Handbok i materialstyrning - Del E Bestdmning av sakerhetslager

— EO1

Valja metoder for hantering av
osakerheter — En Oversikt

All materialstyrning ar forknippad med osakerheter av olika slag. Det kan gélla oséker-
heter med avseende pa vilka kvantiteter som kommer att efterfragas i framtiden, dvs.
osakerheter om framtida behov. Det kan ocksa galla osakerheter pa tillgangssidan, ex-
empelvis osakerheter rérande aktuella lagersaldon, i vilken utstrackning leverantorer
kommer att leverera de kvantiteter som orderna avser, inslag av kassation samt i vilken
utstrackning forvantade inleveranser kommer att levereras i tid. Det ar salunda fraga om
bade kvantitetsosakerheter och tidsosakerheter och osakerheterna forekommer bade pa
tillgangs- och efterfragesidan. For att hantera dessa inslag av osékerhet och darmed i
mojligaste man undvika kostnader for brister och att forsamra konkurrensformagan pa
grund av leveransproblem maste féretag anvanda sig av olika former av buffertmeka-
nismer. | den har handboksdelen presenteras en dversikt dver i praktisk tillampning an-
véanda buffertmekanismer och nar de kan anvéndas.

Séakerhetslagerkvantitet

Anvandning av sékerhetslagerkvantiteter som buffertmekanism mot osékerheter innebar
att en extra kvantitet halls i lager utdver vad som forvantas forbrukas. Denna extra
kvantitet dr avsedd att tdcka upp osékerheter i tillgangar och behov under ateranskaff-
ningstiden. | nedanstaende figur illustreras anvandning av sakerhetslager i materialbe-
hovsplaneringssystem.
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Figur 1 Anvéndning av sakerhetslager vid materialbehovsplanering

Som framgar av figuren minskas lagersaldot med sékerhetslagret innan berékningen av
nettobehov pabdrjas. Endast det aterstaende lagret, det sa kallade fria lagret, ar plane-
ringsmassigt tillgangligt for att ticka kommande efterfragan. Alternativt kan man lata
sékerhetslagret bli kvar i berakningen av tillgangligt lager och i stéllet planera in en ny
inleverans nér sakerhetslagret underskrids. Samma typ av resonemang galler vid tack-
tidsplanering. Vill man endast gora det fria lagret tillgdngligt minskar man aktuellt la-
gersaldo med sékerhetslagret innan man beraknar tacktiden, i annat fall inte. | bestéll-
ningspunktssystem ar sakerhetslagret alltid disponibelt vid berdkning av nér ny order
skall planeras in.

| allmanhet &r kvantitetsgardering att féredra om det ar fraga om kvantitetsosakerhet och
tidsgardering om det ar fraga om tidsosakerhet. Kvantitetsosakerheter kan exempelvis
avse oséakerhet i framtida efterfragan, felaktiga lagersaldon, inslag av kassation, samt
osakerhet i inlevererade kvantiteter. Kvantitetsgardering kan ocksa fungera bra vid tids-
osakerhet, exempelvis av typ osaker leveransprecison, om de materialbehov som fore-
kommer ar sma i forhallande till ledtidsefterfragan. Det sékerhetslager som anvands kan
under sadana forhallanden ticka flera perioders behov om leveransforseningar skulle
intraffa. Ju storre de enskilda periodbehoven ar i forhallande till ledtidsefterfragan desto
samre ar mojligheterna att gardera sig for tidsosakerhet med hjalp av kvantitetsbaserade
sakerhetslager. Sakerhetslagret skulle behdva vara mycket stort for att under sddana om-
standigheter tacka enstaka periodbehov.

Buffertmekanismen kan i princip anvédndas tillsammans med alla forekommande mate-
rialstyrningsmetoder utom vid orderbunden materialférsorjning.

Alternativa metoder for att dimensionera sékerhetslager finns beskrivna i handboksde-
larna E11 — E13, E21 — E22 och E26 — E28.

Séakerhetslagerkvantitet uttryckt som sakerhetstacktid

Med sakerhetstacktid menas den tid under vilken en sakerhetslagerkvantitet kan forvan-
tas tacka aktuell efterfragan. Om exempelvis efterfragan per dag ar 10 styck och saker-
hetslagret ar 100 styck, &r sékerhetstacktiden 10 dagar. Metoden sékerhetslager uttryckt
som sékerhetstacktid innebér att en 1amplig sékerhetstacktid berdknas eller uppskattas
for varje artikel och lagras i affarssystemets register. Motsvarande sékerhetslagerkvanti-
tet berdknas sedan vid varje planeringstillfalle genom att multiplicera sékerhetstacktiden
i perioder, exempelvis dagar, med aktuell efterfragan per period. Det ar med andra ord
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principiellt samma buffertmekanism som den foregaende, dvs. den innebér att en extra
kvantitet halls i lager utéver vad som forvantas forbrukas under ateranskaffningstiden.

Denna typ av buffertmekanism ar primart av intresse i miljoer med kortsiktiga efterfra-
gevariationer, exempelvis vid sasongvariationer. Genom att utga fran sakerhetstacktider
kommer sakerhetslagren att automatiskt anpassa sig till efterfragans storlek vid plane-
ringstillfallet.

Buffertmekanismen kan i princip anvéndas tillsammans med alla forekommande mate-
rialstyrningsmetoder utom periodbestéliningssystem, kanbansystem och vid orderbun-
den materialférsorjning.

En metod for att dimensionera sékerhetslager uttryckta som sakerhetstacktid finns be-
skriven i handboksdel E30, Sékerhetslager uttryckt som sékerhetstécktid.

Séakerhetstid

Sakerhetsmekanismen sékerhetstid innebar att gardering mot osékerhet i tillgangar och
behov astadkoms genom att planera sa att inleveranser avsiktligt skall ske vid tidpunkter
som infaller tidigare &n nar det egentliga behovet har berdknats intraffa. Sakerhetstiden
utgor denna framforhallning. | nedanstaende figur illustreras anvandning av en séker-
hetstid pa en vecka i ett materialbehovsplaneringssystem.

Vecka 1123|4567

Behov 10/ 10| 10| 10| 10| 10 | 10

Tillg. lager 60 | 50| 40130 | 20 | 10 (])
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Planerad inleverans

Figur 2 Anvandning av sakerhetstid vid materialbehovsplanering

Som framgar av figuren planeras en ny lagerpafylinadsorder in for leverans en vecka,
dvs. sakerhetstiden, innan det forsta nettobehovet upptréder, motsvarande den vecka nar
lagret maste fyllas pa for att brist skall kunna undvikas.

I allméanhet ar tidsgardering att féredra om det ar fraga om tidsosakerhet och kvantitets-
gardering om det ar fraga om kvantitetsosakerhet. Tidsosakerheter kan exempelvis avse
osakerhet pa grund av varierande ledtider och dalig leveransprecision av leverantorer
och den egna verkstaden. Tidsosakerheter kan ocksa forekomma i form av osakerhet nar
i tiden inneliggande kundorder maste levereras.

Att tillampa osékerhetsgardering med hjalp av sékerhetstider kan vara mer aktuell for
inkopsartiklar an tillverkningsartiklar eftersom det i allmanhet &r lattare att genomfora
omplaneringar och omprioriteringar i den egna produktionen & mot externa leveranto-
rer.
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Buffertmekanismen kan i princip anvéndas tillsammans med alla férekommande mate-
rialstyrningsmetoder utom kanbansystem. Det &r den enda typ av buffertmekanism som
ar anvandbar vid orderbunden materialforsorjning.

Metoder for att dimensionera sakerhetstider finns beskriven i handboksdel E31 — E33.

Uppréaknade behov

Uppraknade behov &r en buffertmekanism som innebdr att de behov som utgor underla-
get for materialplaneringen avsiktligt rdknas upp jamfért med vad som egentligen skulle
behdvas. Upprakningen kan dstadkommas med hjélp av en procentuell 6kning av bestar-
av kvantiteter i produktstrukturerna. Genom upprékningen skapas en beredskap for att
aven kunna leverera mot ofdrutsedda behov.

Att skapa buffertar genom upprékning av behov kan vara av intresse vid inslag av kas-
sation nar inlevererade kvantiteter tas ut fran lager for anvandning. Den procent som
bestar-av kvantiteterna uppraknas med motsvarar da forvantad kassation. Om inlevere-
rade kvantiteter allkontrolleras fore inlaggning i lager ar behovsupprékning inte aktuell.

Att skapa buffertar genom upprakning av behov kan ocksa vara ett lampligt tillvaga-
gangssatt nar produkter ar modulariserade och levereras i olika varianter. Upprakningen
sker med hjalp av dverkvantiteter i de planeringsstrukturer som specificerar de olika
modulvarianterna. Tillvdgagangssattet illustreras med hjélp av nedanstaende figur.

Produktmodell Produktmodell

>
Feature 1 ‘ ‘ Feature 1 ‘ ‘

40% r 60% 43% r 65%

Alternativ 1 Alternativ 2 Alternativl | | Alternativ 2

Figur 3 Skapa buffertar mot osdkerhet genom upprakning av behov for moduluppbygg-
da produkter

| figuren visas en produktmodell som har tva varianter av modul 1. Med hjalp av for-
saljningsstatistik har efterfragan pa de bada varianterna uppskattats till 40 % respektive
60 % av den totala efterfragan. Overkvantiteter av de bada modulvarianterna kan da
astadkommas genom att 6ka upp dessa procentsatser i proportion till forvantade maxi-
mala andelar av totalefterfragan, i exemplet till 43 respektive 65 %. Pa sa satt sakerstal-
ler man tillgang till de bada modulvarianterna vid volymforskjutningar mellan varian-
terna.
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Att skapa en osékerhetsbuffert genom att rdkna upp behov &r endast aktuell vid materi-
alstyrning med hjalp av materialbehovsplanering med nedbrytning. Metoden att rakna
upp behov for moduluppbyggda produkter beskrivs utforligare i handboksdel E36, Osa-
kerhetsgardering genom 6verdimensionering av variantfordelningar.

Overkvantiteter i produktionsplaner

Med 6verkvantiteter i produktionsplaner menas att de kvantiteter som man pa huvud-
planeringsniva faststaller att tillverka 6kas upp med en viss procentsats eller med pa an-
nat satt tillagda kvantiteter och att man baserar materialbehovsplaneringen pa en sadan
uppraknad produktionsplan. Man far da en konsekvent upprakning av behov av alla in-
gaende material i produkterna. Syftet ar att skapa buffertar som ger en materialbered-
skap for att kunna tillverka och leverera stérre volymer av en viss produkt vid volym-
forskjutningar i produktmixen, dvs. vid fall dar nagra produkter efterfragas mer an for-
vantat och andra efterfragas mindre.

Principen med dverkvantiteter i produktionsplaner illustreras for tva olika modeller av
fyrbenta stolar i nedanstaende figur. Fallet avser tva produkter vars egentliga produk-
tionsplaner visas i den 6vre delen av figuren. For bada produkterna har produktionspla-
nerna raknats upp med 25 %, dvs. fran 40 till 50 styck respektive fran 20 till 25 styck.
De nedbrutna behoven av ben baseras pa dessa Gverkvantiteter.

Produkt Stol Modell A Produkt Stol Modell B
Artikelnr. 1234 Artikelnr. 5678
Vecka 11213 Vecka 11213
Planerad orderstart 40 40 Planerad orderstart 20
v v
Produkt Stol Modell A Produkt Stol Modell B
Artikelnr. 1234 Artikelnr. 5678
Vecka 1123 Vecka 1123
Planerad orderstart 50 50 Planerad orderstart 25

Komponent: Ben
Ledtid: 2 veckor
Orderkvantitet: 500
Vecka 1(12]3
Bruttobehov 200]/100]200
Planerad inleverans
Lagerutveckling dver tiden 410/210{110{-90
Planerad orderstart 500

Figur 4 Skapa buffertar mot osékerhet genom upprakning av produktionsplaner

Om manga produkter har gemensamma ingaende artiklar riskerar de buffertar som
byggs upp med hjalp av 6verkvantiteter pa produktniva att bli onddigt stora. Buffertme-
kanismen tar inte heller hansyn till att olika artiklar har olika priser och darfér medfor
olika kapitalbindning.
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Buffertmekanismen 6verkvantitet i produktionsplaner kan endast anvandas tillsammans
med materialbehovsplanering. Metoden beskrivs utforligare i handboksdel E35, Osa-
kerhetsgardering genom 6verdimensionering av produktionsplaner.

Extra kapacitet

Med extra kapacitet som sakerhetsmekanism menas att det i produktionen avsiktligt
finns mer kapacitet att producera och leverera &n vad som motsvaras av uppskattad ef-
terfragan. Den extra kapaciteten kan anvandas till att tacka kortsiktigt uppkomna of6rut-
sedda behov. Den majliggor ocksa att tidigarelagga redan utlagda tillverkningsorder i de
fall omplaneringar pa grund av oférutsedda okningar av behov eller minskningar av till-
gangar intraffar. Extra kapacitet reducerar ocksa riskerna for att planerade order kom-
mer att levereras for sent. | viss utstrackning kan darfor extra kapacitet reducera behovet
av andra buffertmekanismer, bade kvantitets- och tidsbaserade.

Extra kapacitet kan anvéndas som buffertmekanism tillsammans med alla typer av ma-
terialstyrningsmetoder.
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