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Innledning

Side 2

Mm 1. Behov for overvaking
Pesteling Oppbygging og drift av Supply Chain Management-systemer forutsetter et detaljert

1
overvakningssystem av hele logistikk-kjeden. Overvakingen begrenser seg ikke bare til betraktninger
av historien, men ma omfatte den praktiske realiseringen av planer for a kunne virke som et

| [

forhandsvarslingssystem.

Materialeingang

2. Overvakingen steotter bl.a. felgende oppgaver:
- Definisjon av logistiske malparametere til konfigurasjon av planleggingssystem/-funksjoner
Ma‘e"f‘]'e"‘"ah"‘e - Overprgving av prosessparameter (beholdning, rekkevidder, giennomlgpstider, belastninger)
- Lepende overvakning av mal-avvik
- Dynamisk flaskehalsanalyse og kapasitetsplanlegging
- Beregning av logistikkngkkeltall
- Problemanalyse

Teilefertigstellung

w 3. Teoretisk bakgrunn
De folgende metoder er basert pa teorier for analyse av ordre- og materialflyt ved hjelp av
Telleqninahme gjennomlgpsdiagrammer utviklet ved Institut fur Fabrikanlagen (IFA) ved Universitetet i Hannover.

GTT har videreutviklet disse analysemetodene, slik at det er mulig & se hele logistikk prosessen fra
bestilling til vareavgang i en grafisk fremstilling. Metoden dekker ogsa Supply Chain.

- 4. Noen utvalgte eksempler
) De pafalgende lysbilder viser noen eksempler pa de mange muligheter det er med dette programmet
W for & oppna transparens og god synkronisering av prosesskjeder og Supply Chain med hjelp av
it gjennomlgpsdiagram, ngkkeltall og spesielle planleggingsmetoder som kan brukes,

ﬁr [ﬂ med sa kort gjennomlgpstid som mulig og ikke minst med sa hay prosessikkerhet som mulig.
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Bruk av FAST-log i verdikjeden (Supply Chain)

Side 3

Prosesstrinn Prosessniva

FAST-system og funksjon

Bestillinger/Leveringsavréa

Vare-/Materialinngang

Anskaffelse

Ramaterialer

FAST/log - Anskaffelsescontrolling

FAST/log - Beholdningscontrolling

Materialuttak > IK deler '
FAST/pro — Produksjons-overvakning og controlling
Kapasitetsplanlegging og —regulering
Produksjon Belastningsplanlegging
Gjennomlgp- og beholdningscontrolling
Komponentproduksjon > . . .
Halvfabrikata ' FAST/log — Beholdningscontrolling
Komponentuttak >
FAST/pro — Montasje-overvakning og controlling
Montasje Kapasitetsplanlegging og —regulering
Belastningsplanlegging
Gjennomlgp- og beholdningscontrolling
D > Produkter FAST/log - Primeerbehovscontrolling
og leverandgrcontrolling
Vareuttak >
F Leverander . Lagertid & Kunde . Gj.lgpstid
WP Lager S  Arbeidsplass
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Bruk av FAST/log i verdikjeden (Supply Chain) Side 4

Prosesstrinn

Prosessniva

Aktuelle omrader

Bestillinger/Leveringsavréz

Vare-/Materialinngang

Materialuttak >

Anskaffelse

Ramaterialer
IK deler

Produksjon

O G T <

Innkjop av ravarer og produkter

Lager av innkjopte materialer

Produksjon av halvfabrikata
(deler og komponenter)

Lager av egenprod. deler

Montasje av ferdige produkter

Lager av salgsprodukter (ferdigvarer og
reservedeler)

L Lager

S Arbeidsplass

Komponentproduksjon > .
Halvfabrikata
Komponentuttak >
Montasje
Montasje >
Produkter
Vareuttak >
T Leverandgr . Lagertid & Kunde . Gj.lapstid
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Eksempel pa logistikk-mal i Supply Chain

Side 5
Prosesstrinn Prosessniva Logistikk-mal (eksempler)
Terminsituasjon Prosesslap Beholdning
Besti"inger/Leveringsavm> Bestillingstermin Bestill-/ bekreftelsestid Bestill.beholdn.
Leveringsbekreft. Fakt-/mal/plan-lev.tid Lev.restbeholdn.
Anskaffelse Restbeholdning LT-avvik For tidlig levert
Vare-/Materialinngang Leveringstermin Rekkevidde Lagerverdi
Rématerialer ' Manko Lagertid Lagermengde
Materialuttak > IK deler Servicegrad Omlgpshastighet Servicegrad
Ordreterminer Ordre-gjennomlgp Flaskehals
. Operasjonstermin Arbeidsplass-gj.lap Totalbeholdning
Produksjon Hasteordre Flytfaktor Tomkjering
Gjennomlgpsavvik Ordrekvantum Kapasit./Utnyttelse
K toroduksi > Restbeholdning Lagertid / -rekkevidde Lagerverdi
omponentproduksion Halvfabrikata Manko Sikkerhetstider Lagermengde
Servicegrad Antall turn over Servicegrad
Komponentuttak >
Ordreterminer Montasje-gjennomlgp Tilgjengelige deler
. Operasjonstermin Arbeidsplass-gj.lap Tomkjaring
Montasje Avbruddstid Kapasit./Utnyttelse
Kapasitets-fleksibilitet
' Restbeholdning Lagertid / -rekkevidde Mankobeholdning
Montasje > Produkt Leveringsgrad Omlgpshastighet Hylevarmere
rodukter Terminforskyvning Variasjoner i forbruk Servicegrad
Vareuttak > Prognosekvalitet Rekkevidde

TF Leverander . Lagertid

@ Lager

P Kunde
& Arbeidsplass

W Gilopstid

© GTT Gesellschaft fir Technologie Transfer mbH

//




Side 6

Oversikt over "monitoring” av materialflyten med FAST/log

De etterfglgende eksempler pa aktuelle sparsmal, ngkkeltall og praktiske brukereksempler
viser et utvalg av muligheter som dataprogrammet FAST/log gir svar pa.

Gjennom den modulaere oppbyggingen av de enkelte monitoring-funksjonene og gjennom de
variable kombinasjonsmulighetene av funksjonene, kan programmet ogsa svare pa mange
bedriftsspesifikke problemstillinger.
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Overvaking av materialflyten
- Eksempler pa spgrsmal som angar leveringer Side 7

* Hvilke bestillinger ma forskyves for & unnga for hgye beholdninger ?

* Hvor god er leveringspresisjonen til leverandgrene ?

» Hvordan fordeler leveringspresisjonen seg pa forskjellige leverandargrupper ?
* Hvilke leverandarer harer til A-leverandgrene ?

» Hvordan er den aktuelle leveringssituasjonen ?

* Hvor hay er servicegraden til de enkelte artikler ?

* Hvem er hovedleverandagr til en artikkel ?
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Overvaking av materialflyten
- Eksempel pa spgrsmal som angar beholdninger

Side 8

* Hvilke artikler er akutte manko-artikler ?

* Hvilke artikler er potensielle manko-artikler ?

* Hvilke manko-artikler finnes pga utsatte leveringsterminer ?

* Hvilke artikler mangler i produksjonen ?

* Hvilke artikler mangler for a ferdigstille slutt-produkter ?

* Hvilke leveringstider ma tilpasses i forhold til aktuelle leveringsbekreftelser ?

* P& hvilke artikler har rekkevidden endret seg pga behovsendringer ?

* Hvor hgy er brukshyppigheten av en artikkel ?
» Hvor hgyt er potensialet for beholdningsreduksjoner ?

* Er prosessparametere for anskaffelse riktig innstilt ?
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Overvaking av materialflyten
- Eksempel pa spgrsmal som angar halvfabrikata Side 9

* Hvilke artikler er aktuelle eller potensielle manko-artikler ?

* Hvilke artikler har for hgy beholdningsrekkevidde ?

* Er prosessparametere for artikkelen optimalt innstilt ?

* For hvilke artikler har det oppstatt forsinkelser i uttak ?

* Hvilke artikler har for hgye rekkevidder i forhold til gjenanskaffelsestider ?

* Hvor hgy er brukerhyppigheten ?
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Overvaking av materialflyten
- Eksempler pa sporsmal som angar ferdige produkter Side 10

* Hvor god er leveringspresisjonen til kunder ?
» Hvordan fordeler leveringspresisjonen seg pa kundegrupper ?
* Hvilke produkter er aktuelle manko-produkter ?

* Hvordan er den aktuelle leveringssituasjonen ?

» Hvordan er den aktuelle ordresituasjonen ?
* Hvilke produkter har for hgy rekkevidde ?

* For hvilke produkter avviker prognosen fra virkelig forbruk ?

* For hvilke produkter ma prognosen tilpasses ?

* Er prosessparametrene for produktene optimalt innstilt ?
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Overvaking av materialflyten
- Eksempler pa spgrsmal som angar det totale gjennomigpet Side 11

* Hvor mye avviker den virkelige beholdningen fra mal-beholdningen ?
* Hvor stort er potensialet for beholdningsreduksjoner ?
* Hvor hgy er forbrukshyppigheten for en artikkel ?

 Hvor lang er den planlagte prosesstiden for en artikkel fra varemottak til
levering av ferdig produkt ?

* Hvilke planlagte gjennomlgpsprosesser er A-gjennomlgp i forhold til
kapitalbinding ?

 Hvor lange er sikkerhetstidene for det totale gjennomlgpet fra mottak av
materialer til levering av ferdig produkt ?

» Hvordan fordeler beholdningene seg pa ansvarsomrader (salg, anskaffelse,
produksjon, disposisjon,.) ?
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Malemetoder for overvaking av materialflyten

Side 12

*Bruk av gjennomligpsdiagrammer
Definisjon av ngkkeltall

*ABC og XYZ klassifisering
Differensiert materialstyring
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Bruk av gjennomlgpsdiagram for analyse og
vurdering av materialprosessen

Side 13

Tilgang
(Materialinngang)

(Materialuttak)

-

T

Tilganger i
tidsrommet

Tilgangs-
forlop
\\ | ™

] p

Behold;-rr

A

Sluttbehold-

Ir +*
o*
*
+*
*
L*

ningi e
!p—-"—“- Avgang i
Start- | tidsrommet
behqldning |
%_ ‘A"' Avgangsforlep %.
: =— —-
|<— —>  Tid
Betraktningstidsrom
Stikkdag

Ved hjelp av gjennomlgpsdiagrammet kan man vise den dynamiske prosessen til materialgjennomlgpet i alle
trinnene i den logistiske kjeden. Fordi gjennomlgpsdiagrammet samtidig viser alle viktige prosessparametere,

oppnar man en hgy transparens for systemtilstanden og sammenhengen mellom de forskjellige

pavirkningsfaktorene. | gjennomlgpsdiagrammet kan man vise bade historiske og femtidige data.
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Definisjon av ngkkeltall for virkelig beholdning og rekkevidde ved
fremstilling av materialprosessen i et gjennomlgpsdiagram Side 14

Rekkevidde pa
sluttbeholdning

Mengde A
Tilgangs- Slutt-
i i ; Plan-
Tilganger i L. beholdni
tidsrommet forlop " Gj.snittl., 9 avgangsforlgp

Avgang i

Start- )
beholdning Virkelig tidsrommet
avgangsforlgp .
l - ' l Tid
r<— Betraktningstidsrom —> | >

| fortid Stikkdag

Ngkkeltallene for vurdering av materialprosessen ma beregnes ut fra historiske transaksjoner. De vanlige
periodeavhengige gjennomsnittsberegninger i ERP/MPS-systemet gir logistiske feil resultater, fordi

prosessforlgpet i beregningsperioden ikke blir tatt hensyn til. Nagkkeltallene for planer beregnes ut fra
planlagte avgangsdata eller ut fra gjennomsnitt i historien.
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Definisjon av ngkkeltall for planbeholdning og rekkevidde ved
fremstilling av materialprosessen i et gjennomigpsdiagram Side 15

- N

Bestillings
rekkevidde
Mengde A 5SS S0 S s =S
T =====x= Rekkevidde pa '""
Tilgangs-

sluttbeholdning **

(forbruk)

. . *
Tilganger i forlgp o*
tidsrommet “o’

e +**  Gjsnittl. plan
,,"' Lot avgangsforlgp

s

Avgang i

f

Start- \
beholdning Virkelig tidsrommet
l = avgangsforlap l
R -+
r. > Tig
Betraktningstidsrom ~ —%

Stikkdag

Med ngkkeltall for plandata pa rekkevidde og beholdning kan fremtidige problemer mht manko eller
overskudd raskt og sikkert oppdages. Med disse ngkkeltallene er det f.eks. mulig & finne de bestillingene som

bar utsettes fordi primaerbehov synker.
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Vurdering av forbruksandeler vha ABC-klassifisering

Side 16

Sortierung nach
Verbrauchswert % 4
absteigend ¢

v

Artikel-Nr.|Verbrauchswert|kum. Verbrauchswert [%]

[

T T 1 T 1 T >
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 %

prozentual kumulierte Artikelpositionen

prozentual kumlierte Verbrauchswerte je Artikel
3
1

ABC-Analyse er en mate a klassifisere artiklene pa etter deres omsetning. Fordi de forskjellige artiklene i en
bedrift normalt ikke kan betraktes likt, utfares ABC-beregningen differensiert i forskjellige bergningsgrupper,

som kan rellatere seg til f.eks. stykklistenivaer, disponenter, material- og produksjonskriterier osv.

© GTT Gesellschaft fur Technologie Transfer mbH 7
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Vurdering av forbruksjevnhet vha XYZ-klassifisering

Side 17

A

Menge

Lagerabgang

Abweichungsfldche (FA)

Basisflache (FB)

Beginn des Ende des
Auswertungszeitraums Auswertungszeitraums

relative Flachenabweichung FArel = 100 * FA/FB

XY Z-Klassifizierung: X 0 < FArel <=10 Prozent
Y . 10 < FArel <=25 Prozent
Z: 25 < FArel

XYZ-grupperungen av artikler etter XYZ-kriterier (forbruksjevnhet) gjer det raskt mulig & finne logistisk
relevante deler og stette tilordnigen av deler til forskjellige anskaffelsesgrupper samt kvantifisering av

logistiske malverdier. | logistikkanalyser betraktes normalt farst AX-delene, da disse har et stort

forebedringspotensiale som er enkelt & oppna gjennom controlling av en automatisert material-prosess.

© GTT Gesellschaft fir Technologie Transfer mbH
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Gruppering av artikler ut fra ABC- og XYZ-klassifisering

Side 18

Verbrauchs-

A

\

~

( ) Teile mit geringem Erfolgspotential

wert A-Teile B-Teile C-Teile

Verbrauchs- . i
konstanz hoch mittel gering
[} .
= Hohe O ( ) e
D Konstanz o
x

] . . -
= Geringe O (A e
F | Konstanz - ) - 4
>

o . ~ —~
5 Stark (D * @
| schwankend - A -
N

Teile mit hohem Erfolgspotential
</\/ \‘) Teile mit mittlerem Erfolgspotential

Den samtidige gruppeiringen av artikler etter ABC-kriterier (forbruksandel) og XYZ-kriterier (forbruksjevnhet),
gjer det raskt mulig & finne logistisk relevante deler og statt for tilordningen av delene til de forskjellige

anskaffelsesprinsipper samt kvantifisering av logistiske méalverdier. Ved logistikkanalyser betraktes fgrst AX-

delene, da forbedringspotensialet ved en automatisk controlling avmaterial-prosessen her er starst.

© GTT Gesellschaft fir Technologie Transfer mbH
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Forslag til bruk av teknikker for differensiert styring

Side 19

A B o
X Kanban
MRP
Y Forbruks-
styrt (BP)
y4 Kundeordre
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,Dispomatrise for innkjgp“: Regler for disponering

‘ | A B | c de 20
Puffer nein Puffer ja, bei LP rot Puffer ja, bei LP rot
oder oder und/oder
Sicherheitsbestand nein Sicherheitsbestand nein Sicherheitsbestand ja
Dispo-Art bedarfsorient. Dispo-Art bedarfsorient. Dispo-Art stochstisch

X | |Auftragsart FP (Ziel: JIT) Auftragsart FP (Ziel: JIT) Auftragsart FQ
Beschaffungsmethode VSC Beschaffungsmethode VSC Beschaffungsmethode Rahmen/Abruf
Umschlaghaufigkeit 24 Umschlaghaufigkeit 12 Umschlaghaufigkeit 12
Ziel-RW (Bestand) 14 Ziel-RW (Bestand) 30 Ziel-RW (Bestand) 30

| Lief-Konsi-Lager ja Lief-Konsi-Lager empfohlen Lief-Konsi-Lager nein
Puffer nein Puffer ja, bei LP rot Puffer ja, bei LP rot
oder oder und/oder
Sicherheitsbestand nein Sicherheitsbestand ja, 1/2 Monat Sicherheitsbestand ja
Dispo-Art bedarfsorient. Dispo-Art bedarf Dispo-Art stochstisch

Y | |Auftragsart FP (Ziel: JIT) Auftragsart FP (Ziel: JIT) Auftragsart FQ
Beschaffungsmethode VSC Beschaffungsmethode VSC Beschaffungsmethode Rahmen/Abruf
Umschlaghaufigkeit 24 Umschlaghaufigkeit 12 Umschlaghaufigkeit 6
Ziel-RW (Bestand) 14 Ziel-RW (Bestand) 30 Ziel-RW (Bestand) 60

| Lief-Konsi-Lager ja Lief-Konsi-Lager empfohlen Lief-Konsi-Lager nein
Puffer nein Puffer ja, bei LP rot Puffer ja, bei LP rot
oder und/oder und/oder
Sicherheitsbestand ja, 1 Woche Sicherheitsbestand ja, 1 Monat Sicherheitsbestand ja
Dispo-Art bedarfsorient. Dispo-Art bedarfsorient. Dispo-Art bedarfsorient.

Z | |Auftragsart FP Auftragsart FP Auftragsart FQ
Beschaffungsmethode Bestellung Beschaffungsmethode Bestellung Beschaffungsmethode Rahmen/Abruf
Umschlaghaufigkeit 12 Umschlaghaufigkeit 6 Umschlaghaufigkeit 3
Ziel-RW (Bestand) 30 Ziel-RW (Bestand) 60 Ziel-RW (Bestand) 120

|| Lief-Konsi-Lager empfohlen Lief-Konsi-Lager nein Lief-Konsi-Lager nein

4 Abweichungen nur nach Rucksprache

h@erformance Lieferant, oder auRergewohnlicher Bedarfsschwankungen)
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Brukereksempler for monitoring av materialprosesser

Side 21

+AX-artikkel med feil styringsparametere
*Artikkel med god styring

*Anskaffelse og beholdningsutvikling
*Terminsituasjonen

*Overprgving av bestillingsterminer
*Simulering av bestillingsterminer

Artikler egnet for automatisk bestillingsprosess
*Parameterinnstillinger

*Potensielle mankoer

*Mankoer i en stykkliste
*Beholdningsoppbygging pga forsinkelser
*Tilgjengelighetsrisiko

*Beholdningsrisiko

*Forandringer i leveringsavrop

*Utvikling av beholdning og omlgpshastighet
*Potensialer for beholdningsreduksjoner
*Management-oversikter
*Oppdragsngkkeltall

*Hyppighetsanalyse av rekkevidde og LT
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Gjennomligpsdiagram for en innkjopt AX-artikkel

- feil innstilte styringsparametre forer til hoye beholdninger Side 22
Artikel |043124923 | SESCHRSTIDG®
Diisponent IE— Einkaufer ’4—
DispoParam lBeschParam] BerechnParam ] Gruppen] Preisze ] Bemerkung ] _IL
Iuftragsart |— Sicherhbestuetge |25lJDDD Sicherhzeit | 10 Tage

Utvalget av AX-deler
Dispoart - Sicherhbestwert 0 DIMZielreichw 30 Tage med en rekkevidde

Dizposchl. E'\FErhr. vl Hindesthestand 0 Zielbestwert 0 oH pé mer enn to

Beztellauslbest 0 mwmax Reichw 30 Tage maneder har fort oss

Material-DLZ 0 Tage Fertigqunogs-DLE 0 Tage Transportzeit 0 Tage til denne IK-delen.
Her er det tydeligvis
Menge 043124923 SESCHRSTICOE satt inn feil .
, , : . parametere i
 Stikkdag ERP/MPS-systemet.
30000007 ' ' Mengden av styrings-
7200000 ; | ; parametre og deres
Virkelig tilgang ' : sammerjheonger er
£400000 ; 7 ; Plan-avgang vanskelig a
: : overblikke. Feil
5500000 innstillinger fgrer
4300000 derfor oft_e til
ungdvenig haye
4000000 . 0 beholdninger.
Virkelig
3200000 avgang
2400000
1600000 i Virkelig
:beholdnig
500000
] —
1/00 3/00 5/00 7/00 9,400 11/00 TS
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Eksempel pa gode logistikkresultater for en innkjopt artikkel med hoy

omlgpshastighet Side 23

Menge 4008993702 KLEBER
160001 s s s | s

i i i | —
160007 : : : | IJ_ :
14000 ! ! ! | 5
4200 i i Virkelig ! i

0 0 tilgang l 0
10000 5 5 : ; , 5

: Virkelig avgang
8000 : : : : ; :
6000 E E : | E E

E E E ' Virkelig
40007 | | | . beholdning |

a : ' | H
2000 : : : :

| s | s

i i i i i :

3400 4400 5400 &/00 7400 §/00 Bzl

Eksempel pa en artikkel med dynamisk behovsforlgp og bra logistisk resultat. Pa tross av store
behovsendringer og en gjenanskaffelsestid pa mer enn en maned, 1& den gjennomsnittlige

beholdningsrekkevidden tydelig under en maned og det var ingen problemer med leveringsevnen
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Side 24

B3
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Side 25

B3

WIDE

114657 ES
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Rekkevidde-formidling for overpgving av bestillingsterminer

Side 26

JPULE

3305414901

Menge

Virkelig
beholdnina

Monat

3/00 600 /00 1Zs00 3s01 a/01

12799

forbruksreduseringen fra begynnelsen av 2000 kombinert med lang gjenanskaffelsestid (LT), fert til haye

Med gjennomlgpsdiagrammer og tilhgrende ngkkeltall kan man enkelt og med stor ngyaktighet (seleksjon
beholdninger og haye bestillingsrekkevidder.

med logistikk hitlister) finne de bestillingene hvor det er fornuftig & forskyve terminer. | eksemplet har

//
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Simulativ fremstilling av forskyvninger av bestillingsterminer

Side 27

305414901 SPULE

Menge

3400 6/00 9/00 12/00 3/01 &6/01 Monat

12493

Gjennomlgpsdiagrammet viser en simulert forskyvning av bestillingstermminer med samtidig redusering av

bestillingsmengder.Utgangsdataene for & verdesette tiltakene blir vist samtidig.

//
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Artikkel som egner seg for en automatisk bestillingsprosess

Side 28

044212227 BUCHSE

Menige

o
£
=
235
................................................. =
L2
=
> O

............... o~ I I ST
]
X ©
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T T T T T T
o} ] o} ] = ]
o} ] o} ] = ]
= = = = [ | =
o} ] o} ] = ]
] = ] ] = ]
= = = ] = =
(o} = Lm} o =t Lo
— —

Monat

3,00 5,00 7,00 9,00 11,00 1/01

100

Dette er en typisk X-artikkel med meget jevnt forbruk (lav x-faktor) som hovedsakelig blir planlagt med

manedsbaserte prognosedata.

//
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Innstilling og vurdering av parametere for en automatisert
bestillingsprosess med dynamisk styring av rekkevidden

Side 29

HMenge

12000000+

10000000+

00000+

a000000+

4000000+

2000000+

044212227 BUCHSE

Virkelig
tilgang

Virkelig

1s00 Js00 as00

beholdning
T/00

:Stikkdag

Malx. reklkevidlde

Plan tilgang =

leveringslofter .._.J—

=

/00

11/00

** Planavgang & & & i
 Plan 00
?‘\behold%\l‘: N b |
—

l/01

Monat

Det operative bestillingsarbeidet kan forenkles hvis leverandgren mottar behovene direkte fra MPS-systemet

til kunden i stedet for individuelle bestillinger og lager automatiske leveringslgfter, som vil ligge mellom

minimale og maksimale rekkevidde. En slik fremgangsmate gir hgy automatiseringsgrad og samtidig hgy
systemsikkerhet ogsa ved variable behov.
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Formidling av potensielle mankoer gjennom overpgving av rekkevidde
ut fra prognoser og forbruksdata Side 30

Merige 2001501602 IS0LIERSCHLATICH
54007 i i i i i . Stikkdag | :  Gj.snitt forbruk ,
e A A L e S
a0 i i 0 b4 [i i Menkorisiko, )b
i 0 i i Pantigang § A&7
3600 E E E E E E E ! / ! E e
;0007 b virkelig | |L[ 4 Planaveang
: : :  tilgang = =i : : 5
2400+ : : : : : : : : : : :
ooy b0 virkelig I D
0 0 i i . avgang 0 0 0 0 0 0
1200+ i i i i i 0 Plan . 0
! | I | L"rr':el'lig _ " ~beholdning !
S I a N (o= horell T I M S N I
3,00 5400 © a0 ' aso0 1100 100 ' Monat

Sammenligning av plan avgang med gj.snitt forbruk viser en aktuell og en potensiell mankorisiko fra
november. Tilsvarende situasjon oppsto i april og juni, slik at man kan si at det er en permanent feil i

plgnleggingen. Med ngkkeltallet ,Behovsendringsgrad® (Forskjellig stigning mellom plan og virkelig
forbrukskurve) finner man alle deler som har stor forskjell mellom plan og virkelige verdier.
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Analyse og vurdering av mankoer gjennom nedbrytning av en stykkliste

Side 31

Mankoforbruk (Sluttprodukter og halvfabrikata) IK-artikkel
1002368200610
552436808509
OR001073313210 0202680200610
962447126609
931184605003
992441535009 |—| 39585032435030
| A OE024142001610
382116605008 !
05022412001610
964439206503 09005783313210 0402813200610
962645706509 0700312331310 Q3028342001610

En manko pa en IK-artikkel kan vaere ukritisk hvis tilgangen pa overliggende stykklistenivaer er tilstrekkelig.
Den stykklisteavhengige mankooversikten i ekseplet viser at de fleste sluttproduktene hvor den innkjgpte

artikkelen inngar, ogsa er akutt (rad) eller potensiell (gul) manko.
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Formidling av potensielle mankoer med overproving av rekkevidde pa
basis av bestillinger, leveringslafter og behovsforlgp Side 32

Menge 051163355 FHOTODIODE

: : : : : : Stikkdag : : : : : : ; !
5':”:”:”:'_ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
asooo4 ¢+ i+ i+ |\ Bestillinger ! E]— ‘_’_,_,J—I
e A A R
E : : : : : : : : : : :Leveringslofter
35':”:”:'_ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 i i i
o000+ ¢ b T A N
i i i i i 7 i ] ¥ Mankorisiko
25000+ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
T A A A I
i Virkelig | : L : : I : : : : :
15000+ . tilgang i ' :Z\'";‘::g i : : : : :
10000 : ! : : : ; : : PPlan beholdning : : : :
so00 I SISO | o0
I s nn s TN e N N N T D O
t . } . hehu=d'i-|;||g t t t t } * T

: : : :
5400 5/00 7./00 9,/00 11/00 1/01 5401 Honat

Med gjennomlgpsdiagrammet kan man enkelt vise virkningen av leveringsforskyvninger eller
mengdeendringer fra leverandgrene pa deletilgjengeligheten og verdsette i form av ngkkeltall. Et

mankoproblem oppstar f.eks. Nar den horisontale avstanden mellom leveringslgfter og pla avgang er mindre
enn sikkerhetstiden (=Sikkerhetsbeholdnig/gj.snitt behov).
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forsinkelser i produksjonen

o

ing pa grunn av

Oppbygging av beholdn

Side 33

020189921013510 Baugruppe 020189

Metnige

Forsinkelser i produksjonen kan fgre til oppbygging av store beholdninger. Grafikken viser en byggegruppe
(montasje) som har et forsinket uttak pa ca. 2 maneder. Fordi materialplanene baserer seg pa planlagte

uttaksdata, har det allerede over flere maneder bygget seg opp en ikke planlagt beholdning med rekkevide pa

mer enn 2 maneder

y/
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Vurdering av et produkts tilgjengelighetsrisiko med behovs- og

forbruksforlgp

Side 34

3 Produkt 402759

75961

40z

Menge

[ T k]
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a000+
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o ] ] o
o = (o} Lo}
— — — —

Med glidende gjennomsnitt pa historiske forbruk (for to konfigurerbare tidsrom) og ved sammenligning av det

gjennomsnittlige behovet med de gjennomsnittlige forbruksartene beregnes forskjellige rekkevidde ngkkeltall
for feks. For & avdekke tilgjengelighetsrisiko for forbruksstyrte sluttprodukter. Malverdiene for & sammenligne

ngkkeltall er lagret i artikkelregisteret.

//
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- og forbruksforlgp

jennom prognose

iko gj

ingsrisi

Vurdering av beholdn

Side 35

1983

3 Produkt 05

98378

0al

Menge

1zZ/00 2/01

la/00

avgang

Virkelig
Virkelig

§/00

sammenligning av prognosebehovet med gj.snitt forbruk fremstilt. Med de bergnede ngkkeltalene blir f.eks.

Pa samme maten som forbruksrisikoen fremstilles, blir beholdnings(rekkevidde)risiko gjiennom en
virkningen av forbruksreduseringer raskt oppdaget.

//
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Primarbehov-monitoring og -controlling
Fremstilling av forandringer i leveringsavrop Side 35

Menge 59525 00104300 Z0L5560
Stikkdag
B6500 ;

6000 Nye avrop

2400+

4300

4200+

3600+

—

Nye' avrop I

3000+

2400+

1800
12004

a0+

5/01 6401 7/01 g/01 9/01 10/01 Honat

Analysen av endringer og avvik i leveringsavrop er et viktig hjelpemiddel for raskt & oppdage
behovsforskyvninger. De rade avvikselementene i brukereksemplet viser at behovet ble fremskyndte eller at

behvosmengdene ble forhgyet.
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Totaloversikt
- Dynamisk utvikling av beholdning og omlgpshastighet Side 37

Il Bestandsiibersicht Gesamtunternehmen !EE

#-Raster  Drucken  Darstelungzart  Absolut/Relaty  Werknlipfungen =z FHSTflng

EE ot |

- Bestandswert [TDM]
- Tmschlagshiufigkeit
Bestandswert [TLIM]
6000
5500
5000
4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000
500
Zeit
9/99 10439 1199 12/39 1700 2/00 3/00 4/00 5/00 &/00 7/00 8/00
l I
| Kermzahlen | 1s00 | zso00 | s/00 | a/00 | 500 | 6/00 [ 7/00 | 8s00 | 1z
. 4287.7 E 3599. 8 3767. 8
Reichweite 50 ] 49 61 38 50 a1 4s
inzshl Zugéinge 851 820 811 768 1077 816 1z47 867
Zugangswert [TDM] 2775.4 2525.4 2374.9 2105.1 2642.4 2163.1 26863. 8 2364. 9
anzshl Abgénge 11137 11124 12558 10397 12531 2051 1z522 10630
Abgangswert [TDH] 2635.6 2658, 3 2623.2 2085. 3 3143.9 2222.2 2681.1 2520.6 | «|
Kl D]

Den dynamiske utviklingen av material-prosessparametre i form av periodengkkeltall for forskjellige
sammendrag av artikkel-lager-relasjoner over en 2-trinns artikkel-klassifikasjon for beregninger av totale

nokkeltall.
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Totaloversikt
- Logistikkrapport med potensiale for beholdningsreduksjoner Side 38

Il Bestandssenkungspotential Hi=] &3

Sortierung  Markierung  Selekbion  Statistk  Drucken  Werknlipfungen  Werkzeuge 2 FHST[Ing
7] 2] B2 n=
Bestienk . nittl Sichh
Artikelmummer | Bezelchiang Potential i:;;:nds— ;;;E;nd BeztlWert gggtlﬁg Bezt ProdGr| Einkaufer
[DM] [DH] Menge

001066269 BEAUSTEIN 130333 1066 EELE 209465 1000 Z000 | - 7 1=
Z006522585 Produkt 200652 20908 Zz 1] 0907 1] o0 =
051727363 EUSANEOPPLUNG 51155 2830 2578 100654 1000 o - [
103585846072 HMSBAND 59105 4945 13112 117207 S000 4000 | - 2
000260755 Produkt 000260 55353 [ 25 58353 1] o0 =
1030907452 M5ED 53676 5325 7357 67423 3000 o - 2
1404539802 FLACHEANDEAEEL 40579 12385 6355 40579 1] o - [
104789323 EG: 38787 30440 54946 41426 1 3500 | - 7
3214540900 ICFL 37435 21653 24608 46951 10000 o - [
451397054 Eaufteil IC 36611 15645 27720 44667 10000 o - [
000669042 Eaufteil P4 36084 694 5404 36088 1 o - 1
011372185 FRAME GRABEER 33832 43 38 34278 1 o - [
980335357 Baugruppe 950335 33175 5638 29584 33175 1] o - =
711515339 Kaufteil H 32133 2006554 15892406 32133 1 o - 4
1015593102 EDELSTAHLEAND 29789 §509 3805 34295 1000 o - 2
010996265 KEaufteil Ba 28256 649 838 40275 LS00 o - 7
A0#2987713 PERILEXSTECEER 28142 2570 5382 28145 1 o - 7
702967364 Produkt 702967 28138 153 496 41669 1] 16l | & =
040545123 Eaufteil K 28049 2431500 2395367 28049 1 o - 4
0402631023 Baugruppe 040263 27362 262727 534279 49577 1] 240000 | - =
0070466022 TSPRMAPC 26960 6439 5474 42486 1 2000 | - 1
1011165262 EISENEAND 25553 34040 29615 32046 12000 o - 2 LI
al | |

Med standard logistikkrapporter kan man velge ut de artikler som for eksempel har tvilsomme
prosessparametere. Fra tabellen er det direkte tilgang til alle transaksjons- og grunndata for alle eller utvalgte

artikler via knapper eller koblingslister.
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Totaloversik-
Logistikkrapport for Management-oversikt Side 39

B Management - Ubersicht M=l
Markierung  Statistik. Drucken  Werkniipfungen 2 FHsTIlug
] 1] |
Produktart Produktgruppe Dizponent Einkiaufer Gruppe 1 ABC—Verhrauch X¥YZ-Klasse RW-Klas=e
N | £ 2 | = | 2 N S| 2
Pi ProdGr Disponent Einkdufer Gruppe 1 | ARC X¥Z REWl-KElasse
R [« 5 - Graf - 6 = - PO %[ 090 -
T
~ ~ ~ ] ~ c [+ z [+ ~
. Anteil Anzahl AEEL AEEL MAEEL Werbrauch | Verbrauch [ Werbr ak tRI MELEEL aktBestand
Gruppierung Anzahl %] Anteil Bestand Bestand | BEST [TDM] %] inteil | [Tage] R [TDH]
[TDH] [%] Anteil = [Tage]
...... 4., 9z 7.8 :| 1826.1 42.1 158128.7 53.2 » 33 36 1636.8 | ~|
...... BeWo o 34 2.9 §589.8 Z0.5 5649.5 16.6 :l 32 57 505.3
...... 4. 2., 14 1.2 Z80.5 6.5 3561.5 10.5 :| 13 28 132.9
...... E.X.. 132 11.1 :| 523.7 12.1 2937.6 .8 :| 65 64 536.3
...... E.Y.. 78 5.7 | 262.6 5.1 1544.4 as | 53 52 268. 4
...... E.Z.. 22 1.9 53.9 1.2 515.0 1.5 47 38 67.0
...... C.X.. 282 23.8 Z64.7 6.1 I 872.8 Z.6 113 111 Z69.8
...... C.¥.. 366 30.8 156.4 3.6 S84.6 1.7 94 a7 150.6
...... Cofo o 160 13.5 :| 69,1 1.6 Z1zZ.2 0.6 172 119 100.3
]
4 | i
Alle | Alle léschen | 0K | Abbruch |

Analyse av beholdninger ved hjelp av en ABC- und XYZ-klassifiering viser raskt og enkelt potensialet for

beholdningsreduksjoner samt problemer i materialsforsyningen.
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Totaloversikt-
Logistikkrapport for oppdragsnakkeltall Side 40

Zeitraumkennzahlen Artikel-Bestand [_ (O] =]
Sortierung  Markierung  Selektion  Statistk  Dpucken  Bearbeiten  Werknipfungen ‘Werkzeuge 2 FHsTllug

w7 HYZ- l?edarfs l?edarfs l?edarfs l?edarfs Eestands- | Eestands B

Artikelmmmer | Bezeichnung Kl| Kla| ABC | X¥Z A Filayng ; ind 1 Andl. ind 2 Andz. wWert IJert,. nenge
Grafikf [%] Grafik [%1] Grafik [EUR] Grafik

0020558552 Kaufteil D 1lm|a [x 5.15 215 | ] —za.z | ] aa3s || 1544 | +]
0020651722 PRML 1|ES | & X 6.04 -28.6 :l -40. 5 g702 3634
0060663042 Faufteil P4 1 |EG |4 H 9.95 -46. 8 :| -50.7 % 46035 6354
0061220802 SPRITEMPA *##%%%) 1 | KG | 4 X 9.22 -41.5 :l -28.5 17462 2511
00616558532 Kaufteil P4 1| EG | & X 5.81 -24.2 :l -39.0 :l 31532 7959
0090461032 PPSCHWARE 1| ET | & X 6.l4| -20.3 -32.9 228725 6327
0090733792 VESTOL 1| ET | & X 4.14 -6.7 -Z.2 3677 I 1401
01018539190010| Baugruppe 010185) 2 | 0K | & X §.26 -1.6 Z4.5 14513 :l 402 [T
011370555 Produkt 011370 2| J0 | & X 6. 45 -10.1 -16.7 19142 15
011372165 FRAME GRARBER 1| d6 [ 4 X 6.17 -43.9 -64.6 38372 % 43
020146465 Produkt 020146 2|18 | & X 7.31 =l.3 -6.7 21967 124
02994462101260 | Baugruppe 029944 2 | 59 | 4 X §.03 -Z.1 Z6.5 165813 :l 2459
030178365 Produkt 030175 2|18 | & X §.73 -71.4 -87.4 11960 :| 160
0400385325 Baugruppe 040035 2 | TJ | & X 6.23 0.5 -26.8 3632 2775
0400511425 Baugruppe 040051) 2 | T7 | & X 7.53 -Z.4 -50.9 2562 1340
0401139423 Baugruppe 040113 2 | T9 | & X 3.45 =82 -2.3 9991 21328
0401393227 Baugruppe 040139 2 | T9 | & X 5.28 -11.8 | | =85 5561 8673
040153123 Baugruppe 040153 2 | P9 | & X 5.89 -11.9 : 7.3 10162 137206
0402631023 Baugruppe 040263 2 | 52 | 4 X 4.69 -10.1 : 7.3 24428 :l ZB2727
040237223 Baugruppe 040297 2 | P4 | & X Z.68 -11.1 :l -11.4 3713 I 157937
040545123 Faufreil K 1 |EP |4 X 8.94E =035 -85.2 I 28472 2431500
041039423 Baugruppe 041039 2 | 50 | & X 4.76 -37.8 :l -47.4 :I 28612 1675233
041079727 Baugruppe 041079 2 | 51 | & X 5.75 -13.4 :l -26.7 :l 2699 73406
042085727 Baugruppe 042085 2 | P9 | &4 X 3.82 -14.7 :l -30.1 :l 5453 36540 j
(] D

Med tidsrom og stikkdags ngkkeltall-listen kan man velge ut problemdeler ut fra et stort antall ngkkeltall som

er beregnet.
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Hyppighetsanalyse av deler med hgy rekkevidde og kort

gjenanskaffelsestid
2 FHsTIlug

Darstellung ~ Skalierung TI

mittl Reichweite / WBE

|
Med matriseberegninger kan alle datatabeller fremstilles som en- eller to-dimensjonale hyppighetsbilder. |
eksemplet kan artikler med hgy beholdningsrekkevidde og korte gjenanskaffelsestider raskt plukkes ut. Med

en funksjon for vekting kan brukeren ved siden av antall artikler eksempelvis ogsa fa frem beholdningsverdien

//
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Sammendrag

Side 42

1. Transparens

Med FAST/log kan alle trinnene i den logistiske kjeden fra
materialanskaffelse til varelevering analyseres og fremstilles
med en enhetlig metodikk.

2. Controlling

Metoden og verktgyene i FAST/log gjer det mulig raskt og
sikkert & oppdage feil og mangler i parametersettingen og i
den daglige operative driften av logistikksystemer.

© GTT Gesellschaft fir Technologie Transfer mbH 7r



Terminplan og vurdering av arbeidsmengde ved innfgring av

FAST/log som logistikk-monitoringsystem *)

Side 43
Uke Arb.mengde
dagsverk
|Nr. |Betegnelse 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 0 | 1 | P GTT
1 |Detaljspesifisering av FAST/log-bruken | 1| | [ | | [ | | [ | | 1 |
2  Datagrensesnitt hovedsystem-FAST
2.1 |Avtemming av datainnhold og grensesnitt 1 1
2.2 |Lage grensesnittet 1 1 2
2.3 |Oppbygging av testomgivelser og test av grensesnitf 1 1 2
2.4 |Dokumentasjon av grensesnittet | 1 1
3 Kundespesifikk systemkonfigurasjon
3.1 |Database og brukeroverflate 1 1
3.2 |Beregningsfunksjoner 0,5 0,5 1
3.3 |Lister- og utskrifter 0,5 0,5 1
4 | Oppleering
4.1 |Metodeoppleering 1 1
4.2 |Brukeroppleering 1 1 2
4.3 |Rapportgenerator (opsjon) 1 1 2
5 Idriftsetting
5.1 |Opprette database og programmer pa en PC 1 1
5.2 |Overprgve datakvaliteten 0,5] 0,5 1
5.3 |Brukerradgivning og operative brukerstgtte 1 1 3
16 |Installasjonsdokumentasjon | o5 Jos5 [o5 [o5 | | | 2 |
| Summer| 2/ 25 8 4/ 15 | 115 [ | | 22 |

*) Anslaget for arbeidsinnsats gjelder for en bedrift med ca. 300 medarbeidere
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FAST-lisenspriser

Side 44

FAST/pro priser i EUR

Enkelt-lisens | Firma-lisens *2)
Basis-lisens *1) 10 000 10 000
1. brukerlisens 15 000 -/-
Folgelisenser 7 500 100/ MA

FAST/log priser i EUR

Enkelt-lisens | Firma-lisens *2)
Basis-lisens 7000 7 000
1. brukerlisens 10 000 -/-
Falgelisenser 5000 70/ MA

*1) Benyttes:
Basis-lisens gjelder

pr. bedrifts-lokasjon

*2) Beregningsgrunnlag:

Antall medarbeidere (MA)

i bruker-bedriften

Senere overgang fra enkelt-lisens til firma-lisens:

FAST-lisenser selges etter kundens
gnske alternativt pa basis av enkelt-
lisenser eller som totale firma-lisenser.
Firma-lisenser beregnes ut fra totalt antall
medarbeidere pa det stedet bedriften er
lokalisert og hvor systemet skal benyttes.

Enkelt-lisenser beregnes ut fra antall
aktive brukere

Ved utvidelse av lisensen til flere brukere innenfor rammen av en firma-lisens godskrives tidligere betalte
lisensgebyrer. Lisensgebyrene for de enkelte brukerne blir da maksimalt beregnet til starrelsen pa firma-
lisensen, i tilfelle lisensutvidelsen ikke skjer senere enn 6 maneder etter at opprinnelig lisensavtale ble

inngatt.
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