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Alltfler serietillverkande industriforetag tillampar planerings-
metoden cyklisk produktféljd. Orsakerna hartill ar flera. Den
framsta orsaken ar den, att foretagen harigenom skaffar sig
full kontroll 6ver sysselsittning, kapitalbindning, anskaffning,
genomloppstider och firdiglager. Av utrymmesskil skall vi
emellertid hir endast behandla en av den cykliska produkt-
foljdens fordelar gentemot konventionella planeringsmetoder.
Vi avser det faktum, att produkternas kotider och darmed
genomloppstiderna blir kortare &n vid tillimpning av andra

planeringsmetoder.

Cyklisk produktfoljd innebér, att ord-
ningsféljden mellan olika aterkom-
mande produkter upprepas inom en
period av konstant langd i maskiner

Kent Lund arbetar
sedan 1973 som
freelancer med rad-
givning och utbild-
ning i Vésteuropa.
Han har tidigare va-
rit anstélld inom
SKF och Volvo.

Sune Eriksson &r se-
dan 1957 verksam
inom Volvo med bl a
metodutveckling
och utbildning inom
produktionsstyrning.
Har utvecklat den
. metod fér planering
av intermittent pro-
duktion som grundar
sig pa upprepad -
cyklisk - produkt-
foljd i foradlingskedjans olika stationer. Fick
1962 stipendium av Volvos grundare for »lde
och utarbetande av cyklisk produktions-
planering for Volvo.«

More and more companies use the cyclic
product sequence method for planning. The
reasons are many, but the major one covers
employment control, investments, procure-
ments, through-put time, etc.
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och andra stationer.

Metoden utvecklades ar 1953 vid
Scania-Vabis bilindustri i Sédertélje
av ingenjor Sune Eriksson. Metoden
tillAmpas i stor utstrackning inom
Volvo-féretagen, dar man i borjan av
sextiotalet besl6t att satsa pa kurs-
utveckling och utbildning for att 6ka
metodens tillampning.

| féljande redogores for

- de faktorer som avgér produkternas
genomloppstider

- de faktorer som paverkar produkter-
nas kébildning

- varfér kétiden reduceras vid cyklisk
produktfoljd.

Faktorer som avgor
produkternas
genomloppstider

Lat oss forst konstatera, att kétiden

fore de olika stationerna &r en av de

fyra faktorer som utgér produktens

genomloppstid. De dvriga tre faktorer-

na ar:

® Betjaningstid, vilken i sin tur beror
pa vald produktionsmetod och vald
satsstorlek.

oljd

¢ Tidmarginal per station, d vs den
tid en station standigt kan vara for-
senad utan att efterféljande station
asamkas férsening. Tidmarginalen
skall skydda efterféljande station
mot vantetid (produktbrist) vid
driftsstorningar i féregaende sta-
tion. Om en station ar hundrapro-
centigt driftsdker behdvs ingen tid-
marginal-buffert till efterféljande
station.

* Produktionstidens foérlaggning i
successiva stationer. Om produk-
tionstiden i tva successiva statio-
ner fér given produkt inte standigt
har sina resp produktionstider for-
lagda till motsvarande kalendertid,
kravs eller uppstéar vantetid for pro-
dukterna, d v s produkternas
genomloppstider 6kar.

De fyra faktorerna, som avgor produk-
ternas genomloppstider och deras
samband med betjaningsfaktorn,
framgar av figur 1. Den streckade lin-
jen i figuren visar hur kétiden i prin-
cip reduceras vid cyklisk produktféljd.

Faktorer som paverkar
produkternas kobildning

Den vid planering avgdrande delen av
genomloppstiden utgérs av kétiden.
Koétiden ar den tid en produkt tvingas
vanta fore station - utéver tidmargi-
nal - da stationen betjanar andra
produkter.

Koétiden paverkas av foljande fakto-

rer:

e Stationernas betjaningsfaktor
Kétiden dkar progressivt med 6kad
betjaningsfaktor. Betjaningsfaktorn
uttrycker férhallandet mellan be-
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Faktoier som avgor produkternas
genomloppstider

1. Betjaningstid

2. Tidmarginal per station

3. Produktionstidens forlaggning i
successiva stationer

4. Produkternas kdbildning fére
stationerna

l&dggning och kapacitet. Man bér
observera, att kapaciteten begréan-
sas av mangden operatorer, vilket
innebér att betjaningsfaktorn inom
industrin ofta ligger mycket nara
1,0.

Sambandet mellan kétid och betja-
ningsfaktor framgar av figur 1.

* Produkternas stationsfdljd och be-
tjaningstid per station.

Hur kotiden paverkas av dessa fak-
torer framgar av figur 2.

* Produktfdljden i stationerna
Kotiden &r ok&nd innan produktfolj-
den i stationen &r faststalld. Detta
innebar att produkternas genom-
loppstider ar okdnda innan produkt-
foljden &r faststalld i alla berdrda
stationer.

Varfor koétid och
dirmed genomloppstid
reduceras genom
cvklisk produktfoljd

Det ar sedan lange ett ként faktum

Figur 2.

Hur kétidens paverkas av produktféljden
vid olika kombinationer av stationsfoljd
och betjaningstider

Slutsatser:

1. Mellan stationer i vilka alla produkter
betjanas i samma stationsféljd och med
samma betjaningstider i given station
blir kétid och kélangd konstanta och
lika for alla produkter vid kédisciplinen
»ordnad ko« oavsett om produktféljden
ar cyklisk eller skiftande.

2. Tva eller flera successiva stationer i
vilka alla produkter alltid betjanas i
samma stationsféljd med samma k&-
disciplin och med samma betjaningstid i
given station kan betraktas som en och
samma station.

. Olika produktféljder ger olika kétider

fére stationerna vid individuella betja-
ningstider per station &ven om alla pro-
dukter betjénas i alla stationer &ch i
samma stationsféljd.

. Olika produktféljder ger olika kétider

fére stationerna vid individuell stations-
foljd aven om betjaningstiden &r kon-
stant for alla produkter i alla stationer.

. Olika produktféljder ger olika kétider

for produkterna fére stationerna, d v s
olika genomloppstider for produkterna
genom produktionsavsnittet badde per
produkt och fér alla produkter samman-
lagt.

Detta ar tva av varandra oberoende skal:

. Individuella betjéningstider per produkt

i given station.

. Individuell stationsfdljd per produkt.
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fradn koteorin, att ju mera regelbundet Exempel 1

kunderna (objekten) anlander till en
station eller dess ko, desto kortare
blir kétid och kélangd.

Cyklisk produktféljd ger konstanta
ankomstintervaller for alla produkter
till alla stationer. Jamfort med alla
konventionella planeringsmetoder,
vilka kdnnetecknas av skiftande pro-
duktfdljd, ger cykiisk produktféljd mer
regelbundna produktflédden och dér-
igenom kortare koer.

Detta pastdende kan bevisas
genom matematiskt-statistiska meto-
der (kdteori) och empiriska forsdk. Vi
har emellertid hér valt en tredje me-
tod. Via tva enkla exempel kan man
visa att kétiden 6kar med variationer-
na i ankomstintervallen.

Betjaningstiden i en postkassa &r en
minut. Varje minut anldnder en kund.
Kon blir d& konstant och kanske lika
med noll. Se figur 3!

Exempel 2

Betjaningstiden i en postkassa &r en
minut som i det féregdende exemplet.
Kunder anlédnder nu oregelbundet
men med en genomsnittsintervall av
en minut. Det kommer nu att bildas
varierande kéer. Se figur 41

Ju mer oregelbundet kunderna (ob-
jekten, produkterna etc) anlander
till en station eller dess ko, desto
langre blir medelkdtid och medel-
kélédngd.
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Figur 4.
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Figur 5.

Varfor cyklisk produktféljd ger kortare kotid
for produkterna #@n skiftande produktfoljd
Skiftande produktféljd i f{oregdende sta-
tion ger varierande ankomstintervall per
produkt till efterféljande station. Ankomst-
intervallen till en station blir inte lika med
betjaningsintervallen i stationen. Varieran-
de ankomstintervall ger varierande an-
komstintensitet och varierande kétid fére
stationerna.

Cyklisk produktféljd i foregaende station
ger konstanta ankomstintervall per pro-
dukt till efterfdljande station (alla produk-
ter aterkommer med samma konstanta
intervall eller multipler av samma konstan-
ta intervall). Ankomstintervallen till en sta-
tion blir lika med betjaningsintervallen i
stationen. Konstanta ankomstintervall ger
konstant ankomstintensitet och konstant
koétid fére stationerna.

Slutsatser:

1. Kotiden vid skiftande produktféljd blir
langre &n kotiden for den cykliska pro-
duktféljd som utgér medelkdtiden av
alla cykliska produktféljer.

2. Vid betjaningsfaktor 1,0 ger skiftande
produktféljd langre kétider &n den
cykliska produktfdljd som ger langst
kotid av alla cykliska produktféljder.

Kurva 1) = skiftande produktféljd

Kurva 2) = cyklisk produktfdljd - langst
av de cykliska

Kurva 3) = cyklisk produktfdljd - medel-
kotid av de cykliska

Kurva 4) = cyklisk produktféljd - kortast
kotid av de cykliska

Cyklisk produktféljd arbetar efter den
princip som framgar av exempel 1
och figur 3. Konventionella plane-
ringsmetoder - skiftande produktféljd
- arbetar efter den princip som fram-
gar av exempel 2 och figur. 4.
Skiftande produktfdljd i foregaende

2)
1) A
3)
%)

Kéldngd }
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station ger varierande ankomstinter-
vall per produkt till efterféljande sta-
tion. Ankomstintervallen till en sta-
tion blir inte lika med betjaningsinter-
vallen i stationen. Varierande an-
komstintervall ger varierande an-
komstintensitet och varierande kétid
fére stationerna.

Cyklisk produktfdljd i féregadende
station ger konstanta ankomstinter-
vall per produkt till efterféljande sta-
tion (alla produkter aterkommer med
samma konstanta intervall eller mul-
tipler av samma konstanta intervall).
Ankomstintervallen till en station blir
lika med betjaningsintervallen i sta-
tionen. Konstanta ankomstintervaller
ger konstant ankomstintensitet och
konstant kotid fore stationerna.

Empiriska forsok, utférda med
hjalp av dator, har givit resultat enligt
figur 5.

Sammanfattning:

Planeringsmetoden cyklisk produkt-
foljd kannetecknas av att nya exem-
plar av sinsemellan olika produkter
sdsom varor, informationer etc i varje
station betjdnas i upprepad ordnings-
féljd inom en konstant period, vars
langd ar lika med langsta aterkomst-
intervall f6r ndgon av produkterna.

Med cyklisk produktféljd i seriepro-

duktion av varor

- astadkommer man kortare kétider
och darmed kortare genomlopps-
tider och lagre kapitalbindning &n
vad som under i 6évrigt samma be-
tingelser ar mojligt med andra pla-
neringsmetoder

- blir produkternas genomloppstider
kénda pa férhand och i princip
konstanta oavsett variationer i pro-
duktméangden per kvantitet

- reduceras planeringsarbetet genom
att man styr produktionen enligt
tidtabeller, vilka i princip upprepas

- kan produktionsmalet forlangas pa
basis av en redan uppréattad pro-
duktionstidtabell

- kan man samordna produktflédet
mellan ett obegrénsat antal statio-
ner och produktionsavsnitt, t ex
mellan levererande och kdpande
foretag, genom att for varje produkt
vélja satsintervall ur samma geo-
metriska serie (serien 2N satser per
ar tillampas vid flera féretag i Sve-
rige)

- reglerar man produktionstakten per
produkt genom att variera antalet
enheter per kvantitet, d v s satsstor-
leken

- véljer man Onskad grad av foéljsam-
het mot variationer i efterfragan
(flexibilitet) genom att for respek-
tive produkt valja motsvarande
satsintervall n



