Handbok i materialstyrning - Del D Bestamning av orderkvantiteter

— D45

Orderkvantiteter i kanbansystem

En grupp av materialstyrningsmetoder karakteriseras av att behov av material som upp-
star hos en forbrukande enhet mer eller mindre direkt initierar tillverkning och/eller be-
stéllning till en forsdrjande enhet. Den mest kdnda av dessa metoder &r kanbansystem.
Materialflodet i ett sadant system styrs av ett antal kanbankort som sitter pa alla lastba-
rare som innehaller material. Nar en lastbarare ar tom frigors dess kanbankort och
skickas till den forsorjande enheten, den egna verkstaden eller extern leverantdr. Kortet
representerar en order att leverera en eller flera nya fulla lastbarare. Se handboksdelarna
C54 — C57.

Aven om omstallningskostnader och andra orderséarkostnader i allménhet ar laga i mil-
joer dar kanbansystem anvénds, ar grundproblemet vad géller att bestimma lampliga
orderkvantiteter detsamma som vid anvandning av traditionella administrativa material-
styrningssystem. | den har handboksdelen redovisas metoder for att dimensionera or-
derkvantiteter i kanbansystem.

Tva huvudtyper av kanbansystem behandlas, dels ett system dar antalet kort alltid ar 2
stycken, dels ett system déar antalet kort kan vara fler &n 2 stycken. Ett system med 2
kort &r i princip identiskt med ett tva-lade system. Anda skillnaden ar att det &r kort som
utgor bestallningar och inte nagon form av lastbarare, exempelvis lador. Att anvéanda ett
kanbansystem med tva kort innebar att det ena kortet sitter pa den lastbarare som den
forbrukande enheten plockar material fran medan det andra kortet sitter pa lastbararen
som finns hos den forsorjande enheten for att fyllas pa eller &r pa vag mellan forsorjan-
de och forbrukande enhet. Vid anvandning av kanbansystem med flera kort kan ett antal
kanbankort tillsammans med sina lastbérare finnas bade hos den forsérjande och for-
brukande enheten.

1 Kanbansystem med tva kort
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Lampliga orderkvantiteter i kanbansystem med tva kort kan bestimmas pa samma satt
som bestdmning av orderkvantiteter i andra materialstyrningssystem, dvs. uppskattas
med hjalp av manuella bedémningar eller berdknas som en ekonomisk orderkvantitet.
Se handboksdel D11 respektive D12.

Det som dr speciellt for den hér typen av kanbansystem &r att orderkvantiteten minst
maste vara lika med forvantad forbrukning per dag ganger ledtiden i antalet dagar. | an-
nat fall skulle inte kvantiteten i den lastbarare som finns hos den forbrukande enheten
récka tills den lastbarare som finns hos den forsorjande enheten levereras. Till forbruk-
ningskvantiteten under ledtid maste man dessutom lagga ett sakerhetslager for att garde-
ra sig mot osdkerheter i ledtid och variationer i efterfragan. For berékning av sakerhets-
lagerkvantiteter, se handboksdel E44, Sékerhetslager i kanbansystem med tva kort.

Orderkvantiteten kan emellertid inte heller vara storre an forbrukningen under ledtid
plus sakerhetslager, dvs. inte storre an vad som motsvarar bestallningspunkten, eftersom
bada kanbankorten maste avse samma kvantitet. Detta innebar att orderkvantiteten mas-
te vara lika med den minsta av den med avseende pa aktuella ordersarkostnader lampli-
ga kvantiteten och bestéallningspunktskvantiteten. Hoga lampliga orderkvantiteter kan
foljaktligen leda till onddigt hoga bestéallningspunkter och hoga bestéliningspunkter till
onddigt hoga orderkvantiteter. | bada fallen leder till detta till onédig kapitalbindning.

Lastbararkvantiteten blir lika med orderkvantiteten.

2 Kanbansystem med flera kort vid oregelbundna
behov

For kanbansystem med flera kort, dvs. sa kallade enkel-kanban och dubbel-
kanbansystem, kan lampliga orderkvantiteter bestimmas pa samma sétt som vid be-
stdmning av orderkvantiteter i andra materialstyrningssystem, exempelvis uppskattas
med hjalp av manuella bedémningar eller beréknas som en ekonomisk orderkvantitet.
Se handboksdel D11 respektive D12. | det hér fallet hanger emellertid bestamningen av
orderkvantiteter ocksa samman med vald lastbararkvantitet. Att bestimma orderkvanti-
teter pa traditionellt satt ar i forsta hand tillampligt vid nagot oregelbundna och svarfor-
utsdgbara materialbehov.

For val av lastbararkvantitet finns inga speciella regelverk. Kvantiteten maste i forsta
hand valjas med utgangspunkt fran transport- och hanteringsaspekter. Rent allmant bor
den vara s liten som majligt for att fa sa jamna floden som majligt och sa l1ag kapital-
bindning som mojligt. Som exempel kan ndmnas att Toyota strévar efter en lastbérar-
kvantitet som utgor storleksordningen 10 % av den genomsnittliga efterfragan per dag.
Kvantiteten bor emellertid alltid anpassas till de forhallanden som rader i den miljo dar
systemet skall anvéndas.

Lamplig orderkvantitet har inget annat samband med lastbararkvantiteten &n att order-
kvantiteten maste vara en multipel av lastbararkvantiteten. Om lastbararkvantiteten &r
for liten for att ekonomiskt tillverkas med tanke pa aktuella omstéllningskostnader valjs
ett antal lastbararkvantiteter som orderkvantitet och kanbankorten kompletteras med
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anvisningar om minsta antal kanbankort som maste ha erhallits fran den forbrukande
enheten for att fa lov att starta tillverkning.

Om orderkvantiteten utgors av ett antal lastbéararkvantiteter kan dessa lastbararkvantite-
ter betraktas som transferkvantiteter. Det ar da mojligt att, om transport- och hanterings-
I6sningarna mojliggor det, leverera dessa transferkvantiteter efterhand som de &r far-
digtillverkade. Eftersom det blir fraga om successiva leveranser blir de ekonomiska or-
derkvantiteterna storre och darmed antalet omstallningar farre. Det kan darfor under sa-
dana omstandigheter vara lampligare att berdkna ekonomisk orderkvantitet med den me-
tod som avser fallet med kontinuerliga inleveranser &n med den traditionella Wilsons
formel. Se handboksdel D27, Ekonomisk orderkvantitet vid successiva inleveranser.
Successiva leveranser bidrar ocksa till att mindre sakerhetslager behovs.

3 Kanbansystem med flera kort vid taktade behov

For kanbansystem med flera kort och i typiska just-in-time miljéer, med taktade och na-
gorlunda valfoérutsdgbara behov samt om vissa maskiner ar helt dedikerade till att till-
verka ett visst antal olika artiklar, kan det vara battre att anvénda en annan metod &n den
traditionella for att bestdimma lamplig orderkvantitet. Denna metod syftar inte till att
optimera lagerhallningssarkostnader och ordersarkostnader utan till att utnyttja skillna-
den mellan den totala tillverkningskapacitet som finns minus den kapacitet som behdvs
for den egentliga foradlingen till att utféra sa manga omstallningar som mojligt. Avsik-
ten ar att uppna sa sma orderkvantiteter som mojligt inom ramen for den kapacitet som
finns till forfogande. Detta &r ett resonemang som tilldampas inom lean production.

Om omstéllningstiden per artikel fordelas i proportion till vars och ens efterfragan kan
den genomsnittliga omstéllningstiden berédknas med hjalp av féljande formel. Man kan
visa att detta antagande leder till att samtliga artiklar far samma orderkvantitet. Givetvis
kan man anvénda andra satt att fordela den disponibla omstallningstiden. | formeln av-
ser omstallningstiden den inre omstéllningstiden, dvs. den del av den totala omstall-
ningstiden under vilken maskinen inte kan producera.

C_)_Zoi-Ei

-5

dar O = den inre medelomstallningstiden i timmar
O, = den inre omstallningstiden for artikel i i timmar

E. = efterfragan i styck per period for artikel i

Det maximala antalet omstallningar per period totalt och artikel blir da foljande.

T-)t-E _ nE
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dar T = den disponibla kapaciteten i timmar per period
t, =bearbetningstiden per styck i timmar
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Foljaktligen blir minsta tillaten orderkvantitet for artikel i lika med

OK, =51+ 1)
n.

dar  « =en sakerhetsfaktor for att gardera sig mot variationer i efterfragan per period.

De berdknade orderkvantiteterna avrundas uppat till narmsta heltalsmultippel av en last-
bararkvantitet.

Exempel

| en viss excenterpress tillverkas 3 olika artiklar med omstallningstider pa 0,3, 0,5 re-
spektive 0,7 timmar per omstallning. Efterfragan pa artiklarna ar 100 stycken, 120
stycken respektive 70 stycken per vecka. Bearbetningstiderna ar 0,12, 0,07 respektive
0,06 timmar per styck. Den disponibla kapaciteten per vecka beréknas vara 36 timmar.
For att kunna gardera sig mot variationer i efterfragan vill man ha en sékerhetsfaktor pa
10 %.

Det medfor att medelomstéllningstiden blir (100 - 0,3+ 120 - 0,5+ 70 - 0,7) / 290 =
0,48 timmar, dar 290 ar den sammanlagda efterfragan per vecka.

Den sammanlagda bearbetningstiden per vecka blir (100 - 0,12 + 120 - 0,7 + 70 - 0,6) =
24,6 timmar. Eftersom den disponibla kapaciteten ar 36 timmar aterstar 36 — 24,6 = 11,4
timmar for omstallningar. Det totalt tillatna antalet omstallningar per vecka blir foljakt-

ligen 11,4 /0,48 = 23,8 stycken.

Antalet omstallningar for artikel 1 kommer da att bli lika med 23,8 - 100/ 290 = 8,2
stycken vilket medfor att minsta tillatna orderkvantitet blir lika med 100/8,2 - 1,2 =
14,6. Eftersom lastbararkvantiteten ar 10 stycken sétts minsta tillatna orderkvantitet till
20 stycken

For val av lastbararkvantitet finns inga speciella regelverk. Kvantiteten maste i forsta
hand véljas med utgangspunkt fran transport- och hanteringsaspekter. Rent allmant bor
den vara s liten som majligt for att fa sa jamna floden som majligt och sa l1ag kapital-
bindning som mojligt. Som exempel kan ndmnas att Toyota strévar efter en lastbérar-
kvantitet som utgor storleksordningen 10 % av den genomsnittliga efterfragan per dag.
Kvantiteten bor emellertid alltid anpassas till de forhallanden som rader i den miljo dar
systemet skall anvéandas.

Om orderkvantiteten utgors av ett antal lastbararkvantiteter kan dessa lastbararkvantite-
ter betraktas som transferkvantiteter. Det ar da mojligt att om transport- och hanterings-
I6sningarna mojliggor det leverera dessa transferkvantiteter efterhand som de ar far-
digtillverkade. Detta kan bidra till att mindre sékerhetslager behovs. Eftersom det blir
fraga om successiva leveranser blir de ekonomiska orderkvantiteterna dessutom storre
och darmed antalet omstéllningar farre. Det kan under sadana omstandigheter vara
lampligare att berdkna ekonomisk orderkvantitet med den metod som avser fallet med
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kontinuerliga inleveranser &n med den traditionella Wilsons formel. Se handboksdel
D27, Ekonomisk orderkvantitet vid successiva inleveranser.

4 Anvandningsmiljoer

De tillvagagangssatt som redovisats ovan ar endast tillampliga for kanban- eller kanban-
liknande system. I vilken utstrackning den produktionsmiljé metodiken anvénds i ar
just-in-time orienterad, dvs. karaktariseras av korta ledtider, korta omstallningstider och
stabil och jamn forbrukning, ar en fraga som ror anvandning av kanbansystem, inte i sig
de redovisade tillvagagangssatten for att bestimma orderkvantiteter.

5 Kompletterande synpunkter

e Uppskattade eller berdknade orderkvantiteter kan av olika skél behtva anpassas till
forpackningsstorlekar, lastbararkvantiteter, etc.
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