Handbok i materialstyrning - Del C Materialstyrningsmetoder

— C54

Tva-lade system

Materialstyrning innebar forenklat att styra materialfloden genom att for varje artikel
fatta beslut om den kvantitet som behdver anskaffas fran en extern leverantor eller fran
den egna tillverkningen samt beslut om den tidpunkt da bestallning maste ske. For att
besvara tidsfragan anvands olika materialstyrningsmetoder.

En grupp av materialstyrningsmetoder karakteriseras av att det behov av material som
uppstar hos en forbrukande enhet mer eller mindre direkt initierar anskaffning fran en
forsorjande enhet. Metoderna karakteriseras ocksa av att initieringen bygger pa fysiska
saldon och visuella signaler. De kraver darmed ingen lagerredovisning eller administra-
tiva system for att kunna tillampas. De mest kdnda av dessa metoder ar kanbansystem i
vilka kort som frigdrs nér en lastbarare blir tom skickas till den forsérjande enheten,
dvs. till den egna verkstaden eller till en extern leverantor, som en order for att fylla pa
lagret. | den har handboksdelen beskrivs en visuell planeringsmetod som bygger pa an-
vandning av tva lastbarare som cirkulerar mellan férbrukande och forsorjande enhet.
Den kallas tva-lade system.

1 Metodbeskrivning

Grundprincipen for ett tva-ladesystem ar att anvanda tva likadana lador eller andra typer
av lastbarare med samma kvantitet i varje. Den forbrukande enheten plockar artiklar
efter behov fran den ena ladan. Nar ladan ar tom skickas den till den forsorjande enhe-
ten for pafylining. Via den skickade ladan auktoriseras den forsérjande enheten att borja
tillverka den standardkvantitet som ladan &r avsedd for och/eller auktoriseras att trans-
portera den fulla ladan till den forbrukande enheten. Under tiden har den andra ladan
fyllts pa av den forsérjande enheten och skickats till den forbrukande enheten som ex-
empelvis kan vara en arbetsplats vid en monteringslinje. De bada ladorna cirkulerar med
andra ord mellan forbrukande och forsorjande enheter. Ladorna mérks med artikelnum-
ret for den artikel och den kvantitet som den avses innehalla.
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Den forbrukande enheten kan exempelvis vara en arbetsplats vid en monteringslinje och
den forsorjande ett lager, en tillverkningsavdelning eller en extern leverantor. Principen
kan illustreras med hjalp av nedanstaende figur for fallet att den forsorjande enheten ar
en tillverkande enhet. Principen ar den samma om det ar fraga om ett lager.
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Figur 1 Illustration av tva-lade system

Ett tva-lade system ar i princip ett bestallningspunktssystem dar bestallningspunkts-
kvantiteten ar lika med kvantiteten i en full lada eftersom bestallning sker nér den ena
av lastbararna blir tom. Det som dérfor karakteriserar systemet &r att orderkvantiteten
maste vara lika med bestallningspunktskvantiteten. Eftersom tillganglig kvantitet med
den héar materialstyrningsmetoden i princip kontrolleras transaktionsvis ar det ett (-
,Q,Q)-system. Se handboksdel C06, Klassificering och beteckningsstt.

Bestallningspunktskvantiteten maste vara lika med orderkvantiteten i ett tva-lade system
eftersom samma lada anvénds for bada. Darfor maste bestamningen av lamplig order-
kvantitet bli en kompromiss mellan behov av att tacka efterfragan under ledtid inklusive
sékerhetslager och de ordersarkostnader som &r forknippade med anskaffningsproces-
sen. Det kan innebéra att orderkvantiteter maste valjas oekonomiskt stora med atféljan-
de for hog kapitalbindning och lagerstyrningskostnader. Alternativt kan det om bestall-
ningspunkten anpassas till orderkvantiteten innebéra for hoga bestéallningspunkter som
leder till for tidiga inleveranser och darmed onddig kapitalbindning.

2 Metodegenskaper

Egenskaperna ur anvandningssynpunkt for ett tva-lade system kan sammanfattas enligt
foljande tabell. VVad de olika egenskaperna innebér finns redovisat i handboksdel C03,
Egenskaper hos materialstyrningsmetoder.
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Egenskap Beskrivning

Efterfragetyp Prognoser, forbrukningshistorik,
Efterfragans tidsfordelning Totalsummerad efterfragan
Produkt/komponentorientering Komponentorientering
Efterfragekaraktar Oberoende efterfragan
Initieringsprincip Forbrukningsinitierande
Inplaneringsprincip Fran forbrukningstidpunkt
Planeringsframforhallning Inte mojlig
Prioritetsgrundande Nej

Omplaneringsformaga Nej

Typ av materialplan Ej aktuell

Intervall mellan bestéliningar ~ Varierande

Tabell 1 Egenskaper hos tva-lade system

Egenskapen komponentorientering ar endast tillamplig om det galler artiklar som ingar
som komponenter i produkter, dvs. egentillverkande halvfabrikat samt inkdpta kompo-
nenter och ramaterial.

Tva-lade system ar ett pull baserat system eftersom produktion och forflyttning sker di-
rekt pd initiativ av och auktoriserat av den forbrukande aktéren i materialflodet.

3 Anvandningsmiljoer

Tva-lade system éar i forsta hand anvéandbara for styrning av lagvardesartiklar for vilka
forbrukningen ar tamligen stabil och forutsagbar. Korta ledtider for lagerpafylinad &r en
viktig miljofaktor for att metoden skall kunna fungera tillfredsstéllande. Eftersom or-
derkvantiteten maste vara den samma som bestallningspunktskvantiteten kravs ocksa
forhallandevis sma ordersarkostnader for att metoden skall kunna anvéandas pa ett effek-
tivt satt.

Ett vanligt anvandningsomrade ar vid forsorjning av golvlager i produktionen fran ett
centrallager som i sin tur forsorjs fran externa leverantdrer med hjalp av nadgot administ-
rativt materialstyrningssystem.

Eftersom metoden inte stéller krav pa lagerredovisning ar den speciellt fordelaktig att
anvanda i miljoer dar det ar svart och/eller kostnadskravande att rakna uttagen kvantitet
vid plockning och att astadkomma hog saldokvalitet. Det ar den fysiska kvantiteten i
lastbararen som avgor nar lagerpafylinad skall ske.

For ramaterial och komponenter i produkter anvands administrativa materialstyrnings-
system for att lanka samman materialfloden mellan artiklar i produktstrukturer enligt
den vanstra bilden i figur 2. Utéver denna funktion méjliggor tva-lade system med tva
kort &ven sammanlénkning av successiva foradlingssteg tillhérande en och samma arti-
kel enligt den hogra bilden i figuren. Streckade pilar avser tomma lader och heldragna
pilar materialleveranser. Cirklar avser foradlingssteg.
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Figur 2 Sammanlankning av artiklar och foradlingssteg i materialfloden med hjélp av
tva-lade system

4 Kompletterande synpunkter pa anvandning

e Tva-lade system kan ocksa anvandas tillsammans med kort av liknande typ som i
kanban system. | det fallet ar det frigjorda kort fran den Iada som blivit tom pa den
forbrukande enheten som utgér beordringen. Pa korten anges den kvantitet som
motsvarar orderkvantiteten/bestéallningspunktskvantiteten.

o Ett sakerhetslager ar en naturlig del av bestallningspunkten och darmed ocksa av
lamplig lastbararkvantitet. Sakerhetsgarderingen maste darfor byggas in vid dimen-
sioneringen av lastbérarna.

e Tva-lade system &r framfor allt lampliga om det &r fraga om korta avstand mellan
forsorjande och forbrukande enhet och om lastbéararna ar sma och latta att transpor-
tera. I annat fall kan "hanteringskostnaderna” {for beordring med lador bli oekono-
miskt hoga.

5 Ovriga kommentarer

e Det finns en variant av tva-lade system som kallas tva-binge system. Se handboks-
del C51, Tva-binge system. | bada fallen ar den kvantitet som finns uppdelad i en
bestéallningspunktskvantitet och en kvantitet dar foérbrukning sker. Skillnaden ar att
med tva-binge system maste orderkvantiteten vara storre an eller lika med bestall-
ningspunktskvantiteten medan de maste vara lika stora med tva-lade system.

e Den engelsksprakiga termen for tva-lade system ar two-box system.
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