Handbok i materialstyrning - Del C Materialstyrningsmetoder

— C57

Kanbansystem vid stora orderkvantiteter

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 materialstyr-
ningsmetoder karakteriseras av att det behov av material som uppstar hos en forbrukan-
de enhet mer eller mindre direkt initierar anskaffning fran en forsérjande enhet. Den
mest kénda av dessa metoder ar kanbansystem i vilka kort, som frigors nar en lastbarare
blir tom, skickas till den forsorjande enheten, dvs. den egna verkstaden eller en extern
leverantdr, som en order for att fylla pa lagret. Principiellt & kanbanmetoder avsedda
for fall dar ordersérkostnaderna ar sa sma att orderkvantiteten kan goras lika med en
lastbararkvantitet som motsvarar mindre &an ett dagsbehov. Sa sma orderkvantiteter ar
inte mojliga att anvénda i alla sammanhang.

I den har handboksdelen redovisas tva varianter av kanbansystem som majliggor an-
vandning av kanbanprinciper dven nar minsta acceptabla orderkvantiteter omfattar flera
lastbararkvantiteter. Bada varianterna ar primart avsedda for att initiera tillverkning. De
kan anvéandas bade som enkel-kanbansystem och som dubbel-kanbansystem. Den ena
varianten bygger att den forsérjande enheten samlar pa sig ett antal produktionskanban-
kort innan tillverkning far pabérjas medan den andra anvander sa kallade signalkanban
for initiera tillverkning. Olika satt att berakna lampliga orderkvantiteter for anvandning i
kanbansystem finns beskrivna i handboksdel D45, Orderkvantiteter i kanbansystem.

1 Uppsamling av produktionskanbankort

Nar lamplig orderkvantitet uppskattats eller berdknats, avrundas kvantiteten uppat till
narmst hogre multipel av en lastbdrarkvantitet. Den avrundade kvantiteten motsvarar ett
visst antal produktionskanbankort och representerar den minsta kvantitet som far till-
verkas vid ett tillverkningstillfélle.
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Metoden uppsamling av produktionskanbankort innebar att produktionskanbankort an-
vands pa vanligt satt, dvs. de skickas till den forsorjande enheten i takt med att lastbéra-
re toms. Skillnaden jamfort med ett kanbansystem utan krav pa minsta orderkvantiteter
ar att tillverkning inte far paborjas forran det antal produktionskanbankort som motsva-
rar minsta orderkvantitet erhallits. Uppgift om minsta antal kanbankort noteras pa kor-
ten. Se illustration av typisk information pa produktionskanbankort i figur 1

Produktionskanbankort:

*  Artikelnummer att tillverka * Container kapacitet
* Kortnr (t.ex.nr3av9) * Forsorjande avdelning
* Utgangsmaterial * Verktyg

*

Minsta antal kort for att starta tillverkning

Figur 1 Illustration produktionskanbankort med uppgift om minsta antal erhallna kort
for att fa paborja tillverkning.

For att halla reda pa korten vartefter de kommer fran forbrukande enheter kan man an-
vanda sa kallade kanbantavlor. En kanbantavla &r en tavla i vilken man pa ett ordnat och
oversiktligt satt kan placera kanbankort i takt med att de anlander. 1 figur 2 illustreras
principiellt en kanbantavla med insticksfack avsedd for kanbankort for artiklar med
minsta tillatna orderkvantiteter som &r storre an en lastbararkvantitet. Den markerade
linjen anger det minsta antal kort som maste ha erhallits for att tillverkning skall fa pa-
borjas. Enligt tavlan i figuren kan tillverkning pabdrjas for artikel 123 och 135.

Artikel 123 Artikel 456 Artikel 789 Artikel 135 Artikel 278
Artikel 135
Artikel 135
Artikel 123 Artikel 456 Artikel 135 Artikel 278
Artikel 123 Artikel 456 Artikel 789 Artikel 135 Artikel 278

Figur 2 Illustration av kanbantavla for att administrera produktionskanbankorten
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Antalet kanbankort bestams pa samma satt som for konventionella kanbansystem (se
handboksdel C55 och C56) med undantag for att det antal lastbararkvantiteter som orderkvanti-
teten motsvarar laggs till det antal kanbankort som beraknas pa traditionellt satt.

2 Anvandning av signalkanbankort

Ett signalkanbankort ar ett kort som avser beordring av tillverkning och transport i stor-
re kvantiteter an en lastbarare. Tva olika typer av signalkanbankort forekommer. Det
ena ar ett produktionssignalkanbankort som ar till for att initiera tillverkning av en viss
orderkvantitet motsvarande ett antal lastbdrare. Det andra &r ett materialsignalkanban-
kort for att beordra fram motsvarande mangd ramaterial och komponenter for tillverk-
ningen. Pa vardera korten finns uppgifter om kvantiteter att transportera respektive att
tillverka.

Olika satt kan tillampas for att administrera signalkanbankort hos den férbrukande en-
heten. Tva principalternativ illustreras i figur 3. | figuren star PS for produktionssignal-
kanbankort och MS for materialsignalkanbankort. Den vanstra delen av figuren repre-
senterar ett exempel pa alternativet att signalkanbankorten satts direkt pa lastbararna,
har for fallet att de kan staplas ovan pa varandra. Nar en ny leverans av fulla lastbarare
anlander, staplas de ovanpa de lastbérare som redan finns pa plats och signalkanbankor-
ten placeras pa de lastbarare som motsvarar nar materialsignalkanbankortet respektive
produktionssignalkanbankortet maste skickas till forsorjande enhet for att brist inte skall
uppsta. | exemplet skall foljaktligen materialsignalkanbankortet skickas i vag nar man
skall borja plocka fran den tredje sista lastbararen och produktionssignalkanbankortet
nar man borjar plocka fran den nast sista lastbararen. Signalkanbankorten skickas tillba-
ka med de levererade lastbararna. Det finns ett materialsignalkanbankort for varje inga-
ende ramaterial och komponent.

Artikel 789 Artikel 135 Artikel 278

Artikel 278

Artikel 789 ng
Artikel 135 l_‘Mg__l Artikel 135
l“_"\TS‘"“I Artikel 135 I_‘_F‘)_S“““I
| .PS | | - PS | Artikel 135

Artikel 135 Artikel 135 Artikel 135

Figur 3 Exempel pa hantering av signalkanbankort

I den hogra delen av figuren visas en motsvarande 16sning baserad pa kort som sticks in
i en kanbantavla. Nar en ny leverans av lastbérare anlander satts lika manga kort upp pa
tavlan som antalet levererade lastbarare, nerifran och upp. I takt med att plockning pa-
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borjas i en lastbérare tas kort bort uppifran. Materialsignalkanbankort och produktions-
signalkanbankort sticks in i fack enligt samma principer som i exemplet med staplade
lastbarare. Nar det kort som sitter i samma fack som ett materialsignalkort tas bort,
skickas materialsignalkortet i vég till den enhet som levererar motsvarande ramaterial
eller komponent. Motsvarande galler for produktionssignalkanbankort.

For att systemet skall fungera kravs att bade materialsignalkanbankort och produktions-
signalkanbankort placeras pa ratt niva i sekvensen av lastbarare respektive kanbankort.
Detta kan sékerstéllas genom att &ven i det har fallet anvanda den traditionella formeln
for berakning av antal kanbankort, dvs. foljande formel for produktionssignalkanban-
kort.

E,-LT,(1+a)
n =
ps LBK

dar E, = efterfragan per dag
LT, = produktionsledtid i dagar inklusive tid for transport av kort och material

mellan den forsérjande och forbrukande enheten
a = sékerhetsfaktor
LBK = lastbararkvantitet, dvs. det antal styck som avses finnas i varje lastbarare

n, representerar det antal lastbdrare som skall finnas kvar nar signalkanbankortet

skickas till den forsdrjande enheten, dvs. produktionssignalkanbankortet skall placeras
pa den n, -te lastbararen alternativt kanbankortet nerifran i figur 3. Uttrycket i taljaren i

det hogra ledet av ekvationen utgor bestéliningspunkten.
For berédkning av antalet materialsignalkanbankort kan foljande formel anvandas.

E.-
__E LTm(1+a)+ns
LBK P

dar E, = efterfragan per dag

LT, = ledtid i dagar for forsorjning av material for tillverkning
a = sékerhetsfaktor

n,, representerar det antal lastbéarare som skall finnas kvar nér signalkanbankortet

skickas for att bestalla material, dvs materialsignalkanbankortet skall placeras pa den
n, -te lastbararen underifran alternativt kanbankortet nerifran i figur 3.

Vid berékningarna av antalet produktionssignalkanbankort respektive materialsignal-
kanbankort sker avrundningar uppat till narmst hogre heltal.

Systemet kan i viss utstrackning betraktas som ett bestallningspunktssystem med dubbla
bestallningspunkter.
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3 Anvandningsmiljoer

Ovan beskrivna varianter av kanbansystem &r precis som andra kanbansystem i forsta
hand anvéndbara for styrning av artiklar for vilka forbrukningen ar tamligen stabil och
forutsagbar. Korta ledtider for lagerpafylinad &r en annan viktig miljofaktor for att me-
toden skall kunna fungera tillfredsstéllande. Det som &r speciellt med dessa metoder
jamfért med andra former av kanbansystem ar att de primért ar avsedda for miljoer dar
omstallningstider ar sa stora att det inte &r rimligt med orderkvantiteter i storleksord-
ningen enstaka lastbararkvantiteter.

4 Kompletterande synpunkter pa anvandning

Det finns inga speciella regelverk for val av lastbararkvantitet. Kvantiteten maste i
forsta hand valjas med utgangspunkt fran transport- och hanteringsaspekter. Rent
allmant bor den vara sa liten som mojligt for att fa sa jamna floden som majligt och
sa lag kapitalbindning som mdjligt. Som exempel kan namnas att Toyota stravar ef-
ter en lastbararkvantitet som utgoér storleksordningen 10 % av den genomsnittliga ef-
terfragan per dag. Kvantiteten bor emellertid alltid anpassas till de forhallanden som
rader i den miljo dér systemet skall anvéandas.

Att anvanda sma lastbararkvantiteter innebér att man far mindre kapitalbindning i
materialflodet. Detta beror pa att man maste avrunda berdknat antal kanbankort upp-
at och att avrundningskvantiteten blir mindre ju mindre lastbararkvantiteten ar. Det
beror ocksa pa att man alltid maste ha en lastbarare att plocka fran nar bestéllning
gors och att ju storre denna ar, desto mer kapitalbindning blir det.

Vid berékning av bestéllningspunkter i bestallningspunktssystem antas att varje ut-
tag fran lager ar ett styck. Detta ar ett villkor for att lagersaldot skall vara lika med
bestéallningspunkten nér en ny order skall planeras in. I annat fall kommer saldot att
vara mindre &n bestallningspunkten och darmed kommer kvantiteten i lager i princip
inte att racka tills nasta inleverans eftersom bestallningspunkten exklusive saker-
hetslagret ar lika med forvantad efterfragan under ledtid. Den kvantitet med vilken
lagersaldot underskrider bestallningspunkten kallas éverdrag och bestallningspunk-
ten maste 6kas med detta dverdrag for att uppna den leveransformaga som man 6ns-
kar och sakerhetslagret dimensionerats for.

| kanbansystem utg0r i princip hela lastbararkvantiteten ett uttag. Om signalkanban-
korten inte frigors forrdn motsvarande lastbarare ar tom kommer darfor ett éverdrag
pa en lastbararkvantitet att uppsta. Detta dverdrag maste kompenseras genom att 6ka
antalet lastbéarare enligt formlerna ovan med 1 styck. Att frislappa signalkanbankor-
ten redan nar material borjar forbrukas i en lastbarare &r det samma som att bestélla i
samma 0gonblick som bestallningspunkten i form av ett antal lastbararkvantiteter
underskrids.
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