Handbok i materialstyrning - Del C Materialstyrningsmetoder
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Kortlosa kanbansystem

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 behov av material som upp-
star hos en forbrukande enhet mer eller mindre direkt initierar anskaffning fran en for-
sorjande enhet. Metoderna karakteriseras ocksa av att initieringen bygger pa fysiska sal-
don och visuella signaler. De kraver darmed ingen lagerredovisning eller administrativ
process for att kunna tillampas. Den mest kanda av dessa metoder ar kanbansystem i
vilka kort som frigdrs nér en lastbarare blir tom skickas till den forsérjande enheten,
dvs. den egna verkstaden, ett lager eller en extern leverantdr, som en order for att fylla
pa lagret. Man kan emellertid ocksa anvéanda sig av andra hjalpmedel &n kort for att ini-
tiera anskaffning fran en férsérjande enhet. I den har handboksdelen redovisas tva av de
vanligast forekommande alternativen att bestalla pafyllning av material i takt med att
forbrukning sker utan att anvanda kort.

Utover dessa tva forekommer en rad andra alternativ som exempelvis golfbollar i rull-
rannor, vagnar pa hjul i rader langs linjer som finns uppmarkta pa verkstadsgolvet, dis-
player samt olika slag av ljussignaler. Aven sadana typer av kanbantillampningar inne-
bar en anvandning av pullprinciper, dvs. att det ar den forbrukande parten som initierar
tillverkning eller forflyttning. For flera av dem &ar det emellertid inte mojligt att kontrol-
lera den totala volymen i materialflodet sdsom det kan dstadkommas med ett givet antal
kanbankort. | denna bemérkelse utgor de salunda inte kanbansystem i strikt mening.

Metodegenskaper, anvandningsmiljoer och synpunkter i 6vrigt pa kortlosa kanbansys-
tem &r i huvudsak desamma som for kortbaserade kanbansystem, se handboksdel C55,
Enkel-kanbansystem.
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1 Lastbararen

| stallet for att skicka kanbankort som frigjorts fran en lastbarare som tomts pa innehall
kan man skicka sjalva lastbararen till den forsorjande enheten for att initiera tillverk-
ning. Varje lastbarare maste da minst vara markt med artikelnumret for den artikel som
lastbararen avses innehalla. I annat fall finns det risk for misstag av typ att man placerar
fel artiklar i lastbararen, speciellt om den forsérjande enheten tillverkar manga olika ar-
tiklar. Det ar ocksa vasentligt for att man skall kunna ha kontroll Gver den totala voly-
men av respektive artikel i materialflodet. Ar lastbararna markta kommer den totala vo-
lymen av en viss artikel, av samma skal som nar kanbankort anvéands, aldrig att kunna
bli storre &n antalet lastbéarare ganger lastbararkvantiteten.
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Figur 1 Illustration av kanbansystem dér initiering av tillverkning sker med lastbéararen
i stéller for med hjalp av ett frigjort kanbankort.

Antalet lastbarare per artikel berdknas pa samma satt som antalet kanbankort. Se hand-
boksdel C55, Enkel-kanbansystem.

Denna variant av kanbansystem ar framfor allt lamplig om det ar frdga om korta avstand
mellan forsorjande och forbrukande enhet och om lastbararna ar sma och latta att trans-
portera. Den ar ocksa i forsta hand lamplig om den férsorjande enheten tillverkar ett
mattligt antal olika artiklar. I annat fall kan det uppsta problem med att halla reda pa alla
olika inkommande lastbarare.

2 Kanbanrutor

Ett alternativ till att anvédnda kanbankort for att signalera till forsérjande enhet att starta
tillverkning ar att anvanda sig av sa kallade kanbanrutor. En kanbanruta ar en markerad
plats pa vilken en lastbarare for en viss artikel kan sta. Den markerade platsen kan ex-
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empelvis utgoras av en med linjer markerad plats pa fabriksgolvet, markerad fackplats i
en lagerhylla eller en markerad plats mellan tva operatorer langs ett I16pande band for
montering. | varje kanbanruta anges ocksa vilken artikel som avses.

Varje artikel tilldelas ett antal kanbanrutor. Nar forbrukande enhet behéver mer material
hamtas en lastbarare fran kanbanrutorna och nar en kanbanruta blir tom far den forsor-
jande enheten starta tillverkning av ytterligare en lastbararkvantitet. Systemet kan fun-
gera utan att lastbérarna behdver vara markta med vilken artikel de skall anvandas for.
Detta forenklar returhanteringen av lastbarare eftersom varje lastbérare kan anvandas
for flera olika artiklar. En forutsattning ar emellertid att forvéxlingsrisken mellan olika
artiklar ar liten.
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Figur 2 Illustration av ett exempel pa anvandning av kanbanrutor

Lampligt antal kanbanrutor per artikel beraknas pa samma satt som antalet kanbankort.
Se handboksdel C55, Enkel-kanbansystem.

Genom att antalet kanbanrutor ar begransat far man samma kontroll 6ver hur stor den
totala volymen i materialflodet kan bli som man far med kortbaserade kanbansystem.
Daremot uppfyller system med kanbanrutor inte fullt ut kravet pa att vara ett pullsystem
eftersom den forsérjande enheten kan fylla pa kanbanrutorna utan att det foreligger en
direkt signal fran den forsorjande enheten. Vid nedgang i efterfrdgan kan detta leda till
att alla kanbanrutor mer eller mindre standigt blir fyllda med lastbérare. | kortbaserade
kanbansystem kan detta forhindras genom att den férbrukande enheten avvaktar med att
skicka frigjorda kanbankort till den forsorjande enheten.

Anvandning av kanbanrutor kan framfor allt vara lampligt nar avstandet mellan forsor-
jande och forbrukande enhet ar sa kort att bada parter kan se kanbanrutorna, som exem-
pelvis ofta ar fallet mellan arbetsplatser for tva pa varandra foljande operationer. For att
kanbanrutor skall vara lampliga att anvanda kravs ocksa att den forsorjande enheten en-
dast tillverkar mycket fa artiklar. Den har typen av miljé ar vanlig i flodesgrupper.
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