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CONWIP-system

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 i manga fall byg-
ger pa fysiska saldon och pa visuella signaler. De kraver darmed ingen administrativ
process eller affarssystemstod 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 for-
sorjande enheten, dvs. den egna verkstaden eller en extern leverantdr, som en order for
att fylla pa lagret. I den har handboksdelen redovisas ett annat visuellt planeringssystem
for att styra operationer i en tillverkningsprocess och som har sina rétter i kanbansyste-
met. Det kallas CONWIP-systemet. Benamningen star for constant work-in-process, dvs
konstant mangd produkter i arbete.

1 Metodbeskrivning

Grundprincipen for kanbansystem bygger pa att ett kanbankort frigors nar en lastbarare
blir tom alternativt nar plockning pabdrjas pa en forbrukande enhet. Detta kort skickas
fran en produktionsenhet i tillverkningsflodet till den narmst foregaende produktionsen-
heten som via kortet auktoriseras att borja tillverka den kvantitet av artikeln som anges
pa kortet. Se handboksdel C55, Enkel-kabansystem och C56, Dubbel-kanbansystem.

CONWIP-systemet bygger pa samma grundprincip men i stallet for att skicka kortet
fran en produktionsenhet till narmst féregaende i flodet skickas kort endast fran den sis-
ta produktionsenheten nar aktuell artikel &r fardigtillverkad till den forsta produktions-
enheten i flodet och initierar darmed att en ny tillverkningsprocess far paborjas. Ingen
tillverkning far pabdrjas utan att frigjorda kort finns tillgangliga. Med sista produktions-
enhet menas hér den produktionsenhet som utfor sista operationen i tillverkningsproces-
sen om det ar fraga om en tillverka-mot-order verksamhet och ett lager om det ar fraga
om en tillverka-mot-lager verksamhet. Principskillnaderna mellan kanbansystem och
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CONWIP-system framgar av figur 1. Om ett tillverkningsflode endast bestar av tva ope-
rationer &r kanbansystemet och CONWIP-systemet identiska i detta avseende.
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Figur 1 Illustration av principskillnad mellan kanbansystem och CONWIP-system

En annan skillnad mellan de bada systemen é&r att varje kort i kanbansystemet ar kopplat
till en viss artikel medan korten i CONWIP-systemet &r generella och anvénds for att
initiera ett antal artiklar som alla tillverkas i samma produktionssystem. Artikel att till-
verka nar ett kort frigjorts valjs fran nagon form av prioritetslista framstalld fran ett ma-
terialplaneringssystem. CONWIP-systemet auktoriserar foljaktligen att en ny tillverk-
ningsprocess far paborjas i produktionssystemet medan materialplaneringssystemet av-
gor vilken artikel det ar som tillverkningen skall avse. Aktuellt artikelnummer noteras
pa CONWIP-kortet nér tillverkningen initieras. En annan skillnad &r att korten inte re-
presenterar en viss kvantitet utan i stallet ett visst kapacitetsbehov.

Genomloppstiderna i produktionssystemet och darmed storleken pa produkter-i-arbete
regleras med hjalp av antal kort i systemet.

2 Metodegenskaper

CONWIP-systemet kan bade betraktas som ett pull-system och ett push-system i mot-
sats till kanbansystemet som kan anvandas som ett pull-system &ven mellan operationer.
Inslaget av push i CONWIP-systemet uppstar darfor att material trycks fran operation
till operation mellan den forsta och sista operationen i tillverkningsprocessen.

Jamfort med kanbansystem & CONWIP-system mer av ett produktionsstyrande system
an ett materialstyrande system. Det kan ocksa betraktas som ett system for utslappsstyr-
ning av liknande typ som det administrativa sa kallade Input/output control-systemet. |
bada fallen ar syftet att kunna kontrollera mangden produkter-i-arbete.
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3 Anvandningsmiljoer

CONWIP-system ér i forsta hand anvandbara for styrning av en grupp av likartade ar-
tiklar som tillverkas i samma produktionssystem. Samtliga ingaende artiklar maste ha en
i huvudsak likartad operationsfoljd men operationstiderna behdver inte vara helt lika.

Jamfort med kanbansystem & CONWIP-system &ven mdjliga att anvanda i miljoer med
nagot langre ledtider och langre omstéllningstider. Dessutom ar CONWIP-system mind-
re kinsliga for variationer i efterfragan. Ar det frdga om styrning av materialfloden mel-
lan operationer och artiklarna karakteriseras av langa operationsgangar, dvs har manga
tillverkningssteg, ar ocksd CONWIP-systemet mer praktiskt att anvanda eftersom anta-
let kortbeordringar skulle bli mycket stort med kanbansystem.

4 Kompletterande synpunkter

Ett alternativ till att Iata fardigtillverkning i den sista operationen i tillverkningspro-
cessen initiera att en ny artikel far borja tillverkas ar att i stallet lata initieringen ba-
seras pa fardigtillverkning av operationer i den tranga sektionen. Ett signalkort for
att auktorisera start av ny tillverkningsprocess skall da frigoras varje gang en opera-
tion &r slutford i den tranga sektionen. Mdjligheterna att halla kontroll pa méangden
produkter-i-arbete blir da storre. Tillvagagangssittet innebar ocksa att man i stor ut-
strackning sakerstaller att det alltid finns material tillgangligt for tillverkning fram-
for den tranga sektionen eftersom kapaciteten i de framforvarande produktionsstal-
len ar hogre &n i den tranga sektionen. CONWIP-systemet motsvarar om det an-
vands pa det har sattet i stor utstrackning filosofin bakom Eli Goldratts Theory of
constraints. En forutsattning for alternativet ar att det finns en tydlig trang sektion
och att den inte flyttar pa sig pa grund av forandringar i mixen av artiklar som till-
verkas i produktionssystemet.

Det finns inga speciella regelverk for val av lastbararkvantitet. Kvantiteten maste i
forsta hand valjas med utgangspunkt fran transport- och hanteringsaspekter och med
hansyn tagen till omstallningstider. Rent allmant bor den vara sa liten som majligt
for att fa sa jamna floden som majligt och sa lag kapitalbindning som mgjligt. Kvan-
titeten bor emellertid alltid anpassas till de forhallanden som rader i den miljo dar
systemet skall anvandas.

Anvéandning av CONWIP-system &r en del av japansk produktionsfilosofi. Metoden
skapar dessutom majligheter till kontinuerlig forbattring, som ocksa utgér en central
del av denna filosofi. Kontinuerlig forbattring kan exempelvis astadkommas genom
att successivt minska antalet kort i systemet. Genom sadana atgarder far man kun-
skap om var i verksamheten problem uppstar och foljaktligen underlag for var for-
béattringsinsatser bor séttas in for att ytterligare kunna minska méangden produkter-i-
arbete.
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