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— E 44

Séakerhetslager i tva-lade system

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 le-
verans fran en forsérjande enhet. Den mest kanda av dessa visuella planeringsmetoder
ar kanbansystemet i vilka kort som frigors nér en lastbérare ar tom skickas till den for-
sorjande enheten, den egna verkstaden eller extern leverantdr, som en order for att fylla
pa lagret. En annan och enklare visuell planeringsmetod bygger pa anvandning av tva
lastbérare som cirkulerar mellan forbrukande och forsorjande enhet. Den kallas tva-lade
system. Se handboksdel C54, Tva-lade. Ett sadant system kan ocksa anvéandas tillsam-
mans med kort av liknande typ som i kanban system. | det fallet &r det frigjorda kort
fran den lada som blivit tom pa den forbrukande enheten som utgér beordringen. Pa
korten anges den kvantitet som motsvarar orderkvantite-
ten/bestéliningspunktskvantiteten.

All materialstyrning &ar forknippad med osékerheter av olika slag. Detta galler &ven kan-
bansystem med tva kort, &ven om forhéallandena i de miljoer dar metoden kan anvéandas
innebar mindre osékerheter med avseende pa efterfragans storlek, ledtidens langd, leve-
ranstidshallningen och inslaget av kassation. For att hantera dessa inslag av kvantitets-
och tidsosakerheter och darmed i mojligaste man undvika storningar i materialflodena
maste man anvénda sig av en sakerhetsmekanism i form av sakerhetslager. I den har
handboksdelen redovisas metoder for att hantera forekommande osakerheter i tva-
ladesystem.

Eftersom det endast finns tva lador eller tva kort kan inte gardering mot osékerheter
astadkommas genom att lagga till nagra kort som vid anvandning av kanbansystem. |
stallet maste sakerhetsgarderingen byggas in vid dimensioneringen av lastbararna. Sattet
att berakna lastbararkvantiteten blir nagot olika beroende pa om man énskar en garde-
ring mot tidsosakerhet eller mot kvantitetsosékerhet.
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1 Metodbeskrivning - Tidsosakerhet

Om den osakerhet som forekommer i forsta hand avser tidsosakerhet, dvs. osakerhet
med avseende pa ledtid, bor sakerhetsgarderingen baseras pa en sakerhetstid. Féljande
arbetsgang kan da tillampas.

Arbetsgang

Utga fran en preliminart faststalld lamplig tillverknings-/anskaffningskvantitet, TK.
Denna kvantitet maste vara minst sa stor att den tacker efterfragan under ledtid.

1. Uppskatta hur lang en lamplig sékerhetstid, ST, bor vara. Se exempelvis handboks-
del E31, Uppskattad sakerhetstid. Sékerhetstiden kan exempelvis sattas lika med
skillnaden mellan den langsta forvantade ledtiden och medelledtiden.

2. Berakna skillnaden mellan den tacktid som tillverkningskvantiteten ger upphov till
och aktuell ledtid med hjélp av foljande formel.

TIK 7

d

dar E, = forvantad efterfragan per dag

LT = ledtid, dvs tiden fran det att en 1ada eller kort skickas till material
levererats

3. Om TT >= ST behdver man inte gora nagra kvantitetstillagg till den preliminart fast-
stallda kvantiteten utan lastbérarkvantiteten satts lika med den preliminéra tillverk-
nings-/anskaffningskvantiteten.

4. Aristillet TT < ST bor lastbararkvantiteten, LBK, i stéllet beraknas enligt foljande
for att sakerstalla att det finns en sdkerhetslagerkvantitet som tdcker behoven under
sékerhetstiden.

LBK = (LT +ST)-E,

Exempel

Efterfragan pa en artikel som férbrukas vid en taktad produktionslinje ar 10 styck per
dag. Ledtiden fran det att en lastbarare blivit tom tills ny leverans erhalls ar i medeltal 4
dagar. En sakerhetstid pa 2 dagar uppskattas att behdvas. En preliminart lamplig till-
verkningskvantitet har faststéllts till 40 styck. Skillnaden mellan den tacktid som till-
verkningskvantiteten medfér och aktuell ledtid blir da

TT = ﬂ—4 =0, dvs mindre an sakerhetstiden 2 dagar.
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Lastbararkvantiteten satts da lika med
LBK = (4 + 2) - 10 = 60 stycken

Tillverkningskvantiteten blir lika med denna lastbararkvantitet.

2 Metodbeskrivning - Kvantitetsosakerhet

Om den osékerhet som forekommer i stéllet i forsta hand avser kvantitetsosékerhet, dvs.
osakerhet med avseende pa efterfragans storlek, bor sakerhetsgarderingen utgéras av en
sakerhetskvantitet. Foljande arbetsgang kan da tillampas.

Arbetsgang

Utga fran en preliminart faststalld Iamplig tillverknings-/anaskaffningskvantitet, TK.
Denna kvantitet maste vara minst sa stor att den tacker efterfragan under ledtid.

1. Uppskatta ett lampligt stort sakerhetslager, SL, for att gardera sig mot férekomman-
de efterfragevariationer under ledtiden. Se exempelvis handboksdel E11, Uppskattat
sékerhetslager. Sakerhetslagret kan exempelvis sattas lika med skillnaden mellan
maximalt forekommande efterfragan under ledtid och medelefterfragan under ledtid.

2. Berékna hur l&nge tillverknings-/anskaffningskvantiteten minskad med den uppskat-
tade sékerhetslagerkvantiteten tacker aktuell efterfragan med hjalp av foljande for-
mel.

_TK-SL
Ed

1T

dar E, = efterfragan per dag

3. OmTT >= LT behdver man inte gora nagra kvantitetstillagg till den preliminart fast-
stéllda kvantiteten utan lastbararkvantiteten satts lika med den preliminara tillverk-
ningskvantiteten.

4. Aristallet TT < LT bor lastbararkvantiteten, LBK, i stallet beraknas enligt foljande

for att sdkerstalla att det finns en sdkerhetslagerkvantitet som tacker behovsvariatio-
nerna under ledtiden.

LBK =LT-E, +SL

Exempel

Efterfragan pa en artikel ar i medeltal 10 styck per dag och ledtiden for pafylinad med
en ny lastbararkvantitet 4 dagar. Maximal efterfragan under ledtid har uppskattats till 16
styck och man beslutar sig darfor for att anvanda en sakerhetslagerkvantitet pa 6 styck-
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en. En preliminart 1amplig tillverkningskvantitet har faststéllts till 40 styck. Tacktiden
for tillverkningskvantiteten minskad med sékerhetslagret blir da

T = % = 3,4, dvs kortare &n ledtiden 4 dagar.

Lastbararkvantiteten satts da till
LBK =4 - 10 + 6 = 46 stycken

Tillverkningskvantiteten sétts lika med denna lastbararkvantitet.

3 Anvandningsmiljoer

De metoder for hantering av tidsosékerheter och kvantitetsosékerheter som redovisats
ovan ar specifikt avsedda for anvandning tillsammans med tva-lade system i just-in-
time karakteristiska miljoer, dvs. i miljéer med jamn efterfragan, sma orderséarkostnader
och omstallningstider samt korta och stabila ledtider.

Om tva-lade system anvands i en miljo med taktade behov &r det i allmanhet rimligt att
utga fran sékerhetstid som sakerhetsmekanism eftersom den osakerhet som férekommer
i huvudsak ar av typ olika langa ledtider. Miljoer med taktade behov avser miljoer dar
den tillverkning som skall forsorjas sker med ett i huvudsak jamnt antal styck per dag
och dar denna tillverkningstakt ar férhallandevis oforanderlig 6ver tiden.

Anvands tva-lade system i mer traditionella miljoer med mer oregelbundna behov kan
det vara mer motiverat att utga fran sakerhetslager som sékerhetsmekanism eftersom
osakerheten i sadana miljoer i stor utstrackning utgors av kvantitetsosakerheter i form
av efterfragevariationer.

4 Kompletterande synpunkter

e Berdknade lastbararkvantiteter kan av olika skél behdva anpassas, exempelvis for att
passa forekommande standardlastbéarare eller for att fa avrundade kvantiteter. Minsta
tillatna kvantitet maste dock vara (LT +ST)-E, alternativt LT -E, + SL. | annat

fall tacker inte lastbararkvantiteten efterfragan under ledtid plus en sakerhetstid re-
spektive plus ett sakerhetslager.

e Den engelsksprakiga termen for tva-lade system ar two-box system och for saker-
hetslager safety stock alternativt buffer stock.
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