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Tva-binge system

Materialstyrning innebar forenklat att styra materialfloden genom att for varje artikel
och vid varje ordertillfalle fatta beslut om den kvantitet som skall anskaffas fran en ex-
tern leverantor eller fran den egna produktionen samt beslut om den tidpunkt da kvanti-
teten skall finnas tillganglig att disponera for leverans till kund eller for anvandning i
den egna verksamheten. Materialstyrning innefattar ocksa beslut om nar bestéllning till
leverantor eller start av ny tillverkningsorder i den egna produktionen skall ske. For att
besvara de bada tidsfragorna anvands olika materialstyrningsmetoder. | den hér hand-
boksdelen redovisas en sadan metod i form av ett bestallningspunktssystem som bygger
pa fysiska bestallningspunkter, dvs. ett sa kallat tva-binge system.

1 Metodbeskrivning

Med bestallningspunktssystem avses en metod for materialstyrning som bygger pa en
jamfdrelse mellan den kvantitet som finns tillganglig i lager och en referenskvantitet
kallad bestéllningspunkt. Nar denna referenskvantitet underskrids sker bestéllning av en
I princip fast orderkvantitet. Det som &r karakteristiskt for den form av bestallnings-
punktssystem som gar under namnet tva-binge system &r att bestallningspunkten utgors
av den fysiska kvantiteten i ett fack eller dylik avgransad del av en lagerplats och inte av
en kvantitet som finns lagrad i registren i ett administrativt materialstyrningssystem.
Principen illustreras i nedanstaende figur.

Figur 1 Illustration av tva-binge system
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Nar ett tva-binge system startas ar kvantiteten i det mindre av lagerplatsens bada fack,
dvs. fack A, lika med en uppskattad eller berdknad bestallningspunktskvantitet. Fack A
ar dimensionerat for att rymma denna kvantitet. Fack A fylls ocksa upp till avsedd
kvantitet varje gang lagerpafylining sker. Kvantiteten i det storre facket, dvs. fack B,
utgor den kvantitet som kan forbrukas innan bestallningspunkten nas.

Sa lange det finns material i fack B sker plockning fran detta fack. Blir fack B tomt sker
plockning i stéallet fran fack A. Nar plockning pabérjas i fack B, dvs. nar bestéllnings-
punkten natts, signaleras att lagerpafyllning maste ske genom en ny bestéllning. Denna
signalering kan vara av olika slag. Ett exempel pa l6sning innebér att det finns en
rod/gron bricka eller annan typ av visuellt signalsystem pa lagerplatsen. Nar man borjar
plocka fran fack A vander man pa brickan fran gront till rott eller gér motsvarande for-
andring om det ar fraga om en annan typ av signalsystem. Med jamna mellanrum, ex-
empelvis dagligen gar en inkopare/materialplanerare eller en leverantér igenom lagret
och noterar vilka artikelnummer som maste fyllas pa. En annan variant pa 16sning inne-
bér att den som borjar plocka fran fack A sjélv scannar av en streckkod som avser
plockat artikelnummer. Den scannade informationen overfors till foretagets affarssy-
stem for att resultera i order om att fylla pa respektive artikels lager. Orderkvantiteten
utgdr en ekonomisk eller uppskattad fast orderkvantitet.

Nar inleverans sker aterstalls forst kvantiteten i fack A. Resterande kvantitet fylls i fack
B. Tva-binge systemet ar foljaktligen ett (1,s,Q)-system. Se handboksdel C06, Klassifi-
cering och beteckningssatt.

En forutsattning for att ett tva-binge system med ovanstdende utformning skall kunna
anvandas &r att orderkvantiteten &r storre an forbrukningen under ateranskaffningstiden.
Det &r inte helt ovanligt att det motsatta forhallandet galler. Exempelvis intréaffar det for
artiklar med hoga priser och laga ordersarkostnader samt nar ledtider ar langa, efterfra-
gevariationerna stora och man efterstravar hoga servicenivaer. Konsekvensen blir att
lagersaldot i princip aldrig kommer att na upp till eller éverskrida bestallningspunkts-
kvantiteten i fack A i samband med inleverans och man far foljaktligen aldrig nagon
signal om att lagga ut en ny bestéllning nar man borjar plocka i detta fack forran facket
ar helt tomt.

Problemet kan givetvis atgardas genom att avsiktligt vélja orderkvantiteter som &r stérre
an ekonomiskt motiverat for att de skall 6verskrida bestallningspunktskvantiteten men
detta leder till onddig kapitalbindning och kostnader. Ett annat satt ar att géra foljande
modifieringar av hur tva-binge systemet tillampas.

Nar man maste borja plocka fran fack A sker bestéllning pd motsvarande sétt som ovan.
Skillnaden é&r att ett kort eller annan typ av signal placeras i fack A om att en bestéllning
gjorts och att alla inleveranser placeras i fack A. Finns det redan en notering om att en
bestallning gjorts men annu inte &r levererad sker plockning fran fack A. Nar inleveran-
sen kommer tas noteringen bort och en kvantitet motsvarande orderkvantiteten minus
den kvantitet som kravs for att aterstalla bestallningspunktskvantiteten 6verfors till fack
B. Plockning fortsatter darefter fran detta fack.

Ett alternativt tillvagagangssatt ar att anvanda en modifierad bestallningspunkt. Denna
modifierade bestallningspunkt beraknas som den normalt berdknade bestallningspunk-
ten minus orderkvantiteten och jamforas med lagersaldot pa vanligt satt. Aven med det-
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ta tillvagagangssatt maste man halla reda pa om det redan finns en utlagd olevererad
bestallning eftersom lagersaldot inte dverskrider bestallningspunkten forran inleverans
skett. Tillvagagangssattet kan endast tillampas praktiskt om man anvénder fasta order-
kvantiteter. Annars skulle den modifierade bestéllningspunkten behdva berdknas om vid
varje ny bestallning.

2 Metodegenskaper

Ett tva-binge systems egenskaper ur anvandningssynpunkt kan sammanfattas enligt fol-
jande tabell. VVad de olika egenskaperna innebér finns redovisat i handboksdel C03,
Egenskaper hos materialstyrningsmetoder.

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-binge system

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

3 Anvandningsmiljoer

Tva-binge system ar i forsta hand anvandbara for styrning av lagvardesartiklar typ skru-
var och muttrar och for vilka forbrukningen ar tamligen jamn och férutségbar. Indirekt
material ar ocksa ett typiskt anvandningsomrade. Korta ledtider for lagerpafyllnad &r en
viktig miljofaktor for att metoden skall kunna fungera tillfredsstéllande.

Ett vanligt anvandningsomrade ar ocksa vid forsorjning av golvlager ute i produktionen
fran ett centrallager som i sin tur forsorjs fran externa leverantorer med hjalp av nagot
administrativt materialstyrningssystem.

Metoden ar speciellt fordelaktig att anvanda i miljoer dar det ar svart och/eller kost-
nadskravande att rakna uttagen kvantitet vid plockning och att astadkomma korrekta
saldon eftersom tva-binge system inte stéaller nagra krav pa lagerredovisning. Det ar den
fysiska kvantiteten pa lagerplatsen som avgor nar lagerpafylinad skall ske.
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4 Kompletterande synpunkter pa anvandning

Ett sakerhetslager ar en naturlig del av bestallningspunkten i tva-binge system. Den
kvantitet som sakerhetslagret representerar ar avsedd att i mojligaste man tacka den
del av den verkliga ledtidsefterfragan som overskrider den uppskattade efterfragan
under ledtiden.

Gardering i form av sdkerhetstider mot forekommande oséakerheter i inleveranser
kan i tva-binge system endast astadkommas genom att 6ka ledtiden med en lamplig
sékerhetstid i samband med uppskattning eller berakning av bestallningspunkter.

Vid berakning av bestéllningspunkter antas i princip att varje uttag fran lager &r ett
styck. Detta ar ett villkor for att lagersaldot skall vara lika med bestallningspunkten
nar en ny order skall planeras in. | annat fall kommer saldot att vara mindre &n be-
stéllningspunkten och darmed kommer kvantiteten i lager i princip inte att racka till
nasta inleverans eftersom bestallningspunkten exklusive sakerhetslagret satts lika
med forvantad efterfragan under ledtid. Den kvantitet med vilken lagersaldot under-
skrider bestéallningspunkten kallas 6verdrag.

Eftersom tva-binge system ar ett fysiskt och visuellt bestallningspunktssysystem
utan lagerredovisning kan man i princip inte berdkna férekommande éverdrag. Ett
forenklat satt att 4nda ta viss hansyn till forekomst av dverdrag ar att oka bestall-
ningspunktskvantiteten med uppskattat uttag per dag i medeltal under de dagar nér
uttag sker.

Anvindning av tva-binge system innebér att bestallning av lagerpafylinad kan bli
aktuell nar manga olika personer gor uttag. Det ar darfor viktigt att ansvaret for sjal-
va bestéllningen ar valdefinierat. | annat fall finns det pataglig risk att bestéllning
inte sker eller att det blir dubbla bestallningar.

Ovriga kommentarer

Det finns en variant av tva-binge system som kallas tva-lade system. Se handboks-
del C54, Tva-lade system. | bada fallen ar den kvantitet som finns uppdelad i en be-
stéllningspunktskvantitet och en kvantitet dar forbrukning 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.

Den engelsksprakiga termen for tva-binge system ar two-bin system.
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