Handbok i materialstyrning - Del E Bestadmning av sakerhetslager

— E45

Sakerhetslager | kanbansystem

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 metoder ar kanbansystem.
Materialflodet i ett sadant system styrs av ett antal kanbankort som sitter pa alla lastba-
rare som innehaller material. Nar en lastbarare ar tom frigors dess kanbankort och
skickas till den forsorjande enheten, den egna verkstaden eller extern leverantdr. Kortet
representerar en order att leverera en eller flera nya fulla lastbarare. Se handboksdelarna
C55 och C56.

All materialstyrning ar forknippad med osékerheter av olika slag. Detta galler aven i
miljoer déar kanbansystem anvands, daven om forhallandena i sadana miljGer uppvisar-
mindre osakerheter med avseende pa exempelvis efterfragans storlek, ledtidens langd,
leveranstidshallningen och inslaget av kassation. For att hantera dessa inslag av kvanti-
tets- och tidsosakerheter och darmed i méjligaste man undvika storningar i materialflo-
dena maste man anvénda sig av en sakerhetsmekanism i form av extra kanbankort. | den
har handboksdelen redovisas metoder for att ta hansyn till gardering mot férekommande
osakerheter vid berakning av lampligt antal kanbankort.

1 Teoretiska utgangspunkter

Utgangspunkten for att inkludera en sékerhetsgardering i kanbansystem ar den formel
som traditionellt anvéands for att berdkna antal kanbankort. Formeln har féljande utseen-
de.
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dar E, = efterfrdgan per dag
LT = ledtid i dagar
a. = sékerhetsfaktor
LBK = lastbararkvantitet, dvs. den kvantitet som avses finnas i varje full lastbarare

Ledtiden avser tiden for att skicka ett kanbankort fran den forbrukande enheten till den
forsorjande enheten plus produktionsledtiden plus tiden for transport av full lastbarare
fran den forsorjande enheten till den forbrukande enheten. Vid uppskattning av produk-
tionsledtiden kan hansyn behdva tas till att tillverkningen avser flera lastbararkvantiteter
om det kravs mer an ett kanbankort for att fa starta tillverkning.

Ovanstaende formel kan skrivas om pa tva olika sétt.
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2 Metodbeskrivning - Tidsosakerhet

Om den osakerhet som forekommer i forsta hand avser tidsosakerhet, dvs. osakerhet
med avseende pa ledtid, bor sakerhetsgarderingen utga fran en sakerhetstid. | formel 1
ovan representerar termen LT - o en sékerhetstid. Foljande arbetsgang kan tillampas.

Arbetsgang

Utga fran en faststalld lastbararkvantitet och det antal kanbankort som kravs for att pa-
borja tillverkning, dvs. orderkvantiteten. Se handboksdel D45, Orderkvantiteter i kan-
bansystem.

1. Uppskatta hur lang en lamplig sakerhetstid, ST, bor vara. Se exempelvis handboks-
del E31, Uppskattad sakerhetstid. Sékerhetstiden kan till exempel séttas lika med
skillnaden mellan den langsta forvantade ledtiden och ledtiden i medeltal.

2. Berakna sékerhetsfaktorn med hjélp av foljande formel.
ST
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3. Anvénd denna sakerhetsfaktor for att berakna lampligt antal kanbankort.

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 4 dagar. En
sakerhetstid pa 2 dagar uppskattas att behovas. Sakerhetsfaktorn blir da
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3 Metodbeskrivning - Kvantitetsosakerhet

Om den osékerhet som forekommer i stéllet i forsta hand avser kvantitetsosékerhet, dvs.
osakerhet med avseende pa efterfragans storlek, bor séakerhetsgarderingen utga fran en
sakerhetslagerkvantitet. | formel 2 ovan representerar termen E, - LT -« ett sdkerhets-

lager och a utgdr andel av efterfrdgan under ledtid. Foljande arbetsgang kan tillimpas.

Arbetsgang

Utga fran en faststalld lastbararkvantitet och det antal kanbankort som kravs for att pa-
borja tillverkning, dvs. orderkvantiteten. Se handboksdel D45, Orderkvantiteter i kan-
bansystem.

1. Uppskatta andel av efterfragan under ledtid som bor laggas till som sakerhetslager.
Se handboksdel E12, Sakerhetslager som andel efterfragan under ledtid. Satt denna
andel lika med sakerhetsfaktorn .

Alternativt uppskatta ett lampligt sakerhetslager, SL, som gardering mot férekom-
mande efterfragevariationer under ledtiden. Se exempelvis handboksdel E11, Upp-
skattat sédkerhetslager. Sékerhetslagret kan exempelvis séttas lika med skillnaden
mellan maximalt forekommande efterfragan under ledtid och medelefterfragan un-
der ledtid.

2. Berakna sékerhetsfaktorn med hjélp av féljande formel.

3. Anvéand denna sakerhetsfaktor for att bestimma lampligt antal kanbankort.

Exempel

Efterfragan pa en artikel ar i medeltal 10 styck per dag och ledtiden for pafylinad av la-
ger ar 4 dagar. Maximal efterfragan under ledtid har uppskattats till 16 styck och man
beslutar sig darfor for att anvanda en sakerhetslagerkvantitet pa 6 stycken. Sakerhets-
faktorn blir da
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4 Anvandningsmiljéer

De metoder for hantering av tidsosékerheter och kvantitetsosakerheter som redovisats
ovan &r specifikt avsedda for anvandning tillsammans med kanbansystem i just-in-time
karakteristiska miljoer, dvs. i miljoer med jamn efterfragan, sma ordersarkostnader och
omstéllningstider samt korta och stabila ledtider.

Om kanbansystem anvands i miljoer med taktade behov &r det i allménhet rimligt att
utga fran sékerhetstid vid berakning av sakerhetsfaktorn eftersom den osakerhet som
forekommer i huvudsak ar av typ olika langa ledtider. Miljéer med taktade behov avser
miljoer dar den tillverkning som skall forsérjas sker med ett i huvudsak jamnt antal
styck per dag och dar denna tillverkningstakt ar férhallandevis oféranderlig 6ver tiden.

Anvands kanbansystem i mer traditionella miljéer med mer oregelbundna behov kan det
vara mer motiverat att anvanda sig av sikerhetslager som utgangspunkt for berdakning av

sakerhetsfaktorn eftersom osakerheten i sadana miljoer i stor utstrackning utgérs av
kvantitetsosakerheter i form av efterfragevariationer.

5 Kompletterande synpunkter

e Ovanstaende metodik kan anvéndas fér enkel-kanbansystem men den &r ocksa till-
lampbar for dubbel-kanbansystem. Separata sakerhetsfaktorer beraknas da for trans-
portkanbankorten och produktionskanbankorten.

e Den engelsksprakiga termen for sékerhetslager ar safety stock alternativt buffer
stock.
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