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Klassificering och beteckningssatt

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 tillverkningen samt beslut om den tidpunkt da kvanti-
teten skall finnas tillgénglig att disponera for leveranser till kunder eller fér anvandning
i den egna verksamheten. Det innefattar ocksa beslut om nar bestallning for leverans
eller start av ny tillverkningsorder i den egna tillverkningen skall ske. Olika system for
materialstyrning ger underlag for att fatta sddana beslut. | den har handboksdelen pre-
senteras ett sétt att klassificera och beteckna dessa materialstyrningssystem.

1 Klassificeringsvariabler

Det finns ett internationellt etablerat och anvént satt att klassificera och beteckna mate-
rialstyrningssystem. Klassificeringsséttet har sitt ursprung i bestallningspunktssystem
och det beskrivs darfor med utgangspunkt fran sadana system. Det ar uppbyggt pa fol-
jande tre klassificeringsvariabler.

Inspektionsintervall

Med inspektionsintervall menas med vilket intervall som det sker kontroll av om en ny
lagerpafylinadsorder behover planeras in. | traditionella bestallningspunktssystem é&r det
exempelvis fraga om med vilka intervall man jamfor aktuellt lagersaldo med bestall-
ningspunkten. Typiska inspektionsintervall kan exempelvis vara dag eller vecka. Mate-
rialstyrningssystem kan emellertid ocksa vara uppbyggda pa kontinuerlig inspektion,
dvs. det forekommer inget intervall mellan inspektionstillfallena. | praktisk tillampning
innebé&r kontinuerlig jamforelse att den sker transaktionsvis, dvs. efter varje lagertrans-
aktion som innebar att lagret minskas.

Inspektionsintervallet betecknas med I.

Kopia for personligt bruk. Far ej kopieras
eller spridas. © Stig-Arne Mattsson 1 Version 3



CO06 - Klassificering och beteckningssatt

Bestallningspunkt

Den andra klassificeringsvariabeln avser bestallningspunkten, dvs. den referenskvantitet
som lagerpositionen jamfors med for att avgora om ny order skall planeras in eller ej.
Med lagerposition menas summan av aktuellt lagersaldo, kvantiteter i uteliggande la-
gerpafylinadsorder som dnnu inte inlevererats och restnoterade kvantiteter som skulle
varit utlevererade. | vissa system uttrycks bestallningspunkten i stéallet pa formen sum-
man av ledtid och sékerhetstid, dvs. den tid som lagret maste racka for att inte behova
planera in en ny lagerpéfylinadsorder.

Bestéllningspunkten betecknas i allménhet med s men ges ibland specifika vérden.

Orderkvantitetsbestamning

Klassificeringsvariabeln orderkvantitetsbestamning star for hur orderkvantiteten be-
stdms i systemet. Foljande alternativ forekommer.

Q Fast kvantitet; orderkvantiteten ar i princip den samma fran order till order

S Aterfyllnadsnivé; orderkvantiteten sitts lika med skillnaden mellan en ater-
fyllnadsniva och aktuellt lagersaldo

2 Beteckningssatt for olika materialstyrningssystem

Med hjalp av de klassificeringsvariabler som beskrevs ovan betecknas de olika fore-
kommande materialstyrningssystemen enligt foljande. Beteckningssattet specificerar
ocksa systemens egenskaper vad géaller regelbundet och fast bestallningsintervall kontra
oregelbundet bestéllningsintervall respektive fast eller varierande orderkvantitet.

Traditionellt bestallningspunktssystem med saldooberoende orderkvantiteter betecknas
(-,5,Q), dvs. jamforelser mellan lagerpositioner och bestallningspunkter gérs oregelbun-
det transaktionsvis, bestallningspunkten ar s och orderkvantiteten ar fast och férutbe-
stdmd.

Bestallningspunktssystem med periodisk inspektion och saldooberoende orderkvantite-
ter betecknas (1,s,Q), dvs. jamforelser mellan lagerpositioner och bestallningspunkter
gors regelbundet med intervallet I, bestallningspunkten &r s och orderkvantiteten ar fast
och foérutbestamd.

Traditionellt bestallningspunktssystem med saldoberoende orderkvantiteter betecknas (-
S,S), dvs. jamforelser mellan lagerpositioner och bestéllningspunkter gors oregelbundet
transaktionsvis, bestéllningspunkten ar s och orderkvantiteten bestams med utgangs-
punkt fran en aterfyllnadsniva och aktuellt saldo.

Bestallningspunktssystem med periodisk inspektion och saldoberoende orderkvantiteter
betecknas (1,s,S), dvs. jamforelser mellan lagerpositioner och bestallningspunkter gors
regelbundet med intervallet I, bestallningspunkten &r s och orderkvantiteten bestdms
med utgangspunkt fran en aterfylinadsniva och aktuellt saldo.
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Periodbestallningssystem betecknas (1,S-1,S), dvs. jamforelser mellan lagerpositioner
och bestéllningspunkter gors regelbundet med intervallet I, bestélining sker vid varje
inspektion eftersom bestéllningspunkten ar lika med aterfyllnadsnivan minus ett och
orderkvantiteten bestams med utgangspunkt fran en aterfylinadsniva och aktuellt saldo.

Forbrukningsersattande system betecknas (1,-,F), dvs. inga jamforelser gérs mellan la-
gerpositioner och bestéllningspunkter, nya bestéllningar sker regelbundet med interval-
let | och orderkvantiteten satts lika med forbrukningen under det narmst gangna inter-
vallet, F.

Transaktionsbestallningssystem betecknas (-,S-1,T), dvs. inga jamforelser gors mellan
lagerpositioner och bestallningspunkter, | stallet bestélls tansaktionskvantiteten T varje
gang ett uttag sker alternativt en kvantitet reserveras till en kundorder eller tillverk-
ningsorder, dvs. nar lagerpositionen underskrider aterfylinadsnivan.

Tacktidsplanering betecknas (-,s,Q) eller (1,s,Q) beroende pa om tacktidsjamforelser
sker transaktionsvis eller med konstanta intervall I. s representerar vid tacktidsplanering
bestéallningspunkten uttryckt som ledtid plus sakerhetstid. Orderkvantiteten ar fast och
forutbestdmd.

Materialbehovsplanering med fast orderkvantitet betecknas (-,0,Q) eller (1,0,Q) bero-
ende pa om behovsberakning sker transaktionsvis eller med konstanta intervall I. 0 star
for att nya order initieras nar lagret blir mindre an 0, dvs. nar nettobehovsuppstar. Or-
derkvantiteten ar fast och forutbestamd.

Materialbehovsplanering med orderkvantiteter bestdmda som en viss tids behov beteck-
nas (-,0,S) eller (1,0,S) beroende pd om behovsberéakning sker transaktionsvis eller med
konstanta intervall I. 0 star for att nya order initieras nar lagret blir mindre &n 0, dvs. nar
nettobehov uppstar. Orderkvantiteten berdknas som summa nettobehov under faststélld
tacktid.

Tva-binge system betecknas (1,s,Q), dvs. bestallningar for lagerpafylinad nar man borjat
plocka fran bestallningspunktsfacket gors regelbundet med intervallet I, kvantiteten i
bestéllningspunktsfacket &r s och orderkvantiteten ar fast och forutbestamd.

Kanbansystem med tva kort betecknas (-,Q,Q), dvs. behov av att bestalla kontrolleras
transaktionsvis, bestallning sker nér en lastbarare med bestéllningspunktskvantiteten
lika med orderkvantiteten blivit tom och orderkvantiteten ar fast lika med lastbararkvan-
titeten.

Enkel-kanban och dubbelkanbansystem betecknas (-,s,Q), dvs. behov av att bestalla
kontrolleras transaktionsvis, bestallning sker vid en bestallningspunktskvantitet som

motsvarar antalet kanbankort i cirkulation ganger lastbararkvantiteten och orderkvanti-
teten fast lika med en lastbararkvantitet.
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