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Sammanfattning

Kemwater dr en affdrsenhet under Kemira Kemi AB som &gs av den finska kemikoncernen
Kemira Oy. Kemwater tillverkar och séljer vattenreningskemikalier samt skrdddarsydda
helhetslésningar for optimal vattenvard. I Helsingborg ligger Kemwaters huvudkontor samt
VA-fabriken som &r den storsta produktionsanliggningen inom Kemwater.

Produktionsanldggningen har under senare tid markt av en nedgéng i orderingdngen. Detta har
lett till en lagre produktionstakt som har medfort att foretaget upplever att betydelsen av god
planering och optimal batchkorning minskat. P& grund av detta forbrukas stora delar av den
tillgdngliga produktionstiden av oplanerade stopp. Foretaget ser problem i att mota eventuella
krav pa full kapacitetsutnyttining pa grund av frinvaro av utarbetade rutiner f{or
prognostisering, uppfdljning och planering.

For att komma till rdtta med ovanstdende problem maste planeringsarbetet fordndras sa att
ledig produktionskapacitet omvandlas till tillgidnglig produktionskapacitet samtidigt som
radande marknadskrav uppfylls.

For att uppné syftet med studien kombineras kvalitativ och kvantitativ metod. Kvalitativ data
insamlas genom intervjuer och styrker insamlad kvantitativ data. For att analysera
helhetsperspektivet anviands Terry Hills modell och for planeringsproblematiken anvénds
vedertagen teori inom produktionslogisk.

Vid en inledande analys visar det sig att infrastrukturen dr felaktigt konfigurerad for att
tillmotesgd foretagets processval och rddande marknadskrav. De problem som visar sig i
infrastrukturen har sitt ursprung i produktionslogistiken. Framforallt dr det avsaknaden av
lampligt IT-stod, vilket automatiserar planering och prognostisering, som skapar avvikelserna.
En allt for kort planeringshorisont har lett till dalig 6verblick dver kapacitetsbehovet. Detta
tillsammans med stora antal oplanerade stopp visar sig ha lett till en fragmentering av den
tillgingliga produktionskapaciteten.

Det visar sig att genom en fOrindrad produktionslogistik sénks kostnaderna och
infrastrukturen konfigureras sa att den bittre stodjer foretagets processval och rddande
marknadskrav. Detta leder till att det blir lattare for alla delar av foretaget att arbeta mot
samma mal. Den fordndrade produktionslogistiken medfor dven att organisationen star béttre
rustad for fordndringar 1 kapacitetskrav samt blir mer adaptiv for framtida forandringar.
Gemensamt for hela planeringskedjan &r att inforandet av IT-stdd underléttar arbetet genom
att det automatiseras. IT-stodet medfor dven palitliga prognoser, som &r en av de viktigaste
delarna for en fungerande produktionslogistik, och ldnkar samman samtliga planeringsnivaer.

Foretaget bor utnyttja de befintliga planeringsmoduler och verktyg for prognostisering som
finns 1 affdarssystemet. Fordndringsarbetet bor initialt koncentreras till de hdogre
planeringsnivéerna, da dessa ligger till grund for en fungerande planering pa ldgre nivaer. En
person som ansvarar fOr planeringsarbetet bor tillsdttas. Det &r viktigt att se
produktionslogistiken som en helhet och inte som flera separata delar.
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Abstract

Kemwater is a business unit in Kemira Kemi AB which is owned by the Finnish chemical-
corporation Kemira Oy. Kemwater manufactures and sells water treatment chemicals and
offers custom made water-treatment-solutions. Kemwaters headquarters and largest
production plant (VA) is situated in Helsingborg, Sweden.

The production plant has lately been affected by a decrease in customer order volume. This
has led to a lower production pace and the company experiences that the importance of good
planning and optimal batch processing has decreased. As a consequence, a large part of the
available production time is consumed by unplanned stops. The company sees problems in
meeting a future demand for full capacity utilization due to lack of prepared forecasting,
follow-up and planning routines.

To solve the problems stated above, the planning procedure must be rearranged so that vacant
production capacity is transformed to available production capacity at the same time as
customer demand is obliged.

To meet the purpose of the thesis, a qualitative and quantitative method is combined.
Qualitative data is collected through interviews and supports the quantitative data collected.
To analyze the overall perspective Terry Hill’s model is used and to analyze the planning
problem, well-recognized theories in manufacturing planning and control systems are used.

In a prefatory analysis it shows that the infrastructure is incorrectly configured to meet the
process choice and present customer demands. The problems which show in the infrastructure
are closely linked to the manufacturing planning and control systems (MPC-systems). Above
all, it 1s the lack of relevant system support, which automates planning and forecasting, that
creates the discrepancies. An all too short planning horizon has led to a bad general view over
the capacity requirements. This, together with a large number of unplanned stops, has led to a
fragmentation of the available production capacity.

It turns out, that by changing the MPC-system, manufacturing costs are reduced and the
infrastructure is configured so that it better support the company’s process choice and present
customer demand. The changed MPC-system also leads to an organization that is better
prepared for changes in capacity demand and becomes more adaptive for future changes.
Jointly for the planning chain as a whole, is that the introduction of system support automates
the work. The system support also involves reliable forecasting, which is one of the most
crucial parts in good MPC practice, and links all the planning levels together.

The company should use the existing planning modules and forecasting tools in the ERP-
system. The changes should initially be concentrated to the higher planning levels as they
form the foundation on which functioning planning on the lower planning levels can be built.
A person responsible for the planning procedures should be appointed. It is important to see
the MPC as a whole and not as separate parts.
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1 Inledning

Kapitlet ger en bakgrund till problemet. De problem som skall utredas specificeras och syftet
med rapporten faststélls. Nodvandiga avgransningar, malgrupp och foretagsbeskrivning tas
ocksa upp i kapitlet.

1.1 Bakgrund

Kemwater dr en affdrsenhet under Kemira Kemi AB som producerar vattenreningsprodukter.
VA-fabriken dr Kemwaters produktionsanlidggning i Helsingborg. VA-fabriken har under
senare tid mérkt av en nedging i orderingdngen, med ldgre produktionstakt som f6ljd. Den
lagre produktionstakten har resulterat 1 att foretaget upplever att betydelsen av planering och
optimal batchkérning minskat. P4 grund av detta konsumeras stora delar av den tillgdngliga
produktionstiden av oplanerade stopp av varierande slag. I takt med lagre efterfragan,
effektiviseringar och stindigt 6kande 16nsamhetskrav har antalet personer per skift reducerats
fran 5 till 3, vilket dven detta resulterar i en lagre kapacitet 1 produktionen.

Foretaget upplever orderingangen som mycket svar att forutbestimma, vilket leder till
svérigheter 1 produktionsplaneringen. Foretaget ser problem i att mota ett eventuellt krav pa

full kapacitetsutnyttjning pa grund av avsaknaden av vidl utarbetade rutiner for
prognostisering, uppfoljning och planering.

1.2 Problemformulering

Bakgrunden ger oss foljande:

e Hur kan planeringsarbetet utvecklas for att omvandla ledig produktionskapacitet till
tillgénglig produktionskapacitet och samtidigt mota gillande marknadskrav?

e Vilka blir de ekonomiska och arbetsmissiga implikationerna for foretaget nér ledig

kapacitet blir tillgénglig?

1.3 Syfte

Syftet med rapporten dr att:
e Beskriva forutsattningarna for organisationens planeringsarbete.

e Rekommendera foretaget en teoretiskt grundad arbetsmetodik inom huvud-, order- och
verkstadsplanering for att 6ka kapacitetsutnyttjandet i produktionsanléggningen.

e Beskriva ekonomiska potentialer och arbetsmédssiga fordndringar av forbéttrad
produktionslogistik.



1.4 Avgransningar

Hogre beslutsnivaer sdsom foretagets mal och marknadsstrategier kommer ej att behandlas
och planeringsproblemet kommer att begrinsas till att behandla planeringskedjan, dér yttre
paverkande faktorer kommer behandlas kursivt. Studien avser inte att leverera ett
planeringsverktyg som ldser specifika problem och kommer ej heller att behandla rent
processtekniska forbattringar, da detta ligger utanfor ramen for arbetet.

1.5 Malgrupp

Malgruppen for det hiar examensarbetet ér 1 forsta hand berorda parter pa Kemira Kemi AB. I
andra hand riktar sig rapporten till institutionen for produktionsekonomi vid Lunds Tekniska
Hogskola samt till studenter med kunskaper inom industriell ekonomi.

1.6 Disposition av arbetet

Kapitel 1 (Inledning)

I detta kapitel presenteras bakgrund och problemformulering for examensarbetet. Vidare
foljer en redogorelse av syftet och nddvindiga avgransningar for examensarbetet. Rapportens
malgrupp samt en kort foretagsbeskrivning avslutar kapitlet.

Kapitel 2 (Metod)
I detta kapitel beskrivs den vetenskapliga metodik som forfattarna valt att arbeta utifran for att
uppnd syftet med examensarbetet.

Kapitel 3 (Teoretiskt ramverk)
I kapitlet presenteras det teoretiska ramverk som anvéinds i nuldgesbeskrivningskapitlet och
analyskapitlet.

Kapitel 4 (Nulagesbeskrivning)
I detta kapitel presenteras en nuldgesbeskrivning for affars- och produktionsenheten.

Kapitel 5 (Analys)
I detta kapitel analyseras problembakgrunden och nuldget samt de konsekvenser som inforda
forandringar ger.

Kapitel 6 (Slutsatser och rekommendationer)
I detta kapitel presenteras de slutsatser som kan dras av analyskapitlet, slutligen ges
forfattarnas rekommendationer till foretaget.

1.7 FOretagspresentation

Kemira Kemi AB grundades 1875 av Nils Persson, dd under namnet Skanska Superfosfat-
och Svafvelsyrefabriksaktiebolaget. Sedan dess har foretaget haft ett flertal olika dgare. 1989
forvarvades foretaget av den finska kemikoncernen Kemira Oy och fick sitt nuvarande namn.



Kemira Oy &ar borsnoterat sedan 1994 och huvudéigare ar finska staten med cirka 53 %
aktieinnehav. Kemira Kemi AB har cirka 650 anstéillda och omsitter 2,1 miljarder svenska
kronor.! Globalt har Kemira-koncernen cirka 10 000 anstillda och omsitter cirka 2,7
miljarder euro. Kemiras vision &r att erbjuda kunderna heltickande service och fungera som
deras priméra samarbetspartner.”

Verksamheten pd Kemira Kemi AB édr indelad i tre affirsomraden: Industrial Chemicals,
Kemwater och Pulp & Paper Chemicals, se figur 1.1.

( )
Kemira Kemi AB
- )
I
| | |
( )
[ Industrial Chemicals } Kemwater [ Pulp & Paper Chemicals J
(& )

Figur 1.1 Kemira Kemi AB och dess affarsenheter.

1.7.1 Kemwater

Affarsenheten Kemwater tillverkar och siljer vattenreningskemikalier och &r virldsledande
inom omrddet. Kemwater levererar skriaddarsydda helhetsldsningar for optimal vattenvard och
har produktion i samtliga varldsdelar utom Afrika och Oceanien. Globalt har Kemwater cirka
1000 anstillda varav cirka 50 i Helsingborg och omsitter 219 miljoner euro.’

Huvudkontoret ligger 1 Helsingborg och dér finns ockséd den storsta produktionsanliggningen
(VA-fabriken).

1.7.2 VA-fabriken

VA-fabriken édr den storsta produktionsenheten inom Kemwater. P4 fabriken produceras ett
flertal produkter for vattenrening (se bilaga 2) for savél den svenska marknaden som den
europeiska, sydamerikanska och afrikanska marknaden.

I fabriken finns tre produktionslinjer. Dessa linjer kontrolleras av processoperatorer bestdende
av fem skiftlag med tre personer i varje skiftlag.

" http://www.kemirakemi.se, 2004-11-03
* Annual Report 2003 (2004). Kemira Oy. sid. 2.
3 Annual Report 2003 (2004). Kemira Oy.






2 Metod

Kapitlet beskriver den vetenskapliga metodik som forfattarna valt att anvanda for att uppna
syftet med rapporten. Inledningsvis gors en redogorelse for de vetenskapliga
metodinstrumenten och hur de anvéands for att hoja kvaliteten pa studien. Avslutningsvis
riktas kritik mot de metoder som anvands, med avsikt att oka tillférlitligheten for lasaren.

2.1 Grundlaggande synsatt

Metod ér ett vittomfattande begrepp. Det omfattar bade organisering och tolkning av
information som hjélper oss att fa béttre forstaelse. En metod &r alltsa ett redskap, ett sitt att
16sa problem och komma fram till ny kunskap. Allt som kan bidra till att uppna syftet med
studien dr en metod. Det betyder inte att alla ar lika héllbara eller tal en kritisk granskning lika
bra. Om en metod ska kunna anvéndas i ett vetenskapligt forskningsarbete maste foljande
grundkrav vara uppfyllda:

e En dverensstimmelse med den verklighet som undersoks méste finnas.
o Ett systematiskt urval av information méaste goras.

e Resultaten ska presenteras pa ett sadant sétt att andra kan kontrollera och granska
hallbarheten.

2.1.1 Kvalitativ och kvantitativ metod

Nir det giller att studera problem stdr vi infor en komplex och mangfaldig verklighet. For att
uppfylla dessa ovanstaende krav star tva tillvigagingssitt till vart forfogande, namligen
kvalitativa och kvantitativa metoder. De hjilper oss att studera de problem vi stélls infor.

I kvalitativa metoder ar det forskarens uppfattning eller tolkning av informationen som star i
forgrunden. Det ar viktigt att forskaren har en nérhet till forskningsobjektet, det vill sdga, om
vi skall forsta den situation som dr grunden till problemstdllningen maste vi komma den néra.

Kvantitativa metoder omvandlar information till siffror och mingder. Sjidlva begreppet
kvantitativ metod understryker det faktum att informationen ska kunna kvantifieras. Det kan
ocksa leda till att vi miste gora vissa fOordndringar i den fragestéllning vi har som
utgangspunkt. Vi later ddrmed inte det teoretiskt intressanta, utan det tekniskt mojliga, vara
styrande i underskningen. *

Vi anvinder oss av en kombination av kvalitativ och kvantitativ metod. Kvantitativ data har
anvinds for att bygga upp grunduppfattningen av problemstéllningen. Genom intervjuer,
gruppméten och studiebesok har kvalitativ data samlats in {or att underbygga kvantitativ data.
Studien dr av siddan karaktdr att den inte enbart kan bygga pa antingen kvalitativ eller
kvantitativ metod. 1 vart fall bekréftas kvantitativ data av kvalitativ data. Utan denna

* Holme, Idar. Krohn Solvang, Bernt. (2001) Forskningsmetodik — Om kvalitativa och kvantitativa metoder.
Studentlitteratur. Lund.



bekréftelse gér helhetsperspektivet forlorat och slutsatserna kommer enbart att grunda sig pa
forfattarnas uppfattning eller tolkning av informationen.

2.2 Angreppssatt

2.2.1 Deduktiv och induktiv ansats

Ofta talas det om tva angreppssitt, deduktiv och induktiv ansats eller bevisandets respektive
uppticktens vidg, nir det géller den foreteelse som skall studeras. Deduktion innebdr att
genom pastaenden hérleda nya hypoteser som senare provas med empiriska undersdkningar.
Induktion grundar sig i verkligheten, vilken man dmnar forklara med teorier och modeller.

Nulédgesbeskrivningen bygger pa en induktiv ansats dér kvalitativ data presenteras. Med hjilp
av befintlig teori skapar vi en bild av foretagets situation i nuldget och fastslér de problem
som dr forestdende. DA foretagets nuvarande situation dr beskrivet kan sedan en analys
genomforas enligt ett deduktivt angreppssitt. Analysen syftar till att ge forslag till 16sningar
pa de problem som aterfinns i organisationen samt verifiera forslagens effekter.

2.3 Metoddiskussion

2.3.1 Validitet

Information som anvinds vid en undersdkning méste ha en definitionsméssig validitet. Detta
innebér att valet av de teoretiska variablerna maste ha gjorts pa sadant sétt att den teoretiskt
definierade variabeln och den empiriska variabeln sammanfaller i sa stor utstrdckning som
mojligt. Mer precist kan sdgas att informationen endast har god validitet under forutsittning
att vi méter det vi skall méta.°

For att sdkerstdlla validiteten i rapporten har en kontinuerlig dialog forts med handledaren pa
LTH. Flera personer inom organisationen pa Kemwater har lopande fatt kommentera de
resultat vi kommit fram till. Vidare har vi gjort jamforelser med studier som anvént samma
teoretiska modeller for att tillse att modellerna miter det de avser att mita.

2.3.2 Reliabilitet

Det dr naturligt nog en malséttning for varje undersokning att ha trovirdig information. Hog
reliabilitet har vi om olika och oberoende métningar av samma fenomen ger samma eller
ungefdar samma resultat. Forskarens uppgift maste dérfor vara att undvika fel. En tillrackligt

> Holme, Idar. Krohn Solvang, Bernt. (2001) Forskningsmetodik — Om kvalitativa och kvantitativa metoder.
Studentlitteratur. Lund.
% Holme, Idar. Krohn Solvang, Bernt. (2001) Forskningsmetodik — Om kvalitativa och kvantitativa metoder.
Studentlitteratur. Lund.



hog grad av reliabilitet dr darfér en nodvéandig forutsittning for att vi skall kunna prova de
pastienden som fragestillningen rymmer.’

Vid de intervjuer som genomforts har vi forsokt stilla sd dppna frdgor som mojligt och inte
stillt ledande fragor. Genom att stdlla samma fragor till flera respondenter kan vi se om
svaren avviker eller inte. Dessutom stills vid senare tillfille liknande fragor till samma
respondenter for att se om svaren dverensstimmer med vad de tidigare sagt. Forutom detta
gors jidmforelser med befintlig statistik pa foretaget for att inte dra felaktiga slutsatser.

2.3.3 Priméar- och sekundéardata

Sekundérdata dr sddana data som tidigare har samlats in av nidgon annan for ett annat
andamal, till exempel statistik eller andra rapporter. Skulle inte sekundérdata ricka till, far
den kompletteras med primdrdata. Med primidrdata menas sddan information som
undersokaren sjilv samlar in.®

Stora médngder av sekundédrdata har behandlats under arbetets géng. I det inledande arbetet
skedde en noggrann datainsamling fran foretagets affarssystem och processdata. Information
frin affarssystemet bestod bland annat av ordervolymer, produktkalkyler, ravarukostnader
och lagersaldon. Information rdrande produktionsvolymer, kapacitetsutnyttjande,
batchlingder och dylikt himtades frdn processdata. For att skapa sig béttre forstéelse for
insamlad sekundirdata, samt vdga in personalens objektiva och subjektiva uppfattningar
insamlades primirdata genom framst intervjuer men &dven genom gruppmoten och
frageenkater.

Intervjuer

Intervjuerna har genomforts i form av samtal. Vid samtalsintervjuer dr det mojligt att gé pa
djupet och penetrera ett specifikt omrdde om detta visar sig givande under intervjun.
Dessutom kan det vid samtalsintervjuer uppkomma sadant som inte eftersokts fran borjan.”

Som respondenter har valts i princip alla personer med nyckelbefattning inom organisationen
for att f4 en omfangsrik bild av problemet och kunna jimfora svar i s stor utstrickning som
mojligt. Vi valde att inte ge ut frigorna till respondenterna i1 forvég eftersom det foreligger en
risk att respondenten tillrittaldgger svaren. En annan fordel med att inte dela ut frigorna i
forvdg dr att spontana och oftast drliga svar erhalls samtidigt som respondentens direkta
reaktion pa fragorna kan iakttagas.

7 Holme, Idar. Krohn Solvang, Bernt. (2001) Forskningsmetodik — Om kvalitativa och kvantitativa metoder.
Studentlitteratur. Lund.

¥ Eriksson, L.T. Wiedersheim-Paul, F. (1997) Att utreda, forska och rapportera. Liber-Hermods AB. Malmé.
? Ander, 1. Karlsson, R. (1999) Béttre projekt! Studentlitteratur. Lund.



2.4 Examensarbetets trovardighet

2.4.1 Kallkritik

For att sékerstilla en hog tillforlitlighet pa insamlad data har stor vikt lagts pa informationens
validitet och reliabilitet. Vid insamling av sekundérdata har information, i sé stor utstrackning
som mojligt, inhdmtats frdn olika system och sedan jamforts for att kontrollera
overensstimmelsen mellan dessa. Det foreligger en risk att fel forekommer i de data som
himtas frén foretagets affdarssystem. Dock dr det delvis denna information som fOretaget
anvander sig utav for att fatta beslut, vilket medfor att informationen dnda blir relevant.

For att uppna trovérdighet i de primédra data som insamlats har information som kan uppfattas
som en persons subjektiva beddmning verifierats med andra personer, samt i mdjligaste man
med sekundirdata. En kritisk hallning till den insamlade informationen har efterstravats och i
den mén informationen framstatt som oklar, har kontaktpersoner kontaktats igen.

2.4.2 Sjalvkritik

Héansyn maste tas till att personer tolkar data utifrdn en subjektiv bedomning, vilket medfor att
flera tolkningar dr mdjliga. Det dr darfor viktigt att veta att andra personer kanske hade tolkat
den insamlade datamdngden pa ett annorlunda sétt. Det dr svért att undvika subjektiva
beddomningar da det dr en studie pa ett foretag och inte en generell studie. Vid anvindandet av
teoretiska modeller for att analysera information har forfattarna forsokt att behdlla sin
objektivitet. Genom att motivera de subjektiva analyser och slutsatser som forfattarna
framldgger har de gjort det pa ett sddant sétt att de av ldsaren kan anses som rimliga.



3 Teoretiskt ramverk

Kapitlet inleds med en évergripande forklaring av tillverkningsstrategi enligt Hills synsatt for
att beskriva gverensstammelse mellan marknad, produktion och infrastruktur. Darefter fljer
en generell beskrivning av produktionslogistik. Vidare féljer en mer ingdende beskrivning av
produktionslogistiken och dess bestandsdelar. Avslutningsvis behandlas prognostiserings-
begreppet. Syftet med kapitlet ar att ge lasaren en god teoretisk bakgrund till
produktionslogistik samt teori for de resonemang som fors i analyskapitlet.

3.1 Tillverkningsstrategi enligt Hill

3.1.1 Utveckling av tillverkningsstrategi

Foretag behover en strategi som inte enbart baseras pa information fran marknadsavdelningen
eller produktionen, utan en som tillgodoser relationen mellan alla foretagets marknader och
funktioner. For att erhalla transparens mellan olika nivder i fOretaget ar det viktigt att
kommunikationen mellan olika avdelningar och forstielsen for respektive avdelnings arbete
ar god. Det ar déarfor viktigt att varje avdelning féormedlar nddvindig information inom
foretaget oavsett om det giller information om tillverkningskapacitet eller nya kunder.'

3.1.2 Hills modell

Syftet med att anvinda denna modell, som &r utvecklad av Terry Hill, ar att utveckla en
tillverkningsstrategi for ett foretag. Detta kommer att innebdra en genomging av sdvil
befintliga produkter som planerade produktintroduktioner. Genomgéngen kommer att baseras
pa befintliga och framtida marknadsfoérvantningar. Detta gérs for att foretaget maste stodja
sina produkter (med till exempel kundsupport och reservdelar) genom hela livscykeln och inte
bara genom en del av den, vilket leder till att helheten maste beaktas. I takt med att
forutsdttningarna  for produkterna fOrdndras kommer &dven tillverkningens uppgift att
forandras. Behovet av stodfunktioner kommer darfor att paverka processvalet och
infrastrukturen. '’

Det finns inga genviégar till utveckling, menar Terry Hill. Det finns dock fem grundldggande
steg som ger en analytisk och objektiv struktur for diskussioner kring foretagets
utvecklingsarbete.

1. Definiera foretagets mal.

2. Ta fram marknadsstrategier for att mota dessa mal.

3. Bedoma hur olika produkter kvalificerar sig pa respektive marknad och hur de vinner
order mot konkurrenter.

' Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 30.
"Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 33.



4. Uppritta nddvéndiga processer for att tillverka dessa produkter.

5. Etablera en infrastruktur for att stodja produktionen.

Det fOreslagna

synsittet  att

over de fem punkterna ovan.

sammankoppla

tillverkningen med
marknadsbeslut askadliggors tydligare i figur 3.1. Figuren har till syfte att ge en klarare bild

Ordervinnare

Tillverkningsstrategi

Ledande eller
foljande

Foretagets Marknads- &
mal Sirateg Kvalificerare | Processval | Infrastruktur
Tillvaxt Produkt- Pris Val av alternativa | Funktionell
marknader och processer support
Overlevnad segment Kvalitets-
Overensstammelse | Kompromisser MPS- system
Vinst Bredd
Leverans- Anvandande av | Tillverknings-
Avkastning Mix precision lager tekniska system
Andra Volym Produktbredd Kopa eller Administrativa
finansiella matt tillverka system
Standard eller Design
skraddarsydd Kapacitet Bonussystem
Varumarke
Grad av Organisations-
fornyelse Eftermarknadsstod struktur

Figur 3.1 Hills modell. (Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 32)

For att undersoka hur vél tillverkningen stodjer marknadens krav finns det ett behov av att
uppskatta Overensstimmelsen mellan processvalet,
ordervinnare och kvalificerare. Dessa undersokningar bor genomforas regelbundet for att

infrastrukturen

upptécka avvikelser 1 6verensstimmelsen och korrigera dessa.

Nar en tillverkningsstrategi med god Overensstimmelse mellan foretagets olika delar &r
framtagen bildar den tillsammans med investeringsplaner en del av foretagets strategiska
utvecklingsarbete. Arbetet skall syfta till att skapa en gemensam forstielse for foretagets mal

och marknads- och tillverkningsstrategi.'®

2 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 30-32.
1 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 44-45.
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3.1.3 Ordervinnare och kvalificerare

For att skapa ett granssnitt mellan marknadskrav och tillverkning maste foretaget forsta sina
marknader med utgangspunkt fran ordervinnare och kvalificerare. Ett vanligt antagande ar att
marknaden ser ut s som marknadsavdelningen ser den, men sa dr dock inte alltid fallet.

Ett viktigt steg vid utveckling av en tillverkningsstrategi dr identifiering av relevanta
ordervinnare for olika produkter eller kunder. Detta hjilper foretaget att forsta sina marknader
och hur order vinns. Foretag begar ofta misstaget att de delar in sin affirsverksamhet i relativt
stora segment. Med detta foljer antagandet att alla produkter inom samma segment har samma
ordervinnare och kvalificerare pd grund av att de har liknande namn, sdljs till liknande kunder
eller tillhor samma segment sett ur ett marknadsperspektiv. Det dr dock s& att produkter
vinner ord6]:£ pa olika sétt, varje produkt har oftast mer &dn en ordervinnare och dessa foréndras
over tiden.

Definition

Kvalificerare &r de kriterier som foretaget maste uppfylla for att konkurrera pa en given
marknad. Ett exempel pa detta dr kunders Okande krav pa att leverantorer skall vara
certifierade under ISO 9000-standarden. For att overvigas i ett anbudsforfarande méiste en
leverantdr uppfylla dessa krav och kontinuerligt arbeta med att behalla certifieringen for att
behalla en konkurrensmaéssig stéllning pd marknaden. Daremot vinner detta inga order. Vissa
kvalificerare kan vara av storre betydelse for att mota kundernas och marknadens krav och
dessa utmérks genom att bendmnas som Kritiska kvalificerare.

Ordervinnare a andra sidan, ar de kriterier som faktiskt leder till att kunden véljer foretagets
produkter. Varje ordervinnande kriterium, for exempelvis en produktgrupp, brukar forknippas
med en vikt, med totalsumma 100, som anger dess inbordes relevans.

Ordervinnare och kvalificerare &r bdde tid- och marknadsspecifika. Detta innebér att
ordervinnare och kvalificerare for en given marknad kommer att fériandras over tiden och
karakteristika for dessa &dr endast relevanta for denna marknad och kan inte ses som relevanta
for ndgon annan marknad."

3.1.4 Processval

Processvalet innefattar ett teknologiskt och ett affarsméssigt perspektiv. Det teknologiska
perspektivet innebdr att produkterna skall tillverkas enligt de tekniska specifikationerna
medan det affarsméssiga perspektivet innebér att produkterna skall tillverkas pd ett sddant sétt
att de kan vinna order pi marknaden.'® Den underliggande faktorn vid processvalet r
volymaspekten (kvantitet x arbetsinnehall). Féretag med stora tillverkningsvolymer kriver en
flodesorienterad tillverkning medan foretag med mindre volymer bor ha en mer
funktionsorienterad tillverkning.

" Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 41.
'* Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 36-38.
' Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 111.
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Nar processvalet vél dr genomfort far det flera tillverknings- och affarsmissiga implikationer.
For kontinuerliga batchprocesser innebér detta bland annat att en typisk ordervinnare ar pris,
typiska kvalificerare é&r leveranssdkerhet och kvalitet. Andra implikationer &dr hog
kapitalbindning, 1ag flexibilitet i tillverkningen och att produktionsenheten méste fokusera pa
att halla kostnaderna nere.'’

3.1.5 Infrastruktur

Det ar viktigt for foretaget att forstd vilka tillverkningsprocesser som stodjer marknadens krav
och hur olika avdelningar bidrar till att leverera ordervinnare och kvalificerare for produkter
och kundsegment. Det dr dven viktigt att strukturen och sammansittningen av organisationen
och sittet som den kommunicerar, utvecklas i linje med tillverkningsstrategin. Processval
innefattar val av maskinsammansédttning och de konkreta sitt som produkter tillverkas pé,
medan infrastruktur behandlar arbetsrutiner, organisationsstruktur, kommunikation och
styrfunktioner, som alla &r viktiga for framging och konkurrenskraft p4 marknaden.

Tillverkningsstrategi inkluderar bade processval och infrastruktur vilket illustreras i Hills
modell. Att koordinera den ena med marknadens behov, men inte den andra, leder till
inkonsekvens. Vikten av investeringar i infrastruktur for god tillverkningsstrategi dr minst lika
viktigt som processvalet.

Utveckling av infrastruktur

En lyckad utveckling av infrastrukturen inom foretaget krdver omsorg. P4 grund av den
komplexitet som ofta foreligger krdvs det en systematiskt prioriterad process dir omrade for
omrdde behandlas. Istdllet for att investera pengar, tid och engagemang i att 10sa
komplexiteten bor foretaget vélja den komplexitetsnivd som det Onskar hantera. Det dr da
foretaget kan bestdmma hur det skall hantera den valda nivin. Endast dd kan foretaget
bestimma vilken infrastruktur som ar ldmplig for att uppné sina mal. Det dr nir ett foretag
forstar sin strategiska tillverkningsuppgift och organisationens karaktdr som riktningen och
innehéllet av infrastrukturen blir begriplig.

Viktiga fragor

Ett foretag som misslyckas med att utveckla sin infrastruktur for att méta marknadens behov
riskerar, enligt Hill, att erfara tva samhorande konsekvenser:

o Foretagets position forsdmras, bland annat kan system och styrfunktioner fallera i att
leverera tillforlitliga och tidsenliga indikatorer till ledningsgruppen for att hjdlpa dem
att leda foretaget och initiera nédvandig utveckling.

e Avsaknad av viktiga nyckelelement inom infrastrukturen, till hjélp att omforma eller i
vérsta fall ateruppbygga affarsverksamheten om detta skulle behdvas.

Tillvigagingssittet for att utveckla det tillverkande foretagets separata infrastruktur innefattar
tva steg. Det forsta dr att faststilla marknadens krav, det vill sdga, varje aspekt av
infrastrukturen méste formas med utgéngspunkt frdn hur produkter vinner order. Styrorgan,

' Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 119-123.
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tillvigagangssitt och andra system kommer déd att orienteras mot de tillverkningsuppgifter
som &r relevanta for ordervinnare och kvalificerare for olika produkter eller kunder. Det andra
ar att sdkerstélla att en nddvandig niva av sammanhang och koordination existerar i de olika,
men samhdrande, delarna av infrastrukturen. P& detta sdtt drar alla foretagets delar i samma
riktning och foretaget frigér den inneboende synergin i dessa omfattande investeringar.'®

3.1.6 Produktprofilering

Foretag maéste ha en god forstdelse for hur vil tillverkningen kan stodja dess
affarsverksamhet.  Produktprofilering  ger  foretaget  mojlighet att  undersoka
overensstimmelsen mellan dess marknad, tillverkning och infrastruktur. Syftet med
profileringen &r att askadliggora avvikelser mellan marknadens krav och tillverkningens
forméga att stodja dessa. Profileringen syftar dven till att arbetet skall ske utifrdn vad som é&r
bast for foretaget som helhet och inte enbart vara baserad pa tillverkningens eller
marknadsavdelningens fOrutséttningar.

Produktprofilering ar ett sdtt att sdkerstélla graden av 6verrensstimmelse mellan processvalet,
foreslagna eller genomforda investeringar i infrastruktur samt marknadens ordervinnare och
kvalificerare.

Produktprofilering kan genomforas pa antingen foretags- eller processniva. Applicering pa
foretagsniva ger en dverblick av graden av dverrensstimmelse mellan alla eller signifikanta
delar av affarsverksamheten och foreslagna investeringar i tillverkningen. Applicering pa
processniva medfor en kontroll av Overensstimmelsen mellan de olika produkter som
utrustningen avser leverera.'’

Framtagande av produktprofiler

Syftet med produktprofilering ar att ge en bild av aktuella eller potentiella problem och
foljaktligen leda till en diskussion om vilka steg som skall tas for att forbattra foretagets
strategiska position. Arbetsgangen vid produktprofilering beskrivs nedan i fyra punkter.

1. Vilj ut relevanta aspekter for produkter/marknad, tillverkning, investeringar/kostnader
och infrastruktur. Valet méste mdta tva Gvergripande kriterier:

e De utvalda kriterierna maste skildra gillande frigestdllning och reflektera
relevanta marknaders strategiska dimensioner.

e Antalet kriterier skall hallas pa en relativt ldg niva for att ge en enkel och
analyserbar bild. Ett for stort antal kriterier medfor en allt for komplex bild och
motverkar tillvigagingssittets syfte.

2. Ange de kompromisser som foljer av processvalet for varje kriterium som valts i steg
ett. Det dr denna skala som ger bakgrunden mot vilken produkter eller kunder kan
profileras.

'® Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 235-241.
¥ Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 149-151.
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3. Profilera produkter, produktgrupper, kunder eller foretag. Detta goérs genom att
positionera de valda produkterna, produktgrupperna eller foretagen efter varje valt
kriterium. Produktprofilering dr en jamforande procedur, det vill sdga att det som
efterstrdvas dr att visa relationer mellan produkter eller kunder, eller ett foretags
situation fore och efter en foreslagen fordndring eller investering. Syftet ar att testa
korrelationen mellan marknadens krav och tillverkningens nuvarande eller foreslagna
reaktion pa dessa.

4. Den resulterande profilen, se figur 3.2, skall illustrera Overensstimmelsen mellan
karakteristika for marknaden och den relativa positionen av processer och infrastruktur
inom tillverkningen. En hog dverensstimmelse medfor en rak profil medan en ldgre
grad av verensstimmelse medfor avvikelser.*’

Processval

| Verkstad || Batch || Linje |

HOO O0H
=00 BE[E

D D
Levefgnshagtighet/| .
unik kgmpetens IS

HiENN

mEE
O0E
| Produktionsvolym | D D D D
| Tillverkningens huvuduppgift | d°h D DLE

[ 1L ]

| Produktbredd |
Prodl;kter | Orderstorlek |
M:rinad | Antal schemaandringar | aD D
| Ordervinnare |
| Teknologi | ﬁ D
Process
[ Flexiviltet | [reo] [ ][]
Tillverkning
Infrastruktur

| Ingenjorsuppgiften | Ue' D Dfr
| Produktionsledningens uppgift | dD D D

. I:| Foretagets position for respektive kriterium
|:| I:| Ideal position for respektive kriterium

Figur 3.2 Produktprofilering som illustrerar dverensstammelsen mellan marknad och tillverkning till
foljd av en processinvestering. (Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 153)

Y Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 151-152.
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3.2 Produktionslogistik

Amnet har traditionellt kallats material- och produktionsstyrning. Termen bestar av tva delar
som vardera kan definieras pa foljande satt:

e Materialstyrning som avser planering, kontroll och uppf6ljning av materialfloden fran
leverantor till kund.

e Produktionsstyrning som avser planering, kontroll och uppf6ljning av resurs-
anvindning for produktion.

Begreppet materialstyrning knyter an till materialflodesaspekten och produktionsstyrning till
resursflodesaspekten. Eftersom materialflodesprocesserna och foradlingsprocesserna 1 ett
tillverkande foretag &r intimt forknippade med varandra, dr oftast de béda begreppen
sammankopplade till ett gemensamt begrepp, material- och produktionsstyrning, vilket dr en
del av begreppet produktionslogistik. Produktionslogistik kan definieras pa foljande sitt:

’Med produktionslogistik menas planering, utveckling, samordning, organisation, styrning
och kontroll av det tillverkande foretagets materialfloden och resursfléden med utgangspunkt
fran dess produktionssystem.”%*

Planeringsarbetet pé foretaget kan goras utifrdn tvd olika perspektiv. Det forsta dr
materialperspektivet som innebar att faststélla vilka produkter som behdver levereras och nér.
Det andra dr kapacitetsperspektivet som innebdr att faststilla vilken kapacitet som krévs for
att producera de 6nskade kvantiteterna samt vilken kapacitet som finns till forfogande. Bade
planering med material- och kapacitetsbehov ar aktuella pd samtliga planeringsnivier.
Planering av materialfloden och produktion i tillverkande foretag &r alltid en fraga om en
avvigning mellan behov av att kunna leverera och mdjligheten att kunna producera. Vanliga
bendmningar pa de olika nivderna for planering med ett kapacitetsperspektiv och deras
motsvarande nivder for planering med ett materialperspektiv framgar av figur 3.3.

2! Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 19.
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Figur 3.3 Planering med material- och kapacitetsbehov. (Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003)
Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 63)

Planering med ett materialperspektiv respektive med ett kapacitetsperspektiv har relativt sett
olika stor betydelse over planeringshorisonten. Materialperspektivfrdgor av typen ”Vad skall
produceras ndr?” och I vilken ordningsfoljd skall produktionen ske?” &r av avgorande
betydelse i nértid. I ett langre perspektiv dr det ofta tillrdckligt att faststdlla kvantiteter per
grova tidsperioder utan att behdva precisera nagon detaljerad turordning. I stéllet 4r det desto
visentligare att sdkerstélla tillgdng pd kapacitet. PA motsvarande sétt dr handlingsutrymmet
for att variera kapacitetstillgdngen och kapacitetsutnyttjandet i nirtid liten och det dr mer en
frdga om hur den kapacitet som finns skall anvdndas pa bésta sétt, det vill séga att prioritera i
materialplaneringen. Kapacitetsplaneringsproblematiken har dérigenom en relativt sett mindre
betydelse i det korta perspektivet.”

3.2.1 Salj- och verksamhetsplanering

Sélj- och verksamhetsplanering dr troligtvis den minst forstaidda delen av
produktionslogistiken. Emellertid dr vinsterna fran en vidl planerad och utférd sidlj- och
verksamhetsplanering stor.” I ett tillverkande foretag maste planeringen ske pa bade kort och
lang sikt. Desto lingre planeringshorisonten dr, desto storre blir &ven osdkerheten och vérdet
av planerna minskar. Ett annat problem med léngsiktiga planer dr risken att begrinsa sina
handlingsalternativ och foretagets formaga att mota forandrade produktionsteknologier och
marknadsforutsittningar. Det som bor avgdra prognosldngden &r den tid det tar att anpassa

> Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 18-63.
» Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 54.

16



foretagets produktionskapacitet till rddande efterfrigan pa marknaden. Den mest l&ngsiktiga
men ocksd minst detaljerade planeringsnivan ar salj- och verksamhetsplaneringen. Denna
overgripande planeringsniva behandlar problemstéllningar som berdr exempelvis tillgdnglig
produktionskapacitet, tillverkningskapacitet med avseende pa ravarutillgdng, kopta produkter
och halvfabrikat samt finansiell kapacitet.**

Funktioner och samband

Sélj- och verksamhetsplanering dr en process pa foretagets ledningsniva. Arbetet syftar till att
ta fram och faststélla overgripande planer for foretagets olika avdelningar samt skapa balans
mellan tillgdngar och efterfragan for att gynna foretagets effektivitet och konkurrensformaga.
Processen syftar dven till att samordna méal och planer inom foretaget samt att samordna de
aktiviteter som berors av eller paverkar resursutnyttjande och materialfléden.

En av de mest grundldggande forutsittningarna for driva en framgangsrik verksamhet ar att
kontinuerligt skapa en skilig balans mellan tillging och efterfrigan 1 f{Oretaget.
Produktionskapacitet och ravaru- och fardigvarulager hérrér sig fran tillgdngar medan
efterfragan utgors av inneliggande kundorder och forsiljningsprognoser.

Det finns fyra fundamentala delar i silj- och verksamhetsplanering: Tillgang, efterfrdgan,
volym och mix. Lét oss forst se pa balansen mellan tillgdng och efterfrdgan. Nér efterfragan ar
storre dn tillgdngen sjunker servicenivdn pa grund av att det inte &r mojligt att producera de
volymer som efterfrigas av kunderna. Okande kostnader pi grund av &vertid och
expressleveranser samt sjunkande produktkvalitet pa grund av bradskan att leverera
produkterna dr effekter som inte &r onskvirda for foretaget. Detsamma géller for effekterna
nir forhdllandena dr omvénda sa att tillgdngen dr storre @n efterfrigan. Lagren Okar och
personalnedskirningar blir aktuella pa grund av minskad produktion vilket leder till minskad
effektivitet och arbetsmoral hos personalen. Hjédlpande insatser sd som prissdnkningar och
rabatter leder till minskade vinstmarginaler. Det dr darfor viktigt att bibehélla en god balans
mellan tillgdng och efterfrigan samt att foretaget har goda rutiner for att tidigt uppticka
annalkande forskjutningar mellan tillgang och efterfragan. Sélj- och verksamhetsplaneringens
syfte dr just detta och det kan &stadkommas genom effektiv koordination mellan olika
funktionella omraden inom foretaget genom aktivt engagemang fran ledningsgruppen.”

Foretagets Overgripande mal och strategier ligger till grund for detta planeringsarbete.
Lonsamhetsmél eller tillvixtmdl dr vanliga mal som pdaverkar sélj- och verksamhets-
planeringen. Vanliga strategier kan vara leveransformaga, prioriterade marknader, kapacitets-
fordandringar, produktintroduktioner eller reducering av produktbredden. Det priméra
resultatet av sdlj- och verksamhetsplaneringen dr en produktionsplan och en leveransplan.
Produktionsplanen avser volymer att leverera till kund medan leveransplanen avser grovt
planerade utleveransvolymer ofta pa produktgruppsniva. Mellan de olika planerna finns ofta
ett ganska enkelt samband. For foretag som tillverkar mot och levererar frin lager ser
sambandet under en period ut pa foljande sitt.

Utgaende lager = Produktionsvolym + Ingéende lager — Utleveransvolym

 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 185.

* Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 186-187.

*% Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 55.

17



Denna formel kallas ibland logistikens grundekvation. Leveransplanen hor samman med
foretagets planerade forsédljning och séljbudgetar medan produktionsplanen hér samman med
foretagets kapacitetsplanering och den lingsiktiga materialplaneringen.*’

3.2.2 Huvudplanering

P& en konceptuell nivd har huvudplaneringen till syfte att oversétta sélj- och verksamhets-
planeringen till en plan for tillverkning av specifika artiklar i framtiden. I den dagliga
verksamheten forser huvudplaneringen fOretaget med information som anvénds till
koordinering av forséljning och tillverkning. Huvudplaneringen visar nér produkter &r
tillgdngliga 1 framtiden och utgdr grunden for marknadsavdelningens leveransloften till
kunderna.

Huvudplaneringen skall representera vad som skall produceras och inte vad som efterfragas,
huvudplaneringen ar alltsd inte att betrakta som en prognos utan en tillverkningsplan.
Tillverkningsavdelningen dr ansvarig for att mota huvudplaneringens behov. Prognostisering
ar dock ett viktigt verktyg nér tillverkningsplanen utformas men huvudplaneringen skiljer sig
frdn prognosen pd flera betydande sétt. Huvudplaneringen tar forutom efterfragan dven
hinsyn till kapacitetsbegrinsningar, produktionskostnader och sdlj- och verksamhets-
planeringen.”®

Funktioner och samband

Arbetet 1 huvudplaneringsprocessen involverar framstillning och fixering av leverans- och
produktionsplaner.  Huvudplanering syftar, p& samma sidtt som sdlj- och
verksamhetsplanering, till att finna balans mellan tillgdngar och efterfrdgan sa att foretagets
effektivitet och konkurrensféormaga gynnas. Tillgang och efterfragan definieras pa samma sétt
som vid sélj- och verksamhetsplanering men detaljeringsgraden dr hogre och planernas ldngd
kortare. Huvudplanering utfors betydligt oftare dn silj- och verksamhetsplanering, vanligtvis
en eller flera gdnger per ménad.

Huvudplaneringen ndrmar sig ett automatiserat berdkningsarbete for foretag som tillverkar
standardprodukter mot lager. Arbetsgdngen skiljer sig inte mycket fran det vid silj- och
verksamhetsplaneringen forutom att det inte krdver samma engagemang fran
foretagsledningen.

Huvudplaneringen skall folja de ramar som sélj- och verksamhetsplaneringen sétter upp for
leverans- och produktionsplaner. En enkel tolkning av detta dr att summan av volymerna i
produktionsplanerna skall Overrensstimma med volymerna 1 den &vergripande
produktionsplanen som sétts upp pa silj- och verksamhetsplaneringsnivin. Detsamma géller
aven for leveransplanerna. For att hantera avvikelser mellan planerna pa de olika nivéerna ér
det onskvirt att ha en policy som fastslar tilltna avvikelser i procent.”

Sambandet mellan leveransplaner och produktionsplaner framgar av figur 3.4 och logistikens
grundekvation giller dven hir.

7 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 186-189.

* Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 149-150.

# Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 205-206.
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Overgripande leveransplaner och produktionsplaner
Fran salj- och verksamhetsplanering

A 4 A 4 A 4

Lager/ .
Leveransplan |« > O < » Produktionsplan
A A
A 4 A 4
Aktuella prognoser Tillganglig
Kundorder kapacitet

Figur 3.4 Vanliga samband vid huvudplanering. (Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003)
Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 206)

Tillgénglig produktionskapacitet begransar mojligheterna att forédndra produktionsplanen. Pa
grund av att planeringshorisonten vid huvudplaneringen &r kortare 4n vid sélj- och
verksamhetsplaneringen begrinsas handlingsalternativen till justeringar sdsom &vertid eller
omfordelning av personal i produktionen. For foretag som tillverkar mot lager och mot
leveransplan ér det &ven mojligt att anvidnda sig av kapacitetsbehovsplanering som behandlas
1 kapitel 3.2.4.

Huvudplaneringens  leveransplan maste vara mer dynamisk &n  sélj- och
verksamhetsplaneringens da inkommande kundorder och annullering av desamma maéste
beaktas. Nédr nya order inkommer mdéste dessa avridknas mot prognosen. Detta forfarande
kallas prognoskonsumtion.

Huvudplaneringsprocessen bestér av foljande generella steg:

1. Prognostisera framtida efterfragan.

2. Generera en preliminir leveransplan med utgangspunkt frdn prognos och inneliggande
kundorder.

3. Generera en prelimindr produktionsplan med utgangspunkt fran den prelimindra
leveransplanen samt aktuella och mélsatta lagernivaer respektive orderstockstorlekar.

4. Gor avstamning mellan de framtagna planerna och de forutséttningar som finns for att
forverkliga dem (materialtillgdng och kapacitet). Anpassa planerna vid behov.

5. Faststill de framtagna planerna.™

3% Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 206-207.
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Huvudplanering vid tillverkning mot lager

Foretagsmiljon paverkar utformningen av huvudplaneringen, primért genom valet av enhet
som anges 1 planeringen. Valet av planeringsenhet dr ganska réttframt. For foretag som
tillverkar mot lager avses lagerford enhet av slutprodukt som planeringsenhet. Foretag som
tillverkar mot lager producerar i batcher och har fardigvarulager for i princip alla sina
produkteg.l Huvudplanering ar forklaringen till hur mycket och ndr produktionen skall
tillverka.

Planeringen for tillverkning mot lager kan delas in i fyra steg. Med undantag for det forsta
steget dr processen likadan som for tillverkning mot produktionsplan.

Steg 1: Prognostisera framtida efterfragan

Prognostiseringen sker pd produktnivd och kan mycket vél vara automatiserad. Om antalet
produkter &r manga och manuell prognostisering dr Onskvird, kan produkterna delas in i
produktgrupper med struktur som kan brytas ned i enskilda produkter. Prognoser for
leveransplan maste ha en planeringshorisont som stricker sig lika langt som den for
huvudplaneringen. Det dr déarfor nddvéndigt att ta hénsyn till forekommande trender och
effekter av planerade marknadsforingsinsatser.

Steg 2: Generera en prelimindr leveransplan

Med de framtagna prognoserna och inneliggande kundorder kan en leveransplan genereras.
Finns ett ERP-system (Enterprise Resource Planning) kan leveransplanerna oftast skapas
automatiskt, men det kan dven goras manuellt. Eftersom leverans, vid tillverkning mot lager,
normalt alltid sker i anslutning till orderingadng vallar sammanslagningen av prognos och
order inga problem. Prognoser kan dverforas direkt till leveransplan. Foretag som tillverkar
mot leveransplan upplever inte heller sammanslagningsproblematik, da leveransplaner fas
frdn kunderna och det inte finns nagra prognoser att stimma av mot. Férutom att generera en
leveransplan faststélls i detta steg &ven mal for lagerutveckling inom planeringshorisonten.

Steg 3: Generera en preliminar produktionsplan

Leveransplanen frdn fOregédende steg samt aktuella och mélsatta lagernivder é&r
utgdngspunkten for att generera en preliminir produktionsplan. Aven detta kan oftast skapas
automatiskt i1 ett ERP-system. Tekniker for att generera produktionsplaner behandlas i nésta
avsnitt. I detta steg ingar dven att berdkna det kapacitetsbehov som produktionsplanen ger
upphov till. De berdknade kapacitetsbehoven jimfors med tillgénglig kapacitet och eventuella
justeringar av produktionsplan eller kapacitet gors.

Steg 4: Avstdmma och faststélla de framtagna planerna

I detta steg gors en avstimning av planerna mot de Overgripande planerna i silj- och
verksamhetsplaneringen. Om avvikelserna &r storre dn de som é&r faststillda av den interna
policyn, justeras kvantiteterna. Ytterligare justeringar gors om &dven leveransplan,
produktionsplan och lagerfordndring inte Gverensstimmer. Likasd analyseras och atgérdas
ovriga konsekvenser som planerna kan ge, innan de slutligen faststills. Nar
produktionsplanen é&r faststdlld, anvinds den som underlag till materialplaneringen som styr
och samordnar materialflden och tillverkningsaktiviteter.*

3! Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 149-150.
32 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 217-220.
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Tekniker for huvudplanering

Det finns ett antal grundldggande tekniker for huvudplanering. I tabell 3.1 foljer ett forenklat
exempel pa en produktionsplan for en produkt med 20 enheter i ingdende lager, leveransplan
efter forsdljningsprognos pa 10 enheter per vecka och produktionsplan pa 10 enheter per
vecka.

Tabell 3.1 Exempel pa produktionsplan.

Vecka

Leveransplan 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Utgaende lager 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Produktionsplan 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Ingdende lager 20

Over planeringshorisonten pa 12 veckor ir den totala leveransplanen 120 enheter och den
totala produktionsplanen 120 enheter. Utgdende lager representerar den forviantade lagernivan
vid veckans slut. Denna riknas ut genom att addera ingaende lager och produktionsplan samt
subtrahera med leveransplan. Alla negativa virden pa raden utgdende lager representerar
forvintade efterslipande order. Det finns flera anledningar till att hélla véirdet pa utgdende
lager positivt, prognoser innehéller en viss grad av fel och produktionsplanen uppnés inte
alltid exakt. Utgdende lager behdver en toleransnivd for att buffra produktion fran
forséljningsvariationer. Raden for produktionsplan indikerar kvantiteten och tiden f{or
fardigtillverkad produkt. Detaljer nir produktionen startas behandlas av materialplaneringen,
detta gor att huvudplaneringen driver materialplaneringen, vilket illustreras i figur 3.3.%

Huvudplanering for sdsongsvariationer i forsaljning
Tabell 3.2 och 3.3 visar tva produktionsplaner for att mota forekommande sédsongsvariationer
1 forsdljningen.

Tabell 3.2 Produktionsplan med utjmningsstrategi for att méta sdsongsvariationer i forsaljning.

Vecka
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Leveransplan 5 5 5 5 5 5 15 15 15 15 15 15
Utgaende lager 25 30 35 40 45 50 45 40 35 30 25 20
Produktionsplan 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Ingdende lager 20

Tabell 3.3 Produktionsplan med anpassningsstrategi for att méta sédsongsvariationer i férsaljning.

Vecka
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Leveransplan 5 5 5 5 5 5 15 15 15 15 15 15

Utgaende lager 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Produktionsplan 5 5 5 5 5 5 15 15 15 15 15 15
Ingdende lager 20

3 Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 153-154.
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Produktionsplanen 1 tabell 3.2 representerar en jdmn produktion Over hela planerings-
horisonten medan produktionsplaneringen i tabell 3.3 justeras for att ligga i nivd med
forsdljningsprognosen. Dessa tva produktionsplaner representerar tvad extrema strategier.
Produktionsplaneringen i tabell 3.2 kallas utjamningsstrategi medan produktionsplaneringen i
tabell 3.3 kallas anpassningsstrategi. Utjamningsstrategin krdver inga kapacitetsjusteringar i
produktion och arbetsstyrka. Anpassningsstrategin ddremot, krdver justeringar av
produktionskapaciteten for att kunna jaga efterfragan pa marknaden.

En tredje strategi for att mota sdsongsvariationer i efterfragan kallas partiformning och
illustreras i tabell 3.4.

Tabell 3.4 Produktionsplan med partiformning for att méta sdsongsvariationer i forsaljning.

Vecka
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Leveransplan 5 5 5 5 5 5 15 15 15 15 15 15
Utgaende lager 15 10 5 30 25 20 5 20 5 20 5 20
Produktionsplan 30 30 30 30

Ingdende lager 20

En viss partistorlek tillverkas nidr den utgdende lagernivan sjunker under en viss niva, i detta
exempel tillverkas 30 enheter nir lagernivin sjunker under utlosningsnivan 5 enheter. Denna
utlosningsniva speglar en kompromiss mellan att halla lager och att adra sig eventuella
eftersldpande order.’

Forfragan om leveranstid
Den kvantitet som vid en given tidpunkt kan levereras direkt frén lager utan att nagra andra
kunder ber6rs kallas mojligt att lova. Berdkningen av detta illustreras av tabell 3.5.

Tabell 3.5 Exempel pa mdjligt att lova berékning.

Vecka
1 2 3 4 5 6
Summa reserverat 60 25 40 15 5 0
Produktionsplan 100 100
Utgaende lager 30 5 65 50 45 145
Ingaende lager 90
Mojligt att lova 5 5 45 45 45 145

Aven om utgdende lager dr 30 enheter i vecka 1, s& kan dessa inte lovas bort d& de kunder
som lovats leverans av sammanlagt 25 enheter i vecka 2 skulle drabbas. M0jligt att lova é&r
alltsi utgaende lager subtraherat med summa reserverat till och med veckan fore nista
planerade tillverkning. >

Huvudplanerarens roll
Huvudplaneraren har det primédra ansvaret for att gora tilldgg eller dndringar i huvudplanen.

Huvudplaneraren har dven primirt ansvar for att bryta ned produktionsplanerna for att skapa
en huvudplan och sékerstélla att huvudplaneringens produktionsbeslut dverensstimmer med

** Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 154-155.
3% Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 168-169.
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produktionsplanerna. Detta innefattar bland annat att analysera “trade-offs” och varsko
foretagsledningen om beslut som maéste fattas pa en hogre niva. Som en del av den allménna
aterkopplingen 1 planeringsarbetet skall huvudplaneraren 6vervaka det faktiska utfallet mot
huvudplanen och ta fram det vidsentliga ur driftsresultaten till ledningsgruppen. Andra
uppgifter for huvudplaneraren dr att 6vervaka orderingdngen och ha en kontinuerlig kontakt
med produktionsledningen for att kunna utvdrdera nyttan av eventuella &dndringar i
huvudplanen.

Mycket av arbetet handlar om att fordela konkurrerande behov 6ver en begridnsad kapacitet.
Givetvis maste det goras kompromisser om utgdende lager blir negativt mot slutet av
planeringshorisonten. Inplanering av order maste alltid ske inom de grénser som produktions-,
lager- och utleveranskapaciteten tillater. Planeringsarbetet dr en balansging mellan kundernas
behov och behovet av stabilitet i produktionen.®

3.2.3 Materialplanering

For att pd operativ nivd kunna styra foretagets materialfloden, i en given struktur, behdvs
olika administrativa aktiviteter. Dessa aktiviteter kallas orderplanering och skall genomforas
inom ramen for den overgripande huvudplaneringen. Orderplaneringen dr den funktion som
skall verkstilla de planer som faststdllts pd strategisk och taktisk niva i foretaget.

Floden av material definieras av de kvantiteter som skall dverforas mellan en forsorjande
enhet och en forbrukande enhet samt av tidpunkten da de skall vara tillgidngliga for den
forbrukande enheten. Utifrdn detta kan orderplaneringens huvuduppgift sdgas vara att
faststdlla dessa kvantiteter och tidpunkter for varje produkt sa effektivt som mgjligt med
avseende pa kapitalbindning, resursutnyttjande och servicenivd. Orderplaneringen maste
uppratthalla balans mellan tillgadngar och efterfragan pa material och kapacitet. Det vill sidga
att orderplaneringen maéste genomforas ur bade ett materialperspektiv. och ett
kapacitetsperspektiv. Orderplanering ur ett materialperspektiv kallas materialplanering och
kommer att behandlas i detta kapitel.

Processer och materialfloden

Materialfloden genom det tillverkande foretaget pabdrjas alltid av en planeringsprocess,
kundorderprocess eller en tillverkningsprocess. Det ér alltid ett behov som ligger till grund for
initieringen av ett flode. En orderplanering méste alltid genomforas oavsett om tillverkning
eller materialanskaffning initieras av en orderprocess eller en tillverkningsprocess. Salunda
maste beslut om leveranstidpunkter och volymer alltid tas for de order som skapas.

Oberoende och harledd efterfragan

Uppdelningen i oberoende och hérledd efterfragan ar av grundldggande betydelse for
materialplaneringen. Oberoende efterfragan innebir en efterfrigan som inte ir direkt kopplad
till efterfrdgan pd andra produkter. Produkter som lagerfors for leverans till kund har oftast en
oberoende efterfragan.

36 Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 173.
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Harledd efterfragan innebir att produktens efterfrigan kan hirledas till efterfrigan pa andra
produkter. Produkter som ingdr som ramaterial i andra produkter sdgs ha en héarledd
efterfrigan. Vid hirledd efterfragan finns det inte nagot behov av att prognostisera
efterfrdgan, eftersom den kan beréknas fran den dverordnade produktens efterfrigan. Om ett
foretag exempelvis producerar tva produkter, A och B, déir A dr basen for B, dr det mdjligt att
rdkna ut behovet av A fran behovet av B. Detta exempel beskriver en situation med bade
hirledd och oberoende efterfragan for samma produkt. A dr bade en lagerford slutprodukt
som siljs till kund, samt basen for produkt B. Oberoende efterfrigan kan dven uppsta pa
grund av andra skél, till exempel kassationer, detta pd grund av att en viss andel av
produktionen inte kan anvindas utan maste kasseras. Detsamma géller for avvikelser i
lagernivéer, lagerredovisningen kan siga att en produkt finns i en viss kvantitet i lager men
inventering siger att det 1 sjdlva verket ar brist.

Information om behov och tillgangar

Materialplaneringen syftar till att pd ett s kostnadseffektivt sdtt som mojligt balansera
materialbehov mot materialtillgang i1 flodet. For att upprétthélla denna balans maste
materialflodet 6kas genom inplanering av nya inkdpsorder om tillgingen &r mindre &n
efterfraigan. Om situationen &r motsatt maste inleveranser senareldggas eller efterfragan
stimuleras. Om balansen inte uppritthdlls leder detta till stora lager eller brist i flodet.

For att inte erhdlla ett oacceptabelt kostnadskridvande beroendeférhallande mellan tillverkning
och marknad &r det viktigt med lager. P& lang sikt skall det alltid efterstrdvas en balans mellan
tillgdng och behov, medan det pé kort sikt kan tillatas att dessa avviker frdn varandra. Behov
utgoérs av reservationer till kund och tillverkningsorder, nedbrutna behov samt prognoser.
Prognoser ér den minst tillforlitliga av dessa medan reservationer ar den sikraste.”’

Materialplaneringsmetoder

Bestallningspunktssystem

Bestéllningspunktssystem dr samlingsnamnet for ett flertal olika metoder for
materialplanering. Gemensamt for dessa ér att de bygger pa en jamforelse mellan innestaende
lagerkvantitet och den sa kallade bestédllningspunkten. D& lagret underskrider
bestdllningspunkten initieras pafyllning av lagret. I enkelhet innebér detta att péfyllning av
lagret skall ske om redovisat lagersaldo plus planerade inleveranser underskrider
bestdllningspunkten. Leveranspunkten bestims av artikelns ledtid. Fér dimensionering av
bestdllningspunkten anviands foljande samband, vilket tydliggors i figur 3.5:

BP=SL+DxL

dir  BP = bestéllningspunktssystem
SL = sdkerhetslager
D = Efterfrdgan per period
L = Ledtiden

Bestillningspunkten skall foljaktligen vara summan av sédkerhetslagret och forbrukningen
under ledtiden. Genom denna uppdelning av bestidllningspunkten ar det mojligt att

37 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 233-242.
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uppratthalla optimal kapitalbindning och servicenivd genom att justera sdkerhetslager eller
ledtidsforbrukning.

Lagerniva
A

Bestallnings-
punkt

Sakerhets-
lager

A 4

4 —> >
Ledtid Ledtid Tid

Figur 3.5 Grundprinciper for bestéllningspunktsystem. (Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003)
Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 394)

Det krédvs att bestédllningspunkten forandras i1 takt med efterfrigan om bestéllningspunkts-
system anvinds for att styra artiklar med sdsongs- eller trendvariationer. Om
bestdllningspunkten inte fordndras kommer det att uppsta lagerbrist eller onddigt hog
kapitalbindning, pd grund av detta anvinds bestillningspunktssystem séllan da det
forekommer kraftiga variationer i efterfrigan.

Materialplanering genom bestillningspunktssystem karaktdriseras av att det 4r en enkel metod
att forsta, vilket har lett till att det 4r en av de mest anvinda metoderna. Metoden ldmpar sig
bist for produkter med oberoende efterfragan. Da metoden inte genererar orderforslag forrdn
bestillningspunkten &r nddd, ges det inte mojlighet till framforhéllning i planering och
generering av leveransplaner da bestéllningspunktssystem anvinds.

Forbrukningsersattande system

Till  skillnad fran  Dbestéllningspunktssystem sker det vid anvdndande av
forbrukningserséttande system inleveranser med konstanta intervall men med varierande
orderkvantitet. Metoden syftar till att planera in en ny order motsvarande den volym som
skiljer mellan aterfyllnadsnivdn och redovisat lagersaldo. Leveranstidpunkten for artikeln
sitts till sluttidpunkten for nésta lagerpafyllnad. For berdkning av aterfyllnadsnivd och
orderkvantitet kan foljande formler anvéndas:

A=DxB+L)+SL

Q=A-S
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dir Q= orderkvantitet
A = aterfyllnadsniva
D = efterfragan per period
B = beordringsintervall
L = ledtid
S = lagersaldo
SL = sékerhetslager

For att anvdnda forbrukningsersittande system istillet for bestidllningspunktssystem behovs
endast information om beordringsintervallets ldngd. P4 grund av de béda systemens likheter
ar dven deras karakteristiska egenskaper lika. Figur 3.6 illustrerar grundprinciperna for
forbrukningserséttande system.

Lagerniva
Aterfylinadsniva

_ Beordringsintervall

A 4

4+ —> <4+—>
Ledtid Ledtid Tid

Figur 3.6 Grundprinciper for férbrukningsersattande system.

Forbrukningsersittande system dr primért anvdndbart for produkter med oberoende
efterfragan. Metoden &r huvudsakligen anvédndbar i miljoer med kontinuerliga materialbehov
och dér tillgangen till kapacitet ar god.

Tacktidsplanering

Técktidsplanering ar en metod som uttrycker behov i form av tid i stdllet for kvantitet.
Grundprincipen for metoden &r att planera in en ny order om técktiden minus sékerhetstiden
dr mindre &n ateranskaffningstiden. Leveranstidpunkten sitts till dagens datum plus técktiden
och frislappningspunkten sitts till leveranstidpunkten minus artikelns ledtid. Beslutsregeln
kan dven uttryckas med hjilp av foljande formel:

Beordra om ticktiden < sdkerhetstiden + dteranskaffningstiden
Metoden ar snarlik bestdllningspunktssystem och har liknande karakteristiska egenskaper och

anvindningsomraden. Eftersom metoden fokuserar pa tidsjamforelser, ger den en baittre
forstéelse dn bestéllningspunktssystem om nér behov foreligger och hur angeliget behovet ar.
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Cyklisk planering

Denna form av planering utgar frdn en relativt liten fordndring i efterfragan. De olika
produkter som skall produceras planeras in i ett cykliskt produktionsmdnster. Varje produkt
har dirmed ett forutbestdmt antal produktionstillfallen per &r med forutbestdmda start- och
stopptider. Det enda som fordndras under arets gang dr dirmed volymen som skall produceras
vid varje tillfélle. Det &r inte nddvéndigt att alla produkter planeras i det cykliska monstret.
Det dr mojligt att reservera kapacitet i planeringen som kan anvédndas av de produkter som
inte ingdr 1 den cykliska planeringen eller av produkter som under en kortare tidshorisont har
en storre efterfrigan. For att planeringsmetodens skall ge ett gott resultat &r det onskvirt att
forandringar 1 det cykliska planeringsmonstret sker sdllan. P4 grund av metodens
karakteristika dr det den wvanligast forekommande materialplaneringsmetoden inom
processindustrin.*®

Materialbehovsplanering — MRP

Da materialbehovsplanering anvinds for artiklar med hdrledda behov utnyttjar metoden
behovsnedbrytning med hjilp av produktstrukturer. En produktionsplan dr utgdngspunkten for
materialbehovsplaneringen och anger i vilka kvantiteter och vid vilka tidpunkter slutprodukter
skall tillverkas och levereras till lager eller kund. Fran produktionsplanen bryts
materialbehoven ner till underliggande strukturnivder och behoven rdknas av mot
inneliggande lager och planerare inleveranser. For att ticka de resterande nettobehoven
planeras nya order in. Nedbrytningen fortsitter till rdmaterial och halvfabrikat pa den lagsta
strukturnivén.

For att genomfGra en materialbehovsplanering behdvs information om produktionsplaner,
produktstrukturer, lagersaldon, partiformningsmetoder och ledtider. Utgangspunkten for
planeringen wutgérs av prognoser av framtida efterfrigan och produktionsplaner.
Produktionsplanerna avser volymer for respektive produkt, vanligtvis per vecka eller dag. For
att faststdlla behoven av ingdende komponenter i de tillverkade slutprodukterna kréivs det att
varje produktionsplan bryts ner. [ tabell 3.6 ges ett exempel pad hur en
materialbehovsplanering kan se ut.

Tabell 3.6 Materialbehovsberakning for en artikel B som ingar i produkterna S och R.

Manad

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingaris (3s) 600 900 900 600 300 900 1500
Ingar i R (4 st) 1600 1200 1600 2000 800 2400
Summa 600 1600 900 2100 O 2200 300 2000 900 800 1500 2400
bruttobehov
Frislappta
order
Planerad

. 800 1700 800 1200 1200 1500 1200 1700 800 0 1000 1100
lagerutveckling

Nettobehov O 800 O 1300 O 1000 O 800 O 0 1500 1400
Planerad 2500 2500 2500 2500 2500 2500
inleverans

Planerad 2500 2500 2500 2500 2500 2500
orderstart

3% Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 262-263.
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Metoden for materialbehovsplanering dr svarare att anvdnda, forstd och behidrska dn de
tidigare ndmnda metoderna. I miljoer med standardprodukter och hérledd efterfrigan ar
materialbehovsplanering den mest ldmpliga planeringsmetoden.

Metoden genererar endast beordringar utifrdn kundorderbehov eller fran faststillda
produktionsplaner pé slutproduktsniva och planeringen sker s att inleverans sker sa sent som
mojligt. Metoden syftar till att skapa ideala materialfloden och tar inte hdnsyn till tillganglig
produktionskapacitet. Genom kapacitetsbehovsplanering avgors sedan vilket kapacitetsbehov
som foreligger for att forverkliga dessa ideala materialfloden.

Materialbehovsplanering dr primédrt anvindbar i miljoer mer hirledd efterfragan men ar dven
anvandbar for artiklar med oberoende -efterfrigan och utgdér dd ett alternativ till
bestdllningspunktsystem. Speciellt har metoden fordelar 1 miljoer med sdsongsvariationer i
efterfrigan. Metoden ldmpar sig inte for miljoer med oplanerbar efterfrigan eller
specialtillverkning.*

3.2.4 Kapacitetsplanering

Produktionslogistik omfattar tva olika perspektiv, materialperspektivet och kapacitets-
perspektivet, se figur 3.3. Dessa tvd maste koordineras for att pd ett s& optimalt sitt som
mojligt kunna tillgodose marknadens krav. Kapacitetsplaneringsmetoder har till primirt syfte
att estimera kapacitetskrav tillrackligt 1dngt in 1 framtiden for att kunna tillgodose kraven.
Otillricklig kapacitet leder snabbt till forsimrad leveransforméga. A andra sidan, kan
overkapacitet vara en onddig utgift som kan minskas.** Att i ett foretag ha
produktionsresurser tillgdngliga for vardeforadling &r forknippat med kostnader vare sig de
anvinds eller inte.

Det finns tva typer av kapacitet: volymkapacitet och genomloppskapacitet. Volymkapacitet
definieras som hur manga kapacitetsenheter som kan presteras under en viss tidsperiod, till
exempel ton per timme. Genomloppskapacitet dr ett matt pad hur ménga timmar per tidsperiod
som kan avsittas for att genomfora en viss tillverkningsoperation i en resursenhet. Nar
tillverkning sker i endast ett steg eller en maskin far genomloppskapacitet samma betydelse
som volymkapacitet.*!

Kapacitetsplanering beror alla planeringsnivaer inom produktionslogistiken. Dock skiljer det
mycket 1 detaljeringsgrad mellan nivaerna. Vid sélj- och verksamhetsplanering &r
kapacitetsplaneringen 6vergripande och har lang tidshorisont, den konverterar ménads-,
kvartals- och érliga data frén sdlj- och verksamhetsplanen till samlade resurser av totala
arbetstimmar, verkstadsutrymme och maskintimmar. Vid huvudplanering syftar kapacitets-
planeringen till att bryta ner resurserna for att sikra verkstillandet av huvudplanen. P4 lagre
nivaer far kapacitetsplaneringen betydligt kortare planeringshorisont och berér mestadels
anpassning till tillgdnglig kapacitet. Det &r mestadels en frdga om en foréndring av

3% Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 393-430.

* Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 280.

! Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 300.
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marginalerna pa den kapacitet som redan finns genom omfordelning av arbetskraft eller
anvindning av 6vertid.*

Kapacitetsplaneringsmetoder

Kapacitetsbehov med produktionsenheter

Enklaste sdttet att uttrycka kapacitetsbehov fran en produktionsplan eller ett antal
tillverkningsorder dr att anvinda samma enhet som de producerade volymerna uttrycks i.
Produktionsplanen blir da ett direkt matt pa kapacitetsbehovet. Det totala kapacitetsbehovet
erhélls genom att addera samtliga aktuella produkter for en produktionslinje. Metoden ldmpar
sig bast for resursplanering med ldng planeringshorisont och 14g detaljeringsgrad. Syftet ar att
skapa underlag for att balansera investeringar 1 maskinpark, lagerutrymme och personalstyrka
mot det forvintade behovet. I exemplet i tabell 3.7 framgar att foretaget kommer att ha en
underkapacitet frdn och med manad 5. Om underkapaciteten beddms vara kontinuerlig kan en
rimlig strategi vara att 6ka arbetsstyrkan eller lagerkapaciteten. Bedoms underkapaciteten vara
temporar kan andra strategier som till exempel overtid vara en mojlighet.

Tabell 3.7 Produktionsplan for produkt A och B samt kapacitetsbehov och tillgénglig kapacitet.

Manad

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Produkt A 170 160 150 150 150 180 200 200 200 200 200 200
Produkt B 70 100 100 100 120 120 120 120 120 120 120 120
Totalt 240 260 250 250 270 300 320 320 320 320 320 320
kapacitetsbehov
Tillganglig 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
kapacitet
Differens 40 10 0 O 20 -50 -70 -70 -70 -70 -70 -70

Primirt d4r metoden avsedd att anvdndas i1 planeringsmiljoer utan detaljerad produktions-
beredning. Metoden ldmpar sig speciellt for foretag med likartad tillverkning och lag
foradlingsgrad i produktionen.*’

Kapacitetsbehov med kapacitetsplaneringsfaktorer

En utvidgning av foregdende metod é&r att anvénda kapacitetsplaneringsfaktorer vid berékning
av kapacitetsbehovet. Metoden bygger pa anvindning av tva olika typer av faktorer. De forsta
faktorerna anger totalt kapacitetsbehov i timmar per produkt. Dessa timmar summeras for att
fa ett totalt kapacitetsbehov i1 produktionstimmar for alla produkter. De andra faktorerna
anviands sedan for att fordela detta totala behov av produktionstimmar pd respektive
produktionslinje eller avdelning. Detta gors utifran historiskt utfall av hur stor andel av den
totala méngden producerade timmar som respektive produktionslinje eller avdelning svarat
for. Fordelningsfaktorerna uttrycks i procent. Med hjélp av kapaciteten och utnyttjandegraden
for respektive produktionslinje eller avdelning kan sedan differensen fran tillgédnglig kapacitet
raknas ut per produktionslinje eller avdelning.

Metoden ldmpar sig for sdlj- och verksamhetsplanering samt huvudplanering och mojliggor
simulering av alternativa produktionsplaner, den &r primdrt avsedd for foretag med lag
beredningsgrad, likartad tillverkning och lag forddlingsgrad i produktionen.*

* Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 281-282.
* Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 492-496.
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Kapacitetsbehovsnycklar

Om det foreligger behov av en mer detaljerad berdkning av kapacitetsbehov och det inte dr
mojligt att utgd fran att produkterna belastar tillverkningsresurserna i proportion till sina
respektive volymer kan kapacitetsbehovsnycklar anvéndas. En kapacitetsbehovsnyckel anger
det samlade kapacitetsbehovet per enhet, uttryckt 1 mantimmar eller maskintimmar, for en
slutprodukt. Timbehovet i nycklarna kan erhdllas antingen genom erfarenhetsbaserade
uppskattningar eller genom berdkning av driftsloggar. Vilket av dessa sitt som bor anvéndas
beror pa kvantiteten av det som skall produceras. For att f4 det totala kapacitetsbehovet
multipliceras nycklarna med de kvantiteter som skall produceras.

Trots att metoden anvidnds pa produktniva ldmpar den sig bést for sélj- och verksamhets-
planering samt huvudplanering. Kraven pa likartad tillverkning &r betydligt mindre &n for de
bada foregdende metoderna eftersom nyckeln tar hiansyn till olika kapacitetsbehov for olika
produkter.®’

Kapacitetsbehovsplanering

Om huvudsyftet ar att berdkna kapacitetsbehov med utgingspunkt frdn planerade och
frisldppta tillverkningsorder ér kapacitetsbehovsplanering en ldmplig metod. Den mojliggor
mer detaljerade berdkningar ner pd produktnivd och bygger pa att det finns tillgdnglig
information om operationsféljder och operationstider for varje tillverkad produkt.*® En annan
viktig skillnad jamfort med tidigare metoder ar att kapacitetsbehovsplanering tar hansyn till
kapacitet som redan ir lagrad i form av PIA (produkt i arbete) och firdigvarulager.*’ Ett
exempel pa kapacitetsbehov foljer i tabell 3.8.

Tabell 3.8 Beraknade kapacitetsbehov fran frislappta och planerade tillverkningsorder.

Vecka

Slap 1 2 3 4
Frislappta order 25 35 10 5 0
Planerade order 0 24 32 38
Kapacitetsbehov 35 34 37 38
Kapacitet 45 45 45 45
Utnyttjningsgrad (%) 78 76 82 84
Ack. tillg. kapacitet -15 -4 4 11

Metoden ar framst avsedd att anvdndas for kapacitetsplanering pa orderplaneringsnivan for
foretag med hog komplexitet i tillverkningen.

3.2.5 Verkstadsplanering

For att skapa en effektiv produktion och ett effektivt kapacitetsutnyttjande samt att
astadkomma korta genomloppstider kridvs en balans mellan tillgénglig produktionskapacitet,
aktuella order och produktionens kapacitetsbehov. Verkstadsplanering har till uppgift att styra
denna balans och dess tre huvuduppgifter kan sammanfattas som:

* Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 496-502.

* Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 318-320.

% Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 321.

7 Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 288-289.
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1. Attsldppa ut order i takt med att det finns tillgdnglig produktionskapacitet sa att de
utfors inom rimliga genomloppstider.

2. Sékerstilla att det finns ramaterial nér respektive order dr planerad att starta.

3. Att de order som sléppts for tillverkning avslutas i en ldmplig ordningsfoljd for att
klara leveranstiderna.

Forutom dessa tre huvuduppgifter omfattar verkstadsplanering dven aterrapportering och
slutrapportering av fardiga tillverkningsorder.

Generella aktiviteter

Verkstadsplaneringen bestar av ett antal aktiviteter. Dessa skiljer sig at mellan olika foretag
beroende pa vilken typ av planeringsmiljo som valts. Nedan foljer dock de generella
aktiviteterna och den ordning de bor utforas i.

Orderinitiering

Tillverkningsorder initieras pé Overliggande planeringsnivéer, ofta materialplaneringen.
Ordern bor dé innehalla startdatum, kvantitet och fardig- eller leveransdatum.

Styrning av orderutslapp
Det maste sékerstillas att det finns ledig kapacitet i produktionsenheten att genomfora ordern.
Den mingd som sldpps ut bor kontrolleras sé att inte dverbeldggning uppstar.

Materialklarering
Tillse att alla resurser som kravs for att genomfora en tillverkningsorder finns tillgéngliga.
Speciellt avser detta att tillse att ravaror finns tillgéngliga i lager.

Utskrift av arbetsordersats

Arbetsordersats dr den dokumentation som f6ljer ordern och kridvs for att genomfora
densamma. Den innehdller bland annat ordernummer, recept, standardtider och ramaterial.
Produktionsenheten méiste informeras om denna dokumentation och detta kan ske antingen
genom pappersdokument eller via arbetsterminaler.

Orderutslapp
Nér ovanstdende aktiviteter dr genomforda och tillverkningsordern dr tidplanerad sldpps
ordern ut i produktionsenheten. Per definition 6vergéar da ordern fran att vara frisléppt till att
vara utslappt.

Korplanering
Nér ordern ar utslappt géller det att prioritera ordningsfoljden gentemot andra utsléppta order
som skall produceras i samma maskiner inom samma tidsperiod.

Aterrapportering

For att kunna folja arbetet for en tillverkningsorder och eventuellt kunna vidta korrigerande
atgirder krédvs terrapportering. Detta krévs ocksd for att kunna genomfdra uppfdljning av
verkliga operationstider, kapacitetsutnyttjandet och boka av beldggning.
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Slutrapportering
Nir ordern 4r genomford levereras fardig produkt till lager och ordern slutrapporteras.*®

Arbetsgangen for aktiviteterna illustreras i figur 3.7.

Tillverkningsorder

Styrning av orderutslapp

1

1

1

o 1
o 1
S 1
2 !
s Materialklarering |
5 !
S |
Utskrift av arbetsordersats !
1

Korplanering <
v
Aterrapportering

v
Slutrapportering

Figur 3.7 Verkstadsplaneringsprocessens huvudaktiviteter. (Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003)
Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 326)

Genomloppstid och sekvenseringsproblem

Négra av de viktigaste parametrarna for verkstadsplaneringssystem &dr genomloppstid och
schemaldggning av produktion.

Manga foretag ser genomloppstid som en konstant. I sjdlva verket dr det en av de parametrar
som dr mest pdverkbar inom verkstadsplaneringen. Genomloppstid bestér av fyra delar:

e Produktionstid (operations- eller maskintid per enhet x orderkvantitet)
e Omstallningstid (tid for att paborja och avsluta en order, oberoende av orderkvantitet)

e Transporttid (vantetid for tillverkat material som skall flyttas till en annan maskin
eller till kvalitetskontroll och lager)

e Kotid (tid en utsldppt order véntar pa att bli paborjad, beror av beldggningen och
schemalédggning)

De tvé senare dr péaverkbara utifran ett verkstadsplaneringsperspektiv. Kotid dr det mest
kritiska elementet av genomloppstiden och det &r inte ovanligt att den star for 6ver 80 % av
den totala tiden. En reducering av kotiden leder till minskad genomloppstid och darigenom
aven lagre PIA-lager. Denna reducering kriver dock béttre schemaldggning av produktionen.

¥ Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 323-327.
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Sekvenseringsregler avgor i1 vilken ordning tillverkningsorder skall ske 1 produktionen. Den
order som skall behandlas hirnést avgors i ndra anslutning till ndr den féregdende ordern ar
avslutad. Det finns manga olika typer av sekvenseringsregler, ndgra av de vanligaste ar:

e FOrst-in-forst-ut: Den order med tidigast ankomsttid bearbetas forst. Denna regel
lampar sig 1 situationer med fa koande order, exempelvis vid linjeorienterad
tillverkning.

e Kiritisk kvot: En regel baserad pa f6ljande kvot:

Aterstaendetid
Aterstdende arbete

Vid berdkning ir regeln uttryckt som

Leveransdatum — Dagens datum
Aterst&ende genomloppstid

Om kvoten dr 1.0, dr ordern i tid. Kvoter under 1.0 indikerar att ordern dr efter
tidsschemat medan kvoter 6ver 1.0 indikerar att ordern &r fore tidsschemat. Regeln &r
att alltid vélja den order med légst kritisk kvot forst.

e Kortast operationstid forst: Denna regel ignorerar all information om leveransdatum
savil som information om aterstdende arbete. Den séger att ndsta order dr den som kan
bli fardigstélld pa kortast tid. Regeln maximerar antalet pdgéende tillverkningsorder
och minimerar antalet i ko. Den genomsnittliga genomloppstiden och kapital-
bindningen halls nere.

e Stodrst ordervarde forst: Regel som haller nere kapitalbindningen. En del berdkningar
och tillgang till sjdlvkostnaden krévs.

e Minsta skillnad mellan lagrets tacktid och aterstdende genomloppstid: Regel som
fokuserar pd risk for brist i lager. En order med lang aterstiende genomloppstid och
kort ticktid av fardig produkt i lager prioriteras hogt da det ar hog risk for lagerbrist.
Regeln ldmpar sig for situationer med tillverkning mot lager.

e Slumpvis turordning: Regel som kan tillimpas om inga sérskilda skél foreligger att
vélja en order fore en annan.

I ett MRP-system dr varje tillverkningsorder en schemalagd kvittens och har dédrav en
forfallodag. Om det behdvs for att skapa en prioriterad sekvensering, kan det utifran denna
forfallodag skapas starttider for tillverkning. Den stora fordelen med datorbaserade system é&r
att nér en forfallodag dndras, dndras starttid for tillverkning simultant. Dessa édndringar leder 1
sin tur till prioritetsdndringar i verkstadsplaneringen som resulterar i ett system som bearbetar
den viktigaste tillverkningsordern forst. Syftet dr att prioriterade arbeten gar igenom
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produktionen mycket snabbt, medan lagprioriterade arbeten &sidositts. P4 detta sitt kan
verkstadsplaneringssystemet verkstilla materialplaneringen.*’

3.3 Prognostisering

Begreppet prognos avser en beddmd framtida efterfrigan pd foretagets produkter. De
produkter som behdver prognostiseras dr i princip alla de som maéste levereras pa kortare tid
dn de kan tillverkas. Eftersom en prognos bygger pd bedomningar kan den aldrig helt
Overensstimma med verklig efterfrdgan, en prognos ar alltsé per definition felaktig. Det giller
dock vid prognostisering att minimera felen i en prognos.™

3.3.1 Tidsserier och efterfrAgemonster

En tidsserie ar en foljd av kronologiskt ordnade historiska efterfragedata med en konstant
periodicitet. I tidsserier dr det viktigt att kunna urskilja eventuella efterfrigemdnster som
doljer sig i foljden av efterfragedata. Vanliga typer av efterfraigemonster ar slumpmassiga
variationer kring en i huvudsak ofordnderlig efterfragan, trendférandring (efterfragan Gkar
eller minskar period for period) och sdsongvariation som innebar att efterfragan varierar med
arstiderna, dessa tre efterfrigemonster illustreras 1 figur 3.8. Gors prognostisering over flera ar
kan dven cyklisk efterfrigevariation forekomma, denna beror pd allminna
konjunktursvéingningar.”'

v
v
v

Slumpmassig variation Trend Sasong

Figur 3.8 lllustration av tre vanliga efterfragemonster. (Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003)
Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 142)

Prognosunderlag

En av de viktigaste faktorerna for att fi ett prognossystem att fungera ar att relevant data
anvinds. Relevant data bor vara tidsmissigt aktuell. De historiska data som normalt finns

* Vollmann, T. Berry, W. Whybark, C. Jacobs, R. (2005) Manufacturing Planning and Control Systems.
McGraw-Hill. sid. 312-317.

*0 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 137-139.

> Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 141-142.
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tillgdngliga ar orderingéngsstatistik, utleveransstatistik och faktureringsstatistik. Ingen av
dessa representerar fullt ut den verkliga efterfrigan och vilken som bor viljas som
approximation av efterfragan far avgoras fran fall till fall. Generellt kan ségas att ju mer
inslag av tillverkning mot kundorder som foreligger, desto ldmpligare &r det att vélja
utleveransstatistik eller faktureringsstatistik. Vid langsamma faktureringsrutiner &r dock
utleveransstatistik att foredra.

Prognoshorisont

Prognoshorisontens langd &r beroende av vilka tlllampmngar prognoserna avses for.
Overgripande produktionsplaner kriiver ofta nigot eller nigra ars framforhdllning medan
prognoser for operativ materialforsorjning inskrénker sig till ndgra manader eller ett halvérs
framforhéllning. Prognoshorisontens ldngd har ocksé betydelse for vilken precision prognosen
har. Ju lingre horisont, desto storre risk for prognosfel.”

3.3.2 Prognosmetoder

De prognosmetoder som anvinds for efterfrgeprognostisering kan grovt delas in i
bedomningsmetoder och berdkningsmetoder. Bedomningsmetoder dr metoder som bygger pa
att prognoser tas fram med subjektiva bedomningar av personal med god kidnnedom och
erfarenhet av marknadssituationen och marknadsutvecklingen. Anvéndningen av kvantitativa
berdkningar i denna metodkategori dr obefintlig.

Motsatsen till beddmningsmetoderna dr berdkningsmetoderna som i sin tur kan delas in i
betingade och icke-betingade prognosmetoder. Betingade prognosmetoder kriver mer
dataunderlag och ett mer omfattande prognosarbete dn icke-betingade prognosmetoder. De
icke-betingade berdkningsmetoderna kidnnetecknas av att de &r uttryckta i samma variabel
som de tidsserier de baseras pd. Betingade berdkningsmetoder baseras istdllet pa tidsserier
som avser nigon annan forklarande variabel 4n den som skall prognostiseras.™

Beddémningsmetoder

Ledningsgruppsmetoden

Ledningspersonal samlas for att gemensamt ta fram en prognos. Mdten forbereds genom att
forsdljningsstatistik och andra typer av beddmningsmaterial tas fram, bearbetas och
distribueras. Metoden dr ldmplig nédr prognostiseringen avser langsiktig och &vergripande
forsdljnings- och verksamhetsplanering. Fordelen ar att det gir snabbt att ta fram nya
prognoser, nackdelen att det foreligger en risk for att ledningspersoner med mycket auktoritet
far en alltfor stor paverkan pa bedomningarna i forhéllande till de som besitter mest kunskap.
En annan risk, som ar generell for alla bedomningsmetoder, dr att prognoserna tenderar att bli
mer av onsketinkande 4n realistiska beddmningar.”

Grasrotsmetoden
Alla som har direkt kontakt med marknaden gor beddomningar och utarbetar forslag till
prognoser var for sig. Dessa bedomningar samlas in och bearbetas centralt och en gemensam

>2 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 143-144.
>3 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 146.

> Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 151-153.
>3 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 368-369.

35



prognos for hela foretaget tas fram. Den storsta fordelen dr att prognoserna byggs upp av de
personer i foretaget som har mest kontakt med vad som hidnder pa marknaden. En annan
fordel ar att prognosansvaret liggs pa de personer som har till uppgift att de forverkligas.
Nackdelen dr att metoden tar langre tid och krdver mer databearbetning &n
ledningsgruppsmetoden.®

Pyramidprognostisering

Pyramidprognostisering dr en kombination av de bada ovanstdende metoderna. Den
totalprognos som tagits fram av ledningsgruppen anses som den mest tillforlitliga. Om de
totalprognoser som framtagits frén grisrotsmetoden avviker fran ledningsprognosen, justeras
alla individuella och gruppvisa prognoser proportionellt mot denna skillnad sa att
totalprognoserna blir desamma i bada fallen. Fordelen jamfort med att bara anvénda
grasrotsmetoden dr att ledningen i ett foretag oftast har storre forutsittningar att bedoma den
Overgripande ekonomiska utvecklingen och konjunkturutvecklingen. En nackdel dr att de
olika sdljarna eller produktcheferna som ligger bakom de enskilda prognoserna inte blir
bundna till sina prognoser.’’

Berékningsmetoder

Glidande medelvérde

Metoden innebér att ett medelvirde for den historiska forbrukningen eller forsaljningen under
ett antal perioder berdknas. Det framriknade medelvédrdet anvdnds som prognos for
kommande period. Vid nya prognoser byts det édldsta efterfragevirdet ut mot det for senaste
perioden. Det antal perioder som inkluderas i medelvirdesberdkningen blir avgorande for hur
metoden fungerar. Viljs manga perioder blir prognoserna stabila mot slumpmaissiga
variationer i efterfragan men ger sdmre foljsamhet vid trender och systematiska fordndringar.
Viljs fa perioder blir forhallandet vice versa.™®

Exponentiell utjamning

Metoden fungerar som glidande medelvirdemetoden med skillnaden att perioderna som
medelvirdet berdknas pa ar exponentiellt viktade. Hur vikterna dr fordelade beror pa en sé
kallad utjdmningskonstant, o, som anvidnds vid berdkningarna. Valet av utjamningskonstant
har samma betydelse som valet av antal perioder i glidande medelvirdemetoden med
avseende pd slumpmaéssiga variationer och foljsamhet vid systematiska fordndringar. Ett hogt
a-viarde ger béttre foljsamhet vid systematiska efterfrageforandringar men storre instabilitet
vid slumpfluktuationer.>

Focus forecasting

Focus forecasting-metoden innebér att det vid varje prognostillfille, nér uppgifter om verklig
efterfragan erhéllits, via simuleringskorningar avgors vilken som &r bist av en rad olika
berdkningsmetoder. Metoden utgéar fran att det finns stor tillgdng till datorkapacitet och att
denna kan utnyttjas som hjidlpmedel for att dstadkomma bra prognoser. Tvd grundteser
sammanfattar arbetssittet:

> Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 369-370.
°7 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 370.
*¥ Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 371.
% Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 372-373.
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e Enkla metoder fungerar ofta lika bra som avancerade.

e Om en metod fungerat bra under foregdende period dr sannolikheten stor att den skall
fungera vl dven innevarande period.

Genom att jimfora olika metoders prognoser med det verkliga utfallet dr det mdjligt att vélja
ut den bésta av dessa for ndsta periods prognostisering. I princip kan vilka prognosmetoder
som helst anvindas i focus forecasting.60

3.3.3 Prognosfel och prognoskontroll

Som tidigare ndmnts stimmer prognoser aldrig helt 6verens med den verkliga efterfrigan.
Dérfor finns det anledning att berdkna forekommande fel for att kontrollera att prognoserna
haller sig inom acceptabla felmarginaler. Detta giller speciellt automatisk prognostisering dér
det foreligger en risk att forlora kontrollen Over prognoserna vilket kan fa allvarliga
konsekvenser.

Grundlidggande for all prognoskontroll dr prognosfelsmétning, och detta bor vara en naturlig
del av alla prognossystem. Syftet dr dels att identifiera enstaka slumpfel, dels att identifiera
systematiska fel. Prognosfel kan anvéndas som underlag till att dimensionera sékerhetslager.

Prognosfel mits per period och definieras som skillnaden mellan en periods prognos och den
verkliga efterfragan. Vid lopande prognosuppfoljning brukar bade medelprognosfelet och
medelvirdet av prognosfelen i absoluta tal berdknas, det senare kallas MAD (Mean Absolute
Deviation). MAD ér ett métt pa prognosens spridning i relation till den verkliga efterfragan
medan medelprognosfelet ger en bild av om prognoserna ligger systematiskt fel eller ej. Bada
métten maste anvindas for att ge en bra bild 6ver hur god prognoskvaliteten dr, MAD skall
vara sé liten som mojligt och medelprognosfelet s néra noll som méjligt.'

Efterfragetester

Efterfrigetester anvdnds for att undvika avvikande efterfragevirden i prognosunderlaget.
Testet rimlighetstestar automatiskt nytillkomna efterfridgevirden. Avvikande vérden kan
uppkomma i form av enstaka stora order, produktionsstérningar eller omfattande utleveranser
under en period. Efterfragetest dr ett sétt att forebygga prognosfel som uppkommer av dessa
skal.

Vanligtvis jamfors efterfragevirdena med senaste prognos. Senaste prognos fungerar som ett
referensvirde och skillnaden tillats hogst vara lika med en viss faktor ganger MAD. Viérden
som inte uppfyller detta forkastas. For att f4 en rimligt 1dg sannolikhet att inte forkasta virden
som borde ha ingatt i prognosberikningen, viljs denna faktor vanligtvis till 4, vilket innebar
att man med 99,8 % sannolikhet fattar ett korrekt beslut om efterfrigevirdet utesluts.*®

% Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 374-375.
6! Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 160-161.
62 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid. 161.
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4 Nulagesbeskrivning

Kapitlet inleds med en beskrivning av foretagets marknad, dess ordervinnare och
kvalificerare samt foretagets processval. Darefter behandlas infrastrukturen som foljer
hierarkin i den tidigare beskrivna metodiken for produktionslogistik. Forst behandlas de
funktioner som ryms inom sélj- och verksamhetsplanering samt huvudplanering. Darefter
foljer en beskrivning av dagens order- och verkstadsplanering.

4.1 Marknad och processval

4.1.1 Marknad och kunder

Kemwater i Helsingborg agerar i huvudsak pd svenska marknaden men &ven internationellt.
Orderkvantiteterna pa den svenska marknaden ar ldga relativt dygnsproduktionen, men
orderfrekvensen dr hog per vecka. Typisk utleverans per vecka dr 120-150 stycken & 20-40
ton.”® Den svenska marknaden 4r indelad i tre segment: industri, avloppsvattenrening och
dricksvatten. Avloppsvattenrening &r det i sdrklass storsta segmentet medan industri och
dricksvatten dr ungefar lika stora. P4 den internationella marknaden ar antalet kunder relativt
f4 men orderkvantiteterna fran dessa kunder ér ofta stora.**

Kemwater har cirka 400 kunder indelade i nio olika kundkategorier, se bilaga 1. Syftet med
kategoriseringen dr att marknadsavdelningen skall kunna indela kunderna i tva olika
huvudsegment, jagare och véardare. Kunder med stor ordervolym och med stor potential att
oka denna bendmns jagare och far mycket uppvaktning fran siljorganisationen. Kunder med
liten ordervolym och liten potential till 6kning bendmns vardare och fir mindre eller liten
uppvaktning fran siljorganisationen.

Kundstocken dr uppbyggd av tva stycken huvudgrupper av kunder, industrier och kommunala
reningsverk. For dessa tvd huvudgrupper finns det tvd separata siljorganisationer. De
kommunala reningsverken dr manga till antalet och minga av dem dr sma eller medelstora.
Dessa sma och medelstora reningsverk forbrukar sma méngder produkt och har svért att
planera sina inkop. Detta medfor att sidljorganisationen ofta far in order kort tid fore dnskad
leveransdag, vilket i sin tur medfér problem i planering av produktion och utleveranser.®’

4.1.2 Ordervinnare och kvalificerare

P& marknadsavdelningen har produktchefen analyserat ordervinnare och kvalificerare pd den
svenska marknaden for alla produkter inom tre olika kundsegment: A, B och C som svarar
mot hog, mellan och 14g omsittning. De mest relevanta resultaten kan ses i tabell 4.1. Utover
ordervinnare (procentsiffra) och kvalificerare (Q) anges dven de kritiska kvalificerarna (QQ).
Som tilldgg till dessa bendmningar anges dven kriteriets framtida tendens med (+) for 6kning
och med (-) for minskning.

5 Intervju Svensson, Lena. Innesiljare Kemwater Sverige.
% Intervju Mattsson, Magnus. Produktchef Kemwater Sverige.
% Intervju Mattsson, Magnus. Produktchef Kemwater Sverige.
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Tabell 4.1 Ordervinnare och kvalificerare for tre representativa produkter.

X Y Z

A B C A B C A B C
Pris 90+ 90+ Q 100 80+ 70 50 25+ Q
Marknad &
forsalining 10- 10- Q Q 20- 20 25 50- Q
Leveranstid Q Q Q QR QQ Q QR Q Q
Teknisk support Q+ Q+ Q Q Q 10 Q Q+ Q
Produktbredd Q Q Q Q Q Q QR QQ QQ
Varumarke Q- Q- Q Q QQ QQ Q QQ QQ
Leveransprecision QQ QQ Q QQ QQ QQ QR Q Q
Kundanpassning na nla n/a n/a n/a n/a Q Q Q
Kemisk prestanda QQ Q Q Q0+ QQ QQ 25 25 Q

Pris
For de flesta produkter och segment &r pris en stark ordervinnare och den absolut viktigaste.
For Z-produkten har priset en relativt mindre, men fortfarande avgérande betydelse.

Marknad & forsaljning
Detta ér en svag och avtagande ordervinnare for néstan alla produkter och segment. I dvriga
fall ar det en kvalificerare.

Leveranstid
For att upprétthalla goda kundrelationer &r leveranstiden en kvalificerare forutom i vissa fall
dér den har en storre betydelse och ar en kritisk kvalificerare.

Teknisk support
For Y 4r denna parameter en kvalificerare med Okande betydelse pa grund av aldrande
lagrings- och doseringsutrustning som Kemwater tillhandahéller kunderna.

Produktbredd

For X och Y édr detta en kvalificerare. For Z-produkten dr detta en kritisk kvalificerare da
dessa loser specifika problem hos kunderna, dessutom saknar manga av Z-produkterna
erséttningsprodukter.

Varumarke

I de segmenten med medel eller lag omséttning dr varumaérket en kritisk kvalificerare, detta pa
grund av en personlig relation med produktnamnet hos kunderna. Fér Y som har en vikande
marknad dr detta en kvalificerare.

Leveransprecision

For sé gott som samtliga segment och produkter ér detta en kritisk kvalificerare d4 kunderna
inte kan klara sig utan produkt. Om kunderna stér utan produkt tvingas de sldppa ut orenat
avloppsvatten alternativt leverera smutsigt dricksvatten.

Kundanpassning

For X och Y &r inte denna parameter applicerbar. For Z &r detta en kvalificerare d4 ménga
kunder kréver olika tillsatser i produkten.
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Kemisk prestanda

For X och Y &r detta oftast en kritisk kvalificerare, detta pa grund av att om den kemiska
prestanda dr ldgre &n utlovat, gar det at stérre méingd produkt hos kunden med Okade
kostnader som foljd. For Z &r detta en ordervinnare d& produkten loser specifika problem hos
kunden.

Det visar sig tydligt att det ar pris som é&r viktigast for att vinna order pa marknaden och dess
betydelse forvantas O6ka. Da pris dr den viktigaste ordervinnaren sa skall organisationen
fokusera pé lagkostnadstillverkning och koncentrera sig pa att stindigt sdnka sina kostnader.
Niér det géller att behélla sina kunder ar leveranstiden och leveransprecisionen de sammanlagt
viktigaste parametrarna, detta pd grund av de for kunderna miljomaissiga och ekonomiska
aspekter som foljer av brist. Dessa resultat stimmer mycket bra 6verens med det faktum att
tillverkningen sker som en kontinuerlig batchprocess.

4.1.3 Processval

Produktionslinje 1 och 2

Linje 1 och linje 2 dr processtekniskt lika och dr dedikerade till produktion av tva produkter. I
linje 1 produceras produkt X och i linje 2 produceras produkt Y, dessa dr produkter i
granulform. Det som skiljer linjerna at ar deras designkapacitet. Linje 2 har en hdgre
volymkapacitet, men produkten i denna linje har en langre uppehallstid i processen och dérfor
ger bada linjerna samma utfléde av produkt. Y har en fallande marknad och kan pé sikt
forsvinna fran sortimentet och ersittas med en Z-produkt.

Tillverkningsprocessen i linjerna &r en kontinuerlig batchprocess. Tillverkning i linjerna sker
vaxelvis, d& nuvarande bemanning inte tillater att bdda linjerna kors samtidigt. I linje 1 kors
cirka 23 batcher per ar med en medelldngd av cirka 11 dagar per batch och en produktion av
cirka 350 ton X per dygn. I linje 2 kors cirka 17 batcher per ar med en medelldngd av cirka 7
dagar och en produktion av cirka 320 ton Y per dygn. Den maximala produktionsvolymen &r
cirka 420 ton per dygn i bdda linjerna, vilket dr svart att uppné under en lidngre tid pa grund av
bland annat oplanerade underhallsstopp av fallerande utrustning. ®

Uppstart och nedkdrning av linjerna &r dven en kélla till produktionsbortfall. For en uppstart
atgar cirka 5 timmar fOr att na acceptabla produktionsvolymer medan det kan ta upp till 20
timmar att nd full kapacitet. En nedkdrning tar 4 till 6 timmar. Aven hir begrinsar
bemanningen produktionen d& den ena linjen maste koras ned innan nésta linje kan startas.®’

Produktionslinje 3

Linje 3 skiljer sig fran de andra linjerna. Har produceras en 16sning som kallas Z. Det
produceras endast tva olika grund-Z-produkter i reaktorsteget, en baserad pé saltsyra och en
baserad pa aluminiumklorid. Dessa tva produkter spdds sedan med tillsatskemikalier vilket
resulterar 1 18 olika produkter varav 7 produkter finns i lager och de andra 11 blandas vid
utlastningen.

% Intervju Wiktorsson, Hikan. Produktionschef Kemwater Sverige.
57 Intervju Svensson, Jan. Winstedt, Géran. Processoperatorer VA-fabriken.
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Tillverkningen sker som en kontinuerlig batchprocess. De olika produkterna produceras
vixelvis med en medelldngd pd 5 dagar per batch och 50 batcher per ar. Omstédllning mellan
produkterna tar cirka 12 timmar. Genomflodet i1 linjen &r cirka 50 % hogre vid produktion av
Z baserad p4 saltsyra 4n vid Z baserad pa aluminiumklorid. Aven den hir linjen har problem
med att nd maximal produktionskapacitet pa grund av till exempel oplanerade
underhallsstopp, dock &r det den linje som har hogst beldggning av de tre.

Ravarulager

Produktion av vattenreningskemikalier karakteriseras av relativt fa révaror. VA-fabriken
koper i huvudsak in tre typer av ravaror (bauxit, aluminiumhydroxid och aluminiumklorid)
frin externa leverantdrer. Ovriga rvaror levereras till internpriser, genom ett fast
distributionsnit frdn andra produktionsanldggningar pd fabriksomrédet. Bauxit kops in fran
Australéigen, aluminiumhydroxid fran Spanien och Tyskland samt aluminiumklorid frin
Norge.

For bauxit och aluminiumhydroxid &r lagerkapaciteten god, bauxitlagret har lagringskapacitet
for minst tvd &rs forbrukning och aluminiumhydroxidlagret for minst tre manaders
forbrukning.” Inleverans sker vartannat &r for bauxit och cirka var fjirde vecka for
aluminiumhydroxid, detta motsvarar en serviceniva’® pa néra 100 %. P4 dessa tva rdvaror har
brist aldrig uppstétt.

Aluminiumkloriden ar en restprodukt frdn en norsk produktionsanlidggning som Kemwater
koper till ett forménligt pris. Problemet med denna &r att den inte haller tillrdckligt hog
kvalitet for att tillverka produkter avsedda for dricksvattenrening. Det &r dven svart att sikra
leveranserna d& de &r beroende av den norska fabrikens produktionsplanering.
Aluminiumkloriden har relativt begrinsad lagerkapacitet. Maxlager motsvarar cirka 10 dygns
produktion. Inleverans sker normalt tvé génger per ménad men avvikelser 4r vanliga.”

Fardigvarulager

For lagring av fardigvara finns det tvd olika lager. Dessa lager bestar av bulklager samt
sdcklager. Lagring av produkt forpackad i sidck sker péd olika stdllen pd omradet, bade under
tak och utomhus. P4 grund av detta sa finns det inga direkta begriansningar for detta lagers
storlek. Da sédckarna dr kénsliga for starkt solljus och produkten ar vattenloslig dr tiden for
utomhuslagring dock begridnsad. Uppbyggnad av sddana sidcklager initieras endast av
inkommande sickorder.

Bulklagren delas upp i tva separata delar, flytande och fast produkt. Lagren for fast produkt
hor samman med produktionslinje 1 och 2 medan lagren for flytande produkt hor samman
med produktionslinje 3. For produktionslinje 1 finns en lagringskapacitet pa 2 x 1800 ton
produkt medan for produktionslinje 2 finns lagringskapacitet for 3 x 1800 ton produkt. Detta
motsvarar 300 respektive 200 timmars produktion. Lagren kan inte skiftas mellan
produktionslinjerna utan dyra sanerings och ombyggnadskostnader. For ett av de tre lagren
som hor till produktionslinje 2 dr det problem med utlastning pa grund av foréldrad och sliten
utlastningsutrustning vilket har lett till att detta lager ej anvénds.

% Intervju Wiktorsson, Hikan. Produktionschef Kemwater Sverige.
% Intervju Wiktorsson, Hikan. Produktionschef Kemwater Sverige.
" SERV, = sannolikheten att inte {3 brist under en ordercykel.

! Intervju Wiktorsson, Hakan. Produktionschef Kemwater Sverige.
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De lager som hor till produktionslinje 3 &r en uppséttning tankar dér det dr mdjligt, utan storre
insats, att skifta lagring av de olika produkterna mellan tankarna. Lagrens kapacitet 4r god och
utgor inga direkta begransningar i produktionen.

4.2 Salj- och verksamhetsplanering och huvudplanering

Hogst upp 1 planeringshierarkin finns idag ingen silj- och verksamhetsplan som kan ligga till
grund for vidare planering. De Overgripande affarsplaner som gors pé ledningsnivé ingar ej
heller som en del i, eller speglar det fortsatta planeringsarbetet. Den enda Overgripande
planering som sker idag dr faststéllandet av en arlig budget.

Kemira har for varje affirsomrade en s& kallad MPS-organisation (Master Production
Scheduling). Denna organisation har till uppgift att planera produktion, lager, fardigprodukter,
leveranser och ravaruhemtag och &dr dagens huvudplanering. Planeringen skall ske mot
bakgrund av att pd bade kort och lang sikt optimera verksamhetens kapitalbindning.

4.2.1 Form och struktur

Ansvarig for MPS-organisationen och de Overgripande produktions- och leveransplanerna &r
affarsomradeschefen. Densamme tillsétter en MPS-grupp som har till uppgift att ta fram
produktions- och leveransplanerna och anpassa planerna efter kortsiktiga fordndringar.
Produktions- och leveransplanen &r i omfattning en blandning mellan en sélj- och
verksamhetsplan och en huvudplan. MPS-gruppen Dbestar av  deltagare fran
produktionsledning, marknad och logistikavdelning, de sammantrider en gdng i ménaden och
skall rapportera till affirsomradeschefen. MPS-gruppens mdten saknar formell ledare,
affairsomradeschefen deltar ej vid mdtena, istdllet sammankallas och leds mdtet av
produktionschefen.

4.2.2 Planeringsprocessen

Vid MPS-mdétena ldggs varje marknadsrepresentants inbokade order frén affarssystemet (SAP
R/3) samman till en produktionsplan. Produktionschefen tillfor information om tillgénglig
produktionskapacitet och lagersaldon, logistikansvarig rapporterar om inleveranser av ravara.
Allt rapporteras med volymer pd ménadsbasis och informationen sammanfors i Excel-ark.
Viktigt att podngtera dr att en separat leveransplan ej tas fram.

Planeringen vid motena har en dynamisk och glidande planeringshorisont pa mellan tre och
sex médnader, beroende pa hur orderingangen ser ut. Med en méanads planeringshorisont bestér
leveransplanen vanligtvis till 10 % av inbokade order frin affarssystemet. Med en veckas
planeringshorisont 4r samma siffra uppe i 85-90 %.* Detta foranleder att prognostisering blir
nodvindig for att ge relevans at planeringen.

Vid mdtena tillimpas, till viss del, typiska beddmningsmetoder for prognostisering.
Prognostiseringen beskrivs bdst som pyramidprognostisering med dragning &t

7 Intervju Andersson, Ulf. Verkmistare Kemwater Sverige.
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ledningsgruppsmetoden med skillnaden att ingen statistik 6ver utleveranser tas fram,
bedomningarna gors helt efter tidigare erfarenheter. Prognoser for ménadsproduktion per
produkt tas fram och sammanfors med inrapporterade order i Excel-arket. Eftersom en separat
leveransplan ej tas fram, sd tillimpas ej heller prognoskonsumtion pa huvudplanen.

Organisationen upplever att efterfragan frdn kund dr mycket svdr att prognostisera. Det
befintliga prognosstod som finns 1 affarssystemet anvinds inte och den allminna kunskapen
om berdkningsmetoder for prognostisering och dess relevans for planeringsarbetet dr mycket
liten. Avsaknaden av bra prognoser gor det svart att genom planering mota variationer i
efterfragan pa ett effektivt séitt. Dagens huvudplaneringsprocess fortydligas i figur 4.1.

Beddmningar

fran olika

avdelningar
Inbokade
Order R/3 v

Huvudplanering »  Excel-ark » Produktionsplan
Réavaror

&

Kapacitet

Figur 4.1 Huvudplaneringsprocessen.

4.3 Order- och verkstadsplanering

Det finns idag ingen tydlig grdns mellan orderplanering och verkstadsplanering pa VA-
fabriken, den kan i princip betraktas som en planeringsniva. Antalet ravaror &r fa och antalet
slutprodukter ar ocksa relativt fa, vilket ar karakteristiskt for processindustrin.

Produktionsledningen bestar av en produktionschef, en verkmistare, en underhallsplanerare
samt en driftingenjor, tillika stillforetradande produktionschef. Under sig har de fem skiftlag
med tre personer i varje lag samt en dagtidsstyrka. Produktionschefen har det Gverordnade
ansvaret for produktionsenheten och ansvarar bland annat for den dvergripande planeringen
medan verkmaistaren ansvarar for veckoscheman och den dagliga driften. Den person som
utfor sjélva planeringsarbetet pd denna niva dr verkméstaren.

4.3.1 Planeringsprocessen

Det som ligger till grund for order- och verkstadsplaneringen ar produktionsplaner fran MPS-
motena, lagersaldon och inbokade order frdn SAP R/3. Planeringen sker pa veckobasis och
planeringshorisonten dr séllan ldngre &n tva veckor. Information fran produktionsplanen
anviands 1 princip endast for planering av sdckorder. Till resten av planeringen anvinds
information om inbokade order fran R/3. Utifrdn denna information skapas kommande

44



tillverkningsorder. Pa grund av den sena orderingangen (som beskrevs i avsnittet ovan) samt
avsaknaden av prognoser, fardigstélls den kommande veckans tillverkningsorder endast med
en veckas framforhéllning. Arbetet med att ta fram dessa tillverkningsorder karaktériseras till
storsta del av handpéldggning och nagon direkt utarbetad arbetsmetodik eller tillgang till
systemstdod finns ej. Planeringen kan &dven ses som frikopplad fran ovanliggande
planeringsniva d& den inte dr en nedbrytning av denna. Vid framtagning av korschema for
tillverkningsorder anvdnds tva enkla sekvenseringsregler. I normalfallet giller att den
produkten med kortast tacktid i fardigvarulagret far hogst prioritet vid sekvenseringen och
specialfallet ar storst ordervarde forst, den senare anvinds for hantering av stora siack- eller
bulkorder. Nér en tillverkningsorder har ldmnat produktionen sker aterrapportering av
forandringar i rdvaru- och fardigvarulager till R/3. P4 grund av att processdatasystemet och
affirssystemet inte dr sammankopplat sker denna &terrapportering manuellt. Figur 4.2
beskriver arbetsgangen i order- och verkstadsplaneringsprocessen.

Sackorder
fran Aterrapportering till R/3
produktions- "“"“““'"“"""“"‘:
plan !
Lagersaldon | Tillverkningsorder 2P Korschema —»  Produktion
A

Inleverans av

ravaror
Sekvenserings-
regler
Inbokade
order R/3

Figur 4.2 Order- och verkstadsplaneringsprocessen.

4.3.2 Planering av ravaror och produktion

Ravaror

Manga av de ravaror som ingar i produktionen kommer fran andra produktionsanldggningar
pa omradet och finns alltid tillgéngliga. For de fatal 6vriga ravaror som kops in frin externa
leverantdrer ansvarar logistikansvarig. Bestidllningen av dessa rivaror sker enligt ett
bestillningspunktssystem. Lageromsittningshastigheten for dessa rdvaror skiljer sig mycket
frdn varandra, ddr den lagsta ligger pa cirka 0,5 ganger per ar (bauxit) och den bésta pa cirka
24 ganger per ar (aluminiumklorid).

Produktion

Ansvarig for materialplaneringen dr verkméstaren. Som utgdngspunkt for framtagning av
produktionsplan pa veckobasis ligger leveransplanen som erhalls frdn marknadsavdelningen
genom affdrssystemet. Det &r dock vanligt att leveransplanen @ndras med kort varsel vilket
leder till &ndringar i produktionsplanen. Anmirkningsvért dr att den produktionsplan som
MPS-gruppen tar fram i princip endast anvinds for planering av sdckade produkter.

45



Produktion av bulkprodukt sker mot lager, medan produktion av sidckad produkt sker mot
kundorder.

I linje 1 och 2 sker produktionen endast med oberoende efterfragan. I linje 3 ar produktionen
en blandning av oberoende och hdrledd efterfragan. Har produceras produkter som i sin
grundform séljs till kund men vilka dven ingdr som ravara i produktionen av ett flertal andra
produkter med hogre forddlingsgrad.

4.3.3 Kommunikation

Kommunikation mellan produktion, marknad och ordermottagare sker mestadels via telefon
eller e-post. Vid forfragningar fran marknad till produktion kan de vinda sig till bade
produktionschefen och verkmistaren. Nir forfrigan kommer till bdda via e-post kan detta
skapa problem genom att antingen bada svarar olika eller att de bdda forutsétter att den andra
svarat. Avdelningarnas respektive kunskap om de andra avdelningarna &r oftast mycket liten,
vilket ofta leder till missforstdind. Rena missar i kommunikationen férekommer ibland och
kan leda till att produkt som inte skall produceras blir producerad och vice versa.”

4.3.4 Kapacitetsbehov

P& grund av minskad efterfrdgan pd vissa produkter har skiftstyrkan reducerats och
produktionskapaciteten minskat. Produktionskapaciteten pé linje 1 &r stor pa ldng sikt men
med kortare planeringshorisont dr det betydligt svarare att producera négra storre volymer och
overtid ar det enda sittet att 6ka volymen, déarfor har stora order gatt forlorade.

Vid en 6kning av kapacitetsbehovet finns det mojlighet att 6ka produktionskapaciteten for
linje 1 och 2 med 8760 timmar (vilket motsvarar en &rsproduktion). Detta kan realiseras
genom att forstidrka varje skiftlag med en person och pa sé sétt kora linjerna oberoende av
varandra.

4.3.5 Kapacitetsutnyttjande

Akuta stopp och ledig produktionstid

Det finns tre olika typer av stopp i produktionen: planstopp, lagerstopp och akutstopp.
Planstopp ar sedan tidigare planerade stopp for antingen produktskifte 1 linjen eller for
forebyggande och kontinuerligt underhdll av maskinparken. Lagerstopp sker nir
fardigvarulagren &r fulla, detta kan vara bade planerat och oplanerat. En typ av stopp som inte
ar planerade dr de akuta stoppen. Akutstopp sker till exempel nér utrustning gér sonder eller
ndr man under lang tid inte far ut den kvalitet pa fardig produkt som Onskas. Akutstoppen
leder ofta till att planerade batcher avbryts och aldrig slutfors. Utanfor ordinarie arbetstid
leder akutstoppen dven ofta till att jourmekaniker tvingas tas in for att reparera fel.

VA-fabriken har problem med akutstopp i samtliga linjer. Linje 1 och 2 delar pad grund av
nuvarande personalkonfiguration pd den tillgidngliga &rliga kapaciteten for en linje. De akuta

7 Intervju Wiktorsson, Hakan. Produktionschef Kemwater Sverige.
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stoppen ar 830 timmar/ar for linje 1 och 2 och motsvarande siffra for linje 3 dr 660 timmar/ar.
Den ej produktiva tiden dr 1400 timmar per &r for linje 1 och 2 samt 2400 timmar per ar for
linje 3.7

Vi definierar kostnaden f6r en akut stopptimme for en produktionslinje som de for
produktionen semivariabla och fasta kostnaderna (kronor/timme) ganger medelproduktionen i
produktionslinjen (ton/timme). Om stoppkostnaden per timme multipliceras med antalet arliga
stopptimmar 1 produktionslinjen, erhalls en arlig stoppkostnad for produktionslinjen. Eftersom
stoppkostnaden per timme dr en kostnad som finns oavsett om det produceras eller ¢j, kan
kostnaden &ven multipliceras med ledig produktionstid per &r for att erhalla den arliga
kostnaden (akuta stopptimmar ej inrdknade). Resultatet av dessa berdkningar aterfinns i tabell
4.2 och berdkningarna aterfinns i bilaga 3.

Tabell 4.2 Arliga kostnader for akuta stopp och ej utnyttjad produktionstid.

. . Ledig Kostnad KOStF‘ad
Ej produktiv  Akuta stopp . Stoppkostn. ledig
, o o prod. tid akuta stopp .
tid (h/ar) (h/ar) (h/r) (kr/h) (tkr/r) prod.otld
(tkr/ar)
Linje 1 520 3410 1770
Linje 2 310 4350 1350
Linje 1+2 1400 830 570 3880* 3120 2210
Linje 3 2400 660 1740 1920 1265 3340
Totalt 3800 1490 2310 4385 5550

* Medelvarde for stoppkostnaden pa linje 1 och 2

Som vi ser, dr kostnaden for ej produktiv tid 6ver 9 miljoner kronor per ér, dessutom har den
potentiellt anvindbara tiden pa cirka 2300 timmar per ar begrénsat virde pa grund av att den
ar sa fragmenterad. Det vill sidga, den lediga produktionstiden &r uppdelad i smé fragment som
ar utspridda 6ver hela éret.

Underhall

Forebyggande underhall sker inte 1 tillrdckligt stor utstrackning, istédllet sker underhéllet direkt
vid de akuta stoppen. Pa grund av att den tid da produktionslinjerna star stilla ar sé
fragmenterad, begrédnsas tiden for forebyggande underhall. De akuta stoppen sker ofta utanfor
ordinarie arbetstid, vilket innebdr att jourmekaniker maste tas in for att reparera fel.
Kostnaden for detta dr hog, men det dr den enda 16sningen med dagens underhéllsplanering.

™ Avser referensperioden september 2003 — augusti 2004.
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5 Analys

Kapitlet inleds med att ge en Oversikt av de problem som skall analyseras, speciellt
analyseras foretagets processval. Darefter foljer en djupare analys av de olika nivaerna i
infrastrukturen. Slutligen analyseras vilka implikationer de foreslagna forandringarna far for
helhetsperspektivet samt eventuella potentialer.

5.1 Helhetsperspektivet

Det visar sig tydligt i foregdende kapitel att pris dr den starkaste ordervinnaren for samtliga
produkter. Detta ger en bild av en organisation som skall fokusera pd kostnader 1 sitt arbete
och sin strategiska utveckling. I dagsldget finns det dock ett flertal omraden som inte gér i led
med denna kostnadsfokusering. Den nuvarande situationen karakteriseras av ett stort antal
kostsamma stopp och stéll, samt arbetsrutiner som inte skapar vérde for foretaget. Dessutom
finns en tillgdng pa kapacitet som overstiger efterfragan.

Hills modell ger oss ett helhetsperspektiv Over problemen. Speciellt kommer
Overensstimmelsen mellan delarna processval, infrastruktur samt ordervinnare och
kvalificerare att behandlas.

5.1.1 Hills modell

Kemwaters marknadssituation analyserades i1 kapitel 4 och for att se hur vél processvalet
stodjer foretagets marknadssituation, tillverkning och infrastruktur, genomfors i nésta avsnitt
en produktprofilering. Att jimfora graden av Overensstimmelse mellan dessa omraden é&r ett
steg vid anvindande av Hills modell. Resonemanget fortydligas i figur 5.1.

i Tillverkningsstrategi
Foretagets Marknads- Order\gnnare 9 9
mal strategi ..
9 Kvalificerare Processval Infrastruktur

Figur 5.1 Hills modell. (Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid. 44)
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Nar processvalets nuldge ar faststéllt, dterstar att konfigurera infrastrukturen. Detta for att
undersdka om foreslagna investeringar eller konfigurationer ger nagra foréndringar, i grad av
Overensstimmelse, for processvalets forméga att stodja infrastrukturen, tillverkningen samt
foretagets produkter och marknad.

5.1.2 Produktprofilering

For att illustrera graden av Overensstimmelse mellan processvalet och produkter och
marknad, tillverkning samt infrastrukturen genomfors en produktprofilering. De kriterier som
anviands i1 profileringen har tagits fram for att ge en sa rittvisande bild som mdjligt av
foretagets nuvarande position samt for att senare illustrera foreslagna fordndringars
konsekvenser for graden av dverensstimmelse. Analys av de olika kriterierna ger oss foljande
bild, se figur 5.2.

Processval
| Verkstad | | Batch | | Linje |
Prodl;]kter Orderstorlek | |:| |:| |:| |:| |:|
Macl)rcl:mad Antal schemaé&ndringar | a|:| |:| D |:| |:|

Produktionsvolym | |:| |:| |:|

|

|

| LIL]
Tillverkning |F<’jrmégaattmdtaschemaéndringari |:| |:| |:|

|

|

O0E
0 00
T
00 OO
00
0 O0:
00 00E
00 00E

Antal stall | D |:|
Ingenjorsuppagiften | n
|Automatiseringsgrad [ planeringen| |:|
| Material | |:| |:|
| Kapacitet | |:| |:|
| Prognostisering | |:| |:|
| Planering | |:| |:|

. I:| Foretagets position for respektive kriterium
|:| I:| Ideal position for respektive kriterium

Infrastruktur Kontroll

Komplexitet

Figur 5.2 Produktprofilering som illustrerar foretagets nuvarande profil kontra den ideala profilen.

Den ideala profilen speglar det faktum att produktionen sker som en kontinuerlig
batchprocess och placerar sig dédrfor i batch med dragning mot linje. Profilen for foretagets
nuvarande position visar tydliga avvikelser fran denna ideala profil. For att ldttare analysera
dessa avvikelser delar vi upp profilen i tre avsnitt.
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Produkter och marknad

Det framgar av nuldgesbeskrivningen att ordervolymerna dr stora. Detta dr karakteristiskt for
processindustrin dir produktgenomflddet i tillverkningen oftast &r hogt. Vidare ses att antal
schemaindringar &r relativt manga vilket placerar detta kriteriet i batch med dragning &t
verkstad. Schemaéndringar uppkommer till f6ljd av sent inkomna fordndringar av order samt
bristande kommunikation mellan avdelningarna.

Tillverkning

Det visar sig att det dr ganska svart att mota schemaéindringar. Detta beror bland annat pa att
den lediga produktionstid som finns dr fragmenterad samt pa grund av andra processtekniska
skil. Enligt teorin borde svarigheten dock bero pa faktorer baserade pa den kontinuerliga
batchprocessens natur.

Produktionsvolymen dr stor vilket stodjer det resonemang som fordes for ordervolymer i
foregaende avsnitt. Den enda avvikelsen i detta avsnitt dr antalet stdll. Det visar sig att antalet
stdll &r relativt manga. Detta beror pa det stora antalet oplanerade stopp som diskuterades i
foregaende kapitel.

Infrastruktur

Ingenjorsuppgiften placerar sig i batch med dragning mot linje. Fokuseringen pa
processforbéttringar bor vara hog, dels med tanke pa den ldgkostnadsprofil som foretag inom
processindustrin maste hélla och dven det stora antalet akutstopp som drabbar produktionen.

Graden av automatisering i1 planeringen &r mycket lag och ger en stor avvikelse i
profileringen. Detta pd grund av att planeringsarbetet till storsta del utfors utan stod av
prognostisering, vilket gor det till ett manuellt arbete med mycket handpélédggning.

Kontroll av material &r god vilket foljer av de fa antal rdvaror som ingar i tillverkningen.
Kontroll av kapacitet dr dock lag. Detta foljer av att den lediga tiden i produktionen &r
fragmenterad och svar att 6verblicka.

Komplexiteten i prognostisering och planering &r hog och de bada avviker fran idealprofilen.
Den hoga komplexiteten i planeringen f6ljs till stor del av den manuella prognostiseringen.
Avsaknad av automatisering och systemstdod for prognostisering leder till den hoga
komplexiteten for detta kriterium.

Tolkning av produktprofilen

Produktprofilen som illustrerar foretagets nuvarande position visar tydliga avvikelser fran
idealprofilen. Det idealprofilen syftar till att illustrera &dr den position som foretaget skulle
befinna sig pd om alla delar hade en ideal Gverensstimmelse med processvalet. Det &r 1
infrastrukturen som de flesta och mest patagliga avvikande kriterierna befinner sig. De
avvikande kriterierna visar sig ha en klar koppling till produktionslogistiken och det ar dér
forandringar méste ske for att 6ka Overensstimmelsen mellan processvalet och foretagets
infrastruktur. I produkter och marknad samt tillverkning framkommer tva avvikande kriterier
som ger upphov till stora kostnader. En forbéttring av produktionslogistiken skall syfta till att
minska antalet schemadndringar och stdll for att pd s& vis sénka de totala
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tillverkningskostnaderna. Om dessa forbattringar genomfors kommer tillverkningen béttre att
tillmotesga marknadens viktigaste ordervinnare, pris.

5.2 Infrastruktur — produktionslogistik

Med utgéngspunkt frdn vad som sagts i foregdende kapitel gors en analys for att belysa
dagens problem. Forslag for avhjdlpande av problemen kommer att ges med utgdngspunkt
frén teorin inom respektive omréde.

5.2.1 Salj- och verksamhetsplanering

Den planering som MPS-organisationen genomfor idag kan, i omfattning, ségas vara en
blandning av sélj- och verksamhetsplanering och huvudplanering. Dock, &r dagens planering
ej konfigurerad som sidlj- och verksamhetsplanering enligt teorin. For silj- och
verksamhetsplaneringens vidkommande har dagens planering en nagot kort tidshorisont, cirka
sex manader. Langden pé planeringshorisonten bor vara den tid det tar att anpassa foretagets
tillverkningskapacitet till den efterfrigan som rader pa marknaden. For exempelvis Z-
produktionen, som idag har en relativt hog beldggning, dr sex ménader alldeles for kort tid for
att klara av storre 0kningar i efterfrdgan dé detta kriver atskilliga investeringar 1 processen.

Sélj- och verksamhetsplanerna bor utarbetas och utvecklas av foretagsledningen for att kunna
samordna mal och planer for olika affirsenheter. Detta ger dven fordelar genom att kunna
samordna olika avdelningars materialfldden och utnyttjande av gemensamma resurser, vilket
bor vara av speciell vikt for Kemira da de olika fabrikerna pad omradet ar starkt beroende av
varandra. For Kemwaters del géller det att tillsammans med foretagsledningen utnyttja silj-
och verksamhetsplanen som ett instrument for att tidigt kunna uppticka annalkande
forskjutningar mellan tillgang och efterfragan. P4 sa vis minimeras risken for kostsamma
investeringar eller forlorad forséljning, till f61jd av felaktiga beslut. Foretaget bor dérfor dela
upp dagens hogsta planeringsnivd 1 en ldngsiktig och en kortsiktig del samt engagera
foretagsledningen 1 den langsiktiga delen. Planeringshorisonten for sdlj- och
verksamhetsplanering bor vara minst 12 minader och uppdelad ménadsvis. Foretagsledningen
skall ansvara for denna planeringsniva. Den langsiktiga sélj- och verksamhetsplaneringen blir
dé dessutom en grund pé vilken huvudplaneringen kan byggas.

Prognostisering genom beddmningsmetoder dr det enda som finns att tillga for att forsoka
forutse framtida tendenser pd marknaden. Den typ av bedomningsmetoder som MPS-
organisationen anvander sig av idag ldmpar sig béttre for silj- och verksamhetsplanering dn
for huvudplanering d4 beddmningsmetoder ér béttre anpassade for dvergripande planering.
Bedomningsmetoder kan vdga in faktorer som berdkningsmetoder ej tar hidnsyn till,
exempelvis nya konkurrenter och ny teknologi.

5.2.2 Huvudplanering

Den planering som MPS-organisationen genomfor idag kan liknas vid huvudplanering. Dock
karakteriseras den av avsaknad av relevanta prognoser, adekvat 1T-stod samt riktlinjer och
rutiner for arbetet. Det finns inte heller nagon tydlig ansvarsroll for huvudplanen.
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Prognostisering

Prognostisering vid huvudplanering bor genomforas med automatiserade berdkningsmetoder
som idag finns tillgdngliga 1 affarssystemet och prognoshorisonten skall stricka sig minst lika
langt som den for huvudplaneringen. Att prognostiseringen upplevs som svar inom
organisationen beror antagligen pa ren okunskap om berdkningsmetoder for prognostisering
och ovanan av att anvidnda denna typ av prognostisering. De historiska data som finns
tillgingliga 1 affarssystemet utgoér en mycket god grund for prognostiseringen och dessutom ar
antalet produkter relativt fi. Den automatiska genereringen av prognoser bor kompletteras
med beddmningsmetoder for att viga in hindelser som inte hanteras av affarssystemet.

Aven om mycket enkla beridkningsmetoder anvinds, #r det mdjligt att visa att
prognostiseringen ger bra resultat. I tabell 5.1 visas en prognos med tio veckors
planeringshorisont for efterfrigan av produkt X. Prognosen &dr berdknad med glidande
medelvirdesmetoden med femton veckors historiska data.

Tabell 5.1 Prognosberakning av produkt X med glidande medelvardesmetoden.

Vecka
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
*
Zg%?”os 1469 1474 1468 1455 1464 1496 1508 1519 1525 1530
Verkligt
ufall ton) 1504 1563 1228 1408 1540 1463 1589 1515 1640 1451
a‘;’x')ke'se 36 -89 240 48 77 34 82 5  -115 79
1 Kk

@(/)\)nkelse 2.4 57 19,5 3.4 5,0 2.3 -5,1 0,3 -7,0 55

* Antal inkluderade perioder = 15 veckor
** Prognosens avvikelse fran det verkliga utfallet

Vi ser att den storsta avvikelsen frdn det verkliga utfallet d&r 240 ton produkt pd en vecka,
vilket i detta fall motsvarar cirka 13 timmars produktion (cirka 8 % av en veckas
produktionskapacitet). I ovrigt dr avvikelserna relativt sma. Till detta bor dven beaktas att
prognoskonsumtion tillkommer i leveransplanen allteftersom order bokas in i affarssystemet.

IT-stod

I det befintliga affirssystem som finns pa Kemira idag, finns det stdd for avancerad
prognostisering genom fardiga planeringsmoduler. Trots detta anvénds inte affarssystemet i
planeringsarbetet mer @n for att kontrollera och stimma av med inbokade order. Aktualiteten
och trovdrdigheten hos Excel-arken som anvénds vid MPS-métena idag kan ifragasittas.
Dessutom dr automatiseringsgraden for indata till arken och vidare planering pé lagre nivaer i
princip obefintlig. Detta dr en av anledningarna till att de genererade planerna i mycket liten
grad anvinds pa ldgre niver i planeringsarbetet. Istéillet borde affdrssystemet, med alla dess
planeringsfunktioner, utnyttjas i hela planeringskedjan och integreras med Gvriga processnéra
system som till exempel VA-fabrikens processdatasystem.

Riktlinjer och rutiner

MPS-métena saknar en formell ledare som forbereder, ansvarar och rapporterar planerna
vidare. For att motena skall bli meningsfulla méste planerna f6ljas upp. Planeringsarbetet bor
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ledas av en person vars huvudsakliga arbetsuppgift ar att forbereda och leda planeringsarbetet,
gora avvagningar for eventuella dndringar 1 huvudplanen och rapportera vidare till
ledningsgruppen. Denna funktion kallas huvudplanerare. Personen bildar dven en ldnk mellan
marknads-, logistik- och produktionsavdelningarna och &r den person man skall vénda sig till
vid forfragningar som ror planeringsarbetet. Detta minimerar kommunikationsmissar och gor
att kunskap om andra avdelningars arbete, ur ett planeringsperspektiv, blir mindre nddviandig.

For att huvudplanen litt skall kunna brytas ned pd ldgre nivaer i planeringsarbetet skall den
vara indelad i tidsintervall som &r relevanta for produktionsenheten. D& produktionen péa
order- och verkstadsplaneringsnivd planeras veckovis skall &ven volymerna i huvudplanen
vara indelade veckovis och ha en planeringshorisont pd tre till sex manader. I dagens
leverans- och produktionsplaner fran MPS-métena dr volymerna indelade méanadsvis. Detta ér
den andra anledningen till att de genererade planerna i mycket liten grad anvénds pé lagre
nivaer 1 planeringsarbetet och syftet med MPS-métena faller med dagens konfiguration.

Planeringsarbetets gang

Planeringen vid MPS-métena foljer 1 nuldget ingen speciell arbetsgang. For att underlitta
planeringen och sidkerstilla att alla relevanta delar av arbetet utfors, bor de fyra steg som tas
upp 1 teorin foljas vid varje sammantride. Det vill séga:

Steg 1: Prognostisera framtida efterfragan

Steg 2: Generera en preliminar leveransplan

Steg 3: Generera en preliminar produktionsplan

Steg 4: Avstdmma och faststalla de framtagna planerna

Prognoserna frén steg 1 dr grunden for hela det vidare planeringsarbetet samt en forutséttning
for meningsfull produktionslogistik och far inte utelimnas. Prognoser skall goras for varje
produkt indelat i volym per vecka. Stora order bor behandlas separat for att inte stora
prognostiseringen och skall darfor ej ingé i prognosunderlaget.

Prognosen laggs i steg 2 tillsammans med inbokade kundorder till leveransplanen. Anvénds
affarssystemet kan oftast en leveransplan med prognoser genereras automatiskt, dessutom bor
det i steg 2 faststillas mél for lagerutveckling inom planeringshorisonten. Leveransplanen
skall finnas separat och genomforas pa varje produkt sé att hansyn kan tas till inkommande
kundorder och att dessa kan rdknas av mot liggande prognos (prognoskonsumtion). Denna
prognoskonsumtion kommer i dagsliget, pd grund av den sena orderingdngen, att bli stor forst
sista veckan innan produktionsstart.

Produktionsplanen i steg 3 genereras med utgangspunkt fran den preliminéra leveransplanen
samt en avstimning mot aktuella och malsatta lagernivéer. Produktionsplanen ger upphov till
ett kapacitetsbehov som maste berdknas, detta skall sedan stimmas av mot en ravaru- och
kapacitetsrapport (som gors innan huvudplaneringen) for att overbeldggning ej skall ske.
Révaru- och kapacitetsrapporten gors separat och kan mycket val goras manuellt.

Nér leveransplanerna och produktionsplanerna dr genomforda skall de i steg 4 stimmas av
mot den Overgripande silj- och verksamhetsplanen och eventuellt justeras. Innan planerna
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slutligen faststills bor 6vriga konsekvenser planerna kan ge analyseras. Planeringsarbetets
géng fortydligas i figur 5.3.

Salj- och verksamhetsplan

Prognoser R/3 I
e
Inbokade v
order R/3 > LeverTsplan

1
1 1
1 1
1 1
1 1
I |
1 1
| v |
i Lager |
| |
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1

A 4

Huvudplan R/3

A
\ 4

Produktionsplan

Ravaru- och
kapacitetsrapport

A

Huvudplanering

Figur 5.3 Foreslagen huvudplaneringsprocess.
Planeringstekniker

For att kunna mota variationer i efterfragan finns enligt teorin ett antal planeringstekniker.
Den som ldmpar sig bést for Kemwater dr partiformning. Forutom att moéta variationer i
efterfrdgan frigér den dven tid for forebyggande underhdll och tillser att farre men ldngre
batcher kors, vilket 1 sin tur medfor farre akutstopp. En forutséttning for att tekniken skall
fungera 1 praktiken dr god lagerkapacitet.

Det forebyggande underhdllet tillsammans med farre upp- och nedkdrningar medfér mindre
slitage pa utrustningen och ddrmed ldgre produktionskostnader. Med den 6kade kontrollen
och tillforlitligheten hos huvudplanen blir det enklare for marknadsavdelningen att overblicka
kapaciteten och vad de i slutindan kan lova kunderna.
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5.2.3 Order- och verkstadsplanering

Arbetet péd order- och verkstadsplaneringsniva &r svéra att sirskilja i dagens planeringsarbete,
vilket diskuterades i kapitel 4. Nagra forbattringar genom att skilja pa dessa i framtiden ar ej
heller att vénta, figur 5.4 nedan beskiver dérfor dessa som ett samlat planeringssteg.

Aterrapportering till R/3
Dttty Produktion

A

Huvudplan
R/3

Kdérschema

A 4
A 4

MRP

A 4

Tillverkningsorder %  Sekvensering

Tillganglig

K . I 4_ . .
apacitetsplan produktionskapacitet

A

Réavarulager

Figur 5.4 Foreslagen order- och verkstadsplaneringsprocess.
Orderplanering

Planering pa denna nivd har pd VA-fabriken i nuldget ingen direkt koppling till den
ovanliggande huvudplanen. Istéillet for att bryta ner den tillgdngliga informationen fran
huvudplanen anvidnds ndstan uteslutande orderinformation frén affirssystemet. Det enda
undantaget dr vid planering av séckorder dér information fran huvudplanen anvinds. Detta
medfor inga direkta problem for den ndrmaste veckans planering, men ldngre fram 1
planeringen Okar osdkerheten for orderingangen och ddrmed Okar dven behovet av prognoser.
Att bryta ner huvudplanen skulle medfora en bittre och sékrare materialplanering och
kapacitetsbehovsplanering.

Den kortsiktighet som idag speglar orderplaneringen har resulterat i att det saknas en
overblick over vilket kapacitetsbehov som verkligen foreligger. Detta tillsammans med det
stora antalet akutstopp som finns i produktionen har lett till att overblicken dver den faktiska
lediga produktionskapaciteten dr liten. Produktionsenheten hinner dock producera de volymer
som krdvs och detta har lett till att det har spridit sig en anda av att vikten av god planering
och minskade antal akutstopp inte &r sa stor.

Materialplaneringen sker 1 nuldget med bestillningspunktssystem med godtyckliga
sakerhetslager. For att uppnd en hogre automatiseringsgrad, ligre komplexitet i planeringen
samt en béttre dverblick over den hirledda efterfrdgan f6r Z-produkterna, borde planeringen
ske enligt materialbehovsplanering (MRP) med huvudplanen som utgéngspunkt.
Planeringshorisonten bdr vara tre till tolv veckor och vara uppdelad veckovis. Ett syfte med
denna metod &ar att skapa ideala materialfloden, vilket i sin tur leder till enklare
kapacitetsbehovsplanering med béttre kontroll over tillgidnglig kapacitet som f6ljd. For att inte
erhalla Overbeliggning 1 produktionen maste materialbehovsplaneringen justeras av
kapacitetsplanen da MRP inte tar hédnsyn till tillgdnglig kapacitet. En ldmplig
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kapacitetsplaneringsmetod for VA-fabriken, som karaktériseras av likartad tillverkning och
lag foradlingsgrad, ar kapacitetsbehov med produktionsenheter som beskrivs i kapitel 3.2.4.
Med stod fran affdrssystemet ger dessa planeringsmetoder en faktabaserad och tillforlitlig
utgangspunkt for det fortsatta planeringsarbetet.

Verkstadsplanering

Verkstadsplaneringen dr den sista planeringsnivén i produktionslogistiken. Den baseras till
stor del pa resultaten av de hdgre planeringsnivaernas arbete. Ansvarig for arbetet skall vara
verkméstaren och planeringshorisonten bor vara en till tre veckor samt vara uppdelad pé
dagsbasis. 1 dagsliget sker det inte ndgon verkstadsplanering s& som den beskrivs i teorin.
Det verkliga resultatet av arbetet pd denna niva far 4nda anses som bra men inte utan problem.

Den initierade tillverkningsordern skall innehélla kvantitet och fardig- eller leveransdatum.
Eftersom tillverkningen sker mot lager &r startdatum inte nddvindigt om det inte behdvs for
att kunna skapa en prioriterad sekvensering dér varje enskilt orderutsldpp behdver styras,
dock kan det vara nddvindigt i enskilda fall, till exempel vid bradskande leveranser.

Materialklarering dr for VA-fabriken av mindre betydelse eftersom antalet ravaror ér fa och
lagringskapaciteten hog. Dessutom dr kontrollen Over rivarulagren hdg redan i nulédget.
Tillverkningen mot lager medfor dven att arbetsordersatser och orderutslapp for enskilda
order far mindre betydelse, dock &r betydelsen storre vid stora sdckorder.

Sekvenseringsproblem som uppstir nir order slédpps ut behandlas nedan. Nér en order dr
genomford skall den dterrapporteras fran processdatasystemet till affarssystemet for att kunna
boka av beliggning samt genomféra uppfoljning av verklig operationstid och
kapacitetsutnyttjande. Detta sker idag manuellt men bor ske automatiskt genom en koppling
mellan de bada systemen, pa s vis frigors tid for verkmadstaren att &dgna sig at arbete som
tillfor mer virde till foretaget som till exempel planering av personalbehov, sikerstédllande av
drift samt tillse att produktion sker pd billigast mgjliga sitt.

Genomloppstid och sekvensering

For att minimera koétiden, som ofta dr kritisk for genomloppstiden, krdvs en ldmplig
sekvensering i produktionen. En prioriterad sekvensering kan oftast skapas automatiskt i
affarssystemet och d& krdvs, som sagts ovan, att den av MRP-systemet initierade
tillverkningsordern innehaller information om starttid. Dock ar denna automatiska prioritering
1 vissa fall otillricklig for att kunna detaljstyra olika situationer som kan uppstd i
tillverkningen och det finns da behov av att manuellt ga in och styra sekvenseringen.

Speciellt lampliga sekvenseringsregler for VA-fabriken ér:
Minsta skillnad mellan lagrets tacktid och aterstdende genomloppstid, denna regel ér limplig
att anvinda ndr det foreligger risk for brist i fardigvarulagren. Det dr mycket viktigt att

undvika brist nir man pa huvudplaneringsniva anvénder sig av partiformning for att mota
variationer i efterfragan.
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Storst ordervarde forst, denna regel ar speciellt anvandbar vid stora bulkorder. For VA-
fabrikens del dr det dock snarare ordervolymen én ordervérdet som &r viktigast. Det &r viktigt
att fokusera pa dessa order, da stora bulkorder oftast levereras med bét och det blir mycket
kostsamt att missa leveransdatumet.

De bada ovanstdende sekvenseringsreglerna anvinds redan men nér inget speciellt
sekvenseringsbehov foreligger sa anvidnds slumpvis turordning. Om inget speciellt
sekvenseringsbehov foreligger sd bor istdllet marknadens ordervinnare och kvalificerare ligga
till grund f6r sekvenseringen. Pé detta sétt tillgodoser produktionsprocessen marknadens krav
och stérker sin konkurrenskraft.

Ovriga planeringsparametrar

For att skapa bittre forutsdttningar for jamnare produktion samt béttre forutséttningar for att
mota storre oforutsdgbara order, bor nya och mer véldefinierade lagerpolicys utformas.
Genom att pa teoretiska grunder berdkna nya nivder for sékerhetslager och initiera en storre
och mer konsekvent anvindning av sidcklager, for utjimning av kapacitetsbehovet, skapas
sddana fOrutsittningar. Nivan pa sidkerhetslagret bor tas fram med utgangspunkt fran 6nskad
serviceniva, lagerhallningskostnader skall stéllas i relation till sdnkta kostnader pa grund av
jdmnare produktion. Detta skulle medfora mojlighet till forebyggande underhéll i de kluster
av tillgénglig tid som skapas nér batcherna blir langre och farre till antal.

Den nya lagerpolicyn skall innebéra ett mer konsekvent uppbyggande av sdcklager for att
med kortare varsel kunna leverera siackade produkter. Detta skulle &ven medfora att sickning
inte skulle ske kampanjvis och att ett jamnare utnyttjande av maskiner och personal skulle
erhdllas. Denna nya lagerpolicy skulle dven bidra till ldngre batcher. Detta pa grund av att
sdckning genomfors kontinuerligt med kontinuerliga uttag fran bulklagret som foljd. Detta
forlanger dven tiden till lagerstopp, pa grund av fulla bulklager, i produktionen. Det nya
arbetssittet stods dven av partiformningstekniken i huvudplaneringen och illustras i figur 5.5.

Vecka 1 2 3 4
Produktion _ Forebyggande underhall _ Forebyggande underhall

Bulklager //\/\

Sacklager

Figur 5.5 lllustration av jAmnare batchkérning och ny lagerpolicy.
Overst i figuren illustreras resultat av jimnare beliggning i produktionen. Nir akutstoppen

minskar och den lediga produktionstiden samlas till kluster av tillgdnglig produktionstid, kan
denna tid anvéndas till bland annat férebyggande underhall. Det skapas en béttre verblick
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over vilken ledig tid som finns tillgdnglig 1 produktionen vilket medfor storre mojlighet att
oka orderingéngen. Vidare ses de olika lagren i figuren. Den nya lagerpolicyn medfor att en
kontinuerlig sdckning haller nere nivan i bulklagret samtidigt som leveransformagan péa
sdckad produkt hojs. Utlastning sker sedan fran sédcklagret i stora poster, vilket ses under
vecka 4, dé leveranserna oftast sker med bat. Sacklagret bor fa en lageromséttningshastighet
pa tre till fyra gdnger per ar. Som exempel kan ndmnas att produkt X kan lagras i séck i cirka
3 ér innan kapitalkostnaden 6verskridit vinstmarginalen.

5.3 Forandringarnas implikationer

5.3.1 Produktprofilering

For att illustrera de foreslagna fordndringarnas implikationer utfors en ny produktprofilering
med samma kriterier som tidigare. Den ideala profilen ersitts med en profil som beskriver
foretagets position efter foreslagna fordndringar. Resultaten visas 1 figur 5.6.

wesa ] (MO0 DLW OO
Ingenjérsuppgiften | n |:| |:| 5t
|Aut0matiseringsgrad [ planeringen| |:| D I:l |:| I:I I:I
ween @O0 DM OO
e @00 TTIN OO
| Prognostisering | |:| |:| D |:| |:| |:|
| Planering | |:| |:| D |:| I:I |:|

. . Foretagets position for respektive kriterium efter féreslagna foréndringar

Processval
| Verkstad | | Batch | | Linje |

Prodl:]kter | Orderstorlek | |:| |:| |:| |:| |:| |:|

Macl)r(I:(nad | Antal schemaandringar | a|:| |:| D D |:| |:|

| Produktionsvolym | I:I I:I I:I I:I |:| |:|

Tillverkning |F<‘jrmégaattmdtaschemaéndringar| |:| |:| |:| I:I |:|
|
|

Infrastruktur Kontroll

Komplexitet

D . Foretagets nuvarande position for respektive kriterium

Figur 5.6 Produktprofilering som illustrerar foretagets position efter inférandet av féreslagna
forandringar kontra foretagets nuvarande position.
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Produktprofilen visar en tydlig forbéttring av Overensstimmelsen mellan foretagets
processval och produkter och marknad, tillverkning samt infrastruktur. For att mer ingdende
diskutera de forandringar som har uppstatt delar vi aterigen upp profilen i tre avsnitt.

Produkter och marknad

De foreslagna fordndringarna har till synes inte medfort ndgra fordndringar for kriteriet
orderstorlek. Nagra forandringar for dessa var heller inte viantade da de inte direkt berors av
produktionslogistiken.

Det har ddremot uppstatt en fordndring i antal schemadndringar, minskningen leder till
sdnkta kostnader eftersom antalet stdll blir farre och batchldngderna 6kar, dessutom minskar
kostnaden for det administrativa arbete som schemadndringarna ar forknippade med.
Minskningen av antalet schemadndringar &r ett resultat av inforseln av systematiska
prognoser, anvindning av befintligt (men ¢j tidigare anvént) systemstod samt fordndringar i
MPS-organisationen.

Tillverkning

Det sker inga fordndringar for storleken av produktionsvolymerna. De foreslagna
forandringarna har inte medfort att den totala ordervolymen har dkat och ej heller ndgon
skillnad i produktionens dygnskapacitet. Fordandringarna leder dock till att formigan att mota
en 0kning av orderingangen blir storre.

Aven formigan att mota schemaandringar blir storre. Detta baserar sig pa att ledig
produktionstid gors tillginglig genom att den defragmenteras och framkommer i kluster.
Detta resonemang fors dock enbart ur en tidsaspekt och eventuell paverkan pa planeringen i
Ovrigt har ej végts in.

De foreslagna fordndringarna i1 verkstadsplaneringen som syftar till farre men lidngre batcher,
tillsammans med en minskning av antalet akutstopp skall resultera i en stor reducering av
antal stéll i produktionen. Denna reducering medfor en sénkning av de kostnader som é&r
forknippade med upp- och nedkorning, det vill sdga personalkostnader, slitage pd utrusning,
energikostnader och produktionsbortfall.

Infrastruktur

For ingenjorsuppgiften uppstéar inga fordndringar i profilen och den fokusering som i dag
liggs p& processforbittringar dr bra. Aven nivan av kontroll av material 4r i dagsliget
tillfredstdllande och de foreslagna fordndringarna kommer inte att medfora ndgon fordndring
for detta kriterium.

Den storsta fordndringen av alla sker for automatiseringsgraden i planeringen. De foreslagna
fordndringarna 1 MPS-organisationen, anviandning av IT-stdd samt inforandet av ytterligare
planeringsstdd i hela organisationen medfor en stor 6kning av automatiseringsgraden, samt en
minskning av komplexiteten i planeringen. Denna okning medfor dven att planeringens
komplexitet sjunker.

De kluster av tillgdnglig produktionskapacitet som ndmndes ovan kommer dven att leda till att
kontroll av kapacitet kommer att 6ka.
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Tolkning av produktprofilen

Produktprofilen ger nu en bild av en organisation som dr mycket bittre konfigurerad for att
mota fordnderliga marknadskrav. Med denna konfiguration drar alla delar av foretaget i
samma riktning. FramfOrallt innebdr fordndringarna att organisationen erhaller en béttre
overblick Over sina resurser, underléttar informationsspridningen genom foretaget och
minskar komplexiteten i arbetet. Men det viktigaste av allt, ar att fordndringarna leder fram
till en organisation som dr fokuserad pd 1dga kostnader i hela planeringskedjan och pa sé sitt
kan tillmotesga marknadens viktigaste ordervinnare, pris.

5.3.2 Implikationernas potential

Forandringarna skapar dels en ekonomisk potential och dels en potential i frigjorda lediga
produktionstimmar. Med en tillforlitlig produktionsplan kan langre batcher koras med farre
upp- och nedkoérningar som foljd. Detta innebédr mindre slitage pé utrustningen samt att tid for
forebyggande underhall frigors. Dessa atgdrder minimerar kraftigt antalet akutstopp.

For att kvantifiera potentialen méste vi gora ett antagande. Vi antar att totala antalet akuta
stopptimmar reduceras med cirka 600 timmar per ar, vilket motsvarar en minskning med cirka
40 %. Vi antar vidare att efterfrdgan ar oférandrad gentemot nuliget.

Berdkningsforfarandet och definitionerna dr desamma som i kapitel 4.3.5. Den tillgéngliga
kapaciteten under ett ar dr ofordndrad och linje 1 och 2 delar pa grund av nuvarande
personalkonfiguration pd arlig kapacitet for en linje. De akuta stoppen minskas enligt
antagandet till 500 timmar/ar for linje 1 och 2 samt 400 timmar/ar for linje 3. Ej produktiv tid
ar 1400 timmar per ar for linje 1 och 2 samt 2400 timmar per ar for linje 3. Resultatet av
berdkningarna aterfinns i tabell 5.2 och forklaringen till berdkningsgangen aterfinns i bilaga 3.

Tabell 5.2 Arliga kostnader for akuta stopp och potentiellt anvandbar tid med nuvarande efterfragan.

Ej produktiv tid Akuta stopp Tlllgang_llg Stoppkostn. Kostnad
(h/4r) (h/4r) prod. tid (kr/h) akuta stopp

(h/ar) (tkr/ar)
Linje 1 300 3410 1020
Linje 2 200 4350 870
Linje 1+2 1400 500 900 3880* 1890
Linje 3 2400 400 2000 1920 770
Totalt 3800 900 2900 2660

* Medelvarde for stoppkostnaden pa linje 1 och 2

Den viktiga skillnaden jamfort med nuldget &r att den forut lediga produktionstiden har
omvandlats till tillganglig produktionstid och har dessutom stigit fran cirka 2300 timmar/ar
till cirka 2900 timmar/ar. Det potentiella viardet av denna tid d&r mycket storre eftersom den
inte langre dr fragmenterad. Anmidrkningsvért dr dven att kostnaden for de akuta stoppen
sjunkit med cirka 1,7 miljoner kronor per ar.

Kostnaden for den ej produktiva tiden bor dessutom efter genomforda fordndringar sjunka,
eftersom det dr mojligt att planera sitt underhdll och {4 lagre kostnader for jourmekaniker. Det
ar dven mojligt att anpassa produktionskapaciteten efter kapacitetsbehovet, vilket innebir en
minskning av personalstyrkan och ddrmed de fasta kostnaderna som r6r produktionen.
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Om berdkningarna istillet gérs med antagandet att full efterfrdgan rader samt att de akuta
stoppen kan byggas bort kan, vid ovrigt samma betingelser, tva alternativ berdknas for fullt
utnyttjad kapacitet. I dessa alternativ dr det mycket svart att berdkna en ekonomisk potential,
dock kan en potential i frigjord tillganglig produktionstid visas. I det forsta alternativet delar
fortfarande linje 1 och 2 pa arlig kapacitet for en linje, resultatet aterfinns i tabell 5.3.

Tabell 5.3 Potentiellt anvandbar tid med full efterfragan (alternativ 1).

. . Schemalagt  Tillgangli Kostnad
Ejtigr?ﬁgl:)t v Aku(tr]"j};t)()pp underhé\IIg pr?)d. %dg StoE)kr;I/(r?)stn. akuta stopp

(h/ar) (h/ar) (tkr/ar)
Linje 1 0 350 3410 0
Linje 2 0 350 4350 0
Linje 1+2 1400 0 700 1400** 3880* 0
Linje 3 2400 0 400 2000 1920 0
Totalt 3800 0 3400 0

* Medelvarde for stoppkostnaden pa linje 1 och 2
** Eftersom linjerna vaxelkors kan underhall ske nar respektive linje star still

Vi ser att den tillgidngliga produktionstiden okar till 3400 timmar/ar. For linje 3 har de akuta
stopptimmarna bytts ut mot schemalagt underhall och eftersom linje 1 och 2 véxelkors, kan
det schemalagda underhéllet i detta fall utforas nér respektive linje star still.

For att kunna kora linje 1 och 2 samtidigt och oberoende av varandra kréivs ytterligare en
person per skift.”” P4 grund av att det bara kors en typ av produkt i dessa linjer blir behovet av
schemalagt underhall ndgot mindre &n for linje 3. Detta leder oss till det andra alternativet for
full efterfrdgan och helt bortbyggda akutstopp dir den tillgdngliga produktionstiden stiger till
11400 timmar/ar, vilket visas i tabell 5.4.

Tabell 5.4 Potentiellt anvandbar tid med full efterfrdgan (alternativ 2).

Ej _prodlﬂktiv Akuta astopp Sﬁzgrenrﬁl‘;?t Tg:gﬁn%gg Stoppkostn. alfu (::tgt% C:)p
tid (h/ar) (h/ar) (h/2r) (h lér) (kr/h) (tkr/2r)
Linje 1 0 350 3410 0
Linje 2 0 350 4350 0
Linje 1+2 10100** 0 700 9400 3880* 0
Linje 3 2400 0 400 2000 1920 0
Totalt 12500 0 11400 0

* Medelvarde for stoppkostnaden pa linje 1 och 2
** Bada linjerna kors 8700 + 1400 h

7 Intervju Andersson, Ulf. Verkmistare Kemwater Sverige.
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6 Slutsatser och rekommendationer

Bakgrunden till examensarbetet &r att en minskad orderingang lett till ldgre produktionstakt,
vilket 1 sin tur medfort att foretaget upplever att betydelsen av planering och optimal kérning
av produktionslinjerna minskat. Tillverkningen stors dessutom av oplanerade stopp, vilket lett
till att den lediga produktionstiden ar fragmenterad.

De problem som stod att 16sa var att tillgdngliggora ledig produktionskapacitet samt att
undersoka konsekvenser av forbittrad produktionslogistik. Genom att stodja oss péd en
teoretisk arbetsmetodik kan vi dra hirefter foljande slutsatser.

Allmanna konsekvenser av forandrad produktionslogistik

Vi har visat att en fordndring av dagens produktionslogistik kommer att medfora att foretagets
infrastruktur, det vill sdga det sdtt som foretagets avdelningar arbetar pa och hur de
kommunicerar med varandra, béttre stodjer tillverkningsprocessen och de krav som
marknaden stéller pd foretaget. Fordndringarna kommer att leda till forbéattrad kommunikation
mellan avdelningarna och en ©kad forstaelse for varandras arbete samtidigt som det
overgripande maélet skall vara lagkostnadstillverkning. Detta kommer att leda till en
medvetenhet om kostnader och kostnadsdrivare och hela foretaget kommer att fokusera pa att
varje arbetsprocess skall skapa vérde for foretaget och pd sa sitt 6ka konkurrenskraften pa
marknaden.

Overgripande konsekvenser for planeringen

Inférande av IT-stdd och prognostisering reducerar det manuella planeringsarbetet och okar
tillforlitligheten hos leverans- och produktionsplaner. Med 6kad tillforlitlighet ges en storre
kontroll 6ver kapacitetsbehovet (produktion och ravaror) och en kapacitetsutjimning kan
genomforas for att frigora tid for forebyggande underhéll och kunna goéra anpassningar i
personalbehov. Forebyggande underhdll leder 1 sin tur till farre akuta stopp med en jamnare
produktion, detta tillsammans med en anpassning av personalbehov, sédnker
produktionskostnaderna. Nir hela planeringskedjan sammanlidnkas med systemstod blir det
lattare for marknadsavdelningen att direkt 6verblicka tillgénglig kapacitet och vad de kan lova
kunderna.

Konsekvenser for respektive planeringsniva

Salj- och verksamhetsplanering

Mojligheter skapas att samordna mal och planer for de olika affirsenheterna inom foretaget
samt samordna olika avdelningars materialfloden och utnyttjande av gemensamma resurser.
Detta skapar de riktlinjer, utdver budgeten, som alla avdelningar skall arbeta efter for att
uppna overgripande ekonomiska och strategiska mal. Vidare okar foretagets formaga att
uppticka framtida forskjutningar mellan tillgdng och efterfragan och darmed minskar risken
for kostsamma investeringar eller forlorad forsiljning pa grund av felaktiga beslut.

Huvudplanering

Genom att tillsdtta en huvudplanerare far arbetet pd huvudplaneringsnivd den nddvéndiga
ledarroll som behdvs for att leda och fordela arbetet. Huvudplaneraren blir d& den centrala
person som ansvarar for informationsspridning och knyter samman de olika avdelningarna
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som deltar i huvudplaneringsarbetet. Huvudplaneraren ansvarar dven for de prognoser som
skall underlétta planeringsarbetet och som lédgger grunden till att den huvudplan som tas fram
alltid ar uppdaterad och tillforlitlig. Detta resulterar i1 att det blir mojligt att ha en ldngre
planeringshorisont pa ldgre planeringsnivder vilket i sin tur medfér en jdmnare
produktionstakt och dédrmed bittre forutsittningar for de ldgre planeringsnivaerna att sinka
sina kostnader. Om planeringstekniken partiformning anvénds kan dessutom variationer i
efterfrigan motas samtidigt som en jamn beldggning i tillverkningen bibehélls. Genom att
skapa en huvudplan som dr anvindbar for de ldgre planeringsnivéderna blir MPS-
organisationen en nddvéndig funktion i1 planeringsarbetet och tillfor pd sd sétt vérde till
foretaget.

Orderplanering

Inférande av IT-stod reducerar det manuella arbetet och kan pd sd vis frigora tid for
verkméstaren att dgna sig at arbete som tillfor mer vérde till foretaget som till exempel
planering av personalbehov, sékerstéllande av drift samt tillse att produktion sker pé billigast
mojliga sitt. Anvdandandet av MRP-system med dterkoppling till huvudplanen och en separat
kapacitetsplan, skapar enklare kapacitetsbehovsplanering med bittre kontroll over tillgénglig
kapacitet som foljd. Da den tillgingliga kapaciteten fastslas blir det dven tydligt vilken
Overkapacitet som finns tillgédnglig och vilka kostnader som ar forknippade med denna. Det &r
dd mojligt att fatta beslut om kostnaden for denna Overkapacitet &r acceptabel. Genom
kapacitetsutjimning kan fOrutsittningar for jdmnare drift skapas samt tid for forebyggande
underhall frigoras.

Verkstadsplanering

Fordndringarna som diskuterats i ovanstdende planeringsnivder leder till att det péa
verkstadsplaneringsniva frigors tid for forebyggande underhéll och korning av lingre batcher.
En ny lagerpolicy, med inforande av sécklager och nya nivaer pd sékerhetslager, medfor att
det blir ldttare att acceptera och administrera stora sdckorder samtidigt som det, liksom ovan,
skapas mojligheter for langre batcher. Langre batcher medfor farre upp- och nedkorningar och
dérav mindre slitage pa produktionsanldggningen och firre akuta stopp, vilket medfor sidnkta
produktionskostnader och en 6kning av den tillgéngliga kapaciteten.
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Rekommendationer

For att Kemwater skall kunna tillgdngliggéra den lediga produktionskapaciteten och sénka
sina kostnader maste de utveckla sin infrastruktur. Detta kommer att medfora forédndringar 1
hela planeringskedjan. Genom att konfigurera och anvédnda det befintliga systemstodet byggs
informella kommunikationsvidgar bort och man slipper forlita sig pa enskilda individers
kunskap. Med systemstod integrerat 1 samtliga planeringsnivder och formaliserade
arbetsrutiner (vilka beskrivits i kapitel 5) kan foretaget dra nytta av de konsekvenser som
beskrivits ovan. Vi rekommenderar darfor Kemwater f6ljande:

e Anpassa och integrera samtliga datasystem med SAP R/3. Utnyttja de befintliga
planeringsmoduler och verktyg for prognostisering som finns i SAP R/3.

e Dela upp dagens hogsta planeringsnivé i tva delar. Den hogre planeringsnivén av de
tva (sdlj- och verksamhetsplanering) skall ledas av foretagsledningen och ha en
planeringshorisont som stricker sig minst tolv ménader framét.

e Den andra delen (huvudplanering) skall ledas av en huvudplanerare. Anvind de
prognoser som genereras av affirssystemet som en central del i framtagandet av
huvudplanen. Planeringen bor ske enligt planeringstekniken partiformning. Leverans-
och produktionsvolymer skall anges pa veckobasis (eller motsvarande tidsram som
Overensstimmer med lagre planeringsnivaer). Planeringshorisonten bor vara tre till sex
manader.

e Orderplaneringen skall kopplas direkt till huvudplanen. For att skapa en bittre
overblick over tillginglig kapacitet bor planeringen ske enligt MRP
(materialbehovsplanering) tillsammans med en separat kapacitetsplan och med stod av
de funktioner som finns i SAP R/3. Planeringshorisonten pa denna niva bor vara fyra
till tolv veckor.

e Pa verkstadsplaneringsnivdn bor foreslagna sekvenseringsregler beaktas och
planeringshorisonten pa denna niva bor vara en till fyra veckor.

e Infor foreslagen lagerpolicy.
o Kemwater bor 6verviga om kostnaden for radande 6verkapacitet dr acceptabel.

Det viktiga for Kemwater dr att initialt fokusera pd systemintegrationen och anvindandet av
systemstod 1 produktionslogistiken. Dessutom bor fordndringsarbetet initialt koncentreras till
de hogre planeringsnivaerna, d& dessa ligger till grund for en fungerande planering pa ldgre
nivéer. Inom processindustrin tenderar arbetet pa order- och verkstadsplaneringsniva att gé
samman d& detaljeringsgraden i tillverkningsprocessen ar 1lag. Vi vill déarfor podngtera att
dessa planeringsnivaer inte nddvandigtvis méste vara atskilda. For att fordndringarna skall ge
ett gott resultat, ar det viktigt att se produktionslogistiken som en helhet och inte som flera
separata delar.
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Sammanfattningsvis

66

Ledig produktionskapacitet tillgangliggors genom forbéttrad produktionslogistik.

Den viktigaste ordervinnaren &r pris. Forbdttrad produktionslogistik sénker
kostnaderna och medfor att infrastrukturen béttre stodjer processval och
marknadskrav.

Foretaget bor tillsdtta en huvudplanerarfunktion, en person som &ar ansvarig for
planeringsarbetet.

Foretaget bor utnyttja de befintliga planeringsmoduler och verktyg for prognostisering
som finns 1 affdrssystemet.

Ny lagerpolicy medfor mer optimal batchkérning och 6kad mojlighet att ta stora
sackorder.
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Bilagor

Bilaga 1

Kundkategorisering Kemira - Kemwater

A - Kund som kdper for mer &n SEK 350 000 per ar

B - Kund som koper for mellan SEK 101 000 till 349 000 per ar
C - Kund som koper upp till SEK 100 000 per ar

A - Kund med potential att 6ka inkdpen med mer &dn 50 % per ar

B - Kund med potential att 6ka inkdpen med 16-49 % per ar
C - Kund med potential att 6ka inkdpen med 15 % per ér

Exempel:
AB-kund, en kund som koper for mer &n SEK 350 000 per ar och Kemwater skulle kunna dka
forséljningen till denna kund med 16-49 % per ér.

>350' KSEK |  AC @ AA

101" - 349" KSEK BC BB BA

Forsaljning

<100" KSEK CC CB CA

v

<15% 16 — 49% >50%

Potential
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Bilaga 2

$ O
& © &
\ O & & &
L K & & & & @ &S
& < & & Q& bq’ il
$ S & o K S & &
S A A S A B S
< 5 & & o
R
Produkt Form L %) Q Dy N4 < v & 9 +
ALG Granulat X X X

AVR  (Grndlat | ] X | ] X
PAX15  flosnng | ] X | | ] X | X
PAX18  flosnng | X | X | | ] X | X |\
PAX215 flosnng | | X | . | ] | X | X |
[PAXX.36  flosning | ] | X | X | X | | X |\
[PAXXLE0  flosnng | ] | X | X | X | X | X | 1
[PAXXL241  flosnng | | | X | X | X | | X | X | |

PAX>C 350 flesmng | | | x| x| L% |
PAxx G2l flesmng | | | x| x| x | [ x |
Phc1il  flesnng | X | x| x| | b ox [ x|
Pixs2  ftesng | | | x| | b x [ x | x [ |
Anaerie260 tosming | | | x| | b x| x|
cor leuer || ox ||

Kemira
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Bilaga 3

Tabell 1 Akutstopp.

Medel- SVK +

. Stoppkostnad  Akutstopptimmar  Arlig akutstopkostnad
prg‘;‘rj]'/‘:")o” (SE':K'fton) (SEK/h) (h/r) (SEK)
Linje 1 17,9 191 3414 518 1770008
Linje 2 17,8 245 4 353 312 1360421
Linel &2 - - - 830 3130 429
Linje 3 7,5 256 1920 660 1267 250
Summa - - - 1490 4 397 678
Tabell 2 Ovrig ej utnyttjad tid.
Medel- SVK + Ledig ,
produktion FK Sto(%pég/sg;] ad produktionstid Arlig s(tggllic))stnad
(ton/h) (SEK/ton) (h/ar)
Linje 1 17,9 191 3414 570 1 945 980
Linje 2 17,8 245 4 353 570 2481 210
Linel &2 - - 3884 570 2213880
Linje 3 7,5 256 1920 1740 3 340 800
Summa = = = 2310 5 554 680

For att skapa en sa rittvisande bild som mdjligt av de kostnader som uppkommer dé
produktionsanldggningen inte skapar virde for foretaget beréknas en stoppkostnad per timme.
Detta sker genom att multiplicera de fasta (FK) och semivariabla (SVK) kostnaderna med
respektive linjes medelproduktion. Genom analys av produktionsloggar har antalet
akutstopptimmar erhallits for respektive linje. Slutligen erhalls de kostnader som dr upplupna
da produktionsanldggningen star stilla pd grund av akutstopp. Till dessa kostnader tillkommer
sedan material och reparationskostnader.

Pé& samma satt dr det mojligt att berdkna kostnaden for den lediga produktionstid som finns i
produktionsanliggningen. Det som &r skillnaden 1 dessa berdkningar, dr att ledig
produktionstid anvédnds i stillet for akuta stopptimmar. Denna lediga produktionstiden
beriknas som: Totala antalet timmar per ar — antalet produktionstimmar — antalet akuta
stopptimmar. Pa grund av att linje 1 och linje 2 inte kan koéras samtidigt med nuvarande
personalbemanning berdknas hir kostnaden for linje 1 och 2 som ett medelvidrde av dessa.
Detta ger oss ett kostnadsintervall pa 5 286 780 — 5 822 010 med medelvérde 5 554 680.

Det som ér viktigt att podngtera i dessa berdkningar &r att de kostnader som diskuteras har &r
kostnader som foretaget har oavsett om produktion sker eller inte. Berdkningarna avser att
visa vérdet av tiden da anldggningen inte skapar virde. Det vill sédga att skapa en medvetenhet
om kostanden for forlorad produktionstid och virdet av god produktionsplanering.
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