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FORORD

Det hir examensarbetet forfattades under viren 2013 som en avslutande masteruppsats inom
forfattarnas utbildning till civilingenjorer inom industriell ekonomi, respektive maskinteknik. En av
forfattarna har tidigare arbetat for virdforetaget Trioplast Landskrona AB och dirigenom grundades
samarbetet till detta examensarbete. Examensarbetets fokusomrade framarbetades genom en forstudie

och ingen av forfattarna har tidigare arbetat med det specifika omradet planeringssystem.

Forst och framst vill forfattarna tacka virdforetaget Trioplast Landskrona AB samt deras anstillda for
deras Oppenhet och hjilpsamhet. Speciell tacksamhet riktas till handledaren pa foretaget, Hans
Karlsson, for den frihet som funnits och de méjligheter som getts. Ett stort tack riktas dven till Jan

Olhager for det stdd och den kunskapsbank som han bidragit med under examensarbetets ging.

Slutligen i detta férord vill férfattarna citera en anstilld pa Trioplast Landskrona som har en stor dos

humor, men som samtidigt vil beskriver problematiken i foretaget.

"The one million dollar question dr:
varfor koper inte kunder det vi producerat och har pa lager?”

Skepparp, Osterlen — Férsommaren 2013
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Trioplast Landskrona tillverkar och trycker plastmaterial till forpackningar. Med
en prispressad marknad si upplever foretaget att de har svért att konkurrera med
andra foretag belagda i ligavlonade linder. Priser dr pressade till nivder dir
Trioplast Landskrona har svért att konkurrera med den verksamhet som bedrivs
idag, Ddrmed vill foretaget rikta sig mot den delen av marknaden som stiller
hogre krav pa flexibilitet, miljvinlighet eller ett nira samarbete. Foretagets
forindrade marknadsinriktning har 4ven stillt nya krav pd hur o6vriga
verksamheten bedrivs, framférallt produktionsavdelningen som gitt frin
linjeproduktion till batchproduktion. Detta skifte stiller nya krav pé
effektiviseringar men 4ven nirmre samarbete internt inom verksamheten.

Syftet med examensarbetet 4r att utveckla foretagets planerings- och styrsystem.

» Skapa ett verkstillande och fortlopande planerings- och styrsystem
0 Definiera en tydlig struktur for planeringsprocessen
o Fordela ansvaret i planeringen
o Stirk kommunikation &ver funktionsgrinserna

*  Skapa regler for att systematisera arbetet f6r samtliga avdelningar

Det dvergripande syftet med detta examensarbete r av problemlosande karakeir,
att givet formulerade problem beskriva dess ursprung och hur dessa kan losas.
Dirmed faller examensarbetes val av arbetssitt pa aktionsforskning vilken bygger
pa att forbittringar sker under tiden som fenomenet utforskas. Aktionsforskning
anvinder sig av ett liknande resonemang som det abduktiva angreppssittet, vilket
gor det naturligt att beskriva detta examensarbetes angreppssitt som abduktivt.
Genom en kontinuerlig teoribildning kunna beskriva och analysera empiri, for
att slutligen skapa ett forslag grundat i teorier.

Den praktiska arbetsgingen beskriver vi vilken ordning de olika delarna i arbetet
sker. Dessa sker enligt foljande punkter:
1) Studera foretagets affirsplan
2) Granska operationell verksamhet med koppling till problemformulering
3) Kartligga befintligt planerings- och styrssystem
4) Utveckla ett borlige
5) Exemplifiera genom ett praktikfall
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Slutsats:

Nyckelord:

Trioplast Landskrona ska utveckla ett hierarkiskt planerings- och styrsystem
bestdende av fyra planeringsnivaer. Detta ska grundas i foretagets affirsplan och
sedan koppla samman foretagets affirsplan med dess operationella verksamhet.
De fyra planeringsnivierna  kallas  silj- och  verksamhetsplanering,
huvudplanering, behovsplanering och detaljplanering.

For att utveckla detta nya system ifrdn deras system s ska Trioplast Landskronas
planeringsméten utvecklas till en silj- och verksamhetsplaneringsprocess med ett
avslutande beslutsméte.  Planeringshierarkin  ska  framéver innefatta en
huvudplanering som drivs av foretagets planeringschef och som inkluderar ett
nytt  informativt  huvudplaneringsméte.  Slutligen  ska  foretagets
detaljplaneringsarbete bedrivas utifrin foretagets nyinrittade produktfamiljer dir
de tvd planerarna planerar olika produktfamiljer, istillet for olika avdelningar i
produktionsavdelningen.

Planerings- och styrsystem, Hierarkisk planering, Silj- och verksamhetsplanering,
Huvudplanering, Behovsplanering, Materialplanering, Kapacitetsplanering,
Detaljplanering, Produktionsplanering,
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Development of a planning and control system at Trioplast Landskrona AB
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Trioplast Landskrona manufacture and print plastic packing material. As the
market pressures the prices down, the company feels that they are having a hard
time competing with other companies from low salary countries. The margins
are so low on the current market, that it is hard for Trioplast Landskrona to be
profitable. Therefore, the company want to focus on a new market segment that
valuates higher flexibility, environmental friendly products or a closer
collaboration. With this new offer, new and different requirements are put on
the other parts of the business. Especially on the production department, which
has moved from being line production to become batch production. These
changes has demands of improvements, but also a closer collaborations and
communication within the company.

The purpose of this master thesis is to develop the company planning and
control system.

*  Create an executive and on-going planning and control system
0 Define a clear structure for the planning process
o Distribute responsibility in planning
o Strengthen communication across the functional barriers
*  Create rules to systemize work for all affected departments

The method of this master thesis is of problem solving character; from
formulated problems describe its origin and how these could be solved. Thereby,
the choice of research method for this master thesis is “action research”, which
builds on the continuous improvements while studying the phenomenon.
“Action research” uses the same kind of reasoning as the abductive approach,
which makes it naturally to describe this master thesis approach as abductive. By
continuously reviewing theories being able to describe and analyse empiric
acknowledges, to finally create a result based on theory.

Following, the practical method is described:
1) Study the company business plan
2) Review operations link to the problem formulation
3) Map the current planning and control system.
4) Develop a “to be” state
5) Exemplify with a case description



Findings:

Keywords:

Trioplast Landskrona should develop a hierarchical planning and control system
containing four separated levels of planning. This system should spring from the
company’s business plan and then link operations with the business plan. The
four levels of planning are called sales and operations planning, master
scheduling, requirements planning and shop floor control.

To develop their current system into the new, Trioplast Landskrona’s planning
meeting needs to develop into a sales and operations planning process with an
executive meeting. The planning hierarchy shall from now include a master
scheduling that is handled by the company’s head of planning, also a new master
planning meeting shall be introduced. Lastly, the company’s shop floor control
planners should divide their work in terms of product families instead of
production departments.

Planning and control system, Hierarchical planning, Sales and operations
planning, Master scheduling, Master planning, Requirement planning, Material
planning, Capacity planning, Shop floor control, Production activity control,
Production planning
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1. INLEDNING

Det inledande kapitler introducerar uppkomsten till examensarbeter som utmynnar i denna rapport.
Detta inkluderar en oversiktlig beskrivning av virdforetager Trioplast Landskrona AB, en kortfattad
beskrivning av forstudien vilken ledde till en efterfoljande problemformulering med avgrinsningar.

1.1. BAKGRUND

Svensk industri och export har sedan lang tid varit starke beroende av utvecklingen i omvirlden.
Omvirlden har dock vixt, frin att ha varit ndromradet, till att innefatta i stort sett hela virlden.
Denna globalisering innebidr nya forutsittningar som redan paverkat den svenska industrins
utveckling, men till stora delar ligger effekterna i framtiden. Globaliseringens effekter har i stor
utstrickning péverkat Trioplast Landskrona AB och dess verksamhet pid den europeiska
marknaden for tryckta plastforpackningar. Kunderna pa given marknad utgdrs frimst av foretag
som vill forpacka sin produkt i ndgon form av plastférpackning innan den nér slutkonsumenten.
Slutkonsumenten i sin tur upplever sillan mervirde av forpackningen utan betalar for dess
innehdll vilket ger effekten att den storsta konkurrensfaktorn pa marknaden for tryckea
plastférpackningar dr pris. Nir nya aktdrer fran liglonelinder har dntrat marknaden har kunder

fate storre forhandlingsutrymme vilket har lett till att konkurrensen och prispressen hardnat.

Marknadspriset 4r idag pressat till en nivd dir Trioplast Landskrona har svirt att vara
konkurrenskraftiga. Det dr dven sd att samtidigt som priset har sinkts, har kundernas krav pa
flexibilitet i produktutformning och leveransledtid 6kat. I denna marknadsutveckling har
Trioplast Landskrona inte foljt med och ar 2012 redovisade foretaget en forlust, dirmed stir de
infor stora utmaningar. Foretaget har insett att de har svart att konkurrera med pris pd produkter
som limpar sig for massproduktion. Somliga aktorer har genomfort massiva investeringar och
byggt upp storskalig produktion medan andra aktdrer har, i forhallande till Sverige, liga
l6nekostnader som mojliggor liga produktionskostnader per enhet. Trioplast Landskrona har
insett att de maste identifiera och nd kundsegment pa marknaden som virdesitter alternativa
faktorer till pris si som samarbete, flexibilitet, kort leveransledtid, hdg servicegrad, miljovinliga

produkter etcetera.

Ovanstiende beskrivna fokusskifte stiller nya krav pa Trioplast Landskronas interna verksamhet
for att uppna lonsamhet. Detta examensarbete skapades for att understodja foretaget i dess
forindringsarbete mot att finna effektiviseringar som leder till att de blir konkurrenskraftiga och

l6nsamma.

1.1.1. OVERSIKTLIG VERKSAMHETSBESKRIVNING AV TRIOPLAST LANDSKRONA

Trioplast AB grundades ar 1965 i Smadlandsstenar med en affirsidé att forsérja svensk
skogsindustri och svenskt jordbruk med emballeringslosningar av det d& nya materialet polyeten.
Genom nyetableringar och foretagsforvirv har foretaget vuxit till en av Europas storsta koncerner

inom polyetenbranschen. Idag gar foretaget under namnet Trioplast Industrier AB och affirsidén
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FIGURE 1.1 FLODET AV POLYETEN GENOM TRIOPLAST LANDSKRONAS PRODUKTION

har utvecklats till att omfatta utveckling, tillverkning och marknadsféring av férpackningar och
hygienfilmer av i huvudsak polyeten. Koncernens totala aktiekapital 4gs av en av grundarens tvé

soner och omsittningen uppgick dr 2011 till 4,4 miljarder svenska kronor.

Trioplast Landskrona AB ir en del av Trioplastkoncernen och ingir i affirsomradet "Tryckea
forpackningar”. Vid fabriken i Landskrona tillverkas och siljs forpackningsmaterial frimst till
kunder med behov av att forpacka mjukpapper samt hygienartiklar. Produktionen bestar i
huvudsak av tre avdelningar vilka ticker hela féridlingskedjan frin ravara dill firdig produke (Se
FIGUR 1.1). Vid extruderingsavdelningen omvandlas rivaran, vilken utgdrs av granulat av
polyeten, till plastfilm. I tryckeriet appliceras kundunika dekorer i flerfirgstryck pa plastfilmen. I
det sista foradlingssteget, vid pasavdelningen, stansas plastark ut och viks samt sammanfogas till
fardiga pasar. Frain FIGUR 1.1 framgér dven oversiktligt det totala in- och utflédet av polyeten

fran fabriken. Forsiljningen av produkter sker mellan varje foradlingssteg.

Ar 2011 uppgick antalet medelanstillda tll 165 personer och omsittningen var cirka 300
miljoner svenska kronor. Nedan i FIGUR 1.2 illustreras foretagets organisationsschema vilket
syftar till att beskriva foretagets struktur och rollférdelning. Varje avdelning har sin chef och

samma person kan vara chef for flera avdelningar.

1.2. FORSTUDIE

Det inledande stadiet av examensarbetet dgnades dt att gora en forstudie, vilken syftade till att
skapa en bild av foretaget och dess omgivning genom att vara pa plats i fabriken i Landskrona.
Datainsamlingen bestod frimst av informella intervjuer, observationer och mitningar i foretagets
databas. Tidigt drogs slutsatsen att foretagets negativa resultat frimst beror pd interna

komplikationer och inte en begrinsning pa marknaden.

For att fa ett helhetsperspektiv pa verksamheten genomférdes analyser pa strategisk, taktisk och
operationell nivd. P strategisk nivd fann analyserna att foretagets vision och strategier har ett
behov av att uppdateras, detta kopplas till det ridande marknadsklimatet. Den nu valda vigen ir
till synes daligt befist hos foretagets anstillda dd ytterst fi ar medvetna om foretagets vision och
strategier. Det bor dven noteras att det idag rdder en ojimn maktbalans pd marknaden mellan
Trioplast och dess storre kunder, vilket minskar méjligheten till motkrav i ridsla om att mista en

viktig kund.



Pa taktisk niva har foretaget pabérjat forbittringsarbete med ett fokus pa sina interna processer.
Med en vilja om att effektivisera sina interna processer foljer att organisationen och dess ledarskap
behdver genomlysas. Under intervjuer utrycktes aterkommande ett missnéje med intern
kommunikation, dokumentation och klarhet i arbetsbeskrivningar. Till synes arbetar foretagets
funktioner med att forbittra sitt enskilda arbete vilket i sin tur leder till suboptimering inom
foretaget och dirmed en svag enighet och “vi-kinsla”. Det starkast sammanbindande dokumentet

ar foretagets budget.

Pa operationella nivin framkom att maskinparken hos Trioplast Landskrona 4r modern och
forutsittningarna dr goda for att tillverka kvalitativa produkter. Produktionens flaskhals ir
tryckeriet vilket 4r en f6ljd av komplexa tryckarbeten, langa stilltider och undermaligt underhall
pa maskiner vilket lett till att den totala produktionsprocessen ses som instabil och svarplanerad. I
forhallande till budgeterad kapacitet underpresterar tryckeriet vilket anses frimst bero pa
avsaknaden av ledarskap i form av en tryckchef. Historik tyder dock pé att dven tidigare da ett
tydligt ledarskap funnits si har tryckeriet producerat motsvarande vad det gor utan ledarskapet.
Alla inom féretagets ledning 4r 6vertygade om att tryckeriet har hégre potential och kan leva upp

till den mélsittning som budgeten faststillt.

Koncernen Trioplast AB ir en stor inkdpare av ravarumaterialet polyeten vilket tillsammans med

ett centraliserat inkdp leder till konkurrenskraftiga inkopspriser.

1.3. PROBLEMFORMULERING

Mot ovanstiende bakgrund och férstudie kan Trioplast Landskronas situation delas upp. Dels
finns problem med att foretagets produktionsprocess inte uppfyller de mil som satts, men
samtidigt skapas ytterligare problem da foretagets 6vriga verksamhet arbetar och planerar utefter
att malen faktiske uppfylls. Orsaken ir att foretagets affirsplan frimst bestir av en arlig budget
och dirmed inte beaktar foretagets verksamhet i sin helhet. For att stirka den interna
kommunikationen och 4ven binda samman de strategiska, taktiska och operationella nivierna
kommer arbetet att inriktas pd att utveckla foretagets planerings- och styrsystem. Det har sitt
ursprung i foretagets affirsplan och péverkar och styr produktionsprocessen, vilket illustreras i
FIGUR 1.3 nedan. Denna inriktning ses dven som ett steg pa vigen for foretaget i att bli mer

processorienterade och kan férhoppningsvis framsta som ett framgangsexempel.

SYFTE

Syftet med examensarbetet 4r att utveckla foretagets planerings- och styrsystem.

1.4. MALSATTNING

Den 6vergripande mélsdttningen ir att introducera ett vildefinierat planerings- och styrsystem for
foretagets produktion. D3 foretaget redan idag lyckas leverera sina produkter till kunderna s
kommer inte fokus frimst liggas pad planeringens operationella nivd utan snarare pd den

langsiktiga och strategiska nivin av planering. Malsdttningen 4r att foretagets ledare ska se
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lI6nsamheten i att med framforhéllning planera och ta beslut proaktivt istillet f6r det reaktiva

fokus som finns idag.
Malsittningen definieras enligt f6ljande punkter:

» Skapa ett verkstillande och fortlopande planerings- och styrsystem
o Definiera en tydlig struktur {6r planeringsprocessen
o Fordela ansvaret i planeringen
o Stirka kommunikationen 6ver funktionsgrinserna

» Skapa regler for att systematisera planeringsarbetet for samtliga avdelningar

1.5. AVGRANSNINGAR

Projektet kommer att fokusera pd att forbdttra foretagets planerings- och styrsystem samt
kopplingen till foretagets affirsplan och produktionsprocess. Avgrinsningar som gors ar ddrmed
affirsplan  och

planerings- och styrsystem. Kopplingen till

dock si

produktionsprocess. Forbattringsforslag kring dessa behandlas i kapitlet diskussion men kommer

allt  bortom foretagets

produktionsprocessen  analyseras, utesluts analyser  kring affirsplan  och

inte grundas inom den vetenskapliga metodiken.

Projektet syftar ddrmed inte till att gora tolkningar av vad dagens marknad efterfragar, inte heller

att undersoka hur dagens marknad ser ut i forhallande till Trioplast.
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MALGRUPP

Malgruppen for detta projeke dr primirt Trioplast Landskrona ABs ledning samt Lunds tekniska
hogskola. Aven évriga intressenter med forkunskap inom verksamhetsutveckling kan anses vara
en malgrupp. Eftersom malet 4r att skriva ett examensarbete riktat till dessa mélgrupper kommer

detta paverka val av sprik och detaljnivan i sittet att beskriva.

1.6. OVERSIKT OCH DISPOSITION

Nedan ir en oversiktlig beskrivning av examensarbetets olika kapitel vilket har for avsike att

underldtta for ldsaren att fa insikt i examensarbetets disposition och dess innebérd.

KAPITEL 2

Kapitel 2 beskriver examensarbetets metodik. Den vetenskapliga metodiken syftar till att beskriva
resultatets trovirdighet och generaliserbarhet, medan metodiken for utférandet ska skapa en
forstaelse hur forfattarna har arbetat och dirmed méjliggéra en upprepning. Kapitlet avser dven

att berdra datainsamling, vilka metoder som anvinds och hur trovirdighet i datakillan skapats.

KAPITEL 3

Kapitel 3 syftar till att presentera och beskriva relevanta teorier som ska vara grunden till
examensarbetets analys. Teorier som presenteras beror frimst planeringssystem men 4ven

grundliggande teorier kring affirsplanen och produktionsprocessens uppbyggnad.

KAPITEL 4

Detta kapitel ir examensarbetets empiriska studier, vilket syftar till att beskriva foretagets
verklighet utifrin den datainsamling som gjorts. En del av kapitlet kommer berora foretagets
affirsplan och produktionsprocess for att skapa en forstielse for de omkringliggande faktorerna

runt planerings— OCh styrsystemet.



KAPITEL 5

Kapitel 5 kommer forfattarnas analys presenteras. Hur den tidigare teoretiska modellen kopplas
till foretagets verklighet. Analysen syftar ddrmed till att beskriva skillnader och likheter mellan
empiri och teori. Utdver detta kommer dven analyser goras kring huruvida teorier i alla fall

limpar sig och nir anpassningar behover goras.

KAPITEL 6

Kapitel 6 beskriver resultatet av examensarbetet. Resultaten beror foretagets utveckling av
planerings- och styrsystem och beskriver hur foretagets planerings- och styrsystem ska designas
och dven hur en del praktiskt arbete ska ske. Systemet bygger pd den tidigare utvecklade teoretiska
modellen som anpassas till Trioplast Landskrona ABs unika situation enligt vad som pévisats i

tidigare analyskapitel.

KAPITEL 7

Detta kapitel kommer beskriva hur Trioplast Landskrona rent praktiskt kan arbeta med
utvecklingen av sitt planerings- och styrsystem. Beskrivningen kommer goéras i form av ett
praktikfall dir forfattarna beskriver hur grunden i affirsplanen avgdr utformningen av planerings-
och styrsystemet. Detta ligger sedan till grund f6r utformningen av silj- och verksamhets-, huvud-

, behovs- och vidare ner till detaljplanering.

KAPITEL 8

Kapitel 8 dr examensarbetets diskussion och slutsats. Hir diskuterar forfattarna fritt kring
foretagets planerings- och styrsystem och examensarbetets slutsats. Vad resultaten tros leda till och
vilka vidare forbdttringar som bor goras i framtiden. Kapitlet kommer 4ven innehilla vidare

forbattringsforslag utanfor examensarbetets utvecklingsomrade.



2. METOD

Detta kapitel beskriver examensarbetets metodik. Den vetenskapliga metodiken syftar till arr beskriva
resultatets trovérdighet och generaliserbarhet, medan metodiken for utforander ska skapa en forstielse
hur forfattarna har arbetat. Kapitlet avser dven att berora datainsamling, vilka metoder som anvinds
och hur trovérdigher i datakillan skapats.

2.1. METODIK

Ett examensarbetes metodik kan beskrivas som dess grundliggande arbetssitt och grundas i
arbetets mal och karakeir. Det 6vergripande syftet med detta examensarbete dr av problemldsande
karakeir, givet formulerade problem beskriva dess ursprung och hur dessa kan 16sas. Metoden och

angreppssittet for att uppna detta resultat kan dock variera. (Host, Regnell, & Runesson, 2006)

Enligt Hést et al. (2006) finns det fér examensarbete inom tillimpade vetenskapsomraden fyra
mer relevanta metoder: Kartligening, Fallstudie, Experiment eller Aktionsforskning. Vid
genomférandet anvinds antingen en av dessa metoder eller med fordel en kombination av de
samma. Valet beror pd examensarbetets karaktir och begrundas innan dess paborjande. Vad som
bor uppmirksammas utéver de olika metodernas genomférande ir att de antingen kan bygga pa
en fix eller flexibel design. I ett genomférande med fix design sd faststills i huvudsak studien
innan dess att den pabodrjas och i en flexibel design anpassas studien kontinuerligt efter de
standigt férindrade férutsittningarna. Av metoderna ir kartliggning och experiment oftare en fix

design medan fallstudie och aktionsforskning oftare flexibel. (Hst, Regnell, & Runesson, 2000)

Detta examensarbetes val av arbetssitt faller pa aktionsforskning. Uppgiftens karakeir r av ett
slag som gor det limpligt att genomfora forbattringar samtidigt som det utforskas, vilken gor
aktionsforskning till ett limpligt val av arbetsmetod. (Host, Regnell, & Runesson, 2000).
Metoden bérjar med att en situation eller ett fenomen observeras, direfter utarbetas ett forslag till
16sning. Slutligen utvirderas l6sningen genom att studera den i sitt sammanhang. Detta dr en

iterativ process som aterupprepas, baserat pa utvirderingen. (Hést, Regnell, & Runesson, 2000)

Medan examensarbetets metod beskriver det grundliggande arbetssittet si ska angreppssittet
beskriva hur praktik (metod) kopplas till teori, fragor rérande vilken teori som bor bearbetas,

vilken data som behovs samlas in samt i vilken ordning detta bor genomféras. (Bryman, 2001)

Férenklat finns det tre former av forhdllanden mellan teori och empiri: Deduktivt, Induktivt och
Abduktive. Deduktivt angreppssitt bygger pa att med givna teorier bygga upp hypoteser som
sedan testas mot insamlad data for att slutligen resultera i en slutsats. Induktivt angreppssitt r
det omvinda dir slutsatser dras utifrin data som slutligen bygger upp en teori. (Bryman, 2001)
Foérhallandet mellan teori och empiri inom induktiv och deduktiv teori ir illustrerad i FIGUR
2.1.

Det abduktiva angreppssittet paiminner om den induktiva teorin i det avseendet att den startar
med en verklig observation. Det som skiljer sig mellan teorierna 4r att det abduktiva

angreppssittet bygger pa tidigare teoretisk kunskap. Da den tidigare kunskapen inte ir tillricklig
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FIGURE 2.1 DEDUKTIVT, INDUKTIVT OCH ABDUKTIVT ANGREPPSSATT

for att beskriva fenomenet si fortloper en kreativ matchning mellan teori och empiri. Med en

iterativ process av samtida teori- och empiristudier skapas en lirandecykel, for att slutligen leda
till ett teoretiskt forslag och en slutsats. (FIGUR 2.1) (Kovacs & Spens, 2005)

Det abduktiva angreppssittet har som syfte att forsta det nya specifika fenomenet och med hjilp
av teori foresld hypoteser och péstiaende. Istillet for att fokusera pa att uppna generaliserbara
slutsatser, sd avser det abduktiva angreppssittet istillet att forstd det specifika i situationen.

Dirmed ir det viktigt att bestimma i vilka avseende situationen ir generaliserbar och vilka som ir
specifika. (Kovacs & Spens, 2005)

Di bade fallstudier och aktionsforskning anvinder sig av ett liknande resonemang som det
abduktiva angreppssittet (Kovacs & Spens, 2005), faller det sig naturligt att beskriva detta
examensarbetes angreppssitt som abduktivt. Genom en kontinuerlig teoribildning kunna beskriva

och analysera empiri, for att slutligen skapa ett forslag grundat i teorier.

2.2. PRAKTISKT GENOMFORANDE

Detta examensarbete har som syfte att utforma ett planerings- och styrsystem som ska verka som
en link mellan Trioplast Landskronas affirsplan och dess operationella verksamhet. Metoden och
angreppssittet for att lyckas med detta dr i enlighet med tidigare beskrivelse. Det praktiska
genomfoérandet ska dirfor beskriva vad som i detalj planeras gora och i vilken f6ljd, detta for att

ytterligare skapa en forstaelse for ldsaren och samtidigt mojliggéra upprepning av utférandet.

Hlustrative kan planerings- och styrsystemet ses som en link mellan foretagets affirsplan och

operationella verksamhet enligt FIGUR 1.3. Oavsett hur detta illustreras si finns ndgon form av



planering och styrning inom alla foretag, frigan r bara hur detta struktureras och organiseras.
Dirav blir inledningsvis de forsta stegen i examensarbetet att genom empiriska studier beskriva
det befintliga planerings- och styrsystemet, hur detta dr kopplat till foretagets affirsplan och
vilken koppling det har till de operationella verksamheterna. Direfter ska ett borlige utvecklas
som beskriver hur foretagets planerings- och styrningssystem kan utformas for att uppfylla
foretagets affirsplan. Slutligen ska ett exempel i form av ett praktikfall utarbetas som beskriver

hur Trioplast Landskrona ska arbeta med det utvecklade planerings- och styrsystemet.

Studera foretagets affirsplan

Granska operationell verksamhet med koppling till problemformulering
Kartligga befintligt planerings- och styrningssystem

Utveckla ett borlige

RAEN

Beskrivning av ett praktikfall

2.3. TEORISTUDIE

En viktig del av examensarbetet ar litteraturstudie. Dessa ligger till grund f6r vidare analyser och
dr dven en grundbult i god vetenskaplig metodik. Samtidigt som litteraturstudier mojliggor en
vidare utveckling av befintlig kunskap s underlidttar det dven for oberoende ldsare att granska och

forstd utgdngspunkter i analyser och slutsatser. (Host, Regnell, & Runesson, 2006)

En god teoribildning 4r grunden i detta arbete och en urskiljning mellan relevant litteratur behovs
goras da det erbjuds ett 6verflod av information. Dirav dr det viktigt att pa forhand definiera hur

relevant litteratur hittas och hur dess trovirdighet bedéms.

Frimst kommer detta examensarbetes litteraturstudie bygga pé trycke studentlitteratur, men dven
vetenskapliga artiklar. Tryckt studentlitteratur dr tinket att anvindas som en bas inom det berérda
omradet och vidare kommer annan litteratur samt artiklar anvindas for att na ytterligare djup
inom specifika omraden. Grunden i teoribildningen bygger pd studentlitteratur inom
produktionslogistik och produktionsekonomi. Djupare specifik teori inom planerings- och

styrsystem soks genom studentlitteraturens referenser.

2.4. DATAINSAMLING

Den empiriska grund som examensarbetets analys grundar sig i bestdr av insamlad data. Data som
ska samlas kan kategoriseras pa olika plan och beroende pa dessa uppdelningar limpar sig olika
sorters tekniker béttre 4n andra. Dirav dr det viktigt att pa férhand definiera vilken sorts data som
onskas, vilken teknik som fingar dessa data limpligast och hur denna insamlingsteknik paverkar
data. Kategorierna av data som frimst bor sirskiljas at dr kvalitativ kontra kvantitativ data och

primir- kontra sekundirdata.

Kvalitativ data kan inte meningsfullt kvantifieras, det vill sdga uttryckas i sifferform, och analyser
genomfors med “icke riknande” metoder. Kvantitativ data kan 4 andra sidan med fordel uttryckas

i siffror och analyser genomf6rs med ndgon form av matematisk-statistiska berikningsmetoder.

(Lekvall & Wahlbin, 2001)



Primirdata utgdrs av grunddata som insamlats fran ursprungskillan, medan sekundirdata bestar
av information som tidigare 4r insamlad eller sammanstilld (Lekvall & Wahlbin, 2001).
Reliabiliteten av analyser paverkas i stor utstrickning av kvaliteten pa data vilket far till f6ljd att

under examensarbetets utférande ska datas trovirdighet stindigt beaktas.

Det ir viktigt att betrakta data for vad den 4r och dven inse begrinsningen i densamma. Detta
kan goras genom att kategorisera data mellan tidigare nimnda kategorier och utefter denna

fordelning virdera och dven komplettera informationen.

Host et al. (2006) nimner fyra ganska breda datainsamlingstekniker som vanligtvis anvinds.
Dessa gir inte i sig att kategorisera i en enskild kategori, utan det varierar beroende pa dess
utférande. Dessa breda tekniker ir enkitundersokning, observationer, intervjuer och mitningar.

Hur dessa tekniker anvinds i detta examensarbete beskrivs mer detaljerat nedan.

2.4.1. INSAMLINGSTEKNIKER

Detta examensarbetes forsta steg innefattar att granska och skapa en bild 6ver verksamheten enligt
det praktiska genomférandets tre forsta punkter. Dirmed behévs data pa olika plan och fran olika
killor. De olika tekniker som kommer att anvindas foér att samla in data kopplat till
examensarbetets 6vergripande struktur illustreras i FIGUR 2.2. Denna illustration forsoker dven

uppmirksamma ldsaren om vilken form av information som dessa tekniker tillgingliggor.

INTERVJUER

De intervjuer som planeras genomforas r av dels ostrukturerad och dels av semistrukturerad
karakedr. Den ostrukturerade intervjun karakteriseras av att intervjuaren inte forsdker styra
intervjun med att ligga ord i munnen pd respondenten genom att f6lja en given strukeur, utan
intervjuaren later respondenten styra genom att stilla foljdfrigor. En semistrukturerad intervju
karaktdriseras av att intervjuaren har en lista 6ver specifika teman som ska tickas under intervjun,
en s kallad intervjuguide. Fragor som avhandlas vid intervjutillfillena kan vara av bade 6ppen
eller fast karaktir. (Lekvall & Wahlbin, 2001) D4 detta examensarbete arbetar efter
aktionsforskning kommer i huvudsak 6ppna fragor med f6ljdfragor att tillimpas.

OBSERVATIONER

Observationer som kvalitativ insamlingsmetod kan vara ostrukturerad eller strukturerad. Den
ostrukturerade observationen ir en induktiv process och observatoren antecknar det han eller hon
ser utan att dra slutsatser. Vid en strukturerad observation antar observatoren en deduktiv ansats
dd han eller hon vet vad som eftersoks. Utéver detta kan observatéren antingen vara iakttagande

eller deltagande. Vid deltagande vet inte Gvriga deltagare att det finns en observator. (Lekvall &
Wahlbin, 2001)

MATNING

Mitning syftar till att med given metod bestimmer storheten hos ett definierat system. Beroende
pa noggrannheten i mitningen kommer dess resultat vara mer eller mindre exakt. De mitningar
som avses utforas i detta examensarbete genomfors i foretagets affirssystem genom att studera

ogonblicksbilder samt folja historisk produktions- och férsiljningsdata.
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FIGURE 2.2 DATAINSAMLINGSMATRIS

2.4.2. DATAKALLOR

Numreringen i nedanstiende lista hirleds till numreringen i FIGUR 2.2.

Med syfte att forstd affirsplanen kommer en ostrukturerad intervju att genomforas med
foretagets verkstillande direktor. Han ansvarar for dess utformning och ses som dgare av
affirsplanen, dirav dr han en primirkilla. Intervjun kommer att hallas ostrukturerad med
anledning av att detta examensarbetes syfte inte ligger i att utvirdera affirsplan utan
enbart huruvida planerings- och styrsystemet grundas i affirsplanen.

For att fa insikt i hur vél affirsplanen dr kommunicerad och hur vedertagen denna ir
kommer intervjuer héllas med foretagets produktions-, marknads, ekonomi- och
planeringschef. Dessa intervjuer kommer vara semistrukturerade med avsikt att styra
samtalet med en ledning mot den befintliga affirsplanen. Intervjuerna kommer 4ven syfta
till att fa insike i hur affirsplanen styr funktionschefernas arbete, bade pé ling och kort
sikt. Intervjuerna ses som sekundirkilla di de syftar dll att beskriva den vedertagna
affirsplanen vilken kan skilja sig frin den som ir beslutad.

Foretagets nuvarande planeringssystem kommer att kartliggas genom dels en
semistrukturerad intervju med planeringschefen och dels genom observationer under
planeringsméten. Semistrukturerade intervjuer kommer héllas med planeringschef samt
planerare med ett syfte till att beskriva hur planering och utleveranser sker i foretaget.
Vidare kommer dven intervjuer goras med foretagets kundserviceavdelning for att forstd

hur kundorders dntrar verksamheten. Strukturerade observationer kommer goras med
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syfte till att beskriva hur planeringen och planeringsméten sker samt hur detta
koordineras med kundorders och utleveranser.

4. Intervjuer kommer héllas med marknadschef samt produktionschef for att skapa en bild
av hur dessa uppfattar planeringsavdelningens roll och hur deras avdelning samverkar med
planeringen. Intervjuerna kommer héllas semistrukturerade och ses som sekundirkillor da
dessa chefer beskriver sin uppfattning vilket nédvindigtvis inte mdste vara
overensstimmande med den faststillda eller den verkliga strukturen som finns i féretaget.

5. Kvantitativa métningar kommer goras i foretagets affirssystem for att skapa en bredare
bild av hur kundorders liggs samt hur utleveranser sker. Dessa ses som sekundirdata da
forfattarna inte dr delaktiga i mitningen utan endast tar del av affirssystemets data.

6. Foretagets produktionsprocess kommer att studeras med ostrukturerade observationer
som syftar till att skapa en grundliggande forstielse for produktionsprocessen samt hur
den paverkar planerings- och styrningsproblematiken. Det kommer dven att genomforas
en ostrukturerad intervju med produktionschefen, for att fi dess syn pa kopplingarna
mellan planering, styrning och produktion. Dessa tvd datainsamlingar ses som
primirkallor.

7. For att skapa en bild av styrningen pa produktionsprocessen sa kommer ostrukturerade
intervjuer héllas med foretagets ledning, det vill sdga foretagets avdelningschefer. Deras
syn pa produktionsprocessen ir avgorande for hur denna styrs och dirmed planeras. Detta
ses som en sekundirkilla 6ver produktionsprocessen.

8. Foretagets produktion kommer att mitas med hjilp av foretagets affirssystem. Faktisk
produktion avseende mingder, hastigheter och spill betraktas som sekundirdata da

mitningen sker utifran faststillt system.

2.5. GILTIGHET

En viktig del av ett examensarbete dr sikerhetsstillandet av dess giltighet, det vill siga dess
reliabilitet, validitet och dess representativitet. Reliabiliter syftar till tillforlidigheten i
datainsamling och analyser med avseende pd slumpmissiga variationer, validiter att verkligen det

som onskas mitas mits och representativiter huruvida slutsatserna ir generella.

For att uppnd reliabilitet s 4r det viktigt att presentera hur datainsamlingar gors, hur den
granskas och hur urval och tolkningar gors. Tekniker for hur detta gjorts presenterades i
foregiende stycke om datainsamling. Vad som bor beskrivas dr forfattarnas nirhet till datakallan.
Forfattarna dr placerade i organisationen med nirhet till datakillan, detta for att mojliggora
insamlingen och kunna vara observatorer av organisatoriska hindelser. En stor del i reliabiliteten i
datainsamlingen ir att respondenter till intervjuer 4r medvetna om att deras svar inte gar att
dterkopplas till dem, dirav kommer inte examensarbetet presentera vilken individ som uttrycker

enskilda asikter.

En allmint vedertagen teknik for att uppnd validitet 4r att “triangulera”, det vill sdga att med
olika utgingspunkter studerar samma objekt och dirmed sikerhetsstiller dess position. Detta kan

goras i bade datainsamling och litteraturstudie for att 6ka dess validitet. Gillande datainsamling
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kan det rent praktiskt innebira att gora intervjuer och sedan validera detta genom att goéra
ytterligare intervjuer med andra befattningshavare eller mitningar som styrker uttalanden. Ett
exempel i detta examensarbete ir punkt 3, 4 och 5 i datainsamlingen som utifrin tvd
infallsvinklar i intervjuer samt en mitning syftar till att validera planerings- och styrsystemet

genom triangulering.

Att uppnd hog representativitet i ett examensarbete likt detta dr sillan rimligt. Dock med en
tydlig beskrivning av teorier och tillvigagingssitt si kan delar av detta arbete generaliseras och
anvindas pé liknande sitt i andra organisationer. Vilken grad av generaliserbarhet resultatet har

beror sjilvklart pd hur generell det undersokta foretaget ir.
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3. TEORI

I detta kapitel byggs den teoretiska referensram som kommer att ligga till grund for analysen av
empirin. Huvuddelen av teorikapitler avhandlar teorier om en verksambets planerings och styrsystem.
Dessa teorier och modeller dr himtade ifrin en mingd olika killor, och den gemensamma
informationen ifrdn dessa killor syntetiseras till en modell som kommer att ligga till grund for designen
av ett planerings- och styrsystem vid Trioplast Landskrona. Modellen presenteras sist i kapitlet, men
innan den introduceras grundliggande teorier om affirsplan och produktionsekonomi. Affirsplanen
anger en rikining for en verksambets planering och styrning, varav den dr av vikt att beakta och forsta.
1 detta examensarbete kommer planeringen och styrningen utgd ifrin foretagets produktion vilket leder

till att Gven teorier inom produktionsekonomi berors.

3.1. ORGANISATIONENS IDEGRUND

En forutsittning for en god planering och styrning av en verksamhet ir forstdelsen for dess
existens och i vilken riktning den ska utvecklas. Denna information brukar vanligtvis nedtecknas i
en verksamhetsplan eller for foretag inriktade pd forsiljning benimns verksamhetsplanen for
affirsplan. Detta giller nya foretag savil som etablerade foretag och stod for dessa pastienden
aterfinns inom litteraturen for affirs- och verksamhetsutveckling. McKinsey & Company (2007)
menar att gi ifrdn idé till handling i stort sett alltid kriver planering. De utvecklar sitt
resonemang vidare och hivdar att en vil genomarbetad affirsplan ir en forutsittning for att
utveckla en idé till ett framgangsrike foretag. Ljungberg & Larsson (2012) beskriver i ett liknande
resonemang, att faststilla en organisations roll innefattar att ta stillning till vilka kunder man har
eller vill ha, hur virde skapas for dessa och hur detta virde tillfredsstiller kundernas behov. Dessa
beslut fir direkta och indirekta implikationer for verksamheten och dess utformning. Vidare
skriver de att faststillandet av en organisations huvudprocesser inte ir meningsfullt utan
kinnedom om affirsidén eller motsvarande. Holmstrom (2007) skriver, for att kunna f6lja sin
affirsidé bor foretag stilla upp mal och ange pa vilka sitt de ska uppnis samt att denna
mélformulering och valet av strategier ligger till grund for foretagets planering. Kopplingen
mellan affirsplan, affirsidé, mil, strategi och planerings- och styrsystem ses saledes som stark. En
genomarbetad, vedertagen och dokumenterad verksamhetsplan ses som fundamentet f6r en

verksamhets planering och styrning.

3.1.1. BEGREPP

Inom omradet for utvecklandet av en verksamhetsplan eller affirsplan finns ett antal begrepp som
behover belysas och definieras. Ett foretags affirsidé beskriver den grundliggande tanken med
foretagets existens. Den ska girna beskriva vilka kunder foretaget betjinar och hur det 4r tinke att
pengar tjinas. Affirsplanen ir ett verktyg som utvecklar affirsidén och beskriver den pa en mer
detaljerad niva. Den bér vara ett levande dokument som utvecklas i takt med foretaget (McKinsey
& Company, 2007). Ett foretags mission beskriver det évergripande syftet med dess existens och
ligger i linje med det virde som ska levereras till intressenter (Johnsson, Scholes, & Whittington,
2009). Ett foretags vision beskriver dess 6nskvirda framtida tillstind. Det finns inget krav pa

realism, tidsbundenhet eller mitbarhet. Visionen kan sigas beskriva en strivan (Johnsson,
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Scholes, & Whittington, 2009). Visionen bér brytas ner i malsittningar. Ett mal, i sin tur, ir
nagot mitbart, konkret och som gir att nd inom &verskadlig tid. Om ett foretags vision och mal
beskriver vad som ska uppnas beskriver en strategi hur de ska uppnis (Johnsson, Scholes, &
Whittington, 2009). En strategi ir siledes knuten till ett mél och en lingsiktig strategi till en

vision.

3.1.2. AFFARSPLANENS DELAR

En affirsplan ska inte enbart fungera som en foretagspresentation for investerare vid
nyetableringar. Den ska fungera som ett styrande dokument for ett foretag och bor haéllas
uppdaterad. Den bér dven innehilla firsk information om marknaden, konkurrenter,
kapitalbehov och liknande. Férutom att det dr viktigt for det egna arbetet 4r det nodvindigt for
att kunna anvindas mot externa parter (McKinsey & Company, 2007). Strukturen och
affirsplanens innehallande delar beror pa foretagsspecifika faktorer, det vill siga att det inte finns
nagon standardmall. Det ir inte heller reglerat i lag att den ska upprittas, si som resultat- och
balansrikningar, utan for redan etablerade foretag ska den snarare fungera som intern styrning
genom att skapa en samsyn inom féretaget. Grundliggande avsnitt som en affirsplan bér ticka ar
en presentation av affirsidén och ledningsgruppen samt uppdaterade versioner av en
marknadsplan, organisation, 16nsamhets- och finansieringsplan samt avslutningsvis
riskbedomningar (McKinsey & Company, 2007).

3.2. PRODUKTIONSPROCESSEN

Frin affirsplanen vill foretaget bygga upp en foretagsstrategi som stodjer foretagets marknad.
Enligt Hill & Hill (2009) kriver detta att foretaget koordineras bade horisontellt mellan
funktioner och vertikalt genom att linka funktioner med den Gvergripande foretagsstrategin. Det
ar i funktionerna som den operationella verksamheten bedrivs och diribland produktionen for ett
producerande foretag. Hill & Hill (2009) bygger dven upp ett ramverk for hur ett producerande
foretag, genom dess foretags- och marknadsstrategi samt dess operationella verksamhet, kan skapa
produkter som konkurrerar och vinner orders pi marknaden. Strategierna grundas som sagt i
foretagets affirsplan medan dess operationella verksamhet bygger pid produktionsprocessen och

den kringliggande infrastrukturen (Hill & Hill, 2009).

De viktigaste besluten for ett producerande foretag berér deras val av kunder, produkter och
produktionsprocesser. Valet av produktionsprocess beror i sin tur pd hur stort antal produkter
som avses tillverkas samt hur komplexa och varierande dessa produkter 4r (Hill & Hill, 2009).
Producerar ett foretag en sorts produkt med lig komplexitet i stora volymer, exempelvis
kemikalier, s& utfrs en massproduktion. Féretag som istillet producerar en produkt som 4r unik
i sitt slag, si som ett stort byggnadsverk, utfors ett projekt. Mellan dessa extremer av
produktionsprocesser finns fler varianter, varav linjeproduktion och batchproduktion ir tvd. Valet
av kund och produkt styr siledes valet av produktionsprocess (Hill & Hill, 2009). Denna
koppling illustreras i FIGUR 3.1 nedan.

Det finns dven en mjukare syn pa processer. Att istillet for att beskriva foretaget utifrin dess

fysiska flode, beskriva foretagets utifrdn ett processynsitt. Anledningen till att foretag vill beskriva
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FIGUR 3.1 VAL AV PRODUKTIONSPROCESS BEROENDE PA KOMPLEXITET OCH VOLYM

sin verksamhet ur ett processynsitt ligger i processers natur. En process syftar till att beskriva det
repetitiva. Kan ett foretag forbittra sin process si kommer denna forbéttring utforas repetitivt och
didrmed generera mer 4n vid en enskild forbéttring. Processer kan siledes liknas vid en vig, inte
att forvixlas med trafik som ir det fysiska flodet. En vig kan anvindas ging pd gang och pé denna
vig kor trafiken. Ur detta perspektiv handlar processutveckling inte om att skynda pé hastigheten
av flédet utan snarare att rita ut vigen mellan punkt A och B for att sedan se till att flodet

anvinder sig av vigen. (Ljungberg & Larsson, 2012).

I verksamheten kan en process beskrivas fran olika avstind. De kan syfta till att beskriva en foljd
av detaljerade aktiviteter eller de mer 6vergripande processerna, hur foretaget uppfattar ett
kundbehov och hur detta tillfredsstills. En process ir alltsd inte begrinsad av verksamhetens
uppstyckade struktur med olika funktioner, utan skir genom f6retaget horisontellt (Ljungberg &
Larsson, 2012).

Problem som ofta uppstir i verksamheter 4r att foretag blir for funktionsorienterade vilket
processynsittet syftar till att motverka. Det vill sdga att se processen som verksamhetens syfte, och
funktionerna som resurser processerna anvinder (Ljungberg & Larsson, 2012). Da ett foretag blir
for funktionsorienterat tenderar det att suboptimera, att se varje enskild funktion inom féretaget
som ett foretag i sig, med sina mal och sin kravbild. Funktionerna brukar liknas med silos med
tydliga barridrer och sa linge en funktion 16ser sin uppgift si har de skott sitt jobb, oavsett om
detta dr 16nsamt for foretaget eller inte (Rummler & Brache, 1991). Rummler & Brache (1991)
beskriver detta problem i sin artikel "Managing the white space” som syftar till att hantera det vita
utrymmet pa organisationsschemat mellan foretagets olika funktioner. Ldsningen ir enligt
Rummler & Brache (1991) att leda foretaget genom processer som binder samman foretagets

huvudsyfte, genom att kommunicera och samarbeta tvirfunktionellt.

Oavsett vilken syn pé processer ett foretag har sa bor fragan stillas vad som orsakar problem i
processerna. I processer uppstar floden, och problem i processer visas nir floden inte fungerar
effektivt, vilket okar genomloppstiden. Det som himmar flodeseffektiviteten i processer beror
frimst pd antalet flodesenheter, flaskhalsar och variationen av flédet. Ju fler flodesenheter som ska
genom en process, desto lingre tid tar det att fi genom dem. Finns det samtidigt en flaskhals dir

hastigheten pa flodet minskar si kommer detta minska flédet genom hela processen.
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Genomloppstiden okar dven ju hdgre variationer det dr i processen och ju nirmare maximal
processeffektivitet vi befinner oss (Modig & Ahlstrom, 2011).

Anledningar till variationer 4r flera, varav en dar den okontrollerade och ofta Gverdrivna
variationen i kunders efterfrigan. Detta dr ett beromt fenomen som benimns “bullwhipeffekten”,
och beskriver hur slumpmassiga variationer i efterfrigan forstirks ju lingre ifran killan de ror sig.
Fenomenet ir vanligt dterkommande mellan verksamheter och grundar sig i att ju lingre ifrin
slutkonsumenten ett foretag befinner sig i virdekedjan, desto mindre vetskap har de om vad som
egentligen skapar en 6kad eller minskad efterfrigan (Jonsson & Mattsson, 2005). Ett inte lika
vilkint uttryck, som paminner om “bullwhipeffekten”, 4r ”planeringsbullwhip”. Detta fenomen
beskriver Moscoso et al. (2010) som ledtidsvarianser som grundas primirt inom de interna
planeringsprocesserna. De skriver att det som péverkar dessa varianser mest 4r minskliga faktorer
samt inbyggda faktorer i planeringssystemet. En medvetenhet om fenomenet 4r grunden for dess

reduktion, samt ett centraliserat beslutstagande som stabiliserar planeringen (Moscoso, Fransoo,
& Fischer, 2010).

Hur ett foretag ska angripa de problem som finns inbyggda i dess strukturer och processer ir vida
diskuterat i forskningslitteraturen. Losningarna till problemen tenderar i stor utstrickning bero pé
vilken infallsvinkel alternativt utgingspunkt forskarna valde vid uppgiftens losande. Sheu &
Wacker (2001) gjorde en studie pd Amerikanska och Japanska organisationer for att utvirdera
hur pass effektiva deras implementering av planerings- och styrsystem varit for foretagens inre och
yttre effektivitet. Resultatet av undersokningen pévisar att nir ett foretag vill 6ka sina
konkurrensméjligheter genom operationell excellens, ska de bérja med att forbdttra sitt
planerings- och styrsystem. Ett vilutvecklat planerings- och styrsystem ir enligt dem otvivelaktigt
ryggraden for en verksamhets framging i virdekedjan (Sheu & Wacker, 2001). Liknande resultat
visar Olhager & Selldins (2007) undersékning inom den Svenska industrin. De pévisar att hogre
nivder av planering i planerings- och styrsystemet har en avsevird positiv paverkan pa ett

producerande foretags operationella verksamhet.

3.3. PLANERINGSPROCESSEN

Planering innebir i grunden att fatta ett beslut kring framtida hindelser innan de utfaller, det vill
siga att pa forhand besluta de handlingar som ska leda till ett 6nskat framtida utfall. Dessa beslut
kan avse olika tidshorisonter och dirmed kan en plan beréra en framtid inom timmar, veckor,
mdnader, ar etcetera. For ett producerande foretag kan kortsiktig planering ha en horisont pa
dagar och timmar och beréra nir specifika orders ska tillverkas och levereras. Samtidigt planerar
samma foretag pa lingre sikt, med en horisont pd manader och ar, dir till exempel beslut tas
huruvida nya leverantorsavtal ska slutas eller den befintliga maskinparken ska byggas ut (Mattsson
& Jonsson, 2003).

Det som skiljer olika planeringssituationer dt utdver dess planeringshorisont r dess precision och
detaljeringsgrad. Den lingsiktiga planeringens utfall beror pa fler oforutsigbara faktorer in den
kortsiktiga, vilket forsvarar insamlingen av relevant information for att fatta detaljerade beslut

langt i forvig (Mattsson & Jonsson, 2003). Den lingsiktiga planens relevans ska dock inte
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misstagas med dess beslutsunderlags relevans. En langsiktig plan ligger till grund for uppfyllandet
av de kortsiktiga planerna och kan ses som de breda penseldragen inom féretaget. Den detaljniva
som ett foretag viljer att tillimpa i sin lingsiktiga planering beror pa vilka méjligheter som finns
att anskaffa bra underlag men dven pi hur ekonomiskt rimlig anskaffningen ar (Mattsson &
Jonsson, 2003).

Dilemmat med den 6kande svirigheten att anskaffa relevant beslutsunderlag f6r ju lingre
tidshorisont planeringen dmnas stricka sig Gver, hanteras genom ett systematiske hierarkiske
planeringssystem. Ett hierarkiskt planeringssystem innebir att ett foretags planering delas upp i
olika nivéer didr de hogre nivéerna har en lingre planeringshorisont med en ligre detaljeringsgrad
pa beslutsunderlaget in de som dr mer kortsiktiga. De 6vre planeringsnivierna ska sedan brytas

ner och ligga till grund for de kortsiktigare. (Mattsson & Jonsson, 2003).

Hill & Hill (2009) skriver att planering inom f6retag kan hanteras manuellt eller med nagon
form av datorbaserat verktyg. De tilligger sedan att dven om ett foretag innehar ett datorbaserat
planeringsverktyg si avligsnar inte det behovet av manuell granskning och planering. Oavsett
system, sd dr dess syfte att planera produktion, materialinkop samt kontrollera och schemaligga
verksamheten (Hill & Hill, 2009).

3.3.1. DET HIERARKISKA PLANERINGSSYSTEMET

Berry & Hill (1992) skapade grunden till det producerande foretagets hierarkiska planerings- och
styrsystem, vilket dr ett system bestdende av tre planeringsnivier. Varje niva har sina specifika
fragestillningar som ska kopplas till foretagets produktionsprocesser, samtidigt som de stédjer
foretagets och marknadens unika behov. De tre nivierna ir Huvudplanering, Behovsplanering

(material och kapacitet) och Verkstadsplanering (Berry & Hill, 1992).

Utover de tre nimnda planeringsniverna si forekommer ofta en fjirde nivé vilken 4r den Gversta

med lingst planeringshorisont och minst detaljeringsgrad. Denna niva kallas silj- och
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verksamhetsplanering och ir en plan pd ledningsniva som syftar till att balansera tillging och
efterfrigan (Olhager & Rudberg, 2002). En illustration av de fyra planeringsnivderna i det
hierarkiska planeringssystemet och dess planeringshorisont i relation till detaljeringsgrad kan ses i

FIGUR 3.2.

Syftet med det hierarkiska planeringssystemet ir att identifiera olika beslutsfattande nivier och
deras roll inom den specifika verksamheten (Berry & Hill, 1992). Med andra ord vill foretaget
involvera ritt personer i specifika beslutssituationer samt férse dem med relevant underlag for att
fatta rice beslut. Istillet for att investera i system som anses vara s kallade universalmedel, bér ett
system skapas dir befattningshavare tar beslut som beror deras planeringsniva (Hill & Hill,
2009). Berry & Hill (1992) skriver att anledningen till att foretag misslyckas med
implementeringen av nya planeringssystem inte beror pa att systemen ir fel i sig, utan att
foretagen misslyckas med att designa och anpassa systemet sd att det stddjer verksamhetens och
marknadens behov. De viljer att investera i 16sningar istillet for att tillimpa koncept. Arbetssittet
i de tvd 6vre planeringsnivierna 4r dock mer generaliserbara, medan de ligre blir mer

foretagsunika.

3.3.2. SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERING
Silj- och verksamhetsplanering ar den oversta planeringsnivin i planeringshierarkin. Det ir en
process med en planeringshorisont pd 12-24 manader pa ledningsnivd som dmnar utarbeta en

overgripande silj-, verksamhets- och slutligen produktionsplan (Ling & Goddard, 1988).

Pa denna 6vergripande niva vill foretaget balansera det grundliggande och fundamentala i tillging
och efterfragan. D3 efterfragan ir storre 4n tillgingen riskerar foretaget pa lingre sikt att antingen
missa intdkt fran forsiljning eller minska sin serviceniva. Nir istillet tillgangen 4r storre dn

efterfrigan riskerar foretaget att 6ka sina lager, minska produktiviteten eller tvingas sinka sina

marginaler (Wallace & Stahl, 2008).

Silj- och verksamhetsplanering berér grov volymsplanering, det vill siga aggregerad data av
produkter som indelas och hanteras i grova volymer med syfte att ha en dversiktsbild. Om de
grova volymerna hanteras effektivt si underlittar detta senare planeringen av enskilda produkter
inom volymen (Wallace & Stahl, 2008). Ett annat namn for de grova volymer som hanteras ir
produktfamiljer, vilket 4r grupper av produkter med snarlik karaktir. Exempel pa egenskaper som
kan knyta samman produktfamiljer ir tillverknings-, material- eller marknadsforingsegenskaper
(Mattsson, 2004).

Ling & Goddard (1988) beskriver syftet med silj- och verksamhetsplanering. Detta ir frimst att
stodja affirsplanen genom att avgora huruvida den finansiella-, forsiljnings- och
verksamhetsplanen dr samordnade och péd si sitt sikerhetsstilla att de enskilda planerna ir
realistiska. Utdver detta skriver Ling & Goddard (1988) att de flesta foretag inser fordelen med
silj- och verksamhetsplanering di den tvingar foretaget att kommunicera. Mer specifikt kan det

sdgas att det tvingar foretaget att kommunicera mer horisontellt, ver grinserna av de funktionella

silorna (Ling & Goddard, 1988).
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Pa denna overgripande niva skriver Olhager et al. (2001) att det generellt finns tre strategier for
planering av produktfamiljer. Antingen anvinds en anpassnings-, utjimnings- eller mix-strategi.
En anpassningsstrategi innebir att foretagets kapacitet anpassas till det behov som ligger i take
med efterfrigan. Utjimningsstrategi betyder att foretaget tillimpar konstant kapacitet vilket
innebir att lager byggs upp nir efterfragan idr lig och sedan anvinds nir efterfrigan ir hogre.
Mix-strategin 4r en blandning av de tidigare nimnda strategierna dir foretaget periodvis har
konstant kapacitet men anpassar denna nivé efter efterfrigan (Olhager, Rudberg, & Wikner,
2001).

Vid inférandet av silj- och verksamhetsplanering och innan det forsta planeringsmétet startar
behdver vissa forutsittningar vara pd plats. Grunden ir enligt Wallace & Stahl (2008) ett
engagemang frin hogsta ledningsnivin och dirmed den verkstillande direktoren, vilken ocksé
“dger” foretagets affirsplan. Da manga beslut som tas i silj- och verksamhetsplanering paverkar

affirsplanen kriver detta den verkstillande direktdrens nirvaro.

Ling & Goddard (1988) beskriver ytterligare forutsittningar for att  silj- och
verksamhetsplanering ska kunna genomféras framgangsrikt. Mest grundliggande ir att berérda
avdelningar har kunskap om vad processen innebidr och vill uppna samt en forstaelse for att
delning av information inte innebir forlorad make f6r deras egen del, utan snarare en 6kning i
och med att deras information blir en av byggstenarna i processsen. En ytterligare forutsittning ar
att tillrickligt med tid och resurser avsitts. Processen avses fortga kontinuerligt och darfor finns
ett behov av att berérd personal dedikerar tillrickligt med tid och engagemang. Processen bér
planeras in i god tid sd att samtliga deltagare ges mojlighet att medverka, och tydliga krav pa
medverkande personal hinner formedlas (Ling & Goddard, 1988).

PRODUKTFAMILJER

Informationen som formedlas pa silj- och verksamhetsplaneringsnivin 4r aggregerad i
produktfamiljer. Dessa produktfamiljer bor samtliga deltagare vara inforstidda med si att
information som presenteras dr i samma aggregerade grupper. Hur foretag viljer sina
produktfamiljer kan variera beroende pa deras unika situation. Ling & Goddard (1988) menar att
det dr frimst tvd kriterier produktfamiljerna ska uppfylla. Storlek och meningsfullhet. Ju storre
grupper desto littare blir de att hantera och prognostisera, samtidigt ska produktfamiljerna dven
vara meningsfulla och de olika avdelningarna ska litt kunna relatera och forstd dem. Vidare
skriver Wallace & Stahl (2008) att ett foretag inte bor ha fler 4n 6-12 produktfamiljer och att
dessa kan baseras pa till exempel produktstorlek, produktkaraktir, marknadssegment, kund
etcetera. Oavsett vad produktfamiljerna baseras pa ligger deras syfte i att underlitta planering,

men samtidigt inte forsvira arbetet med varken silj- eller kapacitetsprognostisering. (Wallace &

Stahl, 2008)
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FIGUR 3.3 SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERING

Ovan i FIGUR 3.3 kan silj- och verksamhetsplaneringsnivan illustreras med dess koppling till
affirsplan och huvudplanering samt dess yttre prognoser och resursplan. Affirsplanen och
huvudplanen ligger i planeringshierarkin och berdrs individuellt i detta teorikapitel, medan

prognostisering och resursplanering beskrivs ytterligare nedan.

PROGNOSTISERING

Alla foretag utfor forsiljningsprognostisering, dven om vissa prognoser enbart finns i form av
tankar. For att kunna driva ett foretag med framforhéllning sa behover efterfrigan kvantifieras for
att ha mojlighet att balansera mot tillgingen. Dirmed bor foretaget fundera dver vem som ska

prognostisera, hur detaljerad prognosen bor vara och hur ofta denna ska uppdateras. (Wallace &

Stahl, 2008)

Ett foretags forsiljningsprognos delas upp likt dess planering, en kortsiktig prognos med hogre
detaljniva och samtidigt en prognos som 4r mer langsiktig och mindre detaljerad. Den kortsiktiga
ska prognostisera den detaljerade efterfrigan inom foretagets ackumulerade planeringsledtid, det
vill siga den tid det tar for foretaget att anskaffa material, orderplanera, tillverka och leverera
produkten. Utanfor denna planeringsledtid si prognostiserar foretaget mindre noggrant i
aggregerade volymer. Beroende pa foretagets miljo sa uppdaterar foretaget sin prognos, vanligtvis
ricker det med att uppdatera denna varje manad. (Wallace & Stahl, 2008)

Forsiljningsprognosen syftar till att analysera kunders framtida orders vilket ett foretags
marknads- och forsiljningsavdelning har bést insikt i. Har foretaget delat upp forsiljnings- och
marknadsavdelningen kan tillika prognosen delas upp. Siljavdelningen prognostiserar den
detaljerade kortsiktiga forsiljningen medan marknadsavdelningen prognostiserar lingsiktigt med

en ligre noggrannhet. (Wallace & Stahl, 2008)

En forsiljningsprognos kommer sillan vara exakt och ju mer detaljerad prognosen ir desto mer

missvisande kommer den vara. Diremot kan metoden for att ta fram en forsiljningsprognos vara
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bra vilket i sin tur skapar en tillforlitligare prognos. Foretaget kan med fordel bygga upp
prognoser pa historisk data for att sedan analysera och komplettera prognoserna med marknads-
och siljavdelningens kunskap. For att forbittra prognosprocessen bor tidigare prognoser foljas

upp och utvirderas. (Wallace & Stahl, 2008)

RESURSPLANERING

Resursplanering syftar till att beddma verksamhetens méjlighet att producera de volymer som
efterfrigas. Dirmed ska fordelning av verksamhetens resurser kopplat till produktfamiljer
planeras. Denna bedomning stir foretagets operationella verksamhet for, bestiende av
produktions-, inkops- och logistikavdelning. De ska avgora huruvida verksamheten har majlighet

att lyckas uppfylla onskat behov eller om foretaget behdver gora nigon omfordelning av
resurserna. (Wallace & Stahl, 2008)

For vissa foretag kan denna planering vara simpel medan f6r andra ganska komplex, beroende pa
kopplingen mellan foretagets resurser och produktfamiljer. Resurserna kan antingen vara riktade
mot foretagets produktfamiljer eller oriktade. Riktade resurser dr de resurser som tydligt
producerar en viss produktfamilj. Da gir det ldtt att utvirdera kapacitet kopplat till en viss
produktfamilj och 4ven omférdela kapacitet beroende pa produktfamiljens efterfrigan. Med
oriktade resurser 4r det mer komplicerat att utvirdera prestanda och samtidigt blir det svarare for

de som utfor det operationella arbetet att relatera till foretagets produktfamiljer. (Wallace &
Stahl, 2008)

SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERINGSPROCESSEN

Silj- och verksamhetsplanering idr ett dterkommande méte varje manad dir lingsiktig planering
faststills, ddrmed 4r det under motet beslut ska fattas. Detta stiller krav pd, som tidigare nimnt,
att berdrda beslutsfattare deltar och att métet ar vl forberett. Silj- och verksamhetsplanering ar
siledes inte ett evenemang som endast forekommer en ging i manaden utan ir en aterkommande

process dir bland annat ingdende information ska uppdateras regelbundet (Wallace & Stahl,
2008).

Wallace & Stahl (2008) beskriver denna fortldpande process i fem steg, dir de forsta fyra stegen

ar forberedelser infor det verkstillande silj- och verksamhetsplaneringsmétet.

STEG 1: DATAINSAMLING
Den forsta delen i fem-stegs-processen startar kort efter slutet pi manaden, di ska all data
insamlas och spridas till berérd personal. For att inte fordroja hela processen dr det ytterst viktigt

att denna forsta del av processen inte tar for lang tid utan senast efter ndgra dagar in i manaden
ska data vara distribuerad. Wallace & Stahl (2008) beskriver detta i tre steg:

* Uppdatera med data frin avslutad manad, si som verklig forsiljning, produktion, lager,
orderstock etc.

* Generera information for silj och marknadsavdelningen som de behéver f6r att uppdatera
sin prognos.

*  Sprid denna information till berérd personal.
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STEG 2. PROGNOSTISERING

Den andra delen bygger pd data insamlad i steg ett och involverar silj- och marknadsavdelningen.
De ska analysera statistiska data och generera en kvalitativ forsiljningsprognos for de nirmsta 12-
24 maénaderna. D3 historien inte alltid speglar framtiden behéver marknads- och siljpersonal
bidra med sin kunskap till den statistiska prognosen. Tillsammans med siffrorna i prognosen, ska

dven eventuella antagande dokumenteras for att senare kunna f6ljas upp (Wallace & Stahl, 2008).

Prognoserna presenteras pa ett kalkylblad for varje enskild produktfamilj och ska bygga pa
forsiljningsenheter (stycken, kg, meter etcetera). Tillsammans med dessa forsiljningsenheter ska

dven ekonomiska siffror presenteras (Wallace & Stahl, 2008).

STEG 3. RESURSPLANERING

Den nyligen uppdaterade prognosen ir nu ingingen till detta steg som innebir att foretagets
operationella verksamhet ska uppdatera sin resursplan. Det innebir att férdela resurser mellan de
olika produktfamiljerna och dven 6verviga att 6ka eller minska sin resurskapacitet for att méte
framtida behovskrav. Denna uppdaterade plan fors in i kalkylen tillsammans med tidigare gjord

prognos, for att tydligt visa hur efterfrigan ska métas av foretagets tillgangar (Wallace & Stahl,
2008).

STEG 4. FORMOTE

Formotet infor det verkstillande silj- och verksamhetsplaneringsmotet ér till for att mojliggora
for det verkstillande motet att fatta beslut. Dirav synas kalkylerna for varje enskild produktfamilj
och eventuella resursbegrinsningar pavisas. Métet ska dven f6lja upp tidigare prognoser och

resursplaner samt se 6ver lagernivéer och orderstockar (Wallace & Stahl, 2008).

Slutligen ska en agenda for det verkstillande silj- och verksamhetsmotet beslutas for att
underlitta dess genomférande och sikerhetsstilla att rite saker berors. Det forhindrar dven att

eventuella plotsliga problem tas upp pa denna hdga planeringsniva (Wallace & Stahl, 2008).

Den utgidende informationen frin detta steg av processen ska vara en uppdatering av den

finansiella planen och marknadsplanen.

STEG 5. VERKSTALLANDE SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERINGSMOTET

Detta méte har till syfte att acceptera eller modifiera formétets rekommendationer och alternativ
rorande de olika produktfamiljerna. Detta kan innebira att godkidnna forindringar pd antingen
efterfrige- eller tillgingssidan, det vill siga antingen justera foretagets verksamhetsplan eller
forsiljningsplan. Under motet ska dven verksamhetens nyckeltal granskas och eventuellt behovs

foretagets marknadsplan och finansiella plan revideras (Wallace & Stahl, 2008).
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1. Verksamhetséversikt 1. Speciella frigor/problem

2. Granskning av serviceniva 2. Granskning av foretagsprestanda

3. Nya produkter a. Servicenivd

4. Produktfamiljer - granskning och b. Finansiell och affir
beslutsfattning c.  Avdelning for avdelning

5. Férindring av produktion- eller 3. Antagande och svagheter
upphandlingstakt 4. Granskning av produktfamiljer

6. Samlad paverkan pa affirsplan 5. Diskussion om nya produkter

7. Sammanfatta beslut 6. Speciella projekt

8. Kritik mot métet 7. Sammanfatta beslut

8. Kritik mot processen

(Wallace & Stahl, 2003) (Ling & Goddard, 1988)

FIGUR 3.4 EXEMPEL PA AGENDOR TILL SALJ- OCH VERKSMHETSPLANERINGSMOTEMN

Utgdende dokument frin det verkstillande silj- och verksamhetsplaneringsmotet ska vara ett
motesprotokoll vilket summerar vilka beslut som togs, en handlingsplan med ansvarsférdelning
och tidsramar samt en komplett resursfordelning for varje enskild produktfamilj (Wallace &
Stahl, 2008). Dessa dokument fors sedan vidare ner i planeringshierarkin och blir ingiende

dokument till huvudplaneringen.

For att inte fringd syftet med silj- och verksamhetsplanering 4r det viktigt att processen fortgar
effektivt, ddrav ska inte tid spillas pa saker som kan forberedas eller som berér andra
planeringsnivaer. Wallace & Stahl (2008) skriver dirfor att fér mindre foretag kan det vara
overflddigt med bide ett forméte och ett verkstillande silj- och verksamhetsplaneringsmote. I de
fallen kan det vara fordelaktigt att sli samman dessa till ett mote. For att processen ska verka
effektivt 4r det viktigt att infor detta verkstillande mote fordela motets agenda och 6vrigt material
som ska presenteras, dir ibland kalkylbladet och antagande som pa férhand arbetats fram. D4 kan
beslutsfattare komma forberedda till métet och saledes kan beslut fattas effektivare. Infér motet
bor det dven vara forbestimt en sekreterare som antecknar vilka beslut som tagits for att sedan

sammanfatta dessa och distribuera dem inom tva dagar efter motet (Wallace & Stahl, 2008).
Tva olika exempel pa agendor till ett silj- och verksamhetsplaneringsméote kan ses i FIGUR 3.4.

HUVUDPLANERING

Planeringsnivin under silj- och verksamhetsplanering i planeringshierarkin  benimns
huvudplanering (master planning alternative master scheduling i engelsksprakig litteratur). Silj- och
verksamhetsplanerings innebir som tidigare nimnt volymsplanering av produkter aggregerade i
produktfamiljer (Olhager, 2013). Huvudplanering berér planering av produktionsmixen inom
dessa familjer, mer specifikt vilka produkter som ska firdigstillas i olika perioder med hinsyn till
befintlig kapacitet samt leveranstider for mottagna och accepterade kundorders (Olhager, 2013).
Huvudplaneringen syftar till att skapa balans mellan tillging i kapacitet och efterfrigan i
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FIGUR 3.4 HUVUDPLANERING

kundorders, med stérre detaljeringsgrad och kortare tidshorisont dn silj-  och
verksamhetsplanering. Huvudplanering har veckovis uppf6ljning med en planeringshorisont som
r minst lika lang som verksamhetens leveransledtid, det vill siga den tid det tar for foretaget att
anskaffa, tillverka och leverera en kundorder (Olhager, 2013).

Enligt vad som framgar i FIGUR 3.5 styrs huvudplanering av en nedbrytning av planen for silj-
och verksamhetsplanering, prognoser samt faktiska kundorders for enskilda produkter och
resulterar i ett tidsatt produktionsprogram (en huvudplan) som specificerar nir konfigurerade
slutprodukter ir tillgingliga for leverans till kund (Olhager, 2013). Huvudplanen utgdr dven

underlag och styrning f6r behovsplanering och en grov kapacitetsplanering.

STRATEGIER INOM HUVUDPLANERING

Utformandet av huvudplanen beror pa vilken typ av beordringsstrategi som anvinds for
produkter inom samma produktfamilj. Beordringsstrategierna grupperas enlig design-mot-order,
produktion-mot-order, montering-mot-order och slutligen produktion-mot-lager (Wallace &
Stahl, 2003). Skillnaden mellan strategierna utgdrs frimst av leveransledtid och méjligheten till
produktanpassning. Valet av strategi beror pd var i produktionsprocessen kundorderpunkten
placeras. Kundorderpunkten definieras som den punke i produktionen dir en order tilldelas eller
oronmirks till en kund (Olhager & Ostlund, 1990). Leveransledtiden ir tiden frin inkommen
order till leverans till kund och riknas siledes ifran kundorderpunkten. Exempelvis innebir en
design-mot-order strategi att kundorderpunkten ir placerad innan produktionsprocessen och
kunden 4r med i utvecklingen av produkten som ska produceras. Majligheten att anpassa
produkten 4r stor, men leveransledtiden 4r lang. Vid produktion-mot-lager ligger
kundorderpunkten i lagret varifrin kunder avropar sitt material. Mojligheten att hélla korta

leveransledtider 4r stor, men en anpassning av produkterna ir begrinsad om inte obefintlig. Med

26



denna strategi finns dven en risk att lagernivierna vixer sig stora, di produkter som ticker

kundernas behov miste lagerhallas.

Om ett foretag har problem med att produkter i lager tar slut alternativt att kunder inte
efterfrigar det som finns pa lager kan de dra fordel av principen f6r senareliggning. Denna
princip innebir att de ligger kundorderpunken si sent som mojligt i produktionsprocessen, men
kan indd mota kundernas krav pa anpassning och orderstorlek. (Wallace & Stahl, 2003). Istillet
for att producera slutprodukter mot lager producerar du fram halvfabrikat s lang det 4r mojlighet
och genomfor slutproduktion forst nir en kundorder ir lagd. Denna princip ligger bakom

strategin for montering-mot-order.

Huvudplanen samt planen for silj- och verksamhetsplanering forindras till del efter val av
strategi. Vid en produktion-mot-lagerstrategi, styrs och bevakas lagernivier och halls pa en rimlig
nivd for att kunna tillgodose kunders krav pa leveransledtid. Vid en produktion-mot-
orderstrategi, styrs och bevakas orderstocken, det vill siga antalet inkomna orders som 4nnu inte
gitt i produktion. Aven orderstocken maste balanseras for att leva upp till stillda krav pa

leveransledtid.

NEDBRYTNING FRAN SALJ- OCH VERKSAMHETSPLAN TILL HUVUDPLANERING

Resultatet av silj- och verksamhetsplanen ir oftast manadsvisa kvantiteter f6r produktfamiljer.
Dessa kvantiteter bryts vanligtvis ner till veckokvantiteter for enskilda produkter. Summan av de
veckovisa kvantiteterna ska siledes vara lika med manadskvantiteten i silj- och verksamhetsplanen
(Olhager, 2013). Nedbrytningen kan genomféras pi olika sitt, varav tvd presenteras. En
mojlighet dr att bryta ner silj- och verksamhetsplanen efter produktfamiljestruktur. Vid detta sitt
anvinds historisk data for att ta fram den genomsnittliga efterfrigan mellan de produkter som
ingar i produktfamiljen. Denna nedbrytning skapar en struktur for planeringsindamal och svarar
inte mot nigon produktionsbar produkt, utan snarare mot en slutprodukts ingiende delar. En
annan mojlighet 4r att genomf6ra en nedbrytning med ticktidsutjimning. Om stilltider inom en
produktfamilj dr kort, men mellan produktfamiljer 4r lang ar detta alternativ attrakeive. I
nedbrytningen faststills  produkegruppens aggregerade ticktid och direfter fordelas
produktionskvantiteten s att alla produkter far snarlika ticktider. Det vill siga, det tillverkas inte
samma antal av alla olika produkter inom en produktgrupp, utan varje produkts férvintade
efterfrigan under en period produceras. Nir varje produkts forvintade periodefterfrigan inom

produktgruppen ir producerad borjar nista produktgrupp produceras (Olhager, 2013)

HUVUDPLANEN

Huvudplanen specificerar den planerade produktionen av anpassade produkter och ar konkret i
termer av vilka produkter som ska firdigstillas nir och kan dirmed anvindas som ett tydligt
underlag vid kundférfragningar och lovade leveranser (Olhager, 2013). I FIGUR 3.6 visas ett
exempel pa en generell huvudplan f6r en specifik artikel eller produkt, himtad ifran Jan Olhagers
bok Produktionsekonomi (2013). Fértydliganden av dess inbérdes delar foljer. De rader som
beskriver efterfrigan bestdr av prognos, kundorder och totalt behov. Prognosen himtas ifran silj-

och verksamhetsplaneringen och bryts upp till enskilda produkter. Det ér utifrin prognosen som
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Artikel Pryl Fysiskt i lager 0
Ordertyp Montera mot kundorder Partistorlek Enligt kundorder
Tidsgranser ETG =2, PTG=6 Séakerhetslager 0
Period 1 2 3 - 5 6 7 8
a E Prognos 10 10 10 20 20 20 30 30
%v\' Kundorder 10 10 8 14 2
& :\ Totalt behov 10 10 10 20 20 20 30 30
1| Planerad 0 0 0 0 0 0 0 0
i | lagerutveckling
o |
& _'| Majligt- (Per) 0 0 2 6 18 20 30 30
o 4
E ' att-lova  (Ack) 2 8 26 46 76 106
1| Produktions- 10 10 10 20 20 20 30 30
' | program
R ST + Seessessmssmsmmmeea ST TTT T m s s s f -------- Nt
qu_med Efterfrage- Zon med fast Planerings- Zon med
frislappta tidsgrans planerade tidsgrans plan:rade
order (ETG) order (PTG) order
(Olhager,2013)

FIGUR 3.5 EXEMPEL PA HUVUDPLAN

ett produktionsprogram skapas och som kan modifieras med hinsyn till faktisk orderinging
(Olhager, 2013). Faktiska order 4r en del av prognosen, vilket benimns som att kundorder
konsumerar prognosen. Skulle den faktiska ordern inte konsumera prognosen si skulle det totala
behovet bli missvisande. Det ska dven undvikas att sitta det totala behovet till den stdrsta posten
av kundorder och prognos. Det leder till att den planerade produktionen maste kompensera i
framtiden genom att tillféra mer resurser i form av exempelvis nytt rivarumaterial eller personal.
(Wallace & Stahl, 2003). Dock kan detta fringis. I de fall kundorder Gverstiger prognoser fir
kapacitet och tillging till material sikerstillas innan kundorder godkinns och totalt behov sitts

till kundorder. (Olhager, 2013)

En period i huvudplanen dr oftast en produktionsvecka. Planeringshorisonten for
huvudplaneringen bér sittas si ling att den ticker den ackumulerade produktionsledtiden.
Utover denna brukar dven huvudplanens horisont ticka ett par perioder till fér atc skapa
visibilitet i planeringen. De olika perioderna i huvudplanen delas in i tidszoner. I den forsta
zonen, som begrinsas av efterfrigetidsgrinsen, 4r produktionen i princip fast da
produktionsorderna ir frislippta. Syftet med att lisa produktionen i denna zon ir att skapa
stabilitet (Olhager, 2013). Placeringen av efterfrigetidsgransen kan styras med avseende pd lovad
leveranstid pa de produkter som ska produceras. Nista tidszon begrinsas av
planeringstidsgrinsen, vilken sitts till produktionsledtiden. Nir en produktionsorder passerar
denna grins startar denna order pa ldgsta produktstrukturniva och maste planeras aktivt. I denna
zon dr det mojligt att gora omstruktureringar i planeringen, om s tvunget skulle behéva ske. Den
sista tidszonen dr oOppen for forindringar och finns for att skapa en visibilitet over de

produktionsorder som &r pa vig att passera planeringstidsgrinsen.
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Raderna som beskriver tillgdngen 4r planerad lagerutveckling, “mojlighet att lova” samt
produktionsprogram. Den planerade lagerutvecklingen skapar en 6versikt 6ver hur lagret
forvintas utvecklas. Syftet med raden “méjlighet att lova” dr att kunna ange om och nir 6nskad
forfragan kan ske. Om en kunds 6nskemal inte passar in i huvudplanen maste bedomning av

atgird ske med ett kombinerat marknads- och produktionsperspektiv.

GROV KAPACITETSPLANERING

Den grova kapacitetsplanen omvandlar huvudplanen till kapacitetsbehov for kritiska resurser och
jamfor med tillginglig kapacitet for varje kritisk resurs (Olhager, 2013). Denna plan ska fungera
som en oversiktlig kontroll av huvudplanen och stétta huvudplaneraren i avgorandet om
huvudplanen ir tilliten eller inte. Varje artikel som huvudplaneras maste forses med en
kapacitetsbehovsnyckel, som anger hur mycket av de kritiska resurserna som tas i ansprak genom

produktion av en enhet av huvudplaneringsartikeln.

Olhager (2013) foreslar foljande process for att ta fram den grova kapacitetsplanen:
1. Faststill kapaciteten for de resurser som betraktas som kritiska.
2. Berikna kapacitetsbehov for alla huvudplaneringsartiklar.
3. Jamfor med tillginglig kapacitet.
4. Identifiera over- och underbeliggningar och ta fram atgirdsplaner for att korrigera

avvikelser.

Wallace & Stahl (2003) beskriver den grova kapacitetsplaneringen utifrdn tvd fragor. "Hur stor ar
var sick (kapacitet)?” och "Hur mycket forsoker vi stoppa i sicken?”. De beskriver vidare ett
vanligt problem som uppstir nir ett foretag ska gora kapacitetsuppskattningar. Problemet

forklaras enklast med f6ljande exempel:

Lat oss anta att en maskin dr bemannad 40 timmar i veckan. Om vi tar bort stilltider etcetera kan vi
konstatera atr tillginglic maskintid dr 30 timmar i veckan. Historisk data visar att maskinen endast
producerar 23 timmar i veckan, det vill siga atr effektiviteten dr endast dr 77 % av tillginglig
maskintid. Vad dr problemer?

Det ir ett problem att utnyttjandegraden ir lag, men detta problem maiste sirskiljas frin
planeringen. Planeringsproblemen uppstar nir féretaget blundar f6r verkligheten, hur hemsk den
dn ir, och planerar efter vad maskinen borde klara av. Istillet ska planerna liggas efter
uppvisad/demonstrerad kapacitet. Det ir illa nog att maskinen inte levererar utlovad kapacitet,
men problemet blir dn stdrre om vi planerar efter fel kapacitet. "Hur mycket far plats i sicken?”
far inte forvixlas med "Hur mycket borde fa plats i sicken?” sd att planering och férsiljningsmal

laggs efter det senare.

ROLLEN SOM HUVUDPLANERARE

Huvudplaneringen genomférs av en person som innehar befattningen huvudplanerare.
Huvudplaneraren ska vara en person som har mycket god kunskap om féretagets verksamhet och

kunder. Huvudplaneraren ir ansvarig for att Oversitta styrningar genererade péd silj- och
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verksamhetsplaneringen till huvudplanen och den grova kapacitetsplaneringen. (Wallace & Stahl,
2003)

3.3.3. BEHOVSPLANERING

Nistkommande nivd i planeringshierarkin, efter huvudplaneringen, namnsitts pd olika sitt av
olika forfattare och teoretiker. Mattson & Jonsson (2003) kallar nivan for orderplanering i sin
bok Produktionslogistik. Olhager (2013) kallar nivan Lagerstyrning och materialplanering och i
engelsksprakig litteratur dterfinns benimningen “Inventory Control & Material Planning’.
Behovsplanering anses i denna rapport vara tillrickligt beskrivande for att lisaren initialt ska
forstd vad som avses planeras. Benimningen 4r himtad frin Olhager och Rudbergs skrivelse
“Linking manufacturing strategy decisions on process choice with manufacturing planning and control
systems” (2002). Behovsplaneringen ska 6versitta huvudplanen till faktiska behov, si som
materialbehov och kapacitetsbehov pa artikelnivd. Denna planering genererar i sin tur underlag
och  styrningar till  detaljplaneringen  samt  inkdps- och  distributionsfunktionen.
Planeringshorisonten blir saledes beroende pd den framforhallning som krivs fér verksamhetens
inkop och distribution (Olhager, 2013). I FIGUR 3.7 illustreras behovsplaneringens ingiende

information samt dess styrning 6ver inkdp, detaljplanering och distribution.

MATERIALPLANERING

Materialplaneringens funktion ir att sikerstilla och koordinera tillgingen av material i kedjan
fran ravaror till slutprodukt. Tillgingen av ravaror, halvfabrikat, forbrukningsmaterial och
slutprodukter klara for leverans ska alltsd styras. For att synkronisera styrningen av halvfabrikat
och kopa artiklar som ska bilda en slutprodukt utnyttjas dess produkestruktur (Olhager, 2000).
Detta innebir att frin informationen av antalet slutprodukter som ska firdigstillas himtas

information om behovet av underliggande artiklar.

I materialplanering 4r av grundliggande betydelse, uppdelningen av oberoende och hirledd

efterfrigan. Denna uppdelning ir viktig for forstéelsen hur materialfloden hinger ihop och f6r val
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av limpliga materialplaneringsmetoder (Mattsson & Jonsson, 2003). Oberoende efterfrigan av en
artikel avses en sidan efterfrigan som inte har nagot direkt samband med andra artiklar. Detta
kan exempelvis gilla slutprodukter. Artiklar med en hirledd efterfrigan har ett beroende till andra
artiklars efterfraigan. Om ett foretag exempelvis tillverkar ishockeyhjilmar, vars ingdende delar
sammanfogas med 30 stycken nitar och det finns en efterfrigan pa 100 hjilmar per vecka, inses
att behovet av nitar dr 3000 per vecka. Produkter som har hirledd efterfragan kan dven innehalla
inslag av oberoende efterfragan. Detta uppstar vid kassationer eller nir ett foretag siljer ingdende
artiklar som reservdelar. I de fallen kan efterfrigan inte helt hirledas frin slutprodukter utan far

forlita sig pa separata prognoser.

Nedbrytningen frin huvudplanen sker enligt ovan efter produktstrukturens uppbyggnad.
Principen for nettobehovsplanering, vilken tar hinsyn till lagersaldo, ledtider, uteliggande order

etcetera, omfattar foljande steg (Olhager, 2013):

Bruttobehovsberikning
Berikning av nettobehov genom avstimning mot lagernivé och uteliggande order
Partiformning

Starttidssittning av planerade order genom ledtidstérskjutning

NI S

Nedbrytning till ndsta produktstrukturniva.

For illustrerande exempel av produkestrukturer hianvisas ldsaren till boken Produktionsekonomi

(Olhager, 2013).

Lagerstyrning ingdr som en del av materialplaneringen. Vid produktion mot lager 4r lagerstyrning
vildigt centralt. Aven vid produktion mot kundorder ir oftast nigon form av lagerhillning
nédvindig. En generell regel ér att det lager som finns vid kundorderpunkten ir det viktigaste ur
kundens perspektiv, eftersom det dr det sista lagret innan leverans till kund. Det 4r av storsta vike
att detta lager har ritt mix och mingd av artiklar s att de aktiviteter som utfors under kundens
leveranstid kan ske utan drojsmal. For laga lagernivéer leder till brister och forsenade leveranser

till kund, medan fér héga nivaer leder till onodig kapitalbindning (Olhager, 2013).

KAPACITETSBEHOVSPLANERING

Utifrdn materialbehovsplaneringen utvirderas huruvida huvudplanen ir genomforbar eller inte
med hjilp av kapacitetsbehovsplanering. Kapacitetsbehovsplaneringen utgir ifran fakeiska
kapacitetsbehov av de artiklar som ska framstillas och jimfor det med tillginglig kapacitet
(Olhager, 2013). Detta gors genom att ta hinsyn till stilltider, inkopstider, bearbetningstider
etcetera for samtliga underliggande produkter till en slutprodukt och summeras till en total
ledtid, vilken jaimfors med huvudplanen for att se om leveransledtiden kan uppnas. Vid en
produktionsapparat med framtridande kapacitetsbegrinsningar bér ett planeringssystem som tar
hinsyn till den begrinsade kapaciteten anvindas (Olhager, 2013). I nistkommande tva stycken
presenteras tvd sidana system, cyklisk produktion och flaskhalsplanering.

Cyklisk produktion 4r ett taktbaserat planeringssystem och en kombinerad material- och

kapacitetsplaneringsmetod. Den ir limplig da efterfragan ir stabil, produktmixen ir bestimd over
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en lingre tidsperiod och kapaciteten 4r begrinsad. Den utgar ifrin produktionssystemets
begrinsande resurs och tillser att den alltid har material att bearbeta. Produkterna placeras i en
cyklisk produktionsfsljd, som upprepas med ett bestimt antal ginger per ar i perioder av konstant
lingd. En fordel med cyklisk planering ar att styra och kontrollera kébildningen vid respektive
arbetsstation (Olhager, 2013). En annan férdel med cyklisk planering r att produkter med
sinsemellan kort stilltid kan placeras efter varandra for att minimera de totala stilltiderna under

en period.

Flaskhalsplanering ar en planeringsmetod som tillater en dynamisk efterfrigan. En flaskhals 4r en
resurs i en produktionskedja som har en beliggningsgrad storre eller lika med 100 %. Ett
grundliggande antagande om flaskhalsar i4r att de begrinsar produktionsflodet och sitter takten i
hela systemet. Kortare genomloppstider kan alltsi endast uppnis genom ett hogre
kapacitetsutnyttjande i flaskhalsarna. Samtidigt anvinds ett marginalkostnadstink vad giller
stalltider. I flaskhalsar ir stilltiderna kostsamma. Tanken ar att en forlorad timme i flaskhalsen ir
en forlorad timme f6r hela systemet. I resurser som inte ir flaskhalsar ir stilltiderna gratis, ty de 4r
inte begrinsande for systemet (Olhager, 2013). Konceptet kallas TOC (eng. “Theory of
constraints”) och presenterades av Eli M. Goldratt i boken "7he goal”. Innan TOC lanserades,
kom OPT (eng. "Optimized production technology”) som ett programvarupaket. OPT grundas pa
nio principer, vilka dr viktiga for forstdelsen av flaskhalsplanering. Principerna dr sammanstillda i
TABELL 3.1 ovan, vilken 4r himtad ifran Jan Olhagers, Produktionsekonomi (2013).

For att effektivt arbeta med falskhalsplanering krivs att de begrinsande resurserna identifieras.
Nir detta dr gjort indelas produktionsnitverket i tva delar, kritiska delen som berdr flaskhalsar
och de efterféljande operationerna samt den del som ligger fore flaskhalsarna. Flaskhalsarna
placeras centralt i planeringen och det efterfoljande kritiska nitverket planeras noggrant, med
hinsyn till kapacitetstak. Den icke-kritiska delen bakatplaneras utan att hinsyn tas till kapacitet,
utan for att skapa materialbehovsplaner. Flaskhalsen blir siledes den resurs som sitter takten for

hela nitverket. (Olhager, 2013)

3.3.4. DETALJPLANERING

Den ldgsta nivan i planeringshierarkin benimns verkstadsplanering (Mattsson & Jonsson, 2003)
(eng. Shop floor control alt. Production activity control) alternativt detaljplanering (Olhager,
2013). I detta arbete viljs benimningen detaljplanering da det syftar till att planera produktionen
pa ett mycket detaljerat sitt. Detaljplaneringen omsitter huvudplan och materialplan till faktisk
produktion, och syftar till att med hinsyn till tillginglig kapacitet faststilla nir produktionsorders
ska verkstillas. I FIGUR 3.8 nedan illustreras detaljplaneringens styrning over

produktionsprocessen. Avgorande for planeringen pa denna nivd 4r om produktionen sker
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OPT-regel

Kommentar

1.

6.

Balansera flodet, inte kapaciteten

Utnyttjandegraden av en icke-kritiskt resurs styrs
inte av dess egen potential utan av nigon annan
begrinsning i systemet.

Utnyttjande och aktivering av en resurs ir inte
samma sak.

En forlorad timme i en flaskhals ir en forlorad
timme for hela systemet.

En sparad timme i en icke-flaskhals 4r betydelsels.

Flaskhalsar styr bade materialflode och lager i
systemet.

Forsorjningspartiet bor inte — och ménga ganger
skall inte — vara lika med produktionspartiet.

Ett produktionsparti skall variera i storlek bade
lings dess vig genom produktionsprocessen och i
tid.

Prioritet kan bara sittas genom analys av systemets
samtidigt verkande begrinsningar. Ledtiden ir en

funktion av planeringen.

Kapaciteten styr, men flodet skall maximeras. En
icke-flaskhals maste inte ha hog beliggning.

Alla planer for icke-kritiska resurser baseras pa
flaskhalsen i systemet.

Utnytjande av en icke-flaskhals innebir att den
stoder flaskhalsen. Aktivering innebir produktion
utdver den nivd som flaskhalsen kan ta emot. Di
skapas onédig lagerhallning.

Stilltid skall sparas i flaskhalsen for att maximera

fodet.

Extra still kan utforas eftersom det finns ledig tid.

Det ir viktigt att flaskhalsen utnyttjas till 100 %
och att stérningar undviks.

Produktionspartiet i flaskhalsen kan delas upp i
delpariter som transporteras vidare.

Stora partier produceras i flaskhalsen for att fa lig
stalltidsandel och smi partier i icke-flaskhalsar.

Faktiska ledtider beror pa beliggningsgrad,
partistorlekar, stilltider och sa vidare.

TABELL 3.1 DE NIO OPT-REGLERNA

tidsfasat med diskreta och oregelbundna behov eller om det sker taktbaserat, som vid repetitiv

tillverkning av ett fa antal produktvarianter (Olhager, 2013).

TIDSFASAD PLANERING

Tidsfasad planering anvinds for att styra en produktion med oregelbunden tillverkning av

produkter med diskreta behov. Dirav maste varje tillverkningsorder planeras var for sig, samtidigt

som kapacitetshinsyn maéste tas till alla andra produkter och orders som konkurrerar om samma

resurser (Olhager, 2013). Komplexitetsnivan i planeringen vixer i takt med att komplexiteten i

produktstrukturer, leveransvillkor etcetera 6kar, varav det dr viktigt att arbeta efter en tydlig

struktur. Normal delas denna typ av planering in i tvé faser:

Tidplanering, som bestimmer nir och var operationer ska utforas.

Korplanering, som bestimmer

ordersekvens

vid kobildning med hjdlp av

prioriteringsregler. Denna tillgrips di avvikelser i tidplanen forekommer, férorsakade av

till exempel produktionsstérningar.
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FIGUR 3.7 DETALJPLANERING

Tidplaneringen gors ofta i tva steg. Inledningsvis planeras operationer for produktionsorder in
utan hinsyn till kapacitetsrestriktioner. Direfter analyseras beliggningen och eventuella
forflyteningar genomfors. Strivan ér att halla en ligre beldggningsgrad i produktion mot slutet av
produktionskedjan. D4 skapas ett sug genom produktionen genom att kobildning undviks och
kapitalbindning i ”produkter i arbete” hills nere. Den forsta inplaneringen kan ske genom
bakitplanering eller framatplanering. Vid bakatplanering utgar planeringen frin orderns
fardigtidpunkt och ordern liggs bakit i tiden med hinsyn till ledtider. Vid framatplanering utgar
planeringen ifrin en given startpunkt och ordern liggs framit i tiden med hinsyn till ledtider.
Nir den forsta planeringen idr lagd analyseras beldggningsgraden med hjilp av en beldggningsbild.
I den visuella beliggningsbilden tas hinsyn till kapacitet och eventuella justeringar gors utifrin

om kapacitetskraven dr uppfyllda eller inte. Ett exempel pd en beliggningsbild kan vara ett
GANTT - schema. (Olhager, 2013).

Korplaneringen bestdr av regler som ska anvindas for att prioritera orders nir tidsplanen av en
eller flera anledningar inte kommer att hélla. Prioriteringsreglerna ska tillse att de koer som
uppstar avverkas si effektive som moijligt i forhéllande till ordernas leveransléften. Nedan ges

exempel pa nigra tinkbara prioriteringsregler (Olhager, 2013):

*  Prioritering enligt tidplan, fungerar bra sa linge produktionsférutsittningar inte forindras.

*  Forst in forst ut, prioritering av order sker efter den ordning de anlinde till resursen.

*  Kortaste operationstiden forst, leder till lag medelvintetid f6r order men risken 6kar for
forseningar av order med linga operationstider.

*  Minsta orderslack, dir slacket motsvarar tillginglic produktionstid fram till
leveranstidpunkt minus dterstiende operationstid.

*  Minsta slack per operation, innebir att totalt orderslack divideras med antal aterstiende
operationer.

» Tidigaste fardigdatum, vilket kan avse den aktuella operationen, artikelns planerade

fardigtid eller hela orderns leveransdatum.

Reglerna tillimpas for intern prioritering, som i forsta hand 6ka den interna effektiviteten.

Reglerna ska anvindas for det generella fallet och kan tolkas som kvantitativa regler. Reglerna
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Planeringsniva Uppféljning Planeringshorisont Detaljniva Deltagare

Silj- och verksamhers-

. Manadsvis 12-24 manader Volymer Ledningsniva
planering ’

Huvudplanering Veckovis 12-24 veckor Mix inom volym Huvudplanerare
Behovsplanering Dagligen 4-12 veckor Artikelniva Planerare
TABELL 3.2 SAMMANFATTNING AV PLANERINGSNIVAERNAS STRUKTUR

kompletteras med kvalitativa indata fran till exempel VD, marknadschef eller motsvarande

(Olhager, 2013).

TAKTBASERAD PLANERING

En taktbaserad planering och styrning syftar till att producera artiklar l6pande i en viss tid for att
direfter byta. En repetitiv produktion astadkoms enklast om produkterna ir mycket f4, men kan
ocksd dstadkommas om antalet produkter som ska dela en produktionsenhet ir flera.
Forutsittningen 4r da att stélltider ar korta och att produkterna har likartad beliggningsprofil. Da

kan en taktstyrning nas dven vid en produktmixblandad produktion dir ett limpligt angreppssitt
ar cyklisk planering. (Olhager, 2013).

Vid cyklisk produktion upprepas en produktionscykel om och om igen. Om efterfrigan varierar
kan kvantiteterna variera, men starttidpunkterna for de olika artiklarna behalls, vilket ger att
korplanen sa gott som ir given pé forhand. Den cykliska sekvensen behills limpligtvis genom alla
de resurser som produkterna passerar (Olhager, 2013).

3.3.5. SAMMANFATTNING AV PLANERINGSPROCESSEN
Det hierarkiska planeringssystemet bygger pd fyra olika nivder av planering vilka illustreras i
FIGUR 3.9. De olika nivierna skiljs it genom deras olika langa planeringshorisont, uppfoljning,

detaljniva pa information och vilka som deltar i planeringen, detta sammanfattas i TABELL 3.2.

Den oversta planeringsnivin heter silj- och verksamhetsplanering, vilken syftar till att balansera
foretagets resurstillgingar med kunders efterfrigan. Denna plan uppdateras varje manad vid ett
silj- och verksamhetsplaneringsméte dir beslut fattas om hur balans ska rida inom de olika
aggregerade produktfamiljerna. For att métena ska handla om beslutsfattande ska olika alternativ
och risker diskuteras samt att den information som delas pd motena vara vil forberedd och

distribuerad pa férhand.

Huvudplanering, som 4r den andra planeringsnivin, beror planering av produktmixen inom
produktfamiljerna, mer specifikt vilka produkter som ska firdigstillas med hinsyn till befintlig
kapacitet. Huvudplanering har veckovis uppf6ljning med en planeringshorisont som dr minst lika
lang som verksamhetens leveransledtid, det vill siga den tid det tar for foretaget att anskaffa,
tillverka och leverera en kundorder. Planeringen utférs av foretagets huvudplanerare som

anvinder foretagets I'T-system som stdd for planeringen.
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FIGUR 3.8 FORFATTARNAS SYNTETISERADE MODELL AV DET HIERARKISKA
PLANERINGSSYSTEMET

Den tredje planeringsnivin heter behovsplanering och ska éversitta huvudplanen till material-
och kapacitetsbehov pa artikelniva. Siledes ska materialanskaffning och lagerhillning planeras och
verksamhetens produktionskapacitet fordelas och optimeras. Denna planering genererar i sin tur

underlag och styrningar till detaljplaneringen samt inkops- och distributionsfunktionen.

Den ldgsta planeringsnivin idr detaljplanering vilken omsitter foretagets huvudplan och
behovsplan till faktiskt produktion. Med hinsyn tdill tillginglig kapacitet faststills nir
produktionsorders ska verkstillas. Vid diskret och oregelbundet behov sker tidsfasad produktion
med en tidsplan samt en korplan. Repetitiv tillverkning sker istillet taktbaserat ddr planeringen

syftar till att planera produktion av artiklar 16pande i en viss tid.

Nigot som dven bor nimnas dr att arbetssittet i de tvd Oversta planeringsnivderna ir
8 p &
generaliserbara, det vill siga att de kan vara hyfsat lika f6r olika verksamheter. Det 4r snarare pé

behovs- och detaljplaneringsniva som planeringssystemen blir foretagsunika
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4. EMPIRI

Detta kapitel innehiller examensarbetets empiriska studier, vilka syftar till atr beskriva foreragers
verklighet utifrin den datainsamling som gjorts. En del av kapitler kommer berora foretagets affirsplan
och produktionsprocess for att skapa en forstielse for de omkringliggande faktorerna runt planerings-
och styrsystemet. Dessutom kommer kapitler beskriva foretagets nuvarande planerings- och styrsystem
utifran den struktur som idag anvinds.

4.1. AFFARSPLAN

Trioplast Landskronas affirsplan bestar av ett ekonomiskt styrdokument samt en presentation av
deras idégrund. Det ekonomiska styrdokumentet stricker sig over en trearsperiod och bryts ner
till arsbudgetar. Arsbudgeten f6ljs i sin tur upp regelbunder vid manadsbokslut. De ekonomiska
styrdokumenten presenteras inte vidare i denna rapport utan fokus liggs pa foretagets idégrund.
Detta beror pa att den 4r av intresse for hur och vad foretaget ska planera och styra sin

verksamhet emot. Nedan f6ljer en avskrift frin delar av idégrundspresentationen.

VAR MISSION
Vi utvecklar, tillverkar och marknadsfor férpacknings- och hygienfilmer. Dessa ska se till att vira
kunder kan transportera och marknadsféra sina produkter. Vara produkter ska ge mer virden dn

kostnader i virdekedjan och ha en lag miljopaverkan.”

VAR VISION

”Att skapa effektiva forpackningslosningar for personal care-, medical-, och tissuemarknaden.”

VAR STRATEGI
”Vi ska fokusera pa kunder inom inkontinens/hygien samt premium tissue-segmenten med krav

pa flexibilitet, service och effektiva produkter for att skapa ligsta rozal cost.

Vi pa Trioplast ska vara partnern som stirker vir gemensamma konkurrenskraft genom

palitlighet, lingsiktighet, proaktiv service och kunskap.

Den gemensamma konkurrenskraften ska vara supportad av operational excellence inom

inkontinens/hygien-pasar och premium tissue-filmer. ”

VARA VARDEN
”Okad effektivitet genom trovirdighet, langsiktighet och proaktivitet. ”

4.1.1. KOMMENTARER

For att ldsaren ska forstd vad som avses i ovanstiende text krivs nigra fortydliganden. De olika
marknaderna benimns efter det innehdll alternative inom vilket omride produkterna ska
anvindas. Personal care-marknaden bestir av foretag som behover foérpacka bldjor, bindor
etcetera. Medical-marknadens produkter ir tillexempel operationsdukar som anvinds inom
sjukvarden, samt pd tissue-marknaden éterfinns foretag som behéver forpacka mjukpapper sa som

toalett- och kokspapper. Premium tissue #4r forpackningar som dr foridlade mer in
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FIGUR 4.1 FLODE AV POLYETEN GENOM PRODUKTIONSPROCESSEN

marknadsstandard. Exempelvis genom att férpackningen ir laserperforerad s att den littare gar

att oppna.

Vidare i idégrundpresentationen forklaras begrepp som exempelvis zozal cost, vilket dr en skrivelse
om kvalitet, produktivitet med mera som péaverkar kundernas kostnader. Det ges dven en syn pa
foretagets ledningsfilosofi, processkultur, l6nesittning, hilsa etcetera. Dessa avsnitt presenteras
inte ndrmre, trots att de i viss min har betydelse for verksamhetens planering och styrsystem.
Anledningen 4r att dessa skrifter inte 4r implementerade, utan ir under framtagande, och fokus
liggs pa hur foretaget fungerar i praktiken. Det visade sig dven under intervjuer med olika
befattningshavare att foretagets, mission, vision och strategier inte 4r forankrade hos personalen.

Ingen kunde dterberitta foretagets idégrund.

4.2. PRODUKTIONSPROCESSEN

Trioplast Landskronas verksamhet syftar i stor utstrickning till att producera kundanpassade
plastfilmsprodukter. De tillverkar plastfilm efter kunders 6nskemadl, trycker kunders specifika
tryck pa plastfilm eller tillverkar en pase med kundens 6nskade tryck och pas-konstruktion. Aven
om en del av plastfilmen som tillverkas gar att koppla till flera kunder s& kan produktionen anses

vara riktad mot specifika kunder, det ir saledes en kundorder som triggar produktionen.

Trioplast Landskronas produktionsprocess bestar av tre distinkta sekventiella foradlingssteg. Fran
det forsta foradlingssteget gir en delmingd av produkterna vidare till nista foridlingssteg och
resterande siljs till kunder som firdiga varor. Frin steg tvi gir en delmingd till det tredje
foradlingssteget och resterande siljs som firdiga produkter. Detta kan visas genom att f6lja flodet

av polyeten genom produktionsprocessen, vilket illustreras i FIGUR 4.1.

Det forsta foridlingssteget i produktionsprocessen ir plastfilmsextrudering. Da virms rimaterialet
polyeten for att sedan blasextruderas till en plastfilmstub som delas och rullas upp pa rullar av
plastfilm. Beroende pé vilket rimaterial som anvinds kommer filmen antingen bli transparent s&
att den gar att se igenom eller firgad. Noterbart 4r att transparent plastfilm anses vara det renaste

materialet d& det sedan kan tryckas i 6nskad firg, medan firgad plastfilm inte gir att gora
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transparent i efterhand. Det idr dven i detta foridlingssteg plastfilmens tjocklek, material- och

ytegenskaper avgérs, samt till viss mén plastfilmens bredd.

Det andra foradlingssteget dr ett tryckeri. Detta steg tar den extruderade plastfilmsrullen, rullar
upp den, drar den genom tryckpressarna dir ett tryck trycks for att sedan rullas till en trycke
plastfilmsrulle igen. Innan trycket trycks maste klichéavdelningen utforma och tillverka designen
pa trycket och dess verktyg, ett sadant tryck kan besta av upp till atta firger. For varje firg som
ska tryckas pa plastfilmen behdvs separata tryckvalsar och firgkar, vilket gor att komplexiteten
och stilltider okar linjart med antalet firger. I tryckerimaskinerna skirs dven filmens bredd ner till

den efterfragade filmbredden och eventuellt perforerar en laser plasten om sa 6nskas.

Det sista foradlingssteget dr pastillverkningen. Hir svetsas plastfilm ihop till pésar vilka ska fyllas
med kundernas produkter innan dess att de ska forslutas och sedan siljas. Olika kunder onskar
olika vikningar och storlekar pa péasarna vilket skapar en bred variation pé utférandet. Dirav finns
flertalet olika maskiner som har mgjlighet att tillverka de olika varianterna, dock inte nigon

maskin som klarar att tillverka alla sorters pasar.

Mellan varje foridlingssteg lagerhalls materialet i halvfabrikatslagret i vintan pa nista
foradlingssteg. Firdiga produkter lagerhalls i firdigvarulagret i vintan pd utleveranser. Till viss
mén ir denna lagerhéllning ett méste, efter extrudering s ska plastfilmen vila i 24 timmar innan

kvalitetskontroller gors.

I FIGUR 4.2 visas en karta éver produktionsavdelningen pa Trioplast Landskrona. Den visar att
det finns atta stycken extruders som tillverkar de olika varianterna av plastfilm. Direfter finns det
totalt sju olika sorters tryckpressar med olika kapacitet och tillverkningsméjligheter, dir en av
dem inte anvinds och en endast anvinds av Trioplast Landskronas systerbolag Trioplanex som
delar lokal med Trioplast Landskrona. Nirmast lagret finns pastillverkningsmaskinerna och dessa

dr sammanlagt 9 stycken, alla med olika kapacitet och produktionsmajligheter.

De tre avdelningarna i produktionen har en avdelningschef som ansvarar for funktionens arbete.
Dessa verkar direkt under produktionschefen, vilket kan utlisas i organisationsschemat
presenterat i inledningskapitlet. Avdelningscheferna arbetar dagtid och foljer dagligen upp satta
produktionsmdl, eventuella problem som uppstitt och vidtar sedan de atgirder som ir
nodvindiga for att produktionen ska fortldpa. Under avdelningscheferna arbetar sedan
produktionsarbetare vilka skoter den fysiska tillverkningen inom avdelningen. Dessa arbetar i
olika skift som roterar antingen i fem eller tre olika skiftlag. De olika avdelningarna har olika
system for hur dessa skift roterar och beroende pé vilken maskin de arbetar vid kan de dven rotera

pa antingen tre- eller femskift.

Inom produktionsavdelningen anordnas en ging i veckan ett produktionsméte dir
produktionschef, produktionsledare, lagerchef, underhéllschef och teknisk chef mots och
diskuterar fragor rérande produktionsprocessen. Dir diskuteras hilsa och sikerhetsfragor samt

personalutbildning etcetera.
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FIGUR 4.2 KARTA OVER PRODUKTIONSAVDELNINGEN

4.2.1. EXTRUDERING

Produktionens forsta foridlingssteg dr tillverkningen av plastfilm. Detta gors genom att
ramaterialet polyeten blasextruderas till en tunn plastfilm och rullas upp pé bobiner dill en
plastfilmsrulle. Rivarumaterialet i form av polyetengranulat smilts och blases sedan till en

plasttub, vilken sedan skirs och rullas upp pa en rulle.

Filmens utforande varierar i form av materialegenskaper, filmtjocklek och filmbredd. Exempel pa
materialegenskaper som anpassas dr héllfasthet, ytans glans, plastens elasticitet och huruvida
filmen ska vara transparent eller inte. Allt detta anpassas genom tillsatsimnen och varje enskild
plastfilmssort har ett eget recept. Filmens tjocklek och bredd anpassas vid extruderingen. Virt att
notera ir att filmens tjocklek maste vara exakt den som kunden efterfrigar medan dess bredd gar

att beskira vid ett senare tillfille om den 4r bredare 4n vad som 6nskas.

Nigot som blivit vanligare pd senare tid ar kunders krav pa att plastfilmen framstills av
atervunnen plast eller att den tillverkas pa miljévinlig polyeten, polyeten som da ar framstilld ur
sockerrér istillet for olja. Denna nya mer miljovinliga plast kallar Trioplast Landskrona for gron
polyeten. Kunders krav pd atervunnet material skapar dock problem f6r extruderingen pa grund
av varianser i det dtervunna materialets egenskaper, vilket har en direkt inverkan pa plastfilmens

egenskaper. Detta leder till kvalitetsbrister i plastfilmsextruderingen vilket dock inte gar att
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Tryckpress Specifikationer Tryck, per vecka 2012 Tryck, 2012

Medel Std. avvikelse Totalt Andel
C1 il Oz 360 km 154 km 18692 km 1%
] i fareer
C2 Upp tll 8 firger 540 km 175 km 28127 km 17%

Upp dill 8 firger
C4 Laserperforering 931 km 234 km 48447 km 30%

Kodskrivare

Upp dll 8 firger
G5 Laserperforering 909 km 185 km 47275 km 29%
Kodskrivare

Upp dll 8 farger

ot s s v i 400 km 128 km 20818 km 13%

FK2

Totalt 3140 km 163359 km

TABELL 4.1 TRYCKERIAVDELNINGENS MASKINER MED HISTORISK PRODUKTIONSDATA OCH
SPECIFIKATIONER

koppla till varianser i produktionsprocessen, utan snarare pd grund av varianser i rivarans

materialegenskaper.

Ledningen inom Trioplast Landskrona ser extruderingsavdelningen som den mest stabila och
tillforlitliga delen av produktionsprocessen. Om utfallet frin extruderingen skulle avvika sa beror
detta sillan pd att processen som sidan ir bristfillig utan snarare pa dess ingdende ravarors

materialegenskaper.

Av det som produceras i extruderingen gar cirka hilften vidare till tryckeriet for att tryckas.
Resterande siljs som produkter till kunder som képer otryckt plastfilm. Dirav delas ofta
extruderingens produkter upp i produktgrupperna “otrycke rullmaterial” eller halvfabrikat”. 1

extruderingen mits produktionen i vike, det vill sdga antal kilogram eller ton producerade.

4.2.2. TRYCKERI

Tryckeriet 4r produktionens flaskhals och kommer dirmed att beskrivas grundligare 4n 6vriga
foradlingssteg. Plastfilm som extruderats trycks efter kunders 6nskemal och dessa kan variera frin
komplexa 8-firgstryck till enklare enfirgade tryck. Filmen kan dven tryckas pi bada sidor vilket
skapar ytterligare komplexitet i trycket. Vissa kunders design pa trycket dr aterkommande medan
andra kunder onskar variera sitt tryck vid varje order. Om en kund onskar att dndra ett tryck
behover klichéavdelningen tillverka klichéer, vilket 4r en plaststruktur som fists pé tryckvalsar, for

det specifika trycket.

Utover sjilva trycket sa dr det dven i detta produktionssteg som plastfilmen perforeras, detta sker
med hjilp av en laser. Plastfilmen perforeras for att slutprodukten, som ir en plastférpackning,

littare ska 6ppnas av slutkonsumenten.
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Ar C1 C2 C4 C5 FK2 Totalt

2008 15880 km 46452 km 43303 km 35399 km 37027 km 178061 km
2009 14023 km 36683 km 42768 km 48071 km 33302 km 174849 km
2010 15513 km 33584 km 48025 km 46583 km 26970km 170675 km
2011 12553 km 27844 km 46757 km 49014 km 21356 km 157524 km
2012 18692 km 28127 km 48447 km 47275 km 20818 km 163359 km

TABELL 4.2 TRYCKERIETS HISTORISKA PRODUKTION

De fem tryckpressar som Trioplast Landskrona AB anvinder sig av har olika méjligheter och
kapaciteter, dirav maste vissa produkter bearbetas i specifika tryckpressar vilket framgir i
TABELL 4.1. I vilken hastighet en tryckpress kan bearbeta produkten varierar beroende pé
tryckpress och specifik produkt. Tryckeriets hastighet mits i meter per minut.

Att byta tryck pa en tryckpress innebidr att byta tryckvalsar med specifika klichéer och att byta
fargkar. Dessa ska plockas ut ur tryckpressen for att sedan tvittas innan nista tryck kan pabérjas.
Efter att firgkaren tvittats och tryckpressen ir ren ska nya tryckvalsar appliceras i tryckpressen
och nya firger tillforas i firgkaren, sedan ir tryckpressen redo for nista tryck. Ett stdll med byte av
farg kan ta upp till atta timmar beroende pa antal firger som ska bytas och om bara tryckvalsar
ska bytas kan ett orderbyte ta nigon timme. Dirmed underlittar det for tryckeriet dd samma

farger kors efterfoljande.

Under en lang tid har tryckeriet varit produktionens flaskhals och det ir inte ovanligt med
kvalitetsbrister i trycket. Under 2012 tryckte tryckeriet totalt ca 160 miljoner lopmeter, vilket
motsvarar ca 6000 ton trycke rullmaterial. De enskilda tryckpressarna produktion under 2012
och deras andel till den totala produktionen presenteras i TABELL 4.1 och i FIGUR 4.3 kan
variationen i antalet tryckta meter per vecka och tryckpress grafiskt utldsas, dir den streckade

linjen 4r tryckpressens medelproduktion under 2012.

Ledningsgruppen pa Trioplast Landskrona AB har tryckeriet som hogsta prioritet. Problem med
kvalitetsbrister och stor varians i antalet producerade meter anses frimst bero pa avsaknaden av
ledarskap di ingen tryckchef (avdelningschef) varit anstilld. Samtliga ir dven eniga om att
tryckeriet har méjlighet att producera mer 4n vad som gors idag. En stor anledning anses vara att
tryckarbetarna inte arbetar tillrickligt hart och inte bryr sig om utfallet. Nedan i TABELL 4.2
kan tryckeriets historiska produktion utldsas vilken dven visar hur de olika maskinerna i tryckeriet
producerat historiskt. Ledningsgruppens syn pa tryckeriet medfor att satta produktionsmal for
tryckeriet endast sporadiskt uppfylls. 2012 lag det drliga produktionsmalet cirka 33 % 6ver den

verkliga produktionsvolymen.

En betydande del av det som trycks i tryckeriet ska gi vidare till nista produktionssteg som ir
pastillverkning. Det resterande som inte ska bli pasar siljs som firdiga produkter och dessa blir

frimst forpackningar till mjukpapper, sa som toalettpapper.

I foretagets affirssystem registreras en order enligt givna produktgrupper. Dessa produktgrupper
speglar till viss del de olika tryckpressarnas specifikationer. Dessa grupper listas i TABELL 4.3
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Tryckeriavdelningens produktion per vecka och tryckpress
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FIGUR 4.3 TRYCKERPRESSARNAS PRODUTKION I TUSEN LOPMETER PER VECKA

nedan. Vissa produktgrupper har anmirkningsvirda namn si som “Anvinds ¢j” och "Tryck F4
vilj”. Vad dessa produktgrupper innehiller liggs ingen vikt vid, utan kommer att vara en
rekommendation till planeringsfunktionen att utreda. Tabellen visar d4ven hur stor andel av den

totala produktionen som produktgruppen upptar.

4.2.3. PASTILLVERKNING

Pastillverkning 4r det sista foradlingssteget i Trioplasts Landskronas ABs produktionsprocess.
Trycke plastfilm i rullar matas in i pdsmaskiner for att slutligen vikas, skiras och svetsas ihop till
kundens specifika pise. De olika pasar som tillverkas har olika konstruktioner beroende pa vad de
ska fyllas med. Utover konstruktionen pa pésen si varierar pésars olika etiketter och vissa pasar

har 4ven handtag, vilket ir ett eget halvfabrikat som ska svetsas ihop med pésen.

Pastillverkningen bestir av totalt nio pdsmaskiner, vilka till antal 4r jimt fordelade mellan jumbo-
, joker- och automat-maskiner. Dessa tre olika typer av maskiner tillverkar olika varianter av pasar
som har till syfte att paketera olika produkter och dirmed idven att passa till olika sorters

forpackningsmaskiner. Pasarna tillverkas hos Trioplast Landskrona AB for att sedan distribueras
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Produktgrupper Andel

Rullmaterial till péstillverkning 27,2%
Anvindes ¢j 0,3%
Barnhygien 0,0%
Hygien 0,0%
Livsmedel - Tryckt rullmaterial 1,4%
Mjukpapper - Rullmaterial 35,0%
Trycke rullmaterial - Laserperforering 27,2%
Trycke rullmaterial — Laserperforering Grén Polyeten 2,6%
Tryckt rullmaterial - Gron Polyeten 0,4%
Trycke rullmaterial — Mekanisk perforering 0,5%
Tryck F4 vilj 4,3%
Trycke kopt film 1,0%
Ovrigt rullmaterial 0,0%

TABELL 4.3 TRYCKERIETS BEFINTLIGA PRODUKTGRUPPER
till kunder som sedan fyller pasarna med sina produkter.

Pastillverkningen bestir som sagt av nio pasmaskiner, samtliga kors dock inte samtidigt da varken
bemanningen eller behovet finns. Personal fir flyttas runt och olika maskiner kors beroende pé
vilka orders som ska tillverkas. Stilltiderna r korta vilket mojliggor flexibiliteten att byta orders
snabbt samtidigt som begrinsningarna i de olika maskinerna begrinsar det maximala utflddet av
specifika varianter av pasar. Arbetsstyrkan i péstillverkningen ses dven den som en begrinsande

faktor da endast ett visst antal maskiner kan kéras samtidigt.

Planeringschefen finner det problematiskt att planera pastillverkningen. Delvis beroende pa att de
olika maskinerna i péstillverkningen klarar olika sorter och beroende pd personalen sa tillverkas
olika mingder pésar, men 4ven for att det inom passorterna finns olika varianter som inte gir att

tillverka i alla jumbo-, joker- eller automatmaskiner.

Eftersom pastillverkningen 4r det sista foradlingssteget i tillverkningen sa siljs pasarna eller liggs i
lager. D4 pasarna dr maximalt féridlade 6nskas de inte i lager vilket medfor att pastillverkning
endast sker da en faktisk kundorder finns. Pastillverkningens produktion mits i antal pésar

tillverkade per tidsenhet.

4.3. PLANERINGSSYSTEMET

Trioplast Landskronas planeringssystem foljer ingen vedertagen och helt reglerad strukeur like det
ramverk som byggts upp i detta examensarbetes teorikapitel. Planeringssystemet dr snarare en
foljd av det praktiska arbete som maste genomféras for att produktionen ska flyta pa, vilket i sin
tur medfor att planeringen 4r mer fokuserad pd det dagliga och veckovisa arbetet dn det

langsiktiga och strategiska.
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Empirin f6r planeringssystemet kommer utgd frin den struktur och den beskrivning som
Trioplast Landskrona har, men samtidigt inkludera komponenterna kundorders och utleveranser

vilka paverkar planeringssystemet.

4.3.1. KUNDORDERS

Kundorders som inkommer till foretaget hanteras pd tre olika sitt beroende pd dess ursprung.
Forsta proceduren innebir att en ny kund tar kontakt med offertfrfrigan om en ny produkt.
Dessa hanteras av foretagets siljare som utreder kundens mojligheter och 6nskemadl. Efter en
overenskommelse liggs kundordern till foretagets customer service (CS) och den nya kunden
registreras som befintlig kund. Den andra proceduren innebir att redan befintliga kunder
kontaktar CS och antingen avropar produkter frin tidigare levererade prognoser eller ligger nya
orders. Den tredje proceduren ir speciell. Foretaget har for en stor kund avtalat ett
konsignationslager for vilket de ansvarar att hilla acceptabla lagernivaer. Detta innebdr att CS
genererar orders med avseende pa forbrukningen av konsignationslagrets nivder. Nir en
kundorder har mottagits pd nagot av ovanstiende sitt, registreras den i foretagets affirssystem,
vilket gor den synlig for planeringsavdelningen. Planerarna kontrollerar produktionens
beliggning, tillging pa rivaru- och insatsmaterial etcetera och skapar direfter en
produktionsorder som pa bista sitt matchar kundordern. Direfter orderbekriftar planerarna till
CS som i sin tur orderbekriftar till kund. Malet f6r CS 4r att kunna orderbekrifta inom tva dygn,
men det varierar vildigt mycket beroende pa planerarnas arbetsbelastning och
orderbekriftelsetider pa over tva veckor till kund 4r inte ovanligt. I de fall en kund inte accepterar
exempelvis leveransdatum eller pris sker en samverkan mellan CS och planerarna for att forsoka

tillmotesgd kundens 6nskemal genom omplanering av lagd produktionsplan.

Storleken pa inkomna kundorders varierar kraftigt, vilket framgar i FIGUR 4.4. I den forsta
grafen visas hur den totala orderingdngen, mitt i ton och grupperad i fyra produktfamiljer, sig ut
i manadsperioderna under dr 2012. Det gar bland annat att utlisa att orderstorlekarna i
produktfamiljerna pédsar och otrycke film 4r som ligst under sommarmanaderna och att det
tryckta rullmaterialet ser ut att ha en neditgdende trend under aret. Det mest anmirkningsvirda i
grafen dr att den interna kundens orderstorlekar ser ut att vara de som 4r mest volatila och
svarplanerade. I den andra grafen visas det totala antalet orderlagda ton per manad. Okulirt ser
variansen mindre ut pa totalen vid uppbrytning i produktfamiljer. I den nedersta tabellen framgar
att den totala orderingdngen avviker ifrin medelbeordringen med 22 %. Den enda produktfamilj
som ligger nira den siffran ir trycke rullmaterial. Huvuddelen av dessa produkter utgérs av tvéa
stora externa kunder. Pésarna styrs till stor del ifran intern orderliggning, men orderliggningen ir
vildig volatil, likasa den interna kundens orderldggning. Detta dr anmirkningsvirt eftersom de

produktfamiljer foretaget har storst kontroll éver 4r de som ar mest volatila.

Vad som iven upplevs vara ett dterkommande dilemma och som bidrar till variansen av
kundorderstorlekarna dr de prognoser som levereras frin kund med konsignationslager. Kunden
levererar i slutet av dret dels en arsprognos for nistkommande ér och dels en nedbruten
kvartalsprognos av vad som kommer att férbrukas i konsignationslagret. Kvartalsprognoserna

upplevs som bristfilliga i sin precision, medan arsprognosen Sverensstimmer vil med utfallet.
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Antal beordrade ton per manad under 2012
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FIGUR 4.4 ORDERINGANG VID TRIOPLAST LANDSKRONA 2012

Kvartalsprognoserna limnas cirka tvad veckor innan ett nytt kvartal pdbérjas. Dessa perioder

upplevs som anstringda di den nya kvartalsprognosen

som regel omkullkastar lagd

produktionsplanering. Mellan kvartalen kan kunden tillexempel onska ett annat tryck pa en

artikel 4n vad som forvintades vilket leder till att materialet 4r svart att producera mot lager.

Trioplast Landskrona AB har idag manga kunder, kunder med blandade f6rutsittningar och

behov. De flesta kunder koper endast en sorts produkt av Trioplast Landskronas erbjudande

medan ett fital kunder koper flera olika. Av den otryckta plastfilm som inte féridlas ytterligare sa

gar merparten av forsiljningen till en intern kund inom koncernen vilken kund benimns "intern

kund.”
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Fordelning av kunder per produktsort
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FIGUR 4.5 FORDELNING AV KUNDER PER PRODUKT

Forsiljningen av trycke rullmaterial sker framst till tva storre kunder. En av dessa, "Extern stor
kund 27, har vidare krav pa produkten och 6nskar ett nirmre samarbete med Trioplast i
utvecklingen av produkten. Denna kund har dven elva dagars leveransledtid vilket 4r unike for
denna kund. Den andra stora kunden inom tryckt rullmaterial 4r "Extern stor kund 17, som dven
koper otrycke film och pasar. Denna kund stiller inga ytterligare krav pa produkten mer 4n att
den uppfyller standardkraven for tryckt rullmaterial. Nedan i FIGUR 4.5 illustreras fordelningen
av kunder i de olika produktgrupperna. Specifikt utmirkta ir kunderna “Intern kund”, ”Extern
stor kund 1”7 och ”Extern stor kund 2”. Dessa utmirker sig pa grund av sin totala orderstorlek

eller sina specifika produkt- och leveranskrav.

Virt att notera dr dven de olika produkternas marginaler. Generellt sett, ju mer féridlade en
produkt dr desto hogre dr Trioplast Landskronas vinstmarginaler pa produkten. Detta betyder att
det inte 4r antal ton som avgér huruvida en affir 4r 16nsam eller ¢j, utan den avgérande faktorn ir

vilken sorts produkt och hur den ir féridlad.
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DISTRIBUTION

En faktor som paverkar nir i tiden en kundorder méste produceras dr de kundloften avseende
leveranstider som avtalats. Dessa kundléften skiljer sig at mellan kunderna och inte specifike
mellan produkterna. Exempelvis har en kund avtalsreglerad leveranstid pd elva dagar fran lagd
order av en produkt inom tryckt rullmaterial, medan andra kunder har avtalat fyra till sex veckors
leveranstid av densamma. Differensen i avtalad leveranstid beror hur kunderna styr sin
produktion och sina interna lager. Dock stiller de olika leveranstiderna fér samma produke stora
krav pé planeringen avseende produktion av ritt produke i ritt tid for att skapa forutsittningar for

utleveransfunktionen.

Utleveranser av firdigvara till kund planeras och bestills av lagerchefen vid Trioplast Landskrona.
Hon arbetar med olika avtal for olika transporter. Dels finns vilutvecklade samarbeten med lokala
speditorer, men dven upparbetade relationer med multinationella transportféretag. Till kunder
langt bort har fasta korningar avtalats, vilket kriver en sirskild uppmirksamhet ifran
planeringsavdelningen. Ett exempel framtaget av planeringschefen fir beskriva problematiken.
FIGUR 4.7 visar fem olika scenarion som kan intriffa di kunden med elva dagars avtalad

leveranstid ligger en kundorder.

Produktionstiden for Trioplast Landskronas produkter bedoms vara som snabbast fem dagar och
transporttiden fran Landskrona till kund ir tre dagar. Till "Stor Extern kund 2" finns det ett
transportavtal med en oberoende transportdr som hidmtar gods péd tisdagar och fredagar. I det
forsta scenariot ligger kunden en bestillning pd mandagen. Ordern ir firdigproducerad pa
sondagen samma vecka. P4 mandagen veckan efter bokas plats i fordonet som avgar f6ljande
tisdag. Produkterna levereras till kund pé fredagen och avtalad leveranstid pa elva dagar uppnas. I
nista scenario visas vad som sker om kundordern inkommer under tisdagen. Ordern kommer i
detta fall som tidigast vara firdigproducerad mandagen efterféljande mandag. Detta ir for titt
inpa tisdagen for att orden ska hinna bokas in i den transport som avgar f6ljande tisdag. Detta far

till £6ljd att ordern firdigstills forst for att kunna avgd med transporten efterfljande fredag vilket

FIGUR 4.6 EXEMPEL PA UTLEVERANSER TILL "STOR EXTERN KUND 2”
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i sin tur far till f6ljd att avtalad leveranstid inte efterlevs.

I tabellen ses att endast tva scenarion uppfyller avtalad leveranstid pa elva dagar, nimligen om
kundorders inkommer mandagar och fredagar. Inkommer en kundorder pi 6vriga dagar hinner
inte ordern firdigstillas innan den ska utlevereras till kund. Problemen f6r planeringsavdelningen

uppstar vid de tillfillen di kunden inte accepterar att ordern levereras pa exempelvis 14 dagar.

4.3.2. PLANERINGSFUNKTIONENS ORGANISATIONSSTRUKTUR

Enligt organisationsschemat lyder planeringsfunktionen under foretagets supply chain manager,
vilken i sin tur lyder under den verkstillande direktéren. Hos Trioplast Landskrona si ar det den
verkstillande direktéren som for tillfillet dven har rollen som supply chain manager. Viljan har
varit att frikoppla planeringsfunktionen s att den kan verka som en brygga mellan
produktionsavdelningen och marknadsavdelningen. Om planeringsavdelningen varit placerad
under produktionsavdelningen anses det foreligga en overhingande risk f6r suboptimering till
produktionsavdelningens fordel, dir exempelvis batchstorlekarna hade blivit optimerade efter

produktionen och inte nédvindigtvis kundernas 6nskemal.

Planeringsavdelningen bestdr av totalt fyra personer. En planeringschef, en beredare samt tvé
produktionsplanerare. Planeringschefens uppgifter bestir i huvudsak av att leda och utveckla
planeringsfunktionen. Beredaren konstruerar det underliggande material som krévs for att bygga
upp den slutprodukt som kunder efterfrigar. Om en kund exempelvis efterfragar en viss typ av
pase konstruerar beredaren denna genom att faststilla de ravarumaterial, firger, klichéer etcetera
som ska anvindas. De tvd produktionsplanerarna ligger kérordningen i produktionen, bestiller
insatsmaterial som mojliggor produktion samt i samrid med Customer Service bevakar

produktionsorders for att tillse att de lever upp till stillda leveranskrav.
4.3.3. PLANERINGSHIERARKIN BESKRIVEN UTIFRAN OLIKA TIDSHORISONTER

PLANERINGSHORISONT UPP TILL 36 MANADER

Planeringen for foretagets utveckling pa ling sikt sammanfattas i en trearsplan och forumet f6r
dess utveckling sker i samband med det arliga budgetarbetet. Trearsplanen 4r det som nidrmast
kan liknas med foretagets affirsplan, beskrivet enligt ovan, och i den framgér strategiska beslut,
kommande investeringsbehov samt en uppdatering av marknaden. Trearsplanen framarbetas av

ledningsgruppen under ledning av foretagets verkstillande direktor.

PLANERINGSHORISONT UPP TILL 12 MANADER

Trioplast Landskronas styrning domineras till stora delar av lagd arsbudget. Kontinuerligt
genomférs manadsbokslut for att folja upp drsbudgeten, vilken faststills i september for
nistkommande dr. Utdver denna styrning inférde planeringschefen ett nytt planeringsmote i
januari 2013. Foretaget upplevde stora problem med att hélla leveranstider, frimst pa grund av
lag produktionseffektivitet i tryckeriet, vilket féranledde uppkomsten till detta méte. Den
grundliggande idén var att en ging i midnaden samla ledande befattningar for att diskutera hur

kommande orderingingar ska losas utifrin de kapacitetsproblem som finns.
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De méten som har varit under viren 2013 har letts av planeringschefen. De har genomf6rts med
titare intervaller, varannan fredag, in vad som var tinkt. Detta beror pa att man upplever att
foretagets pressade situation att vinda den negativa trenden i produktionen behover titare
uppfoljning. Agendan som anvints under motena har varit motesunik, det vill siga att ingen
standard har anvints. Punkterna pa agendan har avhandlat semesterplanering, lagerniver,
effektivisering av produktionen, projektuppfoljningar, projektstarter, dvrigt som behéver 16sas for

tillfllet samt en 6verblick éver produktfamiljer.

Den information som framliggs under motet presenteras i Excel-kalkylblad och exempel visas i
BILAGA 1. For att kort sammanfatta informationen som finns pa kalkylblad sd presenteras
produktfamiljerna  pa samma blad, tidshorisonten 4r innevarande kalenderir och
lagerutvecklingen foljs inte upp. De forsiljningsprognoser som presenteras bestir av prognoser
som levereras av kund, det vill siga att prognoserna utgors av kundernas uppskattade forsiljning.
Kvaliteten pd prognoserna skiljer sig at mellan kunderna. Exempelvis levererar vissa kunder
arsprognoser och kvartalsprognoser dir den forstnimnda ofta stimmer och den sistnimnda ofta
ar felaktig. Planeringschefen upplever att prognoserna i méinga fall 4r f6r odetaljerade, vilket
forsvarar planeringsarbetet. Resursplaneringen som ska balanseras mot forsiljningsprognoserna
upplevs som oflexibel. Detta beror pa att strategin for att balansera produktionskapaciteten mot
efterfrigan gir ut pa att forsoka bemanna upp med personal i de perioder det behovs. 1 dagsliget
arbetar stora delar av produktionen femskift, men hinner dndi inte leverera planerade orders,
vilket i praktiken gor det svart att kora ikapp eller bemanna upp i de perioder det behovs.
Losningarna blir istédllet att senareldgga delar av produktionen, ligga ut pd legotillverkning och

anvinda sig av expressfrakter.

De produktfamiljer som i huvudsak diskuterats ar otrycke film, intern kund, tryckt rullmaterial
samt pasar. Dessa familjer dr grupperade efter antalet produktionssteg som produkterna behover
innan det klassas som slutprodukt. I vissa skeden av moten eller i diskussioner i andra
sammanhang inom foretaget anvinds 4ven andra produktfamiljeindelningar. Ibland sker
indelningen efter kunder. Trioplast Landskrona har ett fital stora kunder som stir for stora
produktionsvolymer vilket gor det naturligt att indela produktfamiljerna efter dessa och gruppera
de manga mindre kunderna som 6vriga. Indelning i familjer kan dven ske efter vilka affirer som
produkterna kan grupperas i. Tissue-affiren innefattar det tryckta rullmaterial som siljs och som i
senare led anvinds som forpackningar inom mjukpappersindustrin. Inco-affiren ar de pisar som

siljs som forpackningar for inkontinens och hygienprodukter.

Det finns idag ingen utarbetad process som leder fram till den information och data som har
sammanstillts till och utbytts under planeringsmétet, utan detta 4r ett arbete som
planeringschefen lagt pa sig sjilv. I egenskap av tidigare IT-chef inom f6retaget himtar, bearbetar
och forbereder planeringschefen det underlag som berér de beslut som ska fattas. Det aktiva
deltagandet under métet varierar siledes mellan befattningshavare, frin drivande till informativt
lyssnande. Detta leder till att vissa fragor inte blir besvarade pid grund av att ansvarig
befattningshavare varit oférberedd pd att frigan ska diskuteras. Nir informationsbehov och

undersokningar behdver goras och presenteras pd nistkommande mote, sker ingen
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ansvarsfordelningen eller tidsplanering. Anledningen forefaller vara att rollférdelningen i den

process som borde foranleda planeringsmatet ér utebliven.

DAGLIG TILL VECKOVIS PLANERINGSHORISONT

En stor del av det dagliga och veckovisa planeringsarbetet skots av planeringschefen samt
planeringsavdelningens tvd planerare. Arbetsfordelningen mellan planerarna ir att en hanterar
planeringen avseende extruderingsavdelningen samt tryckeriet, medan den andra hanterar

planeringen for pasavdelningen och systerbolaget Trioplanex.

I det veckovisa planeringsarbetet finns i dagsliget ingen métesstruktur. Da situationer som har ett
behov av beslutsfattande uppstar, 16ses dessa allt eftersom de uppstir och eventuella méten bokas
vid behov. Efter att en kundorder lagts planeras den in i foretagets grova veckovisa
planeringssystem, vilket finns i foretagets affirssystem. Dir genom kan planerarna se huruvida
kapacitet finns och dven planera ordern i en specifik maskin. Denna veckoplan for varje maskin
ligger dven till grund for foretagets loften till kunder gillande produktionskapacitet, det vill siga
deras "mojlighet att lova”. Pa maskinnivd dr det ofta planerat mer produktion 4n vad som ir

mojligt vilket gor att planerarna justerar planen nir kérorderplanen fastslas.

Trots att planeringsavdelningen inte har négra faststillda strategier fér hur material ska
produceras och halvfabrikat férberedas, bearbetas dessa fragestillningar av produktionschefen.
Hur manga och vilka produkter som ska lagras som firdigvara, vilka produkter som ska kéras i
vilka maskiner och vilka halvfabrikat i form av plastfilm som ska finnas pé lager, 4r bland annat
tre frigor som berdrs. D4 vissa tryckta produkter som siljs har en leveransledtid till kund pa elva
dagar, maste produkten antingen redan vara gjord eller atminstone dess plastfilm vara firdig for

att produkten ska levereras i tid.

Vilka maskiner som producerar vilka orders styrs forst och frimst av vad de olika maskinerna
klarar av att producera. I pisavdelningen finns det exempelvis tre olika typer av maskiner som
klarar av att producera olika sorters pasar. Aven i tryckeriet ir det de olika maskinernas tydliga
kvalifikationer som styr foérdelningen. Detta medfér att olika kunder, med olika krav och

leveranstider, alterneras i samma maskin.

I planerarnas ansvarsomrade ingdr frimst kororderplanering av produktionen samt bevakning av
orders. I bevakningen av produktionsorders ingdr dven att sikerstilla att underliggande artiklar till
slutprodukterna si som ravaror, insatsmaterial och férpackningsmaterial finns tillgingligt for att
produktion ska kunna genomféras. Artikeluppbyggnadsstrukturen finns i foretagets IT-system
och behoven genereras sa fort en produktionsorder for en slutproduke registrerats. Betriffande
kororderplaneringen finns en oskriven prioriteringsregel vid hindelse av att orders maste
senareldggas eller flyttas. Den siger att stora kunder har foretride. Regeln upplevs fungera daligt i
praktiken déa de stora kunderna naturligt stir f6r huvuddelen av det som passerar produktionen.
Dirmed hinder det ofta att det 4r mellan stora kunder prioriteringarna maste ske. Regeln skapar

siledes en kinsla av att allt 4r lika viktigt och den forlorar sin funktion som prioriteringshjilp.
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Det som planerarna upplever skapar mest friktioner i deras dagliga arbete 4r den flexibilitet i
kunderbjudande som erbjuds kombinerat med en fullbelagd produktion. Att halla en
framf6rhallning upplevs som mycket svirt da de varierande leveranstiderna och orderstorlekarna
ofta omkullkastar lagd produktionsplan. Idag blandas produkter med olika leveranstider i samma
maskiner pd grund av ett hogt ordertryck. Forsok att minska variansen i orderstorlekar gors
genom orderklyvning, det vill siga att de delar upp stora orders och kér dem i mindre batcher.
De forsoker dven sla ihop orders i till exempel extruderingen for att minska antalet omstillningar.
I tryckeriet forsoker de minska stilltiden genom att planera in orders med likande firger i f6ljd

och i samma maskiner.

Planeringsavdelningen har dagliga moten med produktionsavdelningen. Dessa sker i form av
morgonméten dir planeringschefen, produktionschefen och produktionsledare gar igenom
dagens situation och fingar upp eventuella férindringar och prioriteringar i den planeringen som

miste ske.

[T-sTOD

Trioplast Landskrona anvinder sig av ett lokalt affirssystem kopplat till hela deras verksamhet,
vilket 4r en forutsittning fo6r produktionsplanering och beredning. I detta system finns
artikeluppbyggnadsstrukturer, beliggning per maskin och tidsperiod, lagersaldo per artikel,
korordningen av artiklar etcetera. Affirssystemet ir textbaserat och kriver goda kunskaper och
forstaelse for att anvindas i det dagliga arbetet. Till affirssystemet finns det pibyggnadsprogram,
vilket himtar informationen till ett annat anvindargrinssnitt. Vilken variant personalen viljer att

arbeta i beror pé personliga preferenser, inga bestimmelser styr 6ver hur hanteringen ska ske.
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5. ANALYS

Analyskapitler syftar till arr utifran det teoretiska ramverket beskriva den verkliga verksambeten och

hur den enligt presenterade teorier borde bedrivas. Analysen ligger dirmed i atr utifrin vedertagna
teorier pavisa skillnaderna mellan teorierna och dagens planeringssystem och dir igenom dven upptiicka
om eventuella gap finns i den teoretiska modellen.

5.1. AFFARSPLAN

I Trioplast Landskronas arbete med sin affirsplan hamnar idégrunden i skuggan av de
ckonomiska styrdokumenten. Detta konstaterande grundar sig pa tva iakttagelser. For det forsta
liggs mycket tid pa ekonomisk uppféljning relativt den tid som ldggs ner pa implementering och
uppfoljning av idégrunden. For det andra har personalen en god uppfattning om vilket resultat
foretaget presterar, men de har svarare att aterberitta visioner, mél och strategier. Detta kan bero
pa flera saker. Eftersom foretaget har upplevt en resultatmissigt svag period faller det sig naturligt
att den ekonomiska prestationen och uppfoljningen far storre utrymme i styrningen av foretaget,
di det krivs att foretaget levererar vinst for dess langsiktiga Gverlevnad. Prioritet blir darfor att
folja upp de ekonomiska nyckeltalen och styra s att resultatet vinder pa kortast mojliga tid, alltsd
mycket reaktivt arbete. Mindre tid liggs pa langsiktiga planer Gver vart foretaget ska befinna sig i
framtiden. En annan forklaring kan 4ven vara att ekonomisk uppfoljning utgérs av "harda fakea",
det vill siga siffror, vilka dr enkla att mita och ta till sig. Mitning av visioner, och strategier ir av

mjukare karaktir och inte alltid enkelt att kvantifiera, vilket 6kar motstandet till forstaelse.

Att foretaget arbetar med en tredrsplan r bra, men den langsiktiga planeringen maste vila pa en
idégrund vilken idag 4r under utarbetning och inte forankrad. Detta forsvarar for
planeringsfunktionen. De behéver styrningar ifrin idégrunden f6r att kunna bygga
prioriteringsregler i planeringen. Frigor om vilka kunder, produkter, volymer etcetera som ska

prioriteras, saknar idag ofta svar pa grund av vaga prioriteringsregler.

5.1.1. IDEGRUND

I Trioplast Landskronas idégrund anvinds begreppen mission, vision och strategi. Deras mission
berittar varfor de finns till och vilka kunders behov de ska tillgodose, vilket ligger i linje med
teorin om vad ett foretags mission ska berdtta. Diremot finns det stora skillnader i hur teorin
utformar vision och strategi och hur Trioplast Landskrona har utformat sina. Féretagets vision
beskriver inte ett framtida 6nskvirt tillstind utan upplevs som en omskrivning av deras mission,
vilket innebidr att inget i idégrunden berdttar var foretaget vill befinna sig i framtiden. De
strategier som foljer visionen ir inte heller direke kopplade till densamma. Strategierna ska enligt
teorin beritta hur mal kopplade till vision ska uppnas, men tenderar mer till att kunna liknas med
interna policys. Vad som formodligen ligger till grund for att strategierna inte upplevs som
strategier dr att idégrunden helt och hallet saknar malsittningar. Idégrunden upplevs som
ostrukturerad och icke genomarbetad vilket férmodligen 4r bakgrunden till varfér den inte 4r fulle

implementerad och inférstidd hos all personal.
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Trioplast Landskrona har ett digert arbete framfor sig for att fi en slagkraftig idégrund.
Inledningsvis bor de utveckla en vision som beskriver ett 6nskvirt framtida tillstaind. Det kan vara
en position pa marknaden, vilken typ av leverantor de vill vara etcetera. Direfter bor de utveckla
malsittningar som kan kvantifieras och som vid maluppfyllnad berittar att de har uppfyllt sin
vision. Exempelvis kan ett mél vara hur manga ton av en viss produkt de vill silja per ar. Nir
malen ir utvecklade bér de utveckla strategier som verkligen beskriver hur dessa mal ska uppnas.
Om personalen, chefer och arbetare sedan stiller sig frigan "Vad innebir detta fér mig?" kan
dessa médl och strategier brytas ned till mindre mal och strategier som sprids ner genom
organisationen. P4 sd sitt skapas en rod trdd igenom hela foretaget och forutsittningarna for att
alla ska arbeta at samma hall okar. Att lyckas fa en strukeur bland dessa begrepp ses som ett forsta
steg i att utveckla en god affirsplan.

Nista steg borde bli att utveckla och beskriva ledningsgruppsarbetet, de finansiella planerna,
organisationsschema, marknadsbedomningar med mera for att sedan sammanfoga dessa till en
affirsplan som sprids till medarbetare inom organisationen. Detta borde leda till ett storre
engagemang hos personalen och en storre forstaelse for deras gemensamma utmaningar. En
forankrad affirsplan med en vilutvecklad idégrund tros skapa storre forutsittningar for att

foretagets planerings- och styrsystem ska bli robust och effektivt.

5.2. PRODUKTIONSPROCESSEN

Ett av de viktigaste besluten for det producerande foretaget dr dess val av produktionsprocess.
Produktionsprocessen beskriver foretagets upprepade sitt att producera och grundas i valet av
kunder och produkter. Saledes kan produktionsprocessen ses som en del av foretagets identitet.
Samtidigt som foretagets val begrinsar verksamheten sa blir det ocksa ett riktmirke och en nisch
att specialisera sig mot. Grunden till detta val av produktionsprocesser aterfinns i foretagets

affirsplan gillande kunder och produkter.

Trioplast Landskrona har tidigare haft mindre konkurrens pa marknaden for tryckea
plastfilmsférpackningar vilket gjort att Idnsamheten fanns i standardprodukter som tillverkats i en
linjeproduktion. Med den 6kade konkurrensen pé senare ar, frin bland annat laglonelinder och
effektivare konkurrenter, har istillet I16nsamhet skapats genom att erbjuda kunder flexibilitet och
kundunika produkter. Investeringar har gjorts for att uppfylla kunders 6nskemal, vilket ocksé
leder till att Trioplast Landskrona vinner orders genom att vara ensam om att erbjuda dessa

specifika erbjudanden.

Produktionsprocessen har siledes gitt fran att vara en linjeproduktion till att vara en
batchproduktion. Istillet for att producera ett kontinuerligt fléde av liknande produkter si
produceras batcher av kundunika produkter vilket resulterat i lingre stilltider, komplexare tryck,
krav pd miljovinligare material med mera. Att verksamhetens produktionsprocess ska vara
linjeproduktion gar inte i hand med dagens affirsplan da dessa varierade erbjudanden styckar upp
produktionen. Detta gap mellan historik och dagens verklighet 4r en stor anledning till att
personalen har olika uppfattning om foretagets identitet, vilket i sin tur villar problem i den

operationella verksamheten.
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PRODUKTIONSFLODE

Grunden till vad som Trioplast Landskrona ska producera ir foretagets forsiljning. Eftersom s
gott som allt som produceras dr kundspecifikt si tillverkas inget utan en kundorder. Skulle
produktion ske mot lager skulle detta riskera att inte bli salt och behéva kasseras. Onskemalet ir
ddrmed att produktionen ir forutsigbar, si att en kundorder med stor sannolikhet blir tillverkad
med kvalitet pa onskad tid. Sa ar det inte pa Trioplast Landskrona i nuliget. Utflddet frin

produktionsprocessen varierar kraftigt i bade volym och kvalitet.

Inflédet av kundorders for de olika produkterna varierar kraftigt, vilket kan vara en f6ljd av det
nimnda fenomenet “bullwhipeffekten”. Trots detta sd har siljavdelningen satta forsiljningsmal de
ska uppfylla, mil som over arsbasis dven uppfylls. Dessa forsiljningsmal grundas i foretagets
budget och syftar till att avgdra hur mycket av varje produkt som maste siljas for att foretaget ska
uppnd budgeterat resultat. Motsvarande forsiljningsmaélen finns matchande produktionsmal som

dven de grundas i foretagets arsbudget.

Instabiliteten i produktionsprocesser och det som himmar flodeseffektiviteten beror frimst pa
antalet flodesenheter genom processen, flaskhalsar och variationer av flédet. I Trioplast
Landskronas fall s dr extruderingen av plastfilm stabil medan produktionen genom tryckeriet ar
ytterst instabil, vilket i sin tur dven paverkar pastillverkningen. Tryckeriet ir
produktionsprocessens flaskhals och dir budgeteras det for en tredjedel mer produktion 4n vad

som historiskt sett producerats. Dirav foljer en instabil process med 6kade genomloppstider.

Tillika har foretaget en stor varians av fldde genom produktionsprocessen. Dessa varianser
paverkar processens flode negative och forsimrar flodeseffektiviteten. Dock bér det
uppmirksammas att det inte enbart ir inflodet av kundorders som skapar denna varians, utan
dven den interna "planeringsbullwhipen”. Genom en otydlig struktur och dalig kommunikation
skapas en planeringsnervositet dir orders styckas upp, planeras om eller flyttas mellan maskiner.
Med tydliga regler, rollférdelningar och kommunikation skulle mycket av denna osikerhet och

varians minskas vilket pa sikt skulle minska genomloppstiden.

En aspekt som inte bor forbises dr den minskliga faktorn. Det kan vara si att en orsak till
varianser ir att personalen arbetar olika mycket och pa sa sitt paverkar genomloppstider. Rent
krasst sa 4r det s att arbetet vid extruderingen ir minst pafrestande nir maskinerna rullar, medan
i tryckeriet dr det minst pafrestande nir de stir stilla. Det kan vara en orsak till varianser i
tryckeriet och en losning pa detta problem kan vara en tydligare nirvaro av ledarskap. Sett
historiskt sett, di ledarskap har infunnits, har dock tryckeriet producerat likvirdigt med vad som
producerats under 2012.

5.3. PLANERINGSSYSTEMET

Trioplast Landskronas nuvarande planeringssystem saknar idag en tydlig, reglerad och vedertagen
struktur. Den planering som sker har snarare uppkommit som ett resultat av ett historiskt behov
av planering 4n som ett resultat av ett genomtinkt planeringssystem. De i teorin skilda

planeringsomradena, om de existerar, flyter girna ihop i verksamhetens praktiska arbete och
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samma arbetsuppgifter utférs ibland vid olika tidpunkter av olika befattningshavare. Med
avsaknad av en “rdéd trdd” som binder samman planeringssystemet, uppstar glapp mellan olika
planeringsnivaer. I dessa glapp riskeras dels att information gar forlorad och dels att det tas beslut
som inte ligger i linje med tidigare planeringsnivier. Vad som dven sker utan ett genomtinke
planeringssystem 4r att personalen inte vet pa vilken nivd de ska lyfta olika problem och

funderingar. Det blir med andra ord oklart vilket forum som avhandlar vad.

Vid Trioplast Landskrona visar detta sig pd de méten som genomférs idag. Nivan pd det som
diskuteras varierar, som exempelvis nir operationella frigor diskuteras pa strategiska méten, och
inte alltfor sillan diskuteras indamal som inte berér mer 4n ett fital motesdeltagare. For att
undvika forvirringen om vad som avhandlas pa vilket forum samt for att organisationen ska
arbeta mot samma mal, krivs en "rod trdd” genom planeringssystemet som mojliggor for olika
befattningshavare att fatta beslut och gora prioriteringar som 6verensstimmer med Gvre nivier.
Detta gors limpligast med ett hierarkiskt planeringssystem ddr beslut fattade pa en overgripande

niva bryts ner till underliggande nivaer.

I dagens planeringssystem kan tre hierarkiska nivaer urskiljas. Den forsta nivin utgors av det
nyinrittade manadsplaneringsmotet, vilket engagerar ledande befattningar och har en
planeringshorisont pd innevarande dr. Nista niva kan liknas vid en grov kapacitetsplanering dir
inkomna kundorders placeras i de maskiner som har ledig kapacitet och planeringshorisonten
stricker sig 6ver leveransledtiden. Sista nivan utgors av kérorderplaneringen i respektive maskin
och har en daglig till veckovis planeringshorisont. Det 4r dven pd denna nivd som
materialférsorjningen utfors. Grinserna och rollférdelningarna mellan dessa hierarkiska nivaer
behover fortydligas. 1 dagens situation flyter ansvar Gver grinserna och arbetsférdelningen ir
snedfordelad. De tre nivéerna bér bland annat tydliggéras genom att dela in planeringssystemet i

fyra nivéer, for att kunna ansvarsférdela pa ett tydligare sitt.

En ansvarstung befattning i nuvarande planeringssystem utgors av befattningen planeringschef.
Rollen ir dock inte speciellt tydlig, d& han engageras och ansvarar for mycket pé alla nivaer. Bland
mycket annat, forbereder och genomfér han planeringsmétet samt leder den dagliga
verksamheten vid planeringsavdelningen. Bristen pd tydliga grinser mellan de hierarkiska
nivderna leder till glapp dven i ansvarsférdelningen. Ett annat exempel pd ett ansvarsglapp att
produktionsledarna samt CS inte 4r engagerade i planeringsarbetet, trots att de direkt paverkas av
fattade beslut samt att de kan bidra med mycket indata till planeringen. CS borde involveras i
planeringsarbetet di det har en viktig roll i kundorderliggningen. Framférallt paverkar de
planeringen och produktionen nir de ligger orders for att halla jimna nivaer i
konsignationslagret. Produktionsledarna borde involveras pd grund av att de styr den personal
som genomfor lagd planering och for att de med framforhéllning ska kunna ligga sina

bemanningsplaner, delge information samt veta vilka produkter som ska prioriteras.

Fortsittningen av detta kapitel analyserar nuvarande planeringssystem utifrin den teoretiska
modellen. Syftet dr att jimfora dem sinsemellan for att finna skillnader och likheter, vad som

behdver utvecklas samt i vilken utstrickning den teoretiska modellen kan anvindas som modell
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for Trioplast Landskronas planeringssystem. Malet blir att finna ett system som har en "réd trad"

och som fyller de glapp i ansvarsfordelning och informationsdelningen som finns.

5.3.1. SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERING

Den planeringsnivi som nidrmast kan liknas med silj- och verksamhetsplanering ir
planeringsmétet som  infordes i januari och som i dagsliget genomfors varannan vecka.
Planeringshorisonten ir innevarande ar, till skillnad mot teorin som stricker sig over arsgrinser
12 — 24 méanader framdt i tiden. Detta dr en punkt som borde utvecklas dé kraften av planeringen
begrinsas av att endast titta pd innevarande ar. Huvuddelen av det som diskuterats pd motena
handlar om hur produktionen ska mota inkomna orders och hur de ska agera nir
produktionskapaciteten inte ricker till. Aven om motesdeltagarna inte sjilva anvinder
vokabuliren volymsplanering, ir det vad som genomfors da de har aggregerat data i
produktfamiljer. Dock uppkom métet pd grund av att planeringschefen ansag att ett skriande
behov for detta forum foreldg. Detta har till f6ljd att strukturen for motena samt kopplingarna

nedat i planeringshierarkin dr outvecklade.

Det finns inte heller nigon uttalad strategi for att balansera inkomna kundorders mot
produktionen, utan det loses efter bista formaga. Jaimfort med teorin kan deras outtalade strategi
liknas vid en mix-strategi. I produktionen forsoker de hélla jimna bemanningsnivaer, men utdkar
bemanningen genom extra skift nir behov uppstir. Det blir dock ofta problem pd grund av att
den jimna nivin de férsoker hélla, i manga maskiner ir maximerad. Produktionspersonalen vid
dessa maskiner arbetar femskift och maskinen ir fullbelagd vilket gor det svirt att hoja
kapaciteten nir behov uppstir. Foretaget har 16st situationer dir de behover utoka kapaciteten i
fullbelagda maskiner genom att ligga ut tillverkningen hos andra féretag. En del
befattningshavare har pd planeringsméten foresprakat en nedgéing till treskift, just for att kunna
vara mer flexibel med bemanningen i produktionen. Argumentet forstirks med avseende pd den

variation i egenskaper pa lagda kundorders, vilket kriver en flexibel produktion.

PRODUKTFAMILJER

Trioplast Landskrona delar in sina produkter i olika produktfamiljer beroende pd i vilket
sammanhang produkterna diskuteras. Syftet med att arbeta med aggregerade produkter ar att
underldtta planeringen, vilken istillet forsviras om foretaget dr inkonsekventa med hur
produkterna aggregeras. Alla inblandade i silj- och verksamhetsplanerings ska saledes anvinds sig
av samma produktfamiljer for att inte missférstind ska uppstd. Under intervjuer och
motesdeltagande har tre olika indelningsbaser identifierats, vilka 4r indelning efter antal

produktionssteg, kunder eller marknad.

For att avgora vilken av dessa indelningar som ir limpligas, anvinds reglerna om storlek och
meningsfullhet. Att gora en produktfamiljeindelning efter kunder 4r i Trioplast Landskronas fall
olimpligt. De har tva stora kunder vars respektive produktflora innehéller stora variationer. En
indelning efter dessa leder siledes till att nedbrytningen blir f6r odetaljerad och styrningen
kommer att vara svar att genomfora. Detsamma giller indelning efter affirer, vilken knappt blir

meningsfull eftersom variansen av produkter i respektive affir dr stor. Limpligast blir alltsi en
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Fordelning av kunder och antal firger i de relevanta produktkategorierna
PRODUKT Pistillverkning Mjukpapper Laserperforerat Ovrigt tryck  Kundandel av

(produktandel) 27 %) (35 %) (30 %) (8 %) totalt tryck

Kunder:

Paskunder 100% 27%
Extern stor kund 1 60% 38% 14% 33%
Extern stor kund 2 33% 54% 28%
Trycke-RM kund 1 8% 3%
Trycke-RM kund 2 7% 2%
Trycke-RM kund 3 21% 2%
Trycke-RM kund 4 13% 1%
Ovriga 52% 4%

PRODUKT Pistillverkning Mjukpapper Laserperforerat Ovrigt tryck  Firgandel av

(produktandel) (27 %) (35 %) (30 %) (8 %) totalt tryck
Antal firger i tryck:
6 eller firre firger 55% 59% 2% 50% 41%
7 eller 8 firger 45% 41% 98% 50% 59%

TABELL 5.1 FORDELNINGAR AV PRODUKTER I TRYCKERIET UR KUND- SAMT RESURSASPEKT

produktfamiljeindelning efter antal produktionssteg. Produktfamiljerna blir da tillrickligt stora
och samtidigt tillrickligt lika i detaljnivd for att planeringen och styrningen ska underlittas.
Denna indelning bér inte forsvara arbetet f6r marknadsavdelningen att leverera
forsiljningsprognoser di det ir relativt enkelt att gruppera in kunder och affirer i familjer efter
antal produktionssteg. Exempelvis bestdr affirsproduktfamiljen tissue av i huvudsak en stor kund
och produkterna utgors i huvudsak av trycke rullmaterial, vilket 4r en produktfamilj indelad efter

antalet produktionssteg.

Ett problem med att indela produkter efter antalet produktionssteg dr de avtal som ir tecknade
med kunderna. Produkter med identiska produktionssteg har olika avtalade leveransvillkor. Den
mest signifikanta skillnaden i leveransvillkor aterfinns i produktfamiljen trycke rullmaterial, dir
Extern stor kund 2” har avtalat leveranstid pa elva dagar och ”Extern stor kund 17 har avtalat
fyra till sex veckor. Problemen uppstir nir produktionen har planerat in mainga orders for
kunden med ling leveranstid och en kundorder inkommer som maste levereras inom elva dagar.
Di blir det mycket omplanering och eventuellt senareldggning av vissa kundorders, vilket ofta
leder till att foretaget inte lyckas leva upp till avtalade leveransvillkor. For att komma ifrin detta
bor produktfamiljerna brytas ned i ytterligare steg sa att produkter med olika leveranstid sirskiljs.
Di blir det enklare att avgora vilken kapacitet de olika produktfamiljerna far ta i ansprik av

produktionsresurserna.

I TABELL 5.1 foljer fordelningen av kunder och antal firger kopplat tll de storsta
produktgrupperna i tryckeriet. Frin denna illustration kan olika aspekter péd tryckeriets
produktion tas, likt de tidigare nimnda. Med ett kundperspektiv kan fordelningen delas upp
utefter de stdrsta kunderna samt det som ska vidare till pasavdelningen. Detta uppfyller bade

kraven pd produktfamiljers relevans och storlek. Eftersom kunderna har olika leveranstider skulle
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denna uppdelning dela dessa tva i olika produktfamiljer. Samtidigt skulle en uppdelning beroende
pa foretagets produktionsresurser littare kopplas till enskilda maskiner vilket medfér att
kapaciteter ldttare kvantifieras. Oavsett vilken av dessa tvd uppdelningar av produktfamiljer som
fastslas sd uppfyller bida kraven for relevans och storlek. Lampligast blir siledes att ha
produktfamiljer som bade tar hinsyn till kunders unika leveransvillkor samt begrinsningar i

foretagets kapacitet.

Resursplaneringen vid Trioplast Landskrona styrs till del av begrinsningar i form av vilken
maskin som kan producera vad. Exempelvis har tryckpressarna i tryckeriet olika egenskaper vilket
gor att vissa tryckpressar kan producera manga olika artiklar medan vissa endast kan producera ett
begrinsat antal. Utdver denna fysiska begrinsning forsoker planerarna att ligga produktion av
liknande artiklar i foljd, f6r att minska stilltider. Produktionsresurserna dr dock oriktade, och
fokus ligger pé att fylla maskinerna med orders. Med alla de variabler och kraven pé flexibilitet
som styr produktionen, styrker teorier att produktionsresurserna bor riktas mot produktfamiljer.
Det skulle forenkla planeringen genom att kapaciteterna skulle vara enklare att berikna. Det
skulle dven leda till att problem som uppstér i produktionen paverkar en produktfamilj och inte

samtliga.

Den prognostisering som gérs avseende kommande f6rsiljning kan delas upp i en kvantitativ del
och en kvalitativ del. Den kvantitativa delen levereras av kunder, vilket 4r deras
forsiljningsprognos till slutkonsument. Den kvalitativa delen av prognoserna innebir att
marknadschefen eventuellt kompletterar kundernas levererade forsiljningsprognos. Detta gor han
med avseende pa sin erfarenhet om hur de levererade prognoserna brukar verensstimma med
verkligt utfall. Prognostiseringen skulle kunna férbéttras genom att dven komplettera kundernas
levererade forsiljningsprognoser med historisk data. Da skulle de kunna f6lja upp eventuella
trender och sisonger som eventuellt missas. De skulle dven kunna gora en bittre bedomning pé
kvaliteten av kundernas levererade prognoser ifall de kunde jimféra dem med historisk
forsiljningsdata. Exempelvis om prognoserna kraftigt avviker ifrdn historisk forsiljningsdata kan

detta identifieras i ett tidigt skede och analyser om étgdrder som behéver vidtas kan pabérjas.

SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERINGSMOTEN

Det finns ingen faststilld agenda pd Trioplast Landskronas planeringsméte utan den forfattas
utefter de hindelser som intriffat sen férra motet. I BILAGA 2 visas exempel pd en agenda som
har anvints. Dir framgar att diskussionerna som f6rs handlar om frigor pd manga olika nivéer.
Ena punkten kan innebira att de f6ljer upp kundordersituationen och varfér den ser ut som den
gor medan nista punkt kan handla om nya skiftscheman vid en specifik avdelning, vilket bedéms
vara ett dmne som bor diskuteras vid ett annat forum. Foér att skapa effektiva moten bér det
finnas en grundstruktur i agendan som anvinds vid varje mote. For att uppfylla syftet med silj-
och verksamhetsplanering ska den innehalla punkter dir de foljer upp foregiende perioders
resultat avseende respektive produktfamilj, samt planerar infér kommande perioder. Motet bor
inledas med en kort uppdatering om omvirlden, hur foretaget presterar som helhet samt en
uppfoljning av beslut som fattade pd foregiende mote innan genomging av respektive

produktfamilj sker. Beslut som fattas ska beréra hur precisionen i balansen mellan
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forsiljningsplan och verksamhetsplan kan forbittras. Exempelvis om forsiljningsprognoserna
behover forbittras, produktionskapaciteten behdver okas, nya produkter som ska inforas i
befintliga produktfamiljer, hur foretaget ska agera med den produktfamilj som presterar simst
etcetera. Silj- och verksamhetsplaneringen ska dven tvinga befattningshavare att kommunicera
over funktionsgrinserna och fatta beslut som ir bra for hela verksamheten, varav agendan bér

utformas si att alla fir komma till tals.

De befattningshavare som planeringschefen kallar till planeringsmétet 4r VD:n, marknadschefen,
produktionschefen samt ekonomichefen. Planeringschefen leder motet efter den pa férhand
bestimda agendan. Det ir dven planeringschefen som genomfér alla forberedelser infér motet.
VD:ns roll har varit att fatta de beslut som behéver tas. Marknadschefen presenterar och forklarar
sina forsiljningsprognoser och hur efterfrigesidan frin kund ser ut i framtiden.
Produktionschefen genomfér inte samma forberedelser som marknadschefen utan agerar efter
motets genomforande, nir hon vet vad som kommer att krivas av produktionsavdelningen den
kommande tiden. Ekonomichefen deltar inte aktivt i diskussionerna pad métena. Detta tros bero

pa att han inte har nigon uppgift att férbereda.

Med ovanstiende information under och innan métena, konstateras att arbets- och rollférdelning
dr snedfordelad. Enligt teorin kriver ett silj- och verksamhetsplaneringsméte fullt engagemang
ifrdn ledningsgruppen i allmidnhet och VD:n i synnerhet. Eftersom att manga beslut som fattas pa
motet har en direkt inverkan ifrin affirsplanen, vilken VD Zger, borde det vara han som kallar till
och leder motet. Motet kan ses som ett viktigt forum dir VD:n kan styra verksamheten emot
faststillda mal och visioner. Planeringschefen borde avlastas ifrin de uppgifter han har gillande
detta planeringsméte sd att han frimst kan ligga sitt fokus pa nista planeringsniva. En limpligare
roll for planeringschefen vid detta mote 4r som protokollforare samt sammanstillare av den
information som ovriga befattningshavare genererar. Marknadschefen och produktionschefen

borde forbereda sina respektive prognoser bittre, vilket diskuteras nedan.

Lagernivaer, orderstock och ekonomiskt resultat kopplat till respektive produktfamilj diskuteras
inte pi motet. Detta borde foljas upp for att ge ett bittre beslutsunderlag nir foretaget ska
genomfora sin volymsplanering och hir uppstir en mojlighet for ekonomichefen att bidra. Han
genomfor lagerinventering varje manad, vilket borde redovisas pd motet tillsammans med

eventuell orderstock och det ekonomiska resultatet kopplat till produktfamiljerna.

De kalkylblad som planeringschefen anvinder sig av vid planeringsméten ir ett Excel-ark och
exempel kan ses i BILAGA 1. I kalkylbladet presenteras samtliga produktfamiljer, vilka ir
produkter aggregerad efter antalet foridlingssteg, dir planeringshorisonten dr som tidigare nimnt
innevarande dr. Den data som presenteras for respektive produktfamilj och period ir
forsiljningsprognoser, produktionsprognoser samt nagot foretaget valt att kalla delta. Deltat ir

skillnaden mellan den prognostiserade forsiljningen och produktionen.

I de nuvarande kalkylbladen saknas en viss information. For det forsta borde det féljas upp hur
vil den planerade forsiljningen, produktionen och deltat stimmer med utfallet. Detta gors

enklast genom att ligga till raderna utfall och differens under raden med planerade volymer. Om
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dessa rader liggs till blir det svart att ha samtliga produktfamiljer pa samma kalkylblad och dirfor
bor det endast finnas en produktfamilj per kalkylblad. Det idr dven limpligt att gora den
uppdelningen si att fokus hamnar pd en produktfamilj at gingen. Vidare bér deltat delas upp och
fortydligas for respektive produktfamilj sd att det antingen utgdrs av lagerniva eller orderstock

beroende pa hur foretaget vill styra produktfamiljen.

PROCESSEN SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERING

De forberedelser som foranleder planeringsmotet foljer ingen faststdlld process. Generellt har
planeringschefen sammanstillt den data som avhandlas under motet, med undantag fran
forsiljningsprognoserna som marknadschefen ansvarat for. Det har inte skett nagon strukturerad
informationsdelning innan métet, vilket leder till att alla inte 4r si forberedda som teorin
foresprakar. Genom att jimfora det arbete som gors innan métet med den teoretiska silj- och
verksamhetsplaneringsprocessen visas nigra berdringspunkter. Datainsamling ar det forsta som
ska ske, vilket planeringschefen genomfor. Den bor dock utdkas si att den innefattar uppdaterad
data om verklig forsiljning, produktion, lagernivier och orderstockar. Han bor dven sprida den s

snabbt som mojligt, for att Gvriga ska ha rimligt med tid till att férbereda sina respektive delar.

Marknadschefen dr den person som ska ta vid efter det att all data 4r sammanstilld och uppdatera
sina forsiljningsprognoser for de kommande perioderna, vilket mer eller mindre genomfors idag.
Enligt teorin ska sedan en resursplanering som kan méta forsiljningsprognoserna genomforas.
Detta har planeringschefen sjilv tagit pd sig, men detta ir ndgot som borde ligga pa
produktionschefen. Hon ansvarar f6r bemanningen av produktionen och ska hon ha en rimlig
chans att kunna forklara eventuella brister i produktionskapaciteten maste hon ha genomfért

forberedelserna sjilv.

Vidare beridttar teorin att de tvd avslutande stegen i processen bestir av ett forméte och ett
verkstillande mote, men att dessa vid mindre foretag kan slas samman. Organisationen vid
Trioplast Landskrona ir av sddan karakeir att endast ett mote bedéms vara tillrickligt. Istillet for
att faststilla en agenda pa formotet bor de faststilla en generell agenda som anvinds pa samtliga

silj- och verksamhetsplaneringsméten.

Att silj- och verksamhetsplaneringsprocessen utvecklas vid Trioplast Landskrona ir av stor vike.
Det planeringsméte som genomférs idag ska utvecklas till att bli ett verkstillande silj- och
verksamhetsplaneringsmote.  For att  dessa moten ska bli  effektiva miéste respektive
befattningshavare veta vad som krivs av dem i form av forberedelser. Det 4r dven av stor vikt att
alla har en forstaelse for processen och kinner ett engagemang i att genomféra den. Om
befattningshavare forstar processen samt har kunskaper om hur hela planeringssystemet dr tinke

att anvindas minskar risken for att uppkomna problem diskuteras i fel forum.

5.3.2. HUVUDPLANERING

Huvudplaneringen syftar till att fordela mixen av produkter inom produktfamiljerna, det vill siga
vilka produkter som ska firdigstillas inom en period med hinsyn till kapacitet och leveranstider.
Inom Trioplast Landskronas produktfamiljer planeras det inte i termer om produktmix eller

nedbrytning av silj- och verksamhetsplanen. I grunden beror detta frimst pa planeringssystemets
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oklara struktur och definitioner, men dven pa deras oklara definition av vad som 4r en ny produke

och vad som ir en variant.

Att kategorisera de olika typerna av produkter i produktfamiljer kan te sig relativt sjilvklart, sa
som otryckt plastfilm, trycke plastfilm eller pasar. Att sedan inom dessa familjer definiera
produkter ir dock svarare, speciellt f6r tryckeriet. Tryckeriet fister firg pa en plastfilm, vilket
utgor sjilva trycket och det som varierar mellan trycken dr designen, firger, perforeringar i
plastfilmen eller plastfilmens bredd. Vissa tryck ir dterkommande for flera orders medan andra ir
unika for varje lagd order. Vissa tryckta plastfilmer ska paketera samma slutprodukt men har olika
tryck beroende pé vilken marknad de ska siljas pa eller pa grund av tillfilliga kampanjer. Detta
sirdrag gor att en produkt kan definieras utefter vilken specifik kapacitet den kriver, vilken kund
den tillhor eller beroende pd vad den slutligen ska paketera. Denna forvirring och oklarhet
forsvarar inte enbart planeringen av produktmixen, utan dven den operationella verksamhet som

berér vad som 4r "méjlighet att lova” till kunder samt planeringens arbete.

Den strategi som idag anvinds pa huvudplaneringsnivin ir frimst kopplad till produktfamiljer
och delvis till specifika kunders produkter. Det vill siga, kunder med avtal pa korta
leveransledtider maste stindigt ha halvfabrikat forberett sd att leveransavtalen uppfylls. Detta kan
ses som att Trioplast Landskrona arbetar strategiskt med att ha olika kundorderpunkter beroende
pa produktfamilj, dven om det inte finns en nedskriven eller allmint vedertagen strategi. Saledes
gar det att diskutera huruvida detta ir strategiskt arbete eller snarare sporadiska initiativ av

planeringschefen att planera med framf6rhallning.

Med foretagets nuvarande flaskhals och produktfamiljer kan deras odefinierade strategi subtilt
utlisas och beskrivas pd foljande sit: For otrycke film finns en kundorderpunkt innan
extruderingen, siledes 4r det produktion-mot-order pé dessa artiklar. For trycke rullmaterial
onskas kundorderpunkten efter extruderingen men innan tryckeriet. Detta kan beskrivas som att
det 4r produktion-mot-lager till tryckeriet for att sedan vara produktion-mot-order. Slutligen f6r
pasar, si dr kundorderpunkten innan tryckeriet vilket medfér att det produceras mot lager fram
tills kundorderpunkten for att sedan produceras mot order. I vissa fall kan halvfabrikat av trycke
rullmaterial lagerhillas, redo att forddlas till pasar. Detta minskar ledtiden samtidigt som risken

finns att detta material aldrig blir anvint for att kunders tryck dndras.

Di det inte finns ndgon faststilld strategi si finns likasi inte nagon fast definierad
kundorderpunkt, utan dessa varierar beroende pa planeringsavdelningen arbete. Dock utmirker
det sig att Trioplast Landskronas planeringsavdelning arbetar med senareliggning, om in
omedvetet. Till exempel slis orders av plastfilm med samma materialegenskaper och tjocklek
samman for att oka kororderstorlekar, for att vid ett senare tillfille justera plastfilmens bredd.
Detta medfor att en stérre mingd av samma plastfilm kan produceras i den bredaste filmens
bredd och det ir forst nir den beskirs som den blir orderunik. P4 detta site halls filmen mer
generell vilket gor att det 4r mojligt att lagerhdlla mer halvfabrikat av denna typ da den gir att
anvinda i flera slutprodukter. Planeringen slar samman orders for att fi storre kérorderstorlekar,

vilket inte uttrycks, men som 4r en viktig foljd, ar plastens generaliserbarhet.
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Genom att utveckla strategier inom huvudplanering si kan de olika kategorierna av
produktfamiljer littare uppfylla de specifika krav som kunder efterfragar. Detta kan innebira att
for vissa produktfamiljer, med krav pd kort leveransledtid, si erbjuds endast vissa sorters
standarsplastfilmer dir bredden kan anpassas. Foér en annan produktfamilj erbjuds unika
materialegenskaper i plastfilmen vilket medfér en lingre ledtid samtidigt som det oméjliggdr att
plastfilmen lagerhélls. Med dessa strategier skapas en grund for hur kundorderprocesser ska

utformas och iven for vilka kundléften som kan infrias.

Dessa strategier kan sammanfattas i var kundorderpunkten for de olika produktfamiljerna
2 P p J
placeras och huruvida foretaget utfér produktion-mot-lager, produktion-mot-kundorder,

designar-mot-order eller monterar-mot-order.

NEDBRYTNING AV SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANEN

Nedbrytningen av silj- och verksamhetsplanen syftar till att férdela de aggregerade ménadsvisa
kvantiteterna till veckovis produktion pa produktniva. Denna nedbrytning har ett uppifran och
ner perspektiv, att utifrin aggregerade kvantiteter bryta ner till patagliga produkter. Vilket
analyserats tidigare si finns inte den tydliga definitionen av produkt vilket inte mojliggdr
nedbrytningen av produktfamiljer. Snarare dr det si att produktfamiljerna byggs nerifrin och
upp. De produkter som kriver tillverkning med specifika krav planeras i nigon av de maskiner
som uppfyller kravet. Saledes finns ingen mix av produkter inom produktfamiljerna utan snarare

individuella produkter som tillsammans bygger upp en produktfamil;.

Med en annan uppdelning av produktfamiljer skulle Trioplast Landskrona kunna anvinda sig av
en produktfamiljestruktur vid nedbrytningen av sin silj- och verksamhetsplan. Att utifrin
historisk data fordela foretagets kapacitet utefter den historiska efterfrigan inom
produktfamiljerna. Ett alternativ till denna nedbrytning ir ticktidsnedbrytning, detta om
produktfamiljerna istillet var uppdelade beroende pé till exempel vilka firger trycket bestar av.
Di skulle stilltider vara korta mellan de olika produkterna inom en produktfamilj medan stillen
mellan produktfamiljer skulle ta lingre tid. Detta dr en mycket fordelaktig nedbrytning samtidigt
som den blir svir att genomfora beroende pa de olika produkternas olika leveransledtider och

dven variationen i produkternas tryck.

HUVUDPLAN OCH GROV KAPACITETSPLANERING

Utan en vil definierad strategi pia huvudplaneringsnivin finns siledes inte heller nigon vil
definierad huvudplan. Det som kan liknas mest vid en huvudplan i4r den beliggningsbild av olika
maskiner som finns i foretagets affirssystem. Systemet visar beliggningen per vecka for varje
specifik maskin vilket ger planerarna en fingervisning om vilka mojligheter det finns att
producera. Denna beldggningsbild blir dock vildigt missvisande da stindigt alla maskiner ir
belagda mer 4n vad de klarar av. Den overskridande mingden flyttas sedan mellan maskiner eller
senareldggs nir den dagsvisa produktionsplanen liggs. Hantering likt denna kan dven ses som en
del av foretagets grova kapacitetsplanering, att utifrin bedomd kapacitet férdela och flytta orders

utefter kritiska resurser.
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Problematik kan uppstd nir ”Stor extern kund 2” med elva dagars leveransledtid ligger en order.
D4 maste produktionsplaneringen planera in denna order snarast vilket omkullkastar all tidigare
planering. Siledes bor det poingteras att planering av mixen inom en produktfamilj blir ytterst

svar da mixen har olika leveransledtider.

Huvudplanens planeringshorisont ska ticka den ackumulerade produktionsledtiden, vilket 4n en
gang pekar ut problematiken med blandade kundléften om leveranstider. Med elva dagars
leveranstid har huvudplanen ett behov av en planeringsperiod pa dagar och en planeringshorisont
som stricker sig cirka tva veckor framét. For de kundl6ftena med leveranstider pa 6ver fyra veckor
finns inte alls samma behov. Att da planera dessa olika orders i samma huvudplan och maskiner

skapar en planeringsnervositet med stindiga forindringar, klyvningar av order och férseningar.

Ett ytterligare problem som bér noteras dr exemplet Wallace & Stahl (2003) beskriver. Den grova
kapacitetsplanen ska bedoma produktionens uppvisade kapacitet och inte vad den borde klara av.
En problematik som kan éterfinnas hos Trioplast Landskrona di den grova kapacitetsplanen
snarare grundas pa uppsatta mél, nedbrutna fran drsbudgeten, 4n frin den historiskt uppvisade

kapaciteten.

Analyserna for huvudplaneringsnivd kan sammanfattas med att Trioplast Landskrona idag inte
har nidgon fungerande huvudplaneringsnivi. Detta dr samtidigt forstéeligt da det r svart att ha en
huvudplan nir varken klara definitioner fér produkter eller produktfamiljer 4r pa plats, samt att
olika kundl6ften om leveranstider blandas i foretagets planering. En huvudplan for foretaget
skulle ha behov av en nira koppling till foretagets resursplan dd manga produkter dr enstaka
orders och har specifika kapacitetsbehov. Denna huvudplan ska di bestd av ett utformat

kalkylblad som tydligt visar den medellinga planeringen samt méjligheter att lova”.

5.3.3. BEHOVSPLANERING

Behovsplanering bestir av bide en materialplan och kapacitetsplan, vilka tillsammans ska planera
uppfyllandet av de behov som fir verksamhetens produktion att fortlopa. Denna planering har
idag Trioplast Landskrona och denna skéts av foretagets planeringsavdelning pd en kontinuerlig

basis.

Uppfoljning av Trioplast Landskronas materialbehov skots idag delvis av foretagets IT-system och
delvis okulirt, det vill sdga att planeringen skot manuellt av planerare. Med foretagets affirssystem
planeras anskaffning av material inf6r en produktion och bestillningar skots antingen automatiske
eller manuellt av foretagets inkopsavdelning. Detta giller frimst di foretaget har en planerad
order med oberoende efterfragan, siledes bestills material direkt kopplat till slutprodukten. Fér
ett fa antal produkter har foretaget dven hirledd efterfrigan, detta giller bland annat handtag till
vissa pasar. Saledes nir en order planeras méste planeringsavdelningen se till att internt bestilla

halvfabrikat i form av plasthandtag fran foretagets extruderingsavdelning.

Analysen av Trioplast Landskronas materialanskaffning tyder pa att denna del skots pa ett vil
fungerande sitt. En blandning av IT-systemets automatiska planering i samspel med foretaget

manuella planering fungerar vil. Den del i materialplaneringen som dock vallar en del problem ir
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foretagets lagerstyrning. Foretagets olika produkter ska ha en vil definierad kundorderpunke
vilket avgor huruvida foretaget producerar mot lager eller mot kundorder. Detta ska definieras i
foretagets strategier pa huvudplaneringsnivé och nir foretaget inte arbetar pa denna nivé finns
siledes inte heller nigra vil definierade strategier. Trioplast Landskrona styrs idag inte utifrin ett
lagerperspektiv utan material kan bade lagerhéllas orimligt linge alternativt saknas nir det behovs.
Den styrning som gors dr att foretaget 6nskar att bygga lager av halvfabrikat infér sommarens
semestertider. Denna planering ses dock inte som en lagerstyrning utan snarare en plan for hur
kommande minskning av kapacitet ska métas. En lagerstyrning ska syfta till att kundloften ska

infrias samtidigt som det ska minska kapitalbindningen i foretagets lager.

KAPACITETSBEHOVSPLANERING

Ur materialbehovsplanen ska féretagets huvudplan och dess genomforbarhet utvirderas med hjilp
av en kapacitetsbehovsplan. Dirmed ska foretagets materialbehov utifrin den lagda huvudplanen
matchas med foretagets kapacitet. Kapacitet beror didrmed inte enbart den interna produktionen,
utan dven inkdp och utleveranser. Forst da kan foretaget utvirdera huruvida den fastslagna
huvudplanen ir genomforbar och om kundléften uppnés. Grunden till detta ir saledes att hela

leveransledtiden tas i beaktning och att 16ften 6ljs upp.

Trioplast ~ Landskronas  planeringsavdelning  blir i detta skede ofta isolerade.
Kapacitetsbehovsplaneringen ska verka som en kontroll att kapacitet kan méta det behov som
finns. Idag ir det ofta upp till planeringsavdelningen att l6sa eventuella problem sjilva vilket ofta
resulterar i att en kundorder klyvs till flera mindre produktionsorders. Da far atminstone kunden
en del av sin order pi onskat datum och samtidigt kan andra kundorders planeras in. Med en
flaskhals likt den i tryckeriet kommer detta leda till fler antal still vilket i lingden medfér att den
totala produktionstiden for en kundorder tar betydligt lingre tid 4n vad som planerats i
huvudplanen och den grova kapacitetsplanen. Problemet beror delvis péa flaskhalsens osikerhet
och variation, men grundas i att foretaget budgeterar efter 6nskad kapacitet istillet f6r uppvisad

kapacitet.

Trioplast Landskronas stora fokus i produktionsprocessen ir tryckeriet, vilket dven ir foretagets
flaskhals. Detta dr helt 6verensstimmande med presenterade teorier och foretaget borde vidare
utveckla flaskhalsen for att nd en kortare total genomloppstid genom produktionsprocessen.
Detta gors genom flaskhalsplanering, vilket syftar till att planera foretagets flaskhals och dir
genom uppnds ett hogre kapacitetsutnyttjande, vilket resulterar i kortare genomloppstid for hela
systemet. Grunden f6r hur kapacitetsbehovsplaneringen ska ske grundas i de nio OPT-reglerna

presenterade i teorikapitlet.

An en ging bor det noteras att problemen bér sirskiljas. Flaskhalsens laga kapacitetsutnyttjande
ska inte forvixlas med foretagets naiva budgetering. Kapacitetsutnyttjandet forbittras med
stalltidsreduktion, optimerad korplanering etcetera. Séledes bor en forbittring i flaskhalsen
bedémas utefter vad en forbittring i samtliga efterféljande produktionssteg skulle inbringa. Om
flaskhalsen kunde producera en timme extra, vad skulle foretaget tjina pa det? Dessa satsade

pengar tros vara vil investerade fér Trioplast Landskrona.
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5.3.4. DETALJPLANERING

Detaljplaneringen syftar till att oversitta tidigare lagda planer till faktisk produktion, vilket vid
Trioplast Landskrona utférs av planeringsavdelningens tvd planerare. Ansvarsférdelningen dem
emellan har delats upp si att en planerare planligger extruderingsavdelningen och tryckeriet
medan den andra planligger pasavdelningen samt systerbolaget Trioplanex. Deras ansvar och
planliggningsarbete dr med andra ord uppdelat efter olika funktioner. En fordel med denna typ
av ansvarsfordelning dr att produktionspersonalen fran respektive avdelning vet vem som ansvarar
for produktionsplanerna och vet siledes vem de ska kontakta om eventuella problem uppstir. En
annan fordel ir att planerarna har god kinnedom om de produktionsavdelningar de ansvarar for

och kan ligga optimala planer for just den avdelningen.

Det finns hur som helst dven markanta nackdelar med denna typ av ansvarstérdelning. En
optimalt lagd plan for en avdelning kan vara lingt ifrin en optimal plan f6r hela
produktionsprocessen. Det finns siledes en dverhingande risk for suboptimering nir ansvaret ir
fordelat inom funktionsgrinser. En annan nackdel 4r att de blir beroende av varandras
planeringsarbete.  En  kundorder  fér  péstillverkning  kridver  planering av  bade
extruderingsavdelningen, tryckeriet och pasavdelningen vilket innebir att inledningsvis ska en
planerare planligga produktion av uppbyggnadsmaterial innan nista planerare kan planligga nir i
tiden pastillverkningen kan ske. Detta kan vara orsaken till att kundorders ibland tar orimligt ling
tid att orderbekrifta. En alternativ ansvarsfordelning mellan planerarna ir en ansvarsférdelning
mellan produktfamiljer. Exempelvis skulle en planerare kunna ansvara for pasar och Trioplanex
medan den andra ansvarar for trycke rullmaterial och otryckt film. Skillnaden blir da att
planerarna planligger hela produktionsprocessen inom respektive produktfamilj, vilket leder till

att de inte ir beroende av varandra.

Den detaljplanering som sker idag utgdrs av korplanering av kundorders i produktion. Det finns
ingen skillnad i planeringsmetod mellan produkter, utan produkter i olika produktfamiljer och
med olika egenskaper planeras pi samma sitt. Den prioriteringsregel som anvinds, att viktigast
kund har féretride, har ingen effekt. Huvuddelen av de producerade volymerna kommer ifrin tvd
kunder och siledes maste ofta prioriteringar ske mellan produkter som ska levereras till samma
stora kund. Idag leder prioriteringsreglerna till att om en maskin fir ett ovintat produktionsstopp
sd senareldggs hela korplanen, vilket kan liknas med forst in, forst ut — regeln. Detta fir i sin tur

till f6ljd att manga orders riskerar att senareldggas istillet for endast ett fatal.

Detaljplaneringen bor utvecklas si att den blir stabilare med prioriteringsregler som gar att
anvinda. For det forsta bor ansvarsfordelningen designas om for att bidttre stodja
planeringsprocessen. For det andra bor foretaget sirskilja detaljplaneringen och styrningen mellan
de olika produktfamiljerna. Det finns produkter inom framférallt produktfamiljen pasar som
limpar sig for en taktbaserad produktion. De pésar som levereras till konsignationslager borde
vara relativt enkla att styra med en cyklisk produktion fér att uppritthélla jimna lagernivéer.
Ovriga produktfamiljer, vars ingiende produkter ir mer kundorderstyrda, borde planeras
tidsfasat. Det finns en god uppfattning om hur ling tid respektive produkt tar att tillverka i varje
produktionssteg, vilket gor att tidsplaneringen borde fungera.
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I korplaneringen bor prioriteringsregler, unika for varje produktfamilj, utvecklas. I vissa
produktfamiljer produceras produkterna med en minimal tidsreserv. Istillet for att senareligga
hela produktionsplanen bér endast de orders som ingér i samma produktfamilj senarelidggas. Det
vill siga istillet for att skifta hela korplaneringen sa flyttar de endast de orders som drabbats av
produktionsstoppet. Detta angreppssitt kan nirmast liknas med prioritering enligt tidsplan
alternativt tidigaste firdigdatum. For att uppna stabilitet med hjilp av prioriteringsreglerna dr det
av stor vikt att planeringstidsgrinserna, definierade i huvudplaneringen, disciplinerat efterfoljs.
De produkter som passerat efterfrigetidsgrinsen ar lasta i produktion och kan inte omplaneras.
Féljer planeringen dessa kommer delar av den omplanering som gérs upp till ett par ganger om

dagen att forsvinna.

Avslutningsvis bor det noteras att liksom presenterats i teorikapitlet sd 4r behovs- och
detaljplaneringen mer foretagsspecifika. Detta beror i grunden pd att dessa tvd planeringar ir
nodvindiga for ate verkstilla foretagets operationella arbete, medan de taktiska och strategiska
syftar till att tillgodose foretagets mojligheter pa lingre sikt. Didrav finns ett fungerande
planerings- och styrsystem for foretagets behovs- och detaljplaneringen dven om forbattringar kan

ske genom att de 6vre planeringsnivierna utvecklas.

5.3.5. SAMMANFATTNING AV ANALYSER

For att ge en klarare bild av hur examensarbetets analys kopplar Trioplast Landskronas
planerings- och styrsystem till det teoretiska ramverket gor hir en sammanfattning. I FIGUR 5.1
ses en illustration av Trioplast Landskronas planerings- och styrsystem, vilken ska jimforas med
den teoretiska modell som byggts upp i tidigare teorikapitel. Hir f6ljer nu en sammanfattning av

analysen genom en forklarning av illustrationen.

Trioplast Landskrona saknar idag en vedertagen affirsplan. Det dokument som 4r mest styrande
ar foretagets finansiella plan, i form av en trears- samt en arsbudget. En vildefinierad vision, mal
och strategier saknas vilket leder till att foretagets huvudriktning 4r okidnd och ovrig strategisk och

taktisk planering inom foretaget forsvaras.

De nyligen inférda ménadsvisa planeringsmétena kan mest liknas med ett silj- och
verksamhetsplaneringsmote. De olika produktgrupperna diskuteras gillande deras prognos
kopplat till foretagsresursernas kapacitet. Trioplast Landskrona har ett behov av att definiera om
sina produktfamiljer s att de inte blandar olika leveranstider och si att produktfamiljerna
uppfyller kraven pé relevans och storlek. For att underldtta planeringsavdelningens efterféljande

arbete, borde produktfamiljer inom trycke rullmaterial rikeas till foretagets olika resurser.

For att utveckla Trioplast Landskronas planeringsméte till en silj- och verksamhetsplanering
behovs en process samt en motesstrukeur inforas. Processen syftar till att beskriva hur arbetet med
forberedelser ska ske samt hur detta leder fram dll det verkstillande silj- och
verksamhetsplaneringsmotet. Vidare bor det utvecklas en motesstrukeur vilken beskriver vilka

deltagare som ska medverka, dess roll och ansvar, samt en agenda for métet.
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Frin foretagets volymsplanering sker ingen nedbrytning. Det finns dirmed ej nigon vedertagen
strategi for hur volymer brytas ned och hur produktmixen ska fordelas. Foretagets veckovisa
planering, det vill siga deras planering pd huvudplaneringsnivd, kan snarast liknas med en grov
kapacitetsplanering vilken sedan dr grunden till foretagets behovs- och detaljplanering. Med
utvecklandet av nya produktfamiljer mojliggors foretagets huvudplanering. Med de nya
produktfamiljerna som utgingspunkt kan Trioplast Landskrona dven utveckla olika strategier

vilka dr grundliggande f6r foretagets operationella silj- och planeringsarbete.

Trioplast Landskronas nuvarande behovsplanering ir inte tydligt sirskild frin detaljplanering,
vilket FIGUR 5.1 fir det att framstd som. Samtidigt si har foretaget en vil fungerande
behovsplanering, gillande materialanskaffning och kapacitetsplanering, vilket bestir av delvis

automatiserat och delvis manuellt arbete.

Med avsaknaden av strategier f6r de nuvarande produktfamiljerna resulterar detta till att endast
det operationella arbete som krivs for att halla iging produktionen skéts. Det som forbises ar
bland annat foretagets lagerstyrning, vilket ar en viktig del i uppfyllandet av kundloften. Som det
ir nu tenderar det ofta till att fel saker lagerhalls, eller som en medarbetare pad Trioplast
Landskrona lite komiske uttryckte det: "Varfor kdper inte kunder det vi producerat och har i

lager?”.

Slutligen har foretaget en detaljplaneringsnivd. Denna niva dr den nedersta planeringsnivin och
dr dirmed den slutgiltiga planen infér produktion. Trioplast Landskrona behéver frimst se over
sin arbetsférdelning mellan de tva olika planerarna. Att istillet f6r att dela upp planeringen
mellan planerarna beroende pa maskin, si borde planeringen fordelas beroende pa produktfamilj.
Siledes blir dessa ansvariga for helheten vilket ocksi mojliggor snabbare hantering av
orderplaneringsbekriftelse. Tillsammans med en ny arbetsfordelning behdver foretaget dven se
over sina prioriteringsregler gillande kororderplanering. Med de nya produktfamiljerna riktade
till enskilda resurser blir detta arbete tydligare och prioriteringar blir littare att genomfora i

samrid med den berérda kunden.
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FIGUR 5.1 TRIOPLAST LANDSKRONAS NUVARANDE PLANERINGSSYSTEM
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6. RESULTAT

I detta kapitel presenteras resultater av hur Trioplast Landskronas planerings- och styrsystem bor
designas. Etr system som bygger pi den tidigare utvecklade teoretiska modellen men som anpassas till
Trioplast Landskrona ABs unika situation vilket har pavisats i tidigare analyskapitel.

6.1. KORT OM AFFARSPLANEN

Att foretagets affirsplan behdver utvecklas har konstaterats. Den utgér en viktigt grund f6r hur
planeringen och styrningen inom silj- och verksamhetsplaneringen ska genomféras. Trioplast
Landskronas ledningsgrupp bor inom kort formulera en vision, mal och strategier efter hur de ir
beskrivna i teorikapitlet. Dessa styrningar kommer framférallt till stor del paverka hur resurser

mellan olika produktfamiljer ska fordelas.

6.2. PLANERING- OCH STYRSYSTEMET

Trioplast Landskronas planering- och styrsystem ska utvecklas genom att foretaget definierar hur
systemet ska struktureras och organiseras. Detta ska bygga pa ett hierarkiskt planeringssystem som
sirskiljer olika planeringsnivier genom dess planeringshorisont och detaljnivd, samt vilka
befattningshavare som involveras i planeringsarbetet. Trioplast Landskrona bedriver idag vissa
delar i det hierarkiska planeringssystemet, dven om detta till stor del gors i ovetskap om hur ett
planeringssystem 4r uppbyggt. Planering ir ett generellt uttryck for det operationella arbete som

foretagets planerare och planeringschef utrittar dagligen.

Sett till den befintliga modell av Trioplast Landskronas planering- och styrsystem som presenteras
i analyskapitlet behdvs en planeringsnivd adderas utover de befintliga nivderna. Kopplingar
mellan de olika nivierna behover fortydligas och forstirkas vilket skulle leda till ett
sammanhingande planeringssystem med kopplingar mellan respektive nivaer. En av de viktigaste
delarna for att planering- och styrsystemet ska implementeras framgangsrikt ar forstielsen hos
personalen. Dirav ir det av stor vikt att personalen borjar anvinda sig av samma vokabulir och
att data hanteras i samma format sa att inte missforstand 6ver vad eller vilken niva som diskuteras
uppstir. Nedan definieras hur respektive planeringsniva ska utformas, vilka foljer nivierna

presenterade i den teoretiska modellen.

6.2.1. SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERING

Trioplast Landskronas 6versta nivd i planeringshierarkin ska utvecklas frin att vara enbart ett
planeringsméte till att vara en planeringsprocess dir sista processteget ir ett beslutsméte. Denna
definieras som silj- och verksamhetsplaneringsprocessen och beslutsmétet som  silj- och
verksamhetsplaneringsmotet. En tydlig och vildefinierad process som leder fram till ett
beslutsmote kommer att ge en stabilare och mer forberedd planering. I denna omstéllning ingar
en utveckling av foretagets produktfamiljer, en utformning av sjilva processen, en beskrivning av
respektive befattningshavares roll och ansvar, samt en utveckling av métesagendan och hur data

ska presenteras.
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FIGUR 6.1 DEN GRUNDLAGGANDE UPPDELNINGEN AV PRODUKTFAMILJER

6.2.2. PRODUKTFAMILJER

Trioplast Landskronas produktfamiljer ska indelas efter antalet produktionssteg produkterna
genomgdr. I FIGUR 6.1 illustreras produktfamiljeindelningen. I den framgar att det skapas tre
produktfamiljer. A-familjen innefattar uppbyggnadsmaterial till pasar samt slutprodukterna pasar.
B-familjen innefattar uppbyggnadsmaterial till trycke rullmaterial samt slutprodukten trycke
rullmaterial. C-familjen innefattar endast de slutprodukter som siljs som otrycke film. Vidare kan
det exempelvis utlisas att tre produktfamiljer passerar produktionssteget extrudering, tva

tryckeriet och endast en produktfamilj passerar pasavdelningen.

Denna indelning ska ses som grunden i produktfamiljeindelningen, vilken ska utvecklas med
ytterligare underliggande subfamiljer dir behov finns. Saledes 4r grundstrukturen definierad och
vidare utveckling ska ske om behovet uppstar och allt eftersom Trioplast Landskrona arbetar med
sin silj- och verksamhetsplanering. En inledande nedbrytning gors i B-produktfamiljen, dir
foretaget ska skilja pa produkter inom trycke rullmaterial med olika leveranstid. Dessa delas upp i
produktfamilj B1 och B2, dir B2 ir samtliga produkter frin Stor extern kund 2, som har en
leveranstid pa elva dagar. B1 ir ovriga produkter inom slutprodukten Trycke rullmaterial.
Fordelen med att ha denna grund i produktfamiljs-indelningen 4r att den dels mojliggor
ytterligare anpassning av planeringen och styrningen av produktfamiljerna och dels att den

mojliggor for planeringen att rikta produktionsresurser till respektive produktfamilj.

Grundanledningen till att ha produktfamiljer riktade tll produktionsresurser dr att det
underldttar all hantering och kommunikation, bade internt och externt. Da en stor del av
Trioplast Landskronas problem uppstir genom avsaknaden av kommunikation och gemensamma
definitioner, skulle riktade resurser forenkla for samarbetet mellan avdelningarna. Idag finns det
olika uppdelningar av foretagets produkter. Produkterna kan grupperas beroende pa vilken kund
de ska siljas till, vilket marknadssegment de tillhér eller vilken kapacitet de kriver. Med riktade
resurser kombineras och kopplas uppdelningen av kunder och kapacitet. Det vill siga, en viss
kund produceras i regel endast i en viss bestimd maskin. Detta underldttar planeringsarbetet, det

forenklar for kundserviceavdelningen nir de skall avgéra “méjlighet att lova”, samt nir eventuella
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Produkt- Kunder i Krav pa Andel av Riktade Masal‘c:xt];;lndel
familj produktfamilj kvalifikation tryck 2012 maskiner kapacitet 2012
1-6 firger (55%) 0
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(45%)
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Ovri Kodskrivare 0 FK2 13%
vriga Bred film
Laserperforering
B2 Stor extern kund 2 8-fargstryck 28% (05 29%
Kodskrivare

TABELL 6.1 PRODUKTFAMILJER RIKTADE MOT TRYCKERIETS MASKINER

stopp i produktionen uppstir si kan drabbade kunder meddelas och dven ha en mojlighet att

prioritera mellan sina orders.

Den faktor som styr uppdelningen av riktade produktfamiljer dr produktionens kapacitet. Det vill
siga, om en viss produktfamilj ska produceras i en viss maskin, méiste denna maskin ha den
kapacitet som produktfamiljen upptar. Den tilldelade resursen maste dven ha kvalifikationer av
att producera hela floran av produkter inom produktfamiljen. Hos Trioplast Landskrona ir dessa
begrinsningar frimst i tryckeriet och pastillverkningen, men da tryckeriet 4r en flaskhals s&
kommer inledningsvis endast riktade resurser tilldelas produktfamiljerna inom tryckt rullmaterial.
Detta skulle innebira att produkefamilj A, B1 och B2 ska riktas till resurserna inom tryckeriet
vilket gors enligt TABELL 6.1. Dir kan det utldsas vilka kunder som ingar i produktfamiljen,
vilken kapacitet produktfamiljen upptar och vilka kvalifikationer produktfamiljen kriver. Detta
kopplas sedan till enskilda maskiner beroende pé frimst dess kvalifikationer men dven pa historisk
produktion. Det bor noteras att produktfamilj B2 4r unik med elva dagars leveransledtid och med

de nya riktade resurserna blandas inte avsevirt skilda leveransléften i samma maskin.

For vidare utveckling kan produktfamiljerna A och C idven de brytas ned till subfamiljer, till
exempel om det visar de sig vara svart att prognostisera antingen forsiljning eller produktion.
Syftet 4r da att finna de produkter som orsakar problemen, sirskilja dessa fran ovriga familjen och
sedan tillsitta rimliga insatser for att 18sa problemen. Det 4r viktigt att familjerna far individuella
styrparametrar for att underlitta planeringen. C-familjen bér exempelvis styras med en
utjimningsstrategi dir bemanningen och flodet halls jimnt, medan A-familjen bor styras av en

mixstrategi.

Vidare i FIGUR 6.1 kan en initial prioriteringsordning utldsas genom siffrorna skrivna i nedre
vinstra hdrnet av respektive familj. Anledningen till en prioritering dr for att pavisa var arbetet
med silj- och verksamhetsplanering ska borja. Forsta prioritet 4r att arbeta med produktfamilj A i
tryckeriet. Dir aterfinns halvfabrikat som ska produceras till pasar, vilken 4r den produkt som har
storst vinstmarginal. Séledes dr det av stor vike att forsorjningen till pasavdelningen fungerar bra

och ritc halvfabrikat levereras i ritt tid. Andra prioritet har produktfamilj B i tryckeriet.
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Silj- och verksamhetsprocessen vid Trioplast Landskrona AB

1. Datainsamling

2. Prognostisering
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Manadsskifte Manadsskifte

FIGUR 6.2 SALJ- OCH VERKSAMHETSPROCESSEN

Tryckeriet 4r som tidigare nimnt foretagets flaskhals, vilket gor att den avdelningen behéver full
uppmirksamhet for att kunna leverera lagda kundorders. Prioriteten faller sig sedan naturligt med
produktfamilj A i pasavdelningen pa tredje plats ner till C-familjen i extruderingen pa sjitte plast.
C-familjens produkter 4r de med minst vinstmarginaler, de paverkar ingen annan
produktionsprocess och samtidigt har det historiskt sett inte varit stora problem att planera
extruderingsavdelningen, sammantaget leder detta till att den bér prioriteras sist. Det bér
fortydligas att detta 4r en initial prioriteringsordning, vilken kan komma att férindras nir arbetet

med produktfamiljerna har pdbérjats.
SALJ- OCH VERKSAMHETSPROCESSEN

Silj- och verksamhetsprocessen ska initieras av planeringschefen i bérjan av varje manad och det
forsta steget dr insamling av data. Limpligast gors detta i samband med de ménadsbokslut som
utfors genom ekonomiavdelningens forsorg, vilka ska vara firdigstillda senast den sjitte
arbetsdagen i manaden. Planeringschefen bérjar med att uppdaterar kalkylbladen for respektive
produktfamilj med information om forsiljnings-, produktions- och lagerutfallet f6r foregiende
mdnad. Steg tvd innebir att silj- och marknadsavdelningen uppdatera forsiljningsprognoserna for
respektive  produktfamilj. Detta innebdr 4ven att eventuella antaganden och osikerheter
dokumenteras till senare presentationer. Vid det tredje steget i processen tar produktionschefen
vid och genomfér en resursplanering efter lagda forsiljningsprognoser. I resursplanen ska

produktionschefen prognostisera vilket utfall framtida produktion kommer att ha. Om inte
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Punke (tid/total)  Amne Presentatdr
1 (5/5) Makroinformation VD
i. Marknaden
ii. Konkurrenter
iii. Leverantorer, ravarupriser
iv. Kunder
2 (5/10)  Foretagets prestation VD
i. Finansiellt resultat Ekonomichef
ii. Serviceniva - OTIF, Reklamationer Marknadschef
iii. Bordet runt Samtliga
3 (5/15)  Uppfélining av tidigare fattade beslut VD
i. Genomgang av genomfbrandelista
4 (30/45) Genomging av respektive produktfamilj Planeringschef
i. Foregiende manads prognos/utfall (férsiljning/produktion/balans)
ii. Nistkommande médnaders prognoser
iii. Riskbeddmningar och antaganden
iv. Fatta beslut/ansvarsférdelning som berér respektive produktfamilj
5 (5/50)  Beslut som péaverkar marknads-, finansiell- eller resursplan VD
(5/55)
6 Summera fattade beslut VD
i. Summera fatta beslut i genomférandelista
ii. Férdela ansvar/uppdrag och tidsram
7 (5/60)  Utveckling av processen VD
i. Hur kan SVP-processen forbittras?
ii. Forberedelser

FIGUR 6.3 SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERINGSMOTETS AGENDA

produktionens prognos ir i nivd med forsiljningsprognoser ska framtida atgirder forberedas och
senare diskuteras pd silj- och verksamhetsplaneringsmétet. 1 steg fyra tar planeringschefen vid
igen och ser 6ver kalkylbladen samt att han uppdaterar forvintade lagernivder. Med andra ord
genomfor planeringschefen de sista forberedelserna innan det verkstillande métet vilket blir det

femte steget i processen.

Innan motet ska allt material som kommer att presenteras samt en agenda skickas ut dill alla
deltagare. Pi detta vis kan samtliga vara forberedda och insatta, samtidigt minskar det antalet
akuta problemlosningar som annars kan uppstd. Denna rullande process fortloper och aterupptas

varje manad och leder slutligen till silj- och verksamhetsplaneringsmétet. Denna process

illustreras i FIGUR 6.2.

SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERINGSMOTE

Silj- och verksamhetsplaneringsmotets huvudsakliga syfte dr att genomféra en volymsplanering
samt bidraga till att samarbete ver funktionsgrinser inom foretaget stirks. Motet sker en ging i
ménaden och alltid pi den f6érsta mandagen efter att minst fem arbetsdagar passerat i méanaden.
Vid dessa moten rekommenderas att agendan presenterad i FIGUR 6.3 anvinds, fortydligande
om dess ingdende delar f6ljer. Utgdngspunkten for agendan ir att tidsitgingen 4r 60 minuter. De
inledande tio minuterna 4gnas at att sprida information om foretaget i stort och dess omgivning.

Detta for att ena alla deltagarnas uppfattning om vad som sker i verksamheten. Sedan gors en
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Silj- och verksamhetskalkylblad

Period Manad
Malavvikelse +35%
Millager/orderstock 100

2013 2014
Forsiljning Mar | Apr | Maj | Jun | Jul [ Aug | Sep | Okt | Nov | Dec | Jan | Feb | Mar | Apr | Maj
Planerad
U tfall
Avvikelse
Avvikelse %
Ack. Avvikelse
Produktion Mar | Apr [ Maj | Jun | Jul [ Aug | Sep | Okt | Nov | Dec | Jan | Feb | Mar | Apr | Maj
Planerad
U tfall
Avvikelse
Avvikelse %
Ack. Avvikelse
Lager/Orderstock | Mar | Apr | Maj [ Jun | Jul | Aug | Sep | Okt | Nov | Dec | Jan | Feb | Mar | Apr | Maj
Planerad

Uttall

Produktfamilj:
Enhet:

= >

i3

Avvikelse

Ack. Avvikelse

FIGUR 6.4 KALKYLBLAD FOR SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERING

avstimning mot de punkter som beslutades vid féregiende mote, det vill siga en uppfdljning av

tidigare fattade beslut.

Direfter sker en genomging av respektive produktfamilj dir foretaget f6ljer upp prognos mot
utfall, tittar framidt mot kommande perioder, gor riskbedémningar och eventuellt fattar beslut
som berdr respektive produktfamilj. Denna genomgang utgor huvuddelen av métestiden och de
kalkylblad som limpligast anvinds presenteras nedan. Slutligen summeras fattade beslut och
ansvariga utses om behov foreligger. Den sista punkten pd agendan handlar om hur silj- och
verksamhetsplaneringen kan bli bittre. Exempelvis om ndgot i férberedelserna behover justeras

eller om nagra punkter pd motesagendan ska liggas till alternativt tas bort.

KALKYLBLAD FOR SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERING

Utformningen av kalkylbladet som presenterar data for respektive produktfamilj i silj- och
verksamhetsplaneringen illustreras i FIGUR 6.4. Denna visar hur féretaget bor arbeta med sina
produktfamiljer vid volymsplanering. Planeringshorisonten ir tolv manader, vilket kan forlingas
och den rullar &ver drsgrinserna. For varje uppdatering gors en kopia av férra manadens prognos,
som sparas i ett separat dokument, och som sedan uppdateras. Pa si sitt sparas alla tidigare
prognoser, gillande bide forsiljning och produktion, for att sedan mojliggora att Trioplast

Landskrona kan félja upp hur utfallen ir i jimférelse med prognoserna. Till exempel kan

76



foretaget undersoka hur sikra prognoserna som ir 3, 6 och 9 manader fram i tiden ir. Skulle det
endast finnas ett dokument som stindigt uppdateras, foljs aldrig nagon annan prognos in en-

ménadsprognosen upp.

Det ska finnas ett kalkylblad f6r respektive produktfamilj och det r i dessa som all presentation
av data sker. Diri aterfinns rader for prognostiserad forsiljning, produktion och lagernivier
alternativt orderstock. Det finns dven rader dir planeringschefen uppdaterar kalkylbladet med
utfallet av foregiende manad. Raderna for avvikelser dr differensen mellan planlagt och utfall.
Den ackumulerade avvikelsen i produktionen visar eventuellt hur mycket de ligger efter.

Avvikelsen i procent kan vara intressant att ha som malstyrning,.

6.2.3. HUVUDPLANERING

Frin den nyinredda silj- och verksamhetsplaneringen kommer en uppdaterad plan for varje
enskild produktfamilj pA minadsbasis. Frin denna plan ska nedbrytningar ske sa att planerna pa
aterstiende planeringsnivier matchar silj- och verksamhetsplaneringen. Hir beskrivs
nistkommande niva, vilken definieras som huvudplanering och som hanterar vilka produkter som

ska produceras i produktionsresurserna pd veckobasis.

Med de olika produktfamiljerna som grund ska olika strategier i form av orderpunkter faststillas.
For produkterna inom produktfamilj C sker produktion férst nir en kundorder ir lagd. For
produktfamilj A finns en kundorderpunkt innan extruderingen alternativt innan tryckeriet.
Trioplast Landskrona bér inte belasta sin flaskhals i onédan och dirmed bér endast tryckeriet
trycka en order som ir lagd pa forhand. Slutligen si ska de tvd olika produktfamiljerna inom
produktfamilj B tilldelas en limplig kundorderpunkt. Fér produkter inom produktfamilj B1 s&
finns en kundorderpunkt innan extrudering av plastfilm. Dessa kunders ofta varierade 6nskemal
medfor att plastfilm inte vanligtvis kan extruderas i forvig, det beror pa att denna produktfamilj
innehéller en stor blandning av kunder. Anledningen att dessa kunder kategoriseras ihop beror pé
att de ir lika i att de inte 6nskar nigon kort leveransledtid si som kunden i produktfamilj B2. I
produktfamiljen B2 planeras det med korta leveransledtider vilket medfér att halvfabrikatlager
miste héllas innan tryckeriet. Dirmed ir produktfamiljen B2:s kundorderpunke i lagret mellan
extrudering och tryckeriet. De olika kundorderpunkterna fér de olika produktfamiljerna
illustreras i FIGUR 6.5 nedan.

Dessa strategier ska verka som en regel for hur kundorderprocessen ska gi till, samtidigt finns det
dven undantag som medfor att reglerna kan fringis. Till exempel inom produktfamiljen B2, dir
det kan finnas produkter utan krav pd snabb leverans eller produkter med helt nya egenskaper pa
plastfilmen. Dessa har dirmed en kundorderpunkt innan extruderingen for att den nya
plastfilmen ska produceras. Trioplast Landskrona har di satt regler f6r hur kundorders dntrar
foretaget och undantag behandlas separat. Gillande produktfamiljerna C och A, om Trioplast
Landskrona far dterkommande orders eller om kunder ligger stora orders som de sedan énskar
avropa ifran, si kan ett firdigvarulager eller halvfabrikatlager hallas. Styrningen av detta lager blir

en uppgift som behandlas pa foretagets behovsplaneringsniva och far en manuell hantering.
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Produktion-mot-
lager

i Trycke
Erullmateria.l

Produktion-mot-order

(KOP = kundorderpunkt)
FIGUR 6.5 DE INLEDANDE PRODUKTFAMILJERNAS KUNDORDERPUNKT

Nir Trioplast Landskronas strategier med kundorderpunkter 4r definierade s finns en tydlig
koppling mellan foretagets planering och kundorders. Det ir i kundorderpunkterna en kundorder
ar tankt att dntra planeringssystemet. Detta dr siledes hur systemet 4r tinke att fungera och det ir
kring dessa strategier taktiska regler faststills. For att systemet ska fungera maste dven
forutsittningar for reglernas inverkan definieras. Samma regler giller inte for en kundorder som
dterkommer flera ginger och en kundorder som ir unik varje orderliggning. D4 Trioplast
Landskrona har aterkommande orders med antingen samma eller varierande tryck si kan dessa
hanteras smidigt och i enlighet med tidigare definierade strategier. Ddremot, for nya orders fran
eventuellt nya kunder behover en order provkéras och matchas med kunders krav. Siledes faller
denna nyproduktion utanfér ramen av huvudplaneringsstrategierna. Detta motsitter dock inte att
de dr med i foretagets senare lagda huvudplan. De maste finnas med i en huvudplan da denna
provkérning kommer uppta foretagets kapacitet, troligtvis till och med mer kapacitet dn vad

motsvarande volym av en regelbunden order skulle gora.

Trioplast Landskronas inledningsvis fyra produktfamiljer ska p4 huvudplaneringsniva planeras pa
en veckovis basis. Siledes ska den beslutade silj- och verksamhetsplanen brytas ner och planeras,
kopplat till foretagets grova kapacitetsplan, pa en produktniva. Det vill siga att en inkommen
order ska planeras in pd bestimd vecka och detta ska tydligt visa hur denna order upptar kapacitet
av  produktfamiljens pd forhand totala tilldelade resurs. Detta mojliggor  for
kundserviceavdelningen och siljare att veta hur belagda de olika maskinerna 4r ddrmed vilken

mojlighet det finns att lova leveransdatum.

Denna veckovisa planering stimmer f6r alla produktfamiljer utom produktfamilj B2 da denna
har en avsevird kortare leveransledtid. Denna produktfamilj bér ha en huvudplanering pi
dagsbasis med planeringshorisonter som mojliggor planering och hantering limpad f6r denna

unika kund.
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HUVUDPLANENENS KALKYLBLAD

I huvudplaneringen sker inplanering av kundorders. Detta sker genom att en order planliggs i
nigon form av kalkylblad eller datorsystem dir det tydligt framgir hur stor del av
produktfamiljens tilldelade totala kapacitet den planerade ordern anvinder. Dessa kalkylblad eller
datorsystem ir siledes unika for varje produktfamilj och varje resurs har ett kalkylblad f6r varje
produktfamilj. Didrmed har extruderingen, som producerar plast till alla fyra produktfamiljer, fyra
kalkylblad, tryckeriet har tre stycken kalkylblad och pastillverkningen har ett kalkylblad.

Det bor tilliggas att detta dr den inledande fordelningen pa huvudplaneringsniva, vilken har ett
tydligt fokus pa planering kring flaskhalsen. Nir denna planering 4r inrittad bor vidare
utveckling ske kring huvudplanering i péstillverkningen och slutligen extruderingen. Detta skulle

innebira underfamiljer, like de i tryckeriet, i bide produktfamilj A och C.

Till skillnad fran tidigare visade exempel av huvudplaner si har Trioplast Landskrona ett storre
behov av att koppla huvudplanen till den grova kapacitetsplanen. Detta beror delvis pa att
produktfamiljerna ir riktade mot specifika resurser, men dven pd grund av Trioplast Landskronas
unika situation. Det som gor dem unika ir delvis att de bestar av ett tryckeri vilket medfo6r att de
standigt férindrar produkten i form av dess tryck. Detta medfér att en produkt som tidigare haft
vissa firger och en viss komplexitet pa trycket till nista order kan vara helt annorlunda. Som
tidigare analyserats si ar definitionen av produkt kontra variant ytterst oklar och inte heller
bestimd i foretaget. En ytterligare faktor som gor Trioplast Landskrona mer unika 4r deras
position p&d marknaden, att till skillnad fran flera andra aktorer erbjuda en flexibilitet och hog

kundanpassningsgrad.

Den summerade komplexiteten och férvirringen ska dirmed balanseras genom att ha
produktfamiljer som ir riktade till specifika resurser. D3 kan foretagets planerare veta i vilken
maskin en specifik order ska koras. Samtidigt kan siljare och kundserviceavdelningen veta vad

som kan utlovas och vilka kunder som blir drabbade vid ett produktionsstopp.

FIGUR 6.6 KALKYLBLAD TILL HUVUDPLANEN

Resurs: Tryckeri Period: Dag
Maskin: Cs Tidsgrinser: ETG= 3 dagar
Produktfamilj: B2 PTG= 12 dagar
Enhet: km
Period Man | Tis | Ons | Tors | Fre | Lor | Son | Man | Tis | Ons | Tors | Fre | Lor | Son
Prognos 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140
Kundorder 150 | 150 | 150 | 120 | 100 | 80 | 40
Tortalt behov 150 | 150 | 150 | 120 | 100 | 80 | 40
Kapacitet 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 100 | 100 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 100 | 100
Majlighet-  (Period)] 0 0 0 30 | 50 | 70 | 60 [ 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 100 | 100
att-lova (Acku)| 0 0 0 30 80 | 150 | 210 | 360 | 510 | 660 | 810 | 960 | 1060|1160
Produktonsprogram | 150 | 150 | 150 | 120 | 100 | 80 | 40
ETG, PTG,
efterfrage- planerings-

tidsgrins tidsgrins
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Dirmed bor kalkylbladen eller datorsystemen utformas for enskilda resurser, vilka ocksa ir riktade
till specifika produktfamiljer. Denna utformning skiljer sig fran den teoretiska modellen som har
kalkylblad for varje enskild produkt. I FIGUR 6.6 illustreras ett exempel pa hur detta kalkylblad
kan utformas med avseende pd foretagets resurser, maskin och produktfamilj. Som tidigare
niamnts ska varje enskild maskin inom en resurs ha ett kalkylblad per produktfamilj och detta

kalkylblad kan med fordel skapas i foretagets datasystem.

FIGUR 6.6 ovan ir ett exempel pd hur ett kalkylblad alternativt ett datorstyrt system kan
utformas, exemplet dr produktfamilj B2:s kalkylblad. Med en leveranstid pa 11 dagar behdvs en
planeringshorisont pa runt 14 dagar. Planeringsperioden ir siledes i dagar och planen uppdateras
dagligen, enheterna i tryckeriet ir kilometer plastfilm. Syftet med huvudplanen ir att fi en
overskadlig bild av beliggningen for de olika maskinerna kopplade till produktfamiljerna och
ddrigenom se vad som kan utlovas till kunder. Planen ska dven rikna med minskad produktion

vid planerade stopp, si som till exempel underhallsarbete.

De olika tidsgrinserna  markerade i huvudplanen ir efterfrigetidsgrinsen  och
planeringstidsgrinsen. Innanfor efterfrigetidsgrinsen ska detaljplaneringen ske och innanfér
denna ir planeringen fast, det vill siga att inom denna tidsgrins rubbas inte korplanen.
Planeringstidsgrinsen 4r det spann inom vilket planering av kundorders sker. Utanfér denna

anvinds enbart prognoser, men innanfér kan huvudplaneraren planera in orders i huvudplanen.

HUVUDPLANERARENS ROLL

Ansvaret for upprittandet av huvudplaneringsstrategier och dven det operationella arbetet som
innefattas i huvudplaneringsnivin ir foretagets huvudplanerare. Denna befattning ska vara den
som hanterar kalkylblad och planerar den grova kapacitetsférdelningen. Det 4r 4ven denna
befattning som séledes har den storsta inblicken i foretagets medellainga plan och dirfor storst
mojlighet att bekrifta nir en lagd kundorder kommer att produceras. Den operationella
arbetsgingen blir att nir en kundorder inkommer sa gir den vidare till féretagets huvudplanerare
som i sina kalkylblad eller sitt datorsystem kollar nir ordern har méjlighet att vara producerad.
Efter det bekriftas datumet tll kunden vilken fir ett prelimindrt leveransdatum. Det
rekommenderas att den nuvarande befattningen planeringschef vid Trioplast Landskrona utvidgas

sd att den dven ticker huvudplanerarens arbetsuppgifter.

En ytterligare uppgift som ska vara huvudplanerarens ansvar ir upprittandet av ett nytt mote pa
huvudplaneringsniva. Detta motes syfte samt dess deltagare och agenda presenteras i foljande

stycke.

NYINRATTADE MOTEN

Pa huvudplaneringsnivan bor ett planeringsméte inrittas. Detta dr inte i linje med vad tidigare
teorier belyser men nigot som nimnts i examensarbetets analys. Motet syftar inte till att vara en
del av planeringsprocessen utan enbart vara av informativ karaktir, dir berérd personal kan
informera varandra om uppkommande situationer inom huvudplaneringens planeringshorisont.
Syftet dr delvis att information ska spridas mellan personal, vilket medfér horisontell integration,

men dven for att beslut fattade pa silj- och verksamhetsplaneringsméten formedlas vidare.
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Motet ska ledas av foretagets huvudplanerare vilken till vardags hanterar foretagets
huvudplanering. Denna befattningshavare ska sammankalla personalen som berors av Trioplasts
Landskronas huvudplan till ett méte som sker varje vecka. De avdelningar som ska representeras

pa motet ir foljande:

*  De tva planerarna
* Kundserviceavdelning
¢  Produktionsledare

* Underhallsavdelningen

De tvd planerarna kallas did det dr dessa som senare kommer att skéta foretagets behovs- och
detaljplanering. Kundserviceavdelningen da dessa ir kontaktytan mellan kunder och foretaget,
samt att dessa dven har hand om kunder konsignationslager och dirmed personligen ligger orders
at kunder. Produktionsledare involveras da dessa har direkt paverkan och ansvarar pd foretagets
produktion. Dessa har en god insikt i sin avdelnings forméaga men skulle samtidigt behova en bild
av hela foretagets prestation. Slutligen bor underhallsavdelning involveras di dessa planerar in
underhall av foretagets maskinpark, vilket 4r av stdrsta vike dd det hindrar maskinerna frin att

producera.

Alla dessa befattningshavare paverkar foretagets planering. Dirfor bor dessa involveras i Trioplast
Landskronas planering med den framférhéllning som inryms i en huvudplans planeringshorisont.
Férhoppningsvis skulle ett inférande av detta méte leda till att de olika delarna inom foretaget

integreras och samlat rér sig i enlighet med foretagets affirsplan.

En agenda f6r detta mote skulle utformas pé ett sidant sitt att samtliga deltagare har mojlighet att
komma till tals och samtidigt ska denna agenda styra diskussionerna mot onskade omraden och
detaljnivd. Vad som tas upp pi motena och hur dessa méten ska utvecklas ska vara en punke pa
agendan si att en stindig utvirdering och forbittring sker. Den inledande agendan till dessa

moten bor vara enligt den illustration som finns i FIGUR 6.7.

Planeringschefen leder métet. Den grundliggande tanken med agendan ir att inledningsvis sprida
nédvindig information om foretagets prestationer och utmaningar. Exempelvis presenteras
omgivningsinformation i de delar som kan tinkas berdra deltagarna pi motet. Direfter
presenteras information ifrdn senaste silj- och verksamhetsplaneringsmotet i kortfattat format.
Resterade delen av motet fir ovriga deltagare redogora for situationen vid deras avdelning.
Forhoppningen 4r att olika uppfattningar om hur verksamheten ska bedrivas uppstar.
Planeringschefens roll blir dd att medla si att en dverenskommelse sker. Slutmalet med métet ar
att samtliga ska ha samma uppfattning om vad som ska ske vid foretaget kommande vecka. Enligt
agendan dr motet planlagt till 50 minuter, men nir métet har blivit en rutin ar forhoppningen att
tiden kan kortas. Motet dr frimst avsett som ett informationsmote, men det kan uppstd
beslutssituationer dir beslutsfattare som inte medverkar pd motet behover gora ett
stillningstagande. Dirfor finns det en punkt pa agendan som ir avsedd for planeringschefen att
summera information som behover foras tll beslutsfattare. Motet avslutas med att

motesdeltagarna far komma med synpunkter pa vad som kan goras bittre tills nista vecka.
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Punke (td/tortal) |Amne Presentator

1 (3/3)  Macroinformation Planeringschef
i. Marknaden
ii. Konkurrenter
iii. Leverantorer, ravarupriser
iv. Kunder

2 (4/7)  Foretagets prestation Planeringschef
i. Finansiellt resultac
ii. Serviceniva - OTIF, Reklamationer

3 (3/10)  Genomgang av fattade beslut fran tdigare méten Planeringschef
i. Information ifall beslutsfattare har agerac utifran
informaion fran tdigare moten.

4 (5/15)  Informadon fran S&VP motet Planeringschef
i. Hur ser orderingangen ut.
i. Vilka ordrar dr kritiska under kommande period.

5 (15/30) Respektive produktionsledare
i. Extruderingen - Situationsbeskrivning Extr.chef
ii. Tryckeriet - Situationsbeskrivning Tryc.chef
iii. Pasavdelningen - Situationsbeskrivning Pasav.chef

6 (5/35)  Planeringsavdelningen informerar Planerare

7 (5/40)  Customer service informerar _S chef
i. Summera fatta beslut i genomforandelista
ii. Fordela ansvar/uppdrag och tidsram

8 (5/45)  Information om kommande underhall Underhallschef

9 (2/47)  Summering Planeringschef
i. Summera den information som behéver na beslutstattare.

10 (3/50)  Uweckling av métet Planeringschef

FIGUR 6.7 AGENDA TILL HUVUDPLANERINGSMOTEN

KUNDORDERS

En viktig f6ljd av upprittandet ett mote pa huvudplaneringsnivin ir att samtliga inom foretaget
kan arbeta proaktivt med att minska variation. En del dr att motverka den interna variansen i
produktionen och "planeringsbullwhipen”, en annan ir variansen i kundorders. Genom att vara
informerad och medveten om hur varianser i kundorders paverkar systemet si kan foretagets
kundserviceavdelning arbeta med att styra kunder i den riktning som gynnar Trioplast
Landskrona. Om belidggningen i foretagets maskiner dr hég om ett par veckor kan kunder
informeras vilket gor att de kan vilja att ligga en order i f6rvig vilket gor att de kan forsikra sig
om att de kommer fi sin 6nskade leverans. Kundserviceavdelningen har di dven en mojlighet att

ligga en order till de lager de sjilva styr 6ver for att utnyttja Trioplast Landskronas méjlighet.

6.2.4. BEHOVSPLANERING

Trioplast Landskronas behovsplanering bestar av bide en material- och en kapacitetsplan. Stora
delar av foretagets materialplanering skots idag vildigt bra. Forbittringar kan alltid géras men i
forhallande till allt annat som ska utvecklas behover inte dtgirder i hela materialplaneringen
prioriteras. De delar i materialplaneringen som pa sikt bor ses Gver ir foretagets lagerstyrning,
vilket ocksd mojliggjorts genom de strategier som nu finns foreslagna pd huvudplaneringsniva.
Med generella kundorderpunkter f6r varje produktfamilj kan foretaget taktiske planera hur stora

lager som bér héllas och vart lager ska undvikas. Lagerstyrning ir en stor del i ett foretags logistik
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och forbdttring i hanteringen av denna leder ofta till 6kad 16nsamhet for féretaget. Omradet

lagerstyrning kommer senare diskuteras i Kapitel 8 av detta examensarbete.

Den andra delen i Trioplast Landskronas behovsplanering ir foretagets kapacitetsplan. Att utefter
lagd huvudplan fér de olika resurserna och maskinerna, antingen bekrifta eller filla dess
genomforbarhet. Denna bedomning ska goras inte enbart med avseende pa vilken kapacitet som
maskiner har utan idven beroende pa vilken tillgding pa ramaterial, halvfabrikatlager,
produktionskapacitet och utleveranser. Det blir siledes forst i detta steg som Trioplast

Landskrona kan faststilla huruvida den lagda planen kommer uppfylla l6ften till kunder.

Rent praktiskt kan det beskrivas som att pid behovsplaneringsnivd 4r det planerarnas ansvar att
material finns tillgingligt i form av rivaror och halvfabrikat, att i den man det gir justera
foretagets kapacitet for att uppfylla huvudplanen och slutligen bekrifta eller filla den lagda
huvudplanen. Ar huvudplanen genomforbar i forhallande till foretagets kapacitet, si ska den
sedan vidare planeras pi detaljnivi. Ar huvudplanen ej genomférbar kan planerarna antingen
justera kapaciteten och orderstorlekar, eller filla huvudplanen och dirmed informera

huvudplaneraren om att den lagda ordern inte ir genomforbar.

I det exemplet av en huvudplan som tidigare beskrivits i FIGUR 6.6 sa ir det forst nir
behovsplaneringen  bekriftat huvudplanen som  planeringen kan flyttas innanfér
efterfrigetidsgrinsen. Nir den vil dr innanf6ér denna tidsgrins dr produktionen fastslagen och

planerarna kan nu fortga med att detaljplanera produktionen.

Trioplast Landskronas totala kapacitet i produktionsprocessen ir frimst beroende av dess flaskhals
kapacitet. Precis som vid planeringen pa silj- och verksamhetsplaneringsnivan si ska fokus liggas
pa planering i flaskhalsen. Dirmed bor planerarnas arbete frimst fokuseras pa att maximera
kapaciteten i tryckeriet. Huruvida extruderingen fungerar bra fér A och B produkter ir
betydelselost om inte tryckeriet producerar tillrickligt. Detsamma giller for pastillverkningen,
utloppet fran flaskhalsen begrinsar pastillverkningen.

6.2.5. DETALJPLANERING

Detaljplanering innebir att omsitta lagd huvudplan till faktiskt produktion, det vill siga att dess
syfte 4r att med hinsyn till tillginglig kapacitet faststilla nir en produktionsorder ska verkstillas.
Trioplast Landskronas inkommande orders ar delvis dterkommande orders men frimst bor de
inkommande orders betraktas som diskreta. Diarmed bér grunden i detaljplaneringen byggas pa
en tidsfasad planering, eventuella undantag med repetitiva orders fir senare utveckla nya

grupperingar med tillhérande taktbaserad planering.

D3 detaljplaneringen frimst innebir operationellt arbete i form av planering av produktion sa ska
detaljplaneringens struktur frimst styra och reglera hur denna produktionsplanering utfors. Rent
praktiskt bor dven fordelningen av planeringsarbetet fordelas annorlunda 4n det gors idag. Istillet
for att de tvd planerarna planerar olika resurser si ska de fordela planeringen beroende pé
produktfamiljer. D4 blir det endast en ansvarig planerare som behdver sammanfora hela

planeringskedjan genom produktionsprocessen. Detta medfor att nir en kund ligger en order s&

83



blir responstiden betydligt snabbare och eventuella forseningar formedlas genom

produktfamiljens planerare.

Den tidsfasade planeringen som ska utgéra grunden i Trioplast Landskronas detaljplanering delas
upp i tva delar, en tidsplanering och en kérplanering. D produktfamiljerna inom tryckeriet ir
riktade mot specifika maskiner blir den férsta och 6versiktliga beliggningsbilden ganska sjilvklar
och samtidigt vildigt tydlig. Trioplast Landskronas planerare har sedan ett vildigt vil fungerande
datorstyrt planeringsverktyg som anvinds for att justera och slutligen besluta kérordningen. For
de 6vriga resurserna, det vill sidga extrudering och pastillverkning, si bor dessa bakét- respektive
framatplaneras. Extruderingen ska planeras utefter att det finns ett behov i flaskhalsen, siledes ska
tryckeriets behov bestimmas och dir ifrin bakatplaneras genom extruderingen. Fran detta datum
ska sedan framitplanering ske igenom tryckeriet for att bestimma ett datum dé produkten ir
firdig. For produktfamiljen med kort leveransledtid si finns tva pd foérhand bestimda
utleveransdagar, fran dessa bor produktionen i tryckeriet bakétplanera for att fa produkterna klara

i tid for utleveranser.

Den andra delen i detaljplaneringen ir en korplanering vilken bestar av regler som ska anvindas
for att prioritera orders nir tidsplanen bryts. Det 4r viktigt att inse att oberidkneliga stopp kommer
uppstd, dd dr det viktigt att ha en handlingsplan. Prioriteringsreglerna ska verka som en

forutbestimd handlingsplan.

For Trioplast Landskronas olika avdelningar kan olika prioriteringsregler tillimpas. Det viktigaste
ar att reglerna faststills och att de efterfoljs. Varje enskild produktfamilj inom de olika
avdelningarna ska ha en definierad prioriteringsregel och det bér dven finnas prioriteringsregler
mellan produktfamiljerna. Prioriteringsreglerna mellan produktfamiljerna bér vara som si att de
som ska vidare till senare produktion i regel har en hégre vinstmarginal och saledes bor prioriteras
fore andra. Produktfamilj A blir dirmed hogst prioriterad, produktfamilj B andraprioriterad och
slutligen produktfamilj C. Detta giller i samtliga resurser.

Inom de olika produktfamiljerna fir vidare prioriteringsregler utvecklas i samrid mellan
planeringsavdelningen och ledningsgruppen. Dessa ska folja foretagets affirsplan dir ritt kunder
blir prioriterade. Med de nya riktade produktfamiljerna inom tryckeriet underlittas
prioriteringsreglerna, speciellt i produktfamilj B2, dir kunden uppskattar ett samarbete med
Trioplast Landskrona. Med de riktade resurserna kan kunden sjilv vara med och bestimma vilken
prioriteringsregel som ska viljas. Det ir dven sd att kunden kan bli informerad om ovintade stopp

uppstar och dir ifrin vara med och besluta om vad som ska prioriteras.
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7. PRAKTIKFALL

Detta  kapitel kommer att beskriva hur Trioplast Landskrona rent praktiskt kan arbeta med
utvecklingen av sitt planerings- och styrsystem. Beskrivningen kommer goras i form av ett praktikfall
dir forfattarna beskriver hur grunden i affarsplanen avgor utformningen av planerings- och
styrsystemet. Detta ligger sedan till grund for utformningen av silj- och verksambhets-, huvud-, behovs-
och vidare ner till detaljplanering.

Detta praktikfall visar ett exempel pa hur Trioplast Landskrona kan arbeta med sitt planerings-
och styrsystem. Det i4r viktigt att forst att detta just 4r ett exempel pd hur de kan gora och inte en
rekommendation pé vad de ska gora. Praktikfallet forsoker skapa ett tinkbart framtida scenario
och resonerar utifrin det framtagna planerings- och styrsystemet pd varje nivd. Tiden for
praktikfallet 4r nutid nir inférandet av ett planerings- och styrsystem precis har pibérjats, det vill

sdga att processer och strukturer dnnu inte r rutiner.

7.1. BESKRIVNING

Ledningsgruppen vid Trioplast Landskrona har under en tid mirkt hur foretaget fir svirare och
svarare att vara konkurrenskraftiga pi de marknader dir de 4r aktiva. Konkurrensen kommer
frimst ifrdn storskaliga industrier i Visteuropa och lagavlénade industrier i syddstra Europa, vilka
erbjuder priser till kund pa en nivd som Trioplast Landskrona har svirt att mota. De har insett att
hur manga effektiviseringsprojekt de dn genomfor sa kommer de aldrig att kunna nd samma laga
prisniva som sina konkurrenter. For att stirka sin konkurrenskraft maste de erbjuda andra virden
an ett lage pris. Efter manga diskussioner enas ledningsgruppen om en ny vision for foretaget. Till
denna vision stiller de upp ett antal mal med tillhorande strategier. Visionen samt ett av malen

med strategin presenteras nedan.

7.2. DELAR AV NY AFFARSPLAN

VISION
Trioplast Landskrona AB vill genom kundnira samarbete vara det sjilvklara leverantérsvalet av

hogforidlade plastforpackningar.

MAL
Ar 2015 ska 40 % av var omsittning ska komma ifrdn trycke rullmaterial foridlat med

laserperforering.

STRATEGI

Vi ska erbjuda elva dagars leveransledtid pa tryckt rullmaterial foridlat med laserperforering.

KOMMENTAR
Ledningsgruppen har fitt indikationer att efterfrigan av laserperforerade plastférpackningar

kommer att oka. For att vinna marknadsandelar vill de utmana marknaden genom att sitta en
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vildigt kort leveransledtid i forhéllande till nuvarande leveransledtider. Med en leveransledtid pa

elva dagar tror ledningen att de kan vinna marknadsandelar och 6ka sina volymer.

7.3. SALJ- OCH VERKSAMHETSPLANERING
Trioplast Landskrona har idag en kund med avtalad leveransledtid pd elva dagar for tycke

rullmaterial. For att kunna erbjuda samma villkor till andra kunder, alternativt 6ka volymerna
ifrin den befintliga vill planeringschefen isolera dessa produkter for att enklare kunna folja upp,
planera och styra. Produkterna tryckt rullmaterial med laserperforering ingar idag i B-
produktfamiljen och han viljer att skapa en ny subfamilj som han kallar B2-laser. Han skapar ett
nytt kalkylblad f6r B2-laser, kontrollerar vilka volymer som idag siljs varje manad och vilken
kapacitet som upptas i produktionen. Dels ska materialet extruderas och dels ska det tryckas. Han
viljer att fokusera pd tryckeriet i och med att det ir produktionens flaskhals. Han kontrollerar hur
prognoserna och utfallet har sett ut for forsiljningen tre manader bakit och dven hur
produktionen har fungerat utifrin utlovad kapacitet. Data om prognoser och utlovad kapacitet
finns, de har tidigare inte varit jimférda med varandra i ett och samma kalkylblad. Vid
diskussioner med ledningsgruppen konstateras att de vill ha en efterfoljarstrategi dir resurser
tillses beroende pa den nivd av kundorders som inkommer, siledes planeras kapaciteten utefter
den prognostiserade forsiljningen. Malet for orderstocken ir att den ska ligga pa 300 klpm
(kilolspmeter) vilket motsvarar drygt tva dagars produktion vid tryckeriet. Planeringschefen vill
dven rikta resurser till den nya produktfamiljen och bestimmer sig i forsta hand for att anvinda
sig av tryckpress C5. Nir han har gjort det kan han och produktionschefen enklare styra och
planera kapaciteten kopplat till B2-laser. Ovan i FIGUR 7.1 presenteras det kalkylblad som blir

borjan pa arbetet med B2-laser.

Vid en granskning av kalkylbladet ses att utfallet av forsiljningen ligger nagot 6ver vad som har
prognostiserats och att forsiljningen kommer att 6ka. Det som oroar planeringschefen ir att
produktionen samtidigt producerar mindre 4n vad de har utlovat. Han misstinker att den
tillgangliga kapaciteten har bedémts till vad som tidigare budgeterats istillet for att titta pa
uppvisad kapacitet. Det har lett till att orderstocken ligger pé en niva som omojliggor att kunna
halla leveransledtid pa elva dagar utan att flytta pa planerade orders i andra maskiner och férligga
dem dir. Eftersom silj- och verksamhetsplaneringsprocessen dnnu inte ér sjosatt finns inga rutiner
for att kunna fatta bra beslut innan det kommande planeringsmétet. Han viljer i alla fall att
sprida kalkylbladet till marknadschefen och produktionschefen och ber dem komma med
atgdrdsplaner fran respektive avdelning. Dessa planer ska ligga till grund for diskussionen om hur
de ska lyckas styra volymsplaneringen av B2-laser enligt uppsatta ramar vid nista silj- och

verksamhetsplaneringsmote.
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Produktfamilj: B2  Laser Period Manad
Enhet: klpm Malavvikelse +5%
Malorderstock 300

2013 2014
Forsiljning Mar | Apr | Maj | Jun | Jul |Aug | Sep | Okt | Nov | Dec | Jan | Feb | Mar | Apr | Maj
Planerad 38004200 (3600 [4400 440040003600 [4000(4000(4000 {4000 14000 (3800(4200|3600
U ctall 400014200{4000
Avvikelse 2001 O | 400
Avvikelse % 5%]( 0%| 11%
Ack. Avvikelse | 200 | O | 600
Produktion Mar | Apr | Maj | Jun | Jul |Aug | Sep | Okt | Nov | Dec | Jan | Feb | Mar | Apr | Maj
Planerad 40001(4000{4000 1400040004000 {4000 4000 [40004000 4000 [4000 [4000 [4000 |4000
U ctall 3600(3800{3600
Avvikelse -4001-200 | -400
Avvikelse % -10%] -5% [-10%
Ack. Avvikelse | -400[ -200(-1000
Orderstock Mar | Apr | Maj [ Jun | Jul |Aug | Sep | Oke | Nov | Dec | Jan | Feb | Mar | Apr | Maj
Planerad 500[ 300 700[ 300(-100]-100| 300{ 300{ 300 300[ 300| 300{ 500{ 300{ 700
U ctall 700[1100| 1500
Avvikelse 200] 800| 800
Ack. Avvikelse 200]1000| 1800

FIGUR 7.1 KALKYLBLAD FOR B2-LASER

7.4. HUVUDPLANERING

Huvudplaneringen dr den nivd dir planeringschefen utformar styrningarna. Produkterna inom
den nya familjen ir av forinderlig karakedr. Kampanjer och efterfrigan hos slutkund leder till att
trycken pa produkterna varierar kraftigt. Darfor fattar han beslutet att inget material ska tillverkas
mot lager utan han anammar en produktion-mot-orderstrategi. Huvudplanen skapar han med
kapaciteten i C5:an som grund. Eftersom leveransledtiden ska hillas till elva dagar, beslutar han
att huvudplanen ska utformas med dagar som planeringsperioder. Att titta pd veckor skapar inte
den reaktionsformaga som krivs for att uppfylla kundloftena. For ate skapa stabilitet i
planeringsarbetet sitter han efterfrigetidsgrinsen till tre dagar och planeringstidsgrinsen till tolv
dagar. Han 6nskar att komma bort frin den dagliga omplaneringen och kommer nu tvinga
personalen att frislippa orders tre dagar innan produktion. Planeringstidsgrinsen sitter han till
tolv dagar si att huvudplanen ticker leveransledtiden. Han ligger Z4ven over
kundorderbekriftelseansvaret pa sig sjilv fér denna familj eftersom han har vetskap om
produktfamiljens “méjlighet att lova” genom sin huvudplan. I FIGUR 7.2 visas den huvudplan
han tar fram till produktfamilj B2-laser i maskin C5.
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Kapaciteten i maskin C5 beriknas genom en dygnsvis nedbrytning utifrin den kapacitet som
finns i silj- och verksamhetsplanen. Han viljer att ligga dagsplanen i nivdi med den uppvisade
kapaciteten istillet for pa den nivd som tryckpressen ska klara av att leverera enligt budget. Han
mirker att det dr ett vildigt tryck pad maskinen och att han i praktiken kan ligga in nya orders
forst om en vecka vilket gor det svért att leva upp till kundléftena pé elva dagar. Dirmed maste
huvudplaneraren  pévisa  detta  problem  och  lita  marknadsavdelningen  samt
produktionsavdelningen diskutera 16sningar pa foretagets silj- och verksamhetsplaneringsméoten.
Atgirder behéver tas for att antingen minska orderstocken i produktfamiljen alternative 6ka

maskin C5:s kapacitet.

7.5. BEHOVSPLANERING

I samarbete med sina kollegor pa planeringsavdelningen framarbetar planeringschefen ramar for
behovsplanering av produktfamiljen. Det 4r av stor vikt att extruderingen anvinder en
produktion-mot-lagerstrategi for denna produktfamilj som levererar uppbyggnadsmaterial till B2-
laser ifrdn extruderingen. Hur produktfamiljen ska wutformas styrs av hur manga

uppbyggnadsmaterial det kommer att finnas till produkterna inom B2-laser.

En annan viktig aspekt i behovsplaneringen 4r att kapacitetsbehovsplaneringen fungerar.
Planerarna ska gora en kontroll av att de kundorders som ir lagda i huvudplanen gar att
producera. Forst nir denna kontroll 4r genomford kan planeringschefen orderbekrifta till kund.
Férhoppningen ir att denna process ska gd smidigare in nuvarande eftersom produkterna ir
riktade till en familj.

Ett problem som finns med den befintliga kund som har avtalat elva dagars leveransledtid ir
nuvarande transportavtal. Det 4r i princip endast nir kunden ligger orders pd mandagar och
fredagar som leveransloftena kan hallas. Detta transportavtal dr ohallbart ifall de ska oka
volymerna och erbjuda samma sak till andra kunder. Dirav miste frigan diskuteras och
alternativa atgirdsprogram behover tas fram. Detta gor foretagets “supply chain manager” som
utarbetar nya leveransplaner i samrdd med foretagets planerare. Det limpligaste forslaget

presenteras pa foretagets silj- och verksamhetsplaneringsmoten, som en del i foretagets

FIGUR 7.2 HUVUDPLAN TILL B2-LASER I MASKIN C5

Resurs: Tryckeri Period: Dag

Maskin: Cs Tidsgrinser: ETG= 3 dagar

Produktfamilj: B2 PTG= 12 dagar

Enhet: klpm

Period Man | Tis | Ons | Tors | Fre | Lor | Son | Man | Tis | Ons | Tors | Fre | Lor | Son
Prognos 130 | 130 | 110 | 130 | 130 | 100 | 100 | 130 | 130 | 130 | 130 | 130 | 100 | 100
Kundorder 130 | 130 [ 100 | 130 [ 110 [ 100 | 100 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 0 0
Totalt behov 130 | 130 | 100 | 130 | 130 [ 100 | 100 | 50 350 50 50 50 0 0
Kapacitet 130 | 130 | 130 | 130 [ 130 | 130 [ 130 | 130 | 130 | 130 | 130 [ 130 | 130 | 130
Majlighet-  (Period)] 0 0 0 0 20| 0 0 80 | 80 | 80 | 80 | 80 | O 0
att-lova (Acku)| 0O 0 0 0 20 0 0 100 | 180 | 260 | 340 | 420 | 520 | 620
Produktionsprog. 130 [ 130 [ 110 J 130 | 110 [ 100 | 100 | 50 30 50 30 50 0 0
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resursplanering, dir dven ett beslut fattas.

7.6. DETALJPLANERING

Detaljplaneringen av B2-laser kommer att vara av tidsfasad karaktir eftersom produktionen blir
helt kundorderstyrd. Huvudplanen sitter relativt harda restriktioner pé detaljplaneringen
eftersom den ir kapacitetsstyrd. Planeringschefen har dven en férhoppning om att kunna halla
ner orderstorlekarna till 300 klpm for att kunna leva upp till leveransledtiden till andra kunder.
Planerarnas uppgift pa detaljplaneringsnivan blir frimst att gora koérorderplaneringen. Till
kororderplaneringen vill planeringschefen ha en tydlig prioriteringsregel. Han vill att om det
uppstir problem med en kundorder i produktionen ska den flyttas utanfor efterfrigetidsgrinsen
och inte stora dvriga frislippta orders. P4 sd sitt rubbas inte foretagets plan och detta paverkar
dven firre kunder. Med den nya produktfamiljen kommer dven kunder vara involverade och
insatta i vilken kapacitet de har att tillgd, hur de blir drabbade vid stopp och nir deras orders

kommer att levereras.

7.7. SLUTKOMMENTAR

Genom att hela verksamheten nu har gemensamma mal, men 4ven nedbrutna mal och strategier
som tillsammans ska leda mot foretagets vision, s finns en klarare och tydligare bild av vad som
krivs i det operationella arbetet. Problem uppticks ofta pd nivier under den nivd som skapar
problemen. Detta skapar svarigheter for personalen att utfora sitt arbete och uppna sina mal vilket
medfor att problemen uppmirksammas och formedlas uppat i hierarkin. P4 sa sitt styrs foretaget
frin toppen genom en nedbrytning av affirsplanen, for att sedan utvecklas och forbittras genom

forslag nerifran och upp.
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8. DISKUSSION OCH SLUTSATS

1 detta avslutande kapitel kommer forfattarna att fora en diskussion. Diskussionen kommer att berira
savil det arbete som gjorts och funderingar inom detta omride. Det kommer dven att diskuteras forslag
pé hur vidare utveckling inom omrddet planering och styrning kan ske. I diskussionskapitlet kommer
[forfattarna skriva fritt om hur de anser att Trioplast Landskrona vidare skulle utvecklas, da bortom

omrédet planering- och styrsystem. Avslutningsvis kommer en slutsats presenteras.

8.1. TRIOPLAST LANDSKRONAS PLANERINGS- OCH STYRSYSTEM

Trioplast Landskrona AB storsta utmaning 4r att bryta invanda ménster och skapa en ny kultur.
Foretaget har en historik av bland annat misslyckad projektledning dir utvecklingsarbete har
runnit ut i sanden, en organisationsstruktur didr ansvarsfordelningen 4r oklar och vaga
kommunikationskanaler i alla led. Nir foretaget har uppvisat svaga resultat har losningen varit att
silja storre volymer for att bira upp sina fasta kostnader, utan att ha full forstielse f6r paverkan pa
produktionsprocessen. Stora delar av det arbete som bedrivs vid foretaget ar av reaktiv karaktir.
Ovintade produktionsstopp i maskiner samt en 6verfull produktionsplan i kombination med
oregelbundna orderingingar 4r det som triggar mycket av arbetsinsatserna som gors. Dessa
arbetsinsatser kriver omedelbar uppmirksamhet och 16ses ofta inte Gver en dag utan
“slickningsarbetet” kan pégd under veckor och nir situationen ar under kontroll hinder inte
alltfor sillan att en liknande situation uppstar igen. I en s reaktiv arbetsmiljé 4r det litt ate stirra
sig blind pa enskilda problem och hindelser, det blir svart att lyfta blicken och fokusera mot ett

madl som ligger langt in i framtiden.

Det ir lattare sagt 4n gjort, men Trioplast Landskrona méste bryta sitt invanda monster och skapa
ett nytt beteende. Denna rapports planerings- och styrsystem tros vara det forsta steget mot att
skapa ett framgangsrikt foretag. Systemet grundas i nigot si basalt som tankar och idéer om
varfor foretaget existerar och vart det dr péd vig, vilket ska nedtecknas i affirsplanen. Utan dessa
grundliggande stillningstaganden kommer foretaget aldrig att kunna skapa en langsiktig
planering dir foretagets personal, med gemensam kraft, arbetar med samma mal i blicken.
Planerings- och styrsystemet dr designat si att fundamenten i affirsplanen ska bryts ner och
genomsyra arbetet pd varje nivd i organisationen. Genom att ha en réd trdd igenom hela
organisationen kan beslutsfattare lyfta blicken och se vad som behover utféras for att forbittra

foretaget som helhet.

8.2. DISKUSSION KRING UTVECKLING AV TRIOPLAST LANDSKRONA AB

8.2.1. AFFARSPLANEN

En anledning till att Trioplast Landskronas affirsplan dr outvecklad kan bero pa att de ingdr i en
privatigd koncern. Koncernledningen styr divisionerna och divisionscheferna genererar styrningar
till de ingdende foretagen. Med dessa styrningar ovanifrdn kan en affirsplan for respektive foretag
till synes vara onddig att ta fram. En annan anledning till att affirsplanen 4r outvecklad kan vara
att det arbetet inte prioriteras. Prioritet 4r att alltid 16sa uppkomna kritiska situationer och aldrig

analysera varfor situationerna uppstod. Vinsten med att arbeta fram en affirsplan for Trioplast
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Landskrona skulle vara att den kan fungera som grunden i en lingsiktig planering och ett
informationsdokument till alla anstillda. Om alla anstillda hade samma syn pa vilken riktning
foretaget ska firdas i hade kraften i forindringen varit odndligt mycket storre dn vad den ir i
dagslidget. Det viktigaste dr att affirsplanen dr vil Overvigd och att den involverar fler

befattningshavare 4n enbart féretagets marknadssida.

8.2.2. MATNING

I affirsplanen ska det framgd information och styrningar avseende langsiktig planering. Dessa
styrningar méste sedan brytas ner till mal och strategier pa respektive niva i foretaget. Varje
anstilld ska ha mélsittningar att arbeta emot. Enklast gors denna nedbrytning genom att
befattningshavare nedit i hierarkin gor sig inférstddd med sin chefs mélsittningar och strategier
och stiller sig frigan vad det innebir f6r dem. Sedan bryter de ner ovanstiende malsittningar och
strategier till sin nivd och skapar mal som ligger i linje med den hogre chefens. I slutindan far

foretaget svar pa vad som egentligen ir relevant att mita pd alla nivaer.

I detta examensarbete har analyser av vad som ska mitas utelimnats. Detta pad grund av att
ledningen forst maste avgéra vad de vill att foretaget ska kunna prestera i framtiden. Det som ir
klart 4r att de pad mdinga stillen miter fel saker. I tryckeriet har en mdilhastighet per maskin
upprittats. Malhastigheten 4r enbart en hojning med ett antal procentenheter frin foregiende érs
malsittning, vilket ligger i linje med 6kningen av arets budget. De ir inte satta efter uppvisad
kapacitet och syftar heller inte till nigra ovanstiende malsittningar. Det finns inte heller nagra
strategier for hur dess malhastigheter ska ns. Aterigen bor det sigas att Trioplast Landskrona
miste borja arbeta systematiskt med mélsdttningar och strategier for att de ska veta vad som ska

mitas och pé si sitt ta sig vidare i sin utveckling.

8.2.3. LAGERSTYRNING

En del i foretagets planerings- och styrsystem som inte berdrts nimnvirt i examensarbetet ir
foretagets lagerstyrning. Anledningen till att lagerstyrningen har utelimnats 4r tudelad. For det
forsta finns ingen befattningshavare med ansvar for foretagets interna logistik. Detta dr ett omrade
som inte fir den uppmirksamhet som det behdver. For det andra si saknas den avgérande
styrningen i materialforsérjningen som ligger till grund for att en lagerstyrning ska fungera.
Lagerstyrningen har alltsd inte utelimnats pa grund av att den bedéms som irrelevant utan pé
grund av att det dr omojligt att styra lagernivier utan att veta vad som ska lagerforas. Genom att
arbeta fram produktfamiljer med kopplade strategier pa varje planeringsniva liggs grunden for
lagerstyrningen. Nir kombinationen av servicegrad och leveransléften till kund ar faststilld for en
produktfamilj 4r det enkelt att berikna vilka lagernivier som bor finnas for varje ingdende

produkt.

8.2.4. LEDARSKAPET

Nigot som forfattarna ofta hort fran anstilld personal pa alla nivier vid Trioplast Landskrona ir
att det idag saknas ledarskap. De som uttrycker det syftar troligtvis pa avsaknaden av ledarskap
hos andra eller att deras underchefer saknar det ledarskap som behévs. Aldrig har dessa personer

uttrycke att de sjilva saknar de ledarskapsegenskaper som krivs. Inom omradet ledarskap finns det
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en outtdmlig ocean av litteratur och kunskap vilken inte har behandlats i detta examensarbete.
Dock bér nigonting inom detta nimnas eftersom det upplevs som ett stort problem inom

foretaget.

Att utdva ledarskap handlar om att paverka, styra och motivera minniskor i sin omgivning och en
av ledarskapets fundamentala grundpelare ir kommunikation. Om du inte kan kommunicera ut
din vilja dr det oméjligt att utdva ledarskap. Viljer du att inte se och héra minniskorna i din
omgivning dr det omdjligt att utdva ledarskap. I denna rapports planerings- och styrsystem
oppnas kommunikationskanaler for befattningshavare vilket férhoppningsvis leder till att

kommunikationen inom féretaget férbittras.

En kommunikationskanal som inte berors i detta arbete ir produktionspersonalens kanal for att
driva igenom forbittringar i produktionsprocessen. Denna kanal ir otroligt viktig att 6ppna upp
om foretaget ir intresserade av att bedriva effektiviseringsprojekt i sina produktionsprocesser.
Eftersom den kanalen idag inte existerar bedoms arbetet med att forbittra sina interna
produktionsprocesser vara ldgprioriterat vilket befattningshavare i organisationen bor fundera

Over om s3 ir fallet.

Avslutningsvis kan det konstateras att du alltid star dig sjilv nirmast. Kinslan av att ”jag gor ritt
och de andra gor fel” ir pétaglig inom organisationen. Loser Trioplast Landskrona sina
kommunikationsproblem slutar det inte dir. Forindringar bérjar inte bara for att de ir uttalade
och omsatta i ord utan de méste omsittas till handling. Detta upplever minniskan som obekvimt
for det innebdr i manga fall att de méste bryta invanda beteenden och rutiner. For att driva
igenom forindringar ir det av stor vikt att beslutsfattare utovar chefskap genom att stilla krav och
utkriva ansvar. Om en forindring ska ske si ska en tidsram faststillas och héllas. Later
beslutsfattarna forindringarna springa ivig i tid eller rinna ut i sanden urvattnas fortroendet for
deras ledarskapsformaga. Siledes bygger gruppens fortroende upp en ledare, medan chef ir en

position som tilldelas.

8.2.5. PRODUKTIONSLEDARE ELLER SKIFTLEDARE

Ett ytterligare problem som uppmirksammats under examensarbetets ging idr foretagets
uppstyckning av produktionsprocessen. Extrudering, tryckeri och pastillverkning har alla sina
egna produktionsledare som verkar under foretagets produktionschef. De olika funktionerna i
produktionen har dven olika skiftscheman som inte f6ljer varandra, siledes arbetar de olika skiften
med olika personer vid varje skift. Produktionsprocessen blir ddrmed vildigt uppstyckad och de

olika avdelningarna far en vildigt sndv malbild.

Syftet med att se foretagets produktion som en enda ling produktionsprocess ar att skapa en
helhetssyn och dirmed ett ansvar for utfallet. Just nu dr det enbart foretagets produktionschef
som har det ansvaret for hela produktionen vilket ldtt blir lite vl overmiktigt. Da far den
befattningen motsta kritik ovanifrin samtidigt som den ska férmedla denna vidare och utveckla
ett helhetsansvar i en redan suboptimerad verksamhet. Tro det eller ¢j, men alla simre utfall beror

pa nagon annan avdelning 4n den tillfrigade.
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En 16sning kunde vara att koordinera féretagets olika avdelningar i produktionen s att de arbetar
med samma medarbetare varje skift, genom hela produktionsprocessen. Varje skift har en ansvarig
skiftledare som ansvarar for hela produktionsprocessens utfall under deras skift. Det blir siledes
att denna skiftledare ansvarar for hela resultatet och 4ven dennes ansvar att 16sa problemen genom
att omfordela personal och si vidare. Den l6sningen skulle forbittra forstaelsen inom foretaget
och samtidigt skulle fordelningen av ansvar bli tydligare och littare att fordela nerét i foretagets
hierarki. Skiftledare dr kontakten mellan produktionschef och produktionsavdelningens arbetare.
Denna person far di dven méjligheten att kommunicera uppét och dven motstd och forsvara hela

skiftet, istillet for att ha avdelningschefer som virnar om sin avdelnings anseende.

8.3. SLUTSATS

For att stirka sin konkurrenskraft ska Trioplast Landskrona utveckla sin affirsplan dill ett
overgripande styrdokument for foretagets verksamhet. Styrningarna ska brytas ned till de fyra
beslutsnivaerna i det framtagna hierarkiska planerings- och styrsystemet. Foretaget ska dven bérja
arbeta med produktfamiljer, ingrupperade efter antalet produktionssteg som grund.
Produktfamiljerna ska forses med individuella strategier pa varje planeringsniva. Pa den Gversta
nivin i hierarkin ska det nuvarande planeringsmétet utvecklas till en silj- och
verksamhetsplaneringsprocess med ett avslutande beslutsméte. For att dessa besluten ska
forankras och foras ut i organisationen infors en huvudplanering. Hir omsitts silj- och
verksamhetsplaneringens volymplaner till kapacitetsplanering for respektive produktfamilj mot
riktade resurser i en huvudplan. I huvudplanen faststills en efterfrigetidsgrins och en
planeringstidsgrins som frimst syftar till att fringa den dagliga omplaneringen vilket leder till en
stabilare planering. Det skapas dven ett mote dir planeringschefen har mojlighet att informera
och diskutera lagda volymsplaner med fabrikens mellanchefer. Dessa tvd planeringsnivier
kommer att leda till stora forindringar i foretagets arbetsrutiner avseende planering och styrning.
Pa behovs- och detaljplaneringsnivdi kommer den stora férindringen avse hur foretagets tvé
planerare arbetar. Istillet for att ligga produktionsplaner for varje funktion ska de planera och ta
ansvar for hela produktfamiljer. Detta leder forhoppningsvis till att planerarna fir en bittre
helhetsforstéelse for produktionsprocessen och inte suboptimerar dess respektive ingaende delar.
Ett sista viktigt bidrag till detaljplaneringen ir de prioriteringsregler i kororderplaneringen som
ska finnas kopplade till varje produktfamilj. Med dessa regler mojliggors prioriteringar i kontrast

mot nuvarande regel som ir verkningslos.

Ovanstiende forindringar skapar ett planerings- och styrsystem med kopplingar genom hela
organisationen. Skapandet av en réd trdd ifrin affirsplanen till foretagets operationella
verksamhet anses vara ett forsta steg i Trioplast Landskronas utvecklingsarbete mot att bli mer
processorienterade i sin organisationsstruktur och i sina arbetsrutiner. Planerings- och
styrsystemet skapar motesplatser dir befattningshavare kan kommunicera éver funktionsgrinser
vilket forhoppningsvis leder till att de fattar beslut som 4r bra for foretaget som helhet. Genom att
foretaget infor produktfamiljer med riktade resurser tros arbetet och den overgripande kopplingen
mellan kund, produkt och maskin bli enklare att forstd och pa si sitt dven enklare att planera

kring. Aven genom att infora planeringstidsgrinser och prioriteringsregler skapas stabilare
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processer vilket forhoppningsvis skapar méjlighet for foretaget att arbeta mer proaktivt. Det
levererade planerings- och styrsystemet ska ses som grunden i Trioplast Landskronas framtida
planerings- och = styrsystem. Det dr siledes inte firdigutvecklat utan det finns
utvecklingsmekanismer inbyggt i systemet. Férhoppningen ir att planerings- och styrsystemet ska
utgora ryggraden i foretagets verksamhet och att de med hjilp utav detta uppnar sina satta mal i

framtiden.
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BILAGOR

BILAGA 1- KALKYLBLAD TILL DET NUVARANDE PLANERINGSMOTET

SALJ
FC 2013
Prod.linje
AVD 1501 1502 1503 1504 1505 1506 1507 1508 1505 1510 1511 1512 2013
Otryckt film 6 307 6716 | 6307 1 6716 [ 6105 /7058 /7058 /7058 8279 3584 | 8584 | 93805 38 5/7
w Intern kund /357 6 105 735 6 105 6 105 8435 5055 | 642 3215 8836 | 8435 9258 35 644
Extruderat HF 12069 1IT4711IZ069 [ IT 47T 1T 9871332613809 I3 809 13665 [ I3 809 I3 80| I3 809 [ 155 10T
Delsumma Extruder 5732 | 28291 25 732 [ 28 291 [ 2F 197 | 28 82U | 28 8YY | 27 29[ 25 157 [ 31 229 [ 3U BZ3 [ 32 852 | 329 323
Tryckt RM 8810 8325 | 8810 | 8325 [ €738 [ 9914 [ 102321102321 10232 | 10 232 10 2321 10 232 T14 315
TRY Lryckt HF 3259 3146 | 3259 1 3146 | 5248 | 3412 | 3577 3577 3433 3577 357 357 40 /86
Delsumma tryck T2Z06Y [I14/71[ 1206911471 1198713326 I3 80Y[ I3 80UJ[ 13605 [ I3 BUJ[ 13 BUJ[ 13 BUJT Io5 10T
PAS |Pasar 3 259 S5 146 3259 S5 146 S5 248 S 412 357 357 3435 357 357 3 40 /86
Lotalt processad kvant 4T059 3890841059 3890839432145 5584628544679 42256 [ 48614 48 213 50 238 525 210
S 25732 | 28291 25732 23291 | 23197 | 28820 | 28899 | 27 29&| 25 157 | 31229 | 30828 | 32 852 | 329 323
PROD
AVD Prod linje FC 2013
1501 1502 1503 1504 1305 1506 1307 1508 150% 1310 1311 1312 2013
% Otryckt film
Intern kund
Extruderat HF
Delsumma Extruder 35 745 [30 /A0 [ 3D 785 [ 30 785 [ 35 785 [ 35 /A5 [ 35 745 [ 30 7285 U 35 745 [ 35 /A5 [ 30 740 [ 393 193
TRY [Tryckt RM
Lryckt HE 11712 IT7121 11 7121 122131 127453 T 15 1551 11846 | 15490 1534590 [ 15490 15490 | 15 490
Legotillverkare 94 94 /94 /94 /94 /94 /94 5560
dysterbolag 15900 15900 1500
3 300
Delsumma tryck IT712 TIT71ZTIT 7121 14913 [ 143531 I5 829 [ 12640 [ T4 284 14 284 [ 14 284 14 284 | T4 284 | 164 293
PAS [Pasar
T'otalt processad kvant A7 457 [ 47457 147457150658 50098 5T 57448385 [ 50029 14284 15002950029 500291 557 486
DA
DELTA
AVD Prod.]jnje FC 2013
130T 1302 1303 1304 1305 1306 130 1308 1309 1310 1311 1312 2013
EXT Oftryckt film
Intern kund
Extruderat HE
Delsumma Extruder 10015 111453100151 I1 4531 11548 6 925 6 845 saSL | -25157) 4516 | 491/ | 2893 63 8/0
TRY [Lryckt RM
Tryckt HF
Legotillverkare
Delsumma tryck -357 241 -357 34421 2366 | 2503 [ -TT169 476 619 476 476 476 9192
PAS [Pasar -3259 3146 [ -3259 | -3146 | -3248 [ -3 4121 -357 =357 -34331-357 =3577 1 -35771 -40786
Totalt processad kvant 6 398 8549 [ 6398 [IT /750110666 [ 6 0I6 [ 2100 [ 5350 | -27 9721 T41I5 13816 -208 32776
IDA 357 13085 [ 54521 7954 6785
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BILAGA 2 - PLANERINGSMOTE 2013-03-02 KLOCKAN 13.30

Nirvarolista:

*  Verkstillande Direktor (VD)
* Planeringschef (PIC)

*  Marknadschef (MC)

* Produktionschef (PrC)

* Ekonomichef (EC)

Agenda:
1. Orderingang
2. Beldggningssituation
3. Utfall mal i produktionen med fokus pa tryckeriet
4. Lagernivéier
5. Pisken
6. Sommarsemester
7. Skiftschema pasavdelningen

PIC leder métet. Det borjar med punke sju enligt agendan och PIC presenterar en utredning som
tittat pa skiftschemat vid pasavdelningen. Den visar att de inte har samma kapacitet i varje skiftlag
pa grund av att kompetensen skiljer sig mellan skiften. De har 4dven ett kommande problem dé en
av de mest rutinerade maskinisterna vid avdelningen ska pensioneras och ska ersittas med en

outbildad person.

MC presenterar forsiljningsprognosen for 2013. Den utgir ifran faststilld budget och ir
uppdelad i foljande artikelfamiljer:

*  Otryckt film
* Fkmans
*  Trycke rullmaterial

e Pasar

MC berittar att de salt en stor order och tagit betalt med avseende pd att extruderingen
producerar hela orderna i en foljd. Det konstateras att utfallet ifran tryckeriet ligger efter budget.
De uppnir i snitt 50 % av utlovad kapacitet. PIC menar att problemen i tryckeriet méste atgardas
och att fokus pd detta mote mdste handla om vilka atgirder som ska vidtas for att oka

produktiviteten.
PC presenterar dtgirder som gors i tryckeriet.

* De ser over recepthanteringen.

* En extern konsult arbetar vid tryckpress C2 och C4 for att hoja produktiviteten.
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* Ser over mojligheten att kopa in fler tillbehor dill tryckpressarna, vilket skulle minska
stalltider.
* PC pédpekar att nirvaro i form av arbetsledning krivs i tryckeriet for att hoja

produktiviteten.

Ser 6ver mojligheten att dra ner personalstyrkan frin 5-skift till 3-skift. De har vildigt lig
produktivitet pa helger.
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