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Forord

Detta examensarbete har utforts av tva hogskoleingenjérsstudenter fran Ekonomi och
Produktionsteknik pa Chalmers Tekniska Hogskola. Arbetet omfattar 15 hogskolepodng och
har utforts pa Cliff Produktion och Modell AB, ett litet tillverkande foretag vars verksamhet &r
placerad i Goéteborg.

Vi vill tacka Cliff Produktion och Modell AB som tog emot oss med dppna armar och vi dnskar
dem all lycka i framtiden.

Ett stort tack gar dven till de personer pa FOAB, Powerpipe och Volvo Aero som alla var vildigt
tillmotesgaende och tillforde mycket varde till denna rapport.

Slutligen vill vi ge ett speciellt tack till var handledare Andreas Hagen som har bidragit med
tankar, idéer och konstruktiv kritik kring utformningen av detta arbete.

Johan Deliaune Aronius
Emma Persson Nordlund

Goteborg, juni 2012



Sammanfattning

Denna rapport har utforts mot Cliff Produktion och Modell AB, ett litet tillverkande féretag
som i dagslaget saknar ett etablerat planeringssystem for att hantera sina kundorder. Syftet
med rapporten har darfér varit framtagning av ett planeringssystem for produktionsstyrning,
med fokus pa visuell schemalaggning av kundorder.

Utifran intervjuer och observationer som genomférts pa Cliff Produktion och Modell AB har ett
antal direkta och indirekta problemomraden relaterade till planeringen patraffats. Foljande
problemomraden identifierades: schemaldggning, visualisering, kommunikation,
prioriteringskannedom, kapacitetskdnnedom, daglig styrning samt ansvarsroller bland
cheferna. For att ha majlighet att finna téankbara I6sningar till ovan nédmnda problemomraden
har intervjuer och observationer genomférts pa tre olika foretag for att inhamta inspiration
och kunskap. Foretagen som valdes ut var av varierande storlek med férhoppningen att de
skulle bidra med olika satt att tillampa problemldsning.

For att losa problemen utvecklades tva olika schemaférslag 6ver Cliff Produktion och Modell
AB:s olika kunduppdrag, schema 1 och 2. Oberoende av valet mellan schema 1 eller 2 skulle de
brister som patraffats gallande planeringen i bada fallen kunna losas. Nedan redovisas
forvantat resultat vid inforande av schema 1 eller 2:

e Visualisering av information.

e Kommunikationsproblemen skulle kunna lésas eftersom informationen nar ut till alla i
verkstaden.

e Medféra att all nédvandig information som behdévs for att kunna géra prioriteringar
finns tillgdnglig pa plats.

e En battre 6verblick 6ver kapacitet kontra kundefterfragan.

e Ligger till grund for inforandet av daglig styrning och dven hjalp for bade chefer och
medarbetare att snabbare borja nyttja arbetsmetoden

e Kraver att Cliff Produktion och Modell AB skapar tydligare ansvarsroller for att fungera,
men loser i sig inte problemet med otydliga ansvarsroller.

Under utvecklingen av schema 1 och 2 som &r anpassade for att anvdandas pa whiteboardtavlor
vaxte ett forslag fram att istallet visualisera schemat pa en digital tavla. Férhoppningen var att
pa detta satt tacka de brister som uppstar vid anvandandet av whiteboardtavlor, till exempel
formagan att kunna spara information. Konsekvensen blir att det endast ges svaga mojligheter
till uppfoéljning av planeringen under en viss period, information som manga ganger dr mycket
vardefull.

Utifran en jamforelse mellan de tva visualiseringsalternativen, digital tavla kontra
whiteboardtavla, utformades slutligen rekommendationer for vilket alternativ som ar
genomforbart for Cliff Produktion och Modell AB i dagslaget och vad féretaget skulle kunna
infora i framtiden.



Abstract

This thesis has been carried out against Cliff Production and Model AB, a small manufacturing
company which current situation lack an established planning system to manage their
customer orders. The objective of this report has therefore been the creation and
development of a planning system for production management, focusing on the visual
scheduling of customer orders.

Based on interviews and observations conducted at Cliff Production and Model AB a number
of direct and indirect areas of concern related to the planning were found. The following
problem areas where identified: scheduling, visualization, communication, priorities, capability
information, daily management and responsibility roles among the managers. In order to find
possible solutions to the problem areas stated above, interviews and observations were
performed in three different companies to gather inspiration and knowledge. The companies
selected were of varying size with the hope that they would contribute with different ways to
apply problem-solving.

In order to solve the problem areas two different types of schedules where created to handle
the different customer orders for Cliff Production and Model AB, schedule 1 and 2. Through
the usage of either schedule 1 or 2 it would be possible to resolve the flaws regarding the
current planning. The expected result from the implementation of either schedule 1 or 2 will
be illustrated below:

e Provides a visualization of the information

e Solves the communication problem since the information will now reach everyone in
the company.

e Allows all the necessary information to be available on site, in order to make certain
priorities.

e Give a better overview of the capacity versus the customer demand.

e Creates a basis for the implementation of daily management and aids both managers
as well as co-workers to faster utilize the method.

e Requires that the managers of Cliff Production and Model AB create clearer working
roles, but does not solve the issue by itself.

During the development of schedule 1 and 2 which are adapted to operate on whiteboards,
the idea of using it on a digital board occurred. The reason for this was to cover the gaps of
using the schedules on whiteboards, for example the inability to save information. The
consequence is that only weak potential is given the follow-up planning for a certain period,
information that is often valuable.

Based on a comparison of the two visualization options, digital board versus whiteboard Cliff
was given recommendations on which option is feasible in the current situation and what the
company could introduce in the future.
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Beteckningar

Detta avsnitt redogér for de forkortningar som kommer anvéndas i rapporten.

Cliff Produktion och Modell AB — Cliff
FOAB Elektronik AB — FOAB

Powerpipe Systems AB - Powerpipe



1. Inledning

| detta kapitel gbrs en beskrivning av examensarbetets bakgrund och syfte. Dessutom kommer
en redogérelse av dess frdgestdllningar samt avgrdnsningar presenteras.

1.1 Bakgrund

| och med den enorma tekniska utveckling som skett under de senaste artiondena och i
samband med de vdxande globala marknaderna har kraven pa foretag varlden éver 6kat. Det
har blivit allt viktigare att kunna erbjuda produkter och tjanster av hog kvalitet och dessutom
ha formaga att anpassa sig efter specifika kundonskemal. For att pa basta satt skaffa sig
konkurrensfordelar gentemot sina konkurrenter galler det darfér att foretag pa basta satt
utnyttjar sina resurser. Som foljd av detta har det blivit allt viktigare att planera och
schemaldgga kunduppdrag och de tillhérande resurser som krdvs. (Demeulemeester &
Herroelen, 2002)

Cliff Produktion och Modell AB

Cliff Produktion och Modell AB &r ett litet tillverkande foretag som arbetar med att framstalla
olika typer av modeller och prototyper till bland annat bilindustrin. Foretaget har ungefar 10
uppdrag/projekt per manad, dar uppdelningen mellan uppdrag och projekt ar jamt fordelade.
Under den senaste tiden har foretaget haft en stor personal6kning, fran 8 personer i december
2011 till 14 stycken efter arsskiftet 2011/12. | och med att Cliff har expanderat mycket, bade i
personal samt inforskaffat ett antal nya maskiner, sa ar ett bra planeringssystem nagot som
blivit en allt viktigare faktor for foretaget. | figur 1.1 beskrivs foretagets nuvarande hierarki.

| nuldget existerar inget etablerat planeringssystem, utan de kunduppdrag som foretaget
erhaller hanteras utav cheferna som gor en enkel skiss av uppdragen och sedan muntligt
delegerar ut dem till de anstdllda i verkstaden. Oftast ges endast en begransad del av
informationen till de anstdllda som sédllan vet nar en arbetsuppgift maste vara fardig for
leverans eller vad nésta arbetsuppgift blir. Problemet med detta arbetssatt ar att varken chefer
eller anstéllda ges nagon bra overblick av verksamheten, vilket skapar svarigheter med att
kartldgga hur resurserna anvands. Nar Cliff far ett kundsamtal om en foérfragan ar det darfor
ibland besvarligt for cheferna pa foretaget att direkt avgora om en tillrdcklig kapacitet finns
tillganglig.

For att foretaget skall fortsdtta kunna vidxa och utvecklas behdéver de darfér hjalp med
framtagning av ett system for att fa en béattre struktur pa planeringen av de olika
kunduppdragen och att fa ut informationen till de anstallda.

Production

Manager Project Manager

Modellsnickare Laminerare Frasoperator

Figur 1.1: Cliff Produktion och Modell AB:s féretagshierarki



1.2 Syfte

Syftet med arbetet ar att ta fram forslag pa planeringssystem for produktionsstyrning, med
fokus pa visuell schemalaggning av kundorder at Cliff Produktion och Modell AB.

[e] .. -
1.3 Fragestallningar
FoOr att pa ett tydligare satt konkretisera vad det 4r som kommer att undersokas i rapporten
har féljande fragestallningar konstruerats;

e Vilka problem orsakas av Cliff Produktion och Modell AB:s nuvarande satt att planera
kundorder?

e Hur skoter andra foretag sin planering och vad skulle Cliff Produktion och Modell AB
kunna lara sig avdem?

e Hur bér schemalaggningen av kundorder vara utformad for att passa ett féretag som
Cliff Produktion och Modell AB?

o Hur bor planeringen visualiseras for att alla i foretaget skall kunna ta del av
informationen?

o Vilka parametrar boér finnas med i schemaldggningen?

e Vilka resultat skulle en visuell schemalaggning kunna innebdra for Cliff Produktion och
Modell AB?

1.4 Avgransningar

| rapporten har inga matningar gjorts betraffande maskinbeldggning eller tiden mellan att ett
arbete avslutas till att nasta paborjas. Rapporten kommer darfér inte innehalla nagra
berdkningar med avseende pa hur mycket maskinbelaggningsgraden och spilltiden skulle
kunna ha forbattras vid en framtagning av ett nytt planeringssystem.

Rapporten kommer inte heller att inkludera en implementering av det planeringssystem som
framtas, utan kommer endast att redovisas som ett forslag till chefer och anstéllda pa Cliff
Produktion och Modell AB.



2. Metod

Féljande kapitel ger en noggrann beskrivning av arbetsgdngen samt de olika metoder som
anvdnts fér framtagning av data.

2.1 Beskrivning av arbetsgangen

Det forsta steget i arbetsprocessen utgjordes av en litteraturinsamling, foljt av studier kring
planeringssystem och schemaldggning, se figur 2.1. Syftet var att skapa en grundlaggande
kunskap om dmnet och pa sa satt kunna avgora vilken information som var nédvandig att
inforskaffa fran CIiff.

Ett besok genomfordes darefter pa Cliff for att studera hur planeringen hanterades. Intervjuer
med bade chefer och anstallda utfordes for att ta del av olika synsatt och asikter angaende den
nuvarande planeringen. Observationer genomfordes bade i verkstaden och pa kontoret for att
fa svar pa om verkligheten forholl sig pa samma satt som den beskrevs. Utifran dessa skapades
sedan en processkartlaggning i form av en vardeflodesanalys 6ver verksamheten, for att
illustrera de vardeskapande aktiviteterna for kunden. En kravspecifikation formulerades ur de
intervjuer och observationer som utforts pa Cliff, dar krav och behov pad det nya
planeringssystemet faststalldes.

For att fa en inblick i hur andra féretag hanterar sin planering av verksamhet genomférdes
intervjuer med tre olika tillverkande foretag. Foretagen som valdes var av varierande storlek,
dar FOAB representerade ett litet foretag, Powerpipe ett medelstort féretag och Volvo Aero
ett stort foretag. Forhoppningen var att utifran dessa undersokningar hamta inspiration till hur
planeringssystemet for Cliff skulle kunna utformas. Att dessutom fa en bild av de likheter och
skillnader som existerar mellan de tre foretagen var av betydelse for att férsta vad de kan lara
av varandra.

Med all data insamlad pabodrjades framtagningen av det nya planeringssystemet, dar
brainstorming anvandes som en metod for att utveckla och diskutera olika forslag. Skisser
producerades pa alternativa schemaldsningar med utgangspunkt i att hantera
schemaldggningen av kundorder. Dessa skisser resulterade slutligen i schema 1 som ar
utformad efter den kravspecifikation som faststallts for Cliff samt inspiration fran beséken pa
de andra foretagen. Efter att schema 1 fardigstalldes presenterades forslaget for de anstallda
pa Cliff. Fran responsen som gavs vid detta tillfalle genomférdes en del justeringar i schema 1,
vilket ledde fram till utformningen av schema 2.

Under utvecklingen av schema 1 och 2 som &r anpassade for att anvandas pa whiteboardtavlor
vaxte det fram ett forslag att istallet visualisera schemat pa en digital tavla. Detta for att tacka
de brister som kan uppsta vid anvandandet av whiteboardtavlor. En undersdkning av digitala
tavlor genomférdes och kontakt togs med Innova, ett foretag som erbjuder hjilp med bade
framtagning av mjukvaruprogram samt digitala tavlor med pekskarm.

Utifran en jamforelse mellan de tva visualiseringsalternativen, digital tavla kontra
whiteboardtavla, utformades slutligen rekommendationer for vilket alternativ som ar
genomforbart for Cliff i dagslaget och vad foretaget skulle kunna infora i framtiden.
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Figur 2.1: Beskrivning av arbetsgdngen

2.2 Beskrivning av de metoder som anvants

Som rubriken avslojar kommer detta avsnitt att beskriva de olika metoder som anvants for att
inforskaffa information och data.

2.2.1 Litteraturinsamling

Litteratursokningen har gjorts via databaserna, Chans och Summon. Den litteratur som
anvands som material for teorikapitlet har granskats kritiskt och endast vetenskapliga artiklar
och bocker/e-bocker har anvands for denna rapport.

2.2.2 Intervjuer

Intervjuer kan utforas pa ett flertal olika satt. Intervjuer kan genomforas via telefon, e-post
eller genom ett personligt mote. Vid det personliga motet traffas intervjupersonen och den
som haller i intervjun. | borjan av intervjun maste syftet med den tydliggéras och dessutom
maste det padpekas hur viktig intervjupersonen ar fér undersékningen. Aven att klargéra p
vilket satt intervjun kommer att anvandas ar av stor vikt, exempelvis om intervjumaterialet
kommer vara sekretesskyddat eller inte. Det ar viktigt att vid en intervju visa forstaelse och
intresse for den person som intervjuas for att intervjupersonen skall kdnna sig motiverad.
(Davidson & Patel, 2011)

Det finns tva olika aspekter att beakta vid utformning av intervjufragor; standardisering och
strukturering. Standardisering innebar i vilken grad fragornas utformning och ordning lamnar
ansvar at intervjupersonen. Intervjuer dar fragor formuleras under intervjun och anpassas
efter intervjupersonen har en lag grad av standardisering. | intervjuer med en hog grad av
standardisering stélls likadana fragor i samma ordning till flera olika personer. Strukturering
innebar i vilken omfattning fragorna ger tolkningsutrymme at intervjupersonen. En hég grad av
strukturering innebar att ett minimalt svarsutrymme, medan motsatsen géller vid en lag grad
av strukturering. (Davidson & Patel, 2011)



En intervjuform som av manga andra forskare kallas semistrukturerad intervju benamns av
Davidson och Patel som kvalitativa intervjuer. Dessa intervjuer har oftast en lag grad av
strukturering men kan daremot skilja i graden av standardisering. Det som kdnnetecknar dessa
intervjuer ar att de kan ses som ett vanligt samtal mellan tva parter dar oppna fragor
diskuteras. (Davidson & Patel, 2011)

"Tratt-teknik” ar en metod som kan anvandas vid utformning av en intervju och den innebar
att intervjun inleds med 6ppna fragor for att darefter ga in pa mer specifika fragor. Denna
metod kan fa intervjupersonen engagerad, eftersom den mojliggér for personen att beratta
relativt fritt till en borjan. “Omvand tratt-teknik” fungerar pa motsatt satt till “tratt-tekniken”.
(Davidson & Patel, 2011)

| denna rapport har kvalitativa intervjuer utforts da tanken var for att ge intervjupersonerna
mojlighet att med egna ord beskriva det som de ansag vara mest vasentligt. Utformningen av
fragorna har gjorts utifran “tratt-tekniken”.

2.2.3 Observationer

Observationer ar anvandbara vid insamling av information inom omraden som beteende och
olika handelseférlopp i naturliga situationer. Det finns i huvudsak tva olika
observationsmetoder, strukturerad respektive ostrukturerad. Strukturerad observation
innebar att observatoren i forvag bestammer vilka beteenden och hdndelseférlopp som skall
observeras och gor ett observationsschema. Ostrukturerad observation innebar istdllet att
observationen anvands for att samla in sd mycket information som mojligt for att utforska ett
visst omrade. (Davidson & Patel, 2011)

| denna rapport har de observationer som utférts varit ostrukturerade. Observationerna har
anvands i syfte att samla in information om Cliff och hur deras nuvarande planeringssystem
fungerar. Observationer har gjorts bade inne i verkstaden saval som i kontorsmiljon for att fa
en sa bra bild av verksamheten som mojligt. Exakt vad som skulle observeras har inte bestamts
i forvag, utan istallet har en 6vergripande observation genomforts.

2.2.4 Vardeflodesanalys

En vardeflodesanalys innebar en kartlaggning av en verksamhets flode, fran order till leverans.
Syftet med kartlaggningen ar att se vad som ar vardehdjande arbete for kunden och vad som
inte dr det och pa sa satt lattare komma med forslag pa forbattringar. (Liker, 2009)

2.2.5 Kravspecifikation

Kravspecifikationen innefattar olika typer av krav for framtagning av produkter/system. Kraven
som stélls kan bland annat vara ekonomiska krav, funktionskrav, kvalitetskrav eller estetiska
krav. En kravspecifikation ar ett dokument som kan andras efterhand allt eftersom en I6sning
tas fram. Att faststdlla en kravspecifikation ar viktigt for att kunna leverera produkter/system
enligt de onskemal som kunden efterfragar. (Bergman, 2010)(Lagerstrom, 2010)

2.2.6 Brainstorming

Brainstorming ar en anvandbar metod for att generera idéer och som ofta utférs i seminarium
eller workshop. Nar det galler brainstorming uppmuntras fritt tdankande och meningen ar att
brainstormingen skall leda till att sd mycket idéer som mdjligt skall komma fram. For ett
maximalt idéfléde krdvs att miljon &r kreativ, positiv och tillatande. (Lagerstrom, 2010)



3. Teoretisk referensram

Detta avsnitt har utformats fér att ge ldsaren en grundldggande férstdelse till den teori som
berér planering och schemaldggning.

3.1 Schemal&aggning och planering

Schemalaggning utgdr en viktig del i planering och produktionsstyrningen och ar en
betydelsefull pusselbit for att foretag skall fungera effektivt.

Vid s6kning efter litteratur gdllande "planering och schemaldggning” ar det nastan otvivelaktigt
sjalva planeringen som hamnar i huvudfokus. En orsak ar att foretag inte anvander sig utav en
och samma schemaldggningsmetod. Istdllet anvander de sig av anpassade metoder som &r
designade for att passa den typ av verksamhet som det egna foretaget dgnar sig at. Det ar
darfor mycket svart att konkretisera hur foretag schemalagger eftersom schemaldggningen ar
en del i planeringen.

Ordet "planering" har ett flertal olika definitioner och beskrivs bland annat som "processen for
att faststalla mal och i forvag bestamma det basta sattet att uppna dessa mal” (Haugan, 2002).
Planering ar processen som anvands for att uppna mal genom att anvanda sig av en plan och
att pa forhand bestamma vilket arbete som skall utforas och det basta sattet att utfora det pa.
Schemalaggning ar tilldelning av specifika tider och datum till arbetet i planeringen for att
kartldgga nar saker skall utféras. For att forsta schemaldaggningen maste féljaktligen aven en
grundlaggande forstaelse for planering skapas. (Kerzner, 2003)

3.1.1 Syftet med planering och schemaléggning

Alla organisationer behover nagon form av planering och kontroll dven om omfattningen kan
vara mycket varierande. Anledningen till att foretag ofta lagger ner mycket tid pa planering
och kontrollering av processer ar for att forsoka knyta ihop utbud och efterfragan och pa sa
satt sdkerstalla att det som kunden efterfragar produceras pa ett effektivt satt. Ett schema
visualiserar tillganglig tid och en plan for hur den skall fordelas pa basta tankbara satt. Det skall
direkt kunna ga att avgbra nar ett stort antal kunduppdrag accepterats, nar det finns mindre
och ifall prioritetsuppdragen hamnar fére eller bakom mindre viktiga uppdrag. (Slack et al,
2010)

Att halla tidsplaner ar av stor vikt da forseningar riskerar att resultera i 6kade merkostnader.
Av denna anledning férsoker foretag undvika forseningar av kundorder och viljer oftast att
satta in extra resurser i form av mer personal eller 6vertid for att bli klara i tid. Arbetet bor
dock inte ske pa bekostnad av en samre kvalitet eftersom det innebéar kostnader fér bland
annat reklamationer och omarbetning.

Tre generella syften med planering:
1) Att fundera ut vilka steg som maste tas for att uppna vissa mal.

2) Att ge de personer som arbetar med projekt vagledning och hjalpa till att sdkerstélla
att alla ar inférstadda med samma mal.

3) Att tillhandahalla en bas for att identifiera varianser sa att det gar att agera pa ratt
satt nar det blir nodvandigt. (Slack et al, 2010)



3.1.2 Komplexiteten bakom schemal&ggning

Schemaldggningen ar en av de mest komplexa uppgifterna i verksamhetsstyrning. Scheman
maste ta hand om och koordinera flera olika typer av resurser samtidigt sa som; olika
kunduppdrag, personal, maskiner och material. Ett av de storsta problemen ar hur dessa
resurser bor distribueras pa basta satt for att kunna dra s3 stor nytta av dem som mojligt.
Problem &r att maskinerna kommer att ha olika egenskaper och kapacitet, personalen kommer
besitta olika fardigheter och formodligen kommer det behovas olika typer av resurser
beroende pa vad kunden efterfragar. (Slack et al, 2010)

Malet &r att arrangera uppdragen/projekten sa att de flyter pa sa effektivt som mojligt for att
darmed kunna minska vantetiden, den totala processtiden, lager, antalet forseningar samt
uppna en hog utnyttjandegrad av utrustningen. For att lyckas med detta sd maste nagon form
av styrmedel anvdndas, exempelvis en plan eller ett schema. Vad som &r viktigt att forsta ar att
antalet mojliga scheman snabbt 6kar i forhallande till antal aktiviteter och processer. For att
illustrera detta pa ett enkelt satt ges foljande exempel:

Vid en maskin vantar fem olika produkter pa att fa bearbetas. Operatéren maste da valja vilken
av dessa produkter som skall tas forst och sedan vilka som skall folja darefter. Detta innebar
att operatoren forst har fem produkter att vilja emellan, sedan fyra, tre, tva och slutligen en.
Resultatet blir att; 5 x 4 x 3 x 2 x 1= 120 stycken olika schema blir méjliga, beroende pa vilken
ordning som uppdragen planeras. Det finns alltsd en mangd olika varianter, vilket ar en av
orsakerna till att foretag oftast inte spenderar onddig tid till att hitta det mest optimala
schemat utan istallet valjer ett som &r acceptabelt. (Slack et al, 2010)

En av de viktiga resurserna som manga foretag ofta inte utnyttjar pa basta satt ar den
tillgdngliga arbetstiden. Om tidshanteringen skulle bli battre skulle det dven kunna innebdara en
forbattring for andra faktorer och verksamheten skulle kunna bli effektivare. Att hantera tiden
pa basta satt ar darfér en viktig del nar det kommer till att skota sin verksamhet och sina
kunduppdrag/projekt. Forskning har visat att de viktigaste bestandsdelarna for att ett projekt
skall lyckas ar att en ha en tydlig detaljerad projektplan och ett schema. (Slack et al, 2010)

Projekthantering och schemaldggning ar ingen exakt process som gar att géra pa samma satt
om och om igen. Varje projekt/uppdrag ar unikt och det kommer finnas avvikelser som maste
hanteras av planeraren. Att anvanda sig av en planering ger inga garantier for att det
forvantade utfallet blir det faktiska eftersom; kunder kan andra sig, maskiner gar sénder,
leverantorer missar forsandelser och medarbetare blir sjuka. Kontroll &r processen att hantera
dessa situationer nar de intraffar. Det kan handla om allt fran att géra om schemat pa kort sikt
till att ta till atgdrder som exempelvis skaffa en ny leverantér, flytta 6ver personal fran en
annan avdelning eller reparera maskinen, allt for att "komma tillbaka pa banan igen”.
(Armstrong, 2006)

Det finns hundratals olika schemaldggningstekniker. Anledningen till detta ar pa grund av
problematiken med att skapa ett riktigt bra schema och darfér finns det manga olika tankar
och idéer om hur det skall goras. Det ar nast intill omdijligt att berakna vilket schema som ar
mest optimalt om det givna problemet inte ar valdigt enkelt. Det vanligaste tillvdgagangssattet
till detta dilemma gallande val av schema ar att generera en mangd olika alternativ och sen
vélja det som tillsynes verkar bast. (Armstrong, 2006)

For véldigt stora kunduppdrag/projekt ar det en god idé att férséka bryta ner dem i mindre
delar genom att tillampa nagot som kallas WBS, en férkortning for Work Breakdown Structure.
Syftet med WBS dr som namnet avsldjar att bryta ner arbetet i aktiviteter och darigenom skapa
en tydligare och mer 6verskadlig bild 6ver vad som kommer att behdva goras, se figur 3.1.



Detta mojliggér daven en forbattring av hanteringen av kostnader, scheman och utrustning.
(Armstrong, 2006)

Figur 3.1: Exempel pd hur en produkt kan brytas ner i artiklar (Baserad pad teori ur Haugan,
2002)

Det finns flera anledningar till att hogre stadier av bra planering och schemaldggning inte
uppnas. Ett par exempel ar;

e Planeringen ar inte systematiskt gjord.

e Lathet: De anstéllda tycker oftast att det ar roligare och mer intressant att borja
arbeta an att behdva sitta ner och planera.

e Of6rmaga: Vissa manniskor har svart att tanka i logiska steg i en process.
e Okunskap: De anstallda saknar kunskap i planering och schemalaggning.
(Haugan, 2002)

3.1.3 Olika typer av planerings- och schemaldggningsmetoder

De allra flesta verksamheter anvander sig utav nagon form av tidsschema som visar nar ett
kunduppdrag maste paboérjas och nar det skall vara fardigt for leverans. Arbetsscheman
anvands i verksamheter dér viss planering dr nédvandig for att forsakra sig om att kundkraven
blir uppfyllda. Detta blir sjalvklart svarare i verksamheter som ar tvungna att ha snabb respons
pa kunduppdrag som kan infinna sig med kort varsel (Slack et al, 2010). Planerare och
schemaldggare maste darfor skapa dagliga rutiner och spendera tid och fokusera pa att
identifiera i vilken ordning dessa skall hanteras (McKay & Wiers, 2004).

Framat- och bakatschemaldggning: Tva vanliga metoder som anvéands for att komma fram till
det basta sdttet att sekvensera jobb ar framatschemaldggning och bakatschemaldggning. Vid
framatschemaldggning kdnner schemaldggaren till startdatumet for det forsta
uppdraget/arbetsmomentet. Han eller hon férs6ker dérefter se till sa att arbetet gors klart sa
tidigt som majligt for att kunna ta itu med eventuella problem som kan uppsta under arbetets
gang. Ett slutdatum for arbetet finns saledes inte, utan datum ges efter arbetet ar klart.
(Armstrong, 2006)

Vid anvandning av bakatschemaldggning ges istallet kunden ett slutdatum for nar arbetet
kommer att vara fardigt. Schemaldggaren blir tvungen att arbeta sig bakat genom varje
operation for att hitta ett datum néar arbetet maste paborjas. Fordelen med denna
schemaldggningsmetod &r att ”sista minuten andringar” for specifikationer kan reduceras och
diarmed kan kostnader minskas, genom att exempelvis material kan kdpas in sent istallet for
att lagerhallas. (Armstrong, 2006)

Valet av de bada metoderna beror forstas mycket pa omstandigheterna. Bade MRP (Material
Requirements Planning) och JIT (Just-in-time) ar former av bakatschemaldggning, vilket



innebar att de endast startar ett arbete nar det behovs. Pa grund av detta fungerar inte MRP
och JIT i alla organisationer. (Slack et al, 2010)

Lang- och kortsiktig planering: Foretag delar i regel in sin planering i tva typer, langsiktig-
respektive kortsiktig planering. Langsiktig planering stracker sig 6ver en langre tidperiod och
innefattar foretags kommande uppdrag, resurser och mal. Planeringen gar vid detta tillfille
inte att kontrollera i hogre utstrackning eftersom mycket annu ar osdakert och kan férandras
langre fram i tiden. Vid kortsiktig planering kommer manga av resurserna redan att ha
faststallts och det kommer vara svart att gora stora fordandringar. Givetvis gar dndringar att
genomfora men organisationsplaneraren kommer bli tvungen att balansera kvaliteten,
hastigheten, flexibiliteten och kostnaderna for dessa situationer. Pa grund utav tidsbrist utfors
oftast inte detaljerade berdkningar vid dessa kortsiktiga beslut, men en generell uppfattning
om vilka prioriteringar kan skapas utifran planeringen. (Slack et al, 2010)

Kortsiktig schemaldggning ger detaljerade tidtabeller for arbeten, personal, material,
utrustning och alla andra resurser som anvands i processen. Schemat skall aven visa var en viss
produkt befinner sig vid det givna tillfallet. Att utveckla dessa operationella scheman ar ett av
de absolut vanligaste problemen i organisationer. De maste ta hansyn till alla olika slags
resurser och utan en planering blir arbetet Iatt oorganiserat och kaotiskt. Den grundlaggande
information som kortsiktiga scheman ger ar;

e | vilken ordning olika uppdrag utfors i.
e Tiden for nar ett uppdrag skall vara klart.
e Visa vilka resurser som kravs for att utféra uppgiften.

Trots att kortsiktig planering kan verka tillsynes relativt enkel kan den vara valdigt komplex nar
det géller att ta hansyn till att balansera olika faktorer sa som;

e Fordela arbeten till olika maskiner.
e Fordela personal, material och andra resurser som behovs till olika arbeten.
e Planera in den sekvens dar olika jobb skall utféras av maskinerna.

e Kontrollera arbeten, vilket inkluderar att se hur langt de kommit och paskynda
forseningar.

e Andra omischemat fér sena dndringar.
e Balansera behoven av olika operationer och produkter. (Slack et al, 2010)

Gantt-schema: En av de absolut vanligaste metoderna for schemaldggning ar anvandning av
olika typer av Gantt-scheman, en metod som bdérjade anvandas i borjan av 1900-talet och som
illustrerar nar en aktivitet borjar och slutar i form av en stapel, se figur 3.2. (Lewis, 2011)
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Figur 3.2: Exempel pd en dldre versioner av Gantt-schema utan hénsyn till
beroendeférhéllanden (Lewis, 2011. Oversatt och tolkad av férfattarna)

Manga foretag anvander ett interaktivt Gantt-diagram for att hjalpa schemaldggarna att fa en
battre oversikt Over réran som de maste ta itu med. Detta beror pa att Gantt-scheman
erbjuder en enkel visuell éverblick éver vad som borde hdnda och vad som faktiskt hander i
verksamheten. (Lewis, 2011)

3.2 Visuell styrning
For att planering och schemaldggning skall kunna utnyttjas fullstandigt ar det vasentligt att det
pa nagot satt visualiseras for att informationen skall na ut till alla i foretaget.

3.2.1 Bristen av visualisering i tillverkande processer

Trots de stora fordelarna med visuell kommunikation och dess stora anvandning runt om i
samhallet ar de fa producerande féretag som anvander sig av det och forstar nyttorna med en
effektiv visuell kommunikation. (Ortiz & Park, 2011)

Anledningen till att anvandningen av visuella styrsystem i tillverkande processer ar lag kan
bero pa att ledningen inte forstar férdelarna med ett sadant system eller saknar kunskap i hur
det skall utformas och anvdndas. Dock ar behovet av aktuell information mycket viktigt for ett
tillverkande foretags konkurrenskraft. Inom tillverkningsindustrin kan missar eller olyckor leda
till avvikande produkter, forsenade leveranser och extra kostnader. (Ortiz & Park, 2011)

3.2.2 Nyttan med visualisering i tillverkande processer

Visuella styrsystem kan i tillverkningsindustrin utformas for att stodja foretagets sakerhet och
formedla strategiska beslut till anstallda. (Ortiz & Park, 2011) Visuell styrning fungerar som ett
satt att kommunicera och for att snabbt kunna avgoéra hur arbetet skall utféras och hur det
avviker fran det standardiserade arbetssattet. (Liker, 2009) Den viktigaste anledningen till att
anvanda visuella styrsystem &r att uppna det basta flodet for en produkt, balanserad
konsumtion och rérelse av inventarier och resurser genom hela arbetsprocessen. (Ortiz & Park,
2011) Resultatet blir:

e Mindre vantetid i produktionen for de anstallda.
e Snabbare och mer korrekta beslut kan tas pa verkstadsgolvet.
e FOrbattring av kvalitet och mindre omarbetningar.

e Lagre lagerniva pa inkdpta varor.
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Utvecklande av ett visuellt styrsystem for att leverera produkter i ratt tid och korrekt och ge de
anstdllda som arbetar i processen lamplig information resulterar i 6kad prestanda, mindre
slésaktiga handlingar och forbattrad Ionsamhet. Genom att pa enkelt satt askadliggora korrekt
och aktuell information till de anstdllda kan de fatta beslut snabbare och battre. Om
information kommuniceras i tid for att signalera, hjalpa eller paverka manskligt beteende blir
foljden av detta 6kad produktivitet, battre kvalitet och 6kad leveranssakerhet. Visualisering ar
diarmed ett viktigt verktyg for ett foretags stravan till att nd en hog niva i den globala
ekonomin. (Ortiz & Park, 2011)

Visualisering i en fabrik kan vara grunden for framtida forbattringar. Anvandandet av
visualisering kan leda till en minskning alternativt en eliminering av sloserier som finns i
verksamhetens olika processer. De olika sorters sléserier som kan finnas delas in i atta olika
typer:

e Overproduktion

e Overarbetning

e Vantan

e Onodiga rorelser

e Transport

e lager

e Defekter

e OQOutnyttjad mansklig potential

(Ortiz & Park, 2011)

3.2.3 Utformning av visuella system

Det finns manga satt att skapa en visuell produktion, dar de i samtliga fall gar ut pa att férenkla
och tydliggora. En av de viktigaste funktionerna av visuell kommunikation ar att delge alla i
verksamheten aktuell information. (Ortiz, 2011) Visuella styrsystem skall anvindas sa att
problem synliggdrs och anvdndas for att hjdlpa de anstdllda sa att det har det basta
moijligheterna att prestera sa bra som majligt. Det ar viktigt att ha visuella tavlor och diagram
overallt sa att informationen blir tillgdnglig for alla. Att anvanda en monitorskdrm fungerar inte
om det bara ar en enda person som anvander informationen som visas dar. Enligt Liker (2009)
ar visuell styrning nagot som passar manniskor valdigt bra, eftersom det gor att personalen far
anvanda manga av sina sinnen; syn, kansel och horsel. (Liker, 2009)

Sa kallade processtyrningstavlor ar en viktig del i visuell styrning. Forslagsvis kan
whiteboardtavlor med magneter anvandas for att pa ett enkelt satt illustrera arbetsgangen i en
process. Magneterna kan exempelvis symbolisera hur en arbetsplats férhaller sig gentemot
planeringen. En gron magnet kan visa att de ligger i fas och en réd att de ligger efter
planeringen. Genom att utnyttja detta enkla men effektiva system sa kan ett kontinuerligt
flode skapas. Trots att det finns manga avancerade datorsystem ar det visuella styrsystemen
som &r viktigast i det dagliga arbetet. (Liker, 2009)

Det ar viktigt att ha visuella tavlor i varje arbetsomrade. Anvandningen av tavlor hjalper till vid

beslutsfattande och for att leda arbetslaget. Varje dag maste beslut tas for om arbetet har
gjorts klart i tid for leverans. (Ortiz & Park, 2011)
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Exempel pa hur en tavla kan utformas:

Tid Nodvandig Verklig Differens Nuvarande | Kommentarer
9:00 10 10 0 10
10:00 10 8 -2 18 Trasigt verktyg
11:00 10 11 +1 29
12:00 10 10 0 39
Figur 3.3: Exempel pG utformningen av en visuell tavla. (Ortiz & Park, 2011. Fritt éversatt av
forfattarna)

Figur 3.3 visar om tillverkningen sker enligt dnskat output. Eftersom tavlan ger aktuell
information sa ar det mojligt att ta tag i problem redan innan det &r férsent. Varje kontrolltavla
maste utformas specifikt for den arbetsprocess den skall gélla for och vilka behov som da
kravs. Det finns ingen allman 16sning for alla processer, dock ar en whiteboardtavla anvandbar
i de flesta fall.

Nedan i figur 3.4 &r ytterligare ett exempel pa en kontrolltavla. | detta fall fungerar tavlan som
ett hjalpmedel for att kontrollera hur en karosseriverkstad forhaller sig till planeringen. Tavlan
visar datum, vilka bilar som ska bearbetas, vilka processer som skall goéras, planerad
leveransdag och problem som uppstar. De gréna falten talar om var bilen maste befinna sig for
att kunna levereras i tid. Tva grona falt tyder pa att arbetet ligger framfor planeringen och om
det ar ett rott falt talar det istéllet om att arbetet ligger efter planeringen. (Ortiz & Park, 2011)

Produktionsstyrningstavla (12-15-2009)

Bil Berdkna | Demontera | Férbereda | Méla | Atermontera | Detaljarbete | Fardig | Leverans | Problem
Dodge Mandag
Honda Mandag
Toyota Onsdag
Ford Torsdag
Jeep Torsdag

Figur 3.4: Exempel pd hur fdrger kan anvdndas fér att illustrera aktiviteters ldngd (Ortiz & Park,
2011. Fritt éversatt av forfattarna)

3.3 Kommunikation

Kommunikation @r en enormt viktig del i att styra och arbeta i ett féretag och visualisering
anvands for att kommunicera ut betydelsefull information till samtliga i féretaget.

Hur kommunikation anvdnds och tolkas har en direkt paverkan pa hur manniskor agerar.
Information gar dock att tolka pa en mangd olika satt, utifran de uppfattningar och
overtygelser som vederbdrande person har. | de fall d@ mottagarens uppfattning skiljer sig fran
avsandarens syfte kan detta resultera i konflikter, eftersom beteendet da uppfattas som
felaktigt. Av denna anledning ar det av stor viktigt att framférallt chefer, reflekterar 6ver hur
information pa ett tydligt och meningsfullt sdtt kommuniceras ut i organisationen. Detta kan i
regel ske pa tre olika satt; verbalt, ickeverbalt och visuellt. (Hartley, 2000)

e Den verbala kommunikationen: Verbal eller muntlig kommunikation ar en édmsesidig
kommunikation mellan tva eller flera parter. Den ar uppbyggd efter olika monster och
grammatik och ar ett effektivt satt att ta reda pa eller formedla information. Dock kan
foretag forsatta sig i en svar situation om de forlitar sig alltfor mycket pa anvandning
av enbart muntlig kommunikation. Nar organisationen vaxer och antalet anstéllda 6kar
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kommer det bli mer svarhanterligt att informera samtliga genom verbal
kommunikation. (Viswanathan, 2010)

e Den ickeverbala kommunikationen: Ar den mest grundliggande formen av
kommunikation och syftar till att sdnda och motta signaler i form av ordlos
information, exempelvis via kroppssprak, kladval och talarstil. Dessa signaler anvands
for att pa ett medvetet eller omedvetet satt uttrycka en viss uppfattning och kan vara
effektiv for bade avsindare och mottagare, genom att fortydliga sin verbala
kommunikation med sitt kroppssprak. (Viswanathan, 2010)

e Den visuella kommunikationen: En presentation av information via visuella hjalpmedel
som kompletterar och understodjer den verbala kommunikationen. Enligt Ortiz & Park
(2010) ar det viktigt att information betrdffande foretagets prestationer gors visuella
via tavlor for att alla i féretaget skall bli varse om resultat. Dessa tavlor skall darmed
fungera som riktlinjer for potentiella forbattringsidéer och mal. ”Synlighet skapar
medvetenhet, medvetenhet skapar handling, handling skapar resultat och resultat gér
kunder och ledningen glada”. (Ortiz & Park, 2010)

Av alla dagliga uppgifter finns det ingen viktigare an effektiv kommunikation fér en ingenjor.
Detta galler dock inte enbart for ingenjorer utan aven for andra manniskor som ar verksamma i
arbetslivet. Att kunna styra eller arbeta i ett foretag kraver en viss nivd av kommunikation
saval internt som externt. Ju mer etablerade dessa kommunikationskanaler ar desto lattare
och snabbare kommer det att vara att forsta varandra. (MacLennan, 2009)

3.4 Orderprioritering
Via visualisering blir information tillgdnglig och de anstallda far kunskap om bland annat vilka
kundprioriteringar som bor genomforas.

Foretag existerar av en anledning, att tillfredsstalla behoven hos sina kunder. Utan kunder
skulle foretag inte ha nagon anledning eller mojlighet att kunna fortsédtta pa marknaden. Det
var manga foéretag som under 1990-talet bérjade inse vikten av att hushalla med andra
resurser an endast de finansiella, exempelvis kundrelationer och kundtillfredsstallelse Nagot
som foretag maste ta stallning till ar hur dessa kunder skall hanteras och prioriteras. (Olve et
al, 2001).

Innan schemaldggningsprocessen paboérjas maste foretaget darfor forst bestamt vilken typ av
prioriteringssystem for hantering av kundorder som passar bast for dem. Beslut maste tas
angaende i vilken ordning olika arbeten skall utforas, detta kallas sekvensering. Den
prioritering som ges vissa jobb ar ofta pa férhand bestamd utifran vissa regler. Det kan vara
den fysiska naturen av hur material maste bearbetas som bestdmmer vilken prioritet arbetet
far. Ibland &r det i vilken ordning som uppdragen anldander som avgor och i vissa fall gors kund-
eller produktprioriteringar oberoende av andra faktorer. Det sistndmnda tillvdgagangssattet
anvands ofta av foretag som har ett antal sma mindre kunder och ett par fa stora viktiga
kunder. Detta kan dock stora hela flodet om det maste stannas upp endast for att hjalpa en
viktig kund. Det ar i regel fem olika typer av prioriteringsregler som féretag valjer emellan;

DD - Due Date: Prioritering av ”slutdatum” betyder att uppdrag genomfors utefter den
ordning som deras leveransdatum intraffar. Detta innebar att det uppdrag som maste vara
klart snarast prioriteras i forsta hand, oberoende av storlek pa uppdraget eller av hur viktig
kunden ar. Slutdatumssekvensering forbattrar i regel leveranssakerheten av arbeten och den
genomsnittliga leveranshastigheten. Dock sa uppnas oftast inte en optimal produktivitet,
eftersom andra sekvenseringar kan ge mindre totala kostnader da arbetet laggs upp pa ett
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annat satt. Fordelarna med denna metod ar alltsa att foretags leveranstider oftast kan hallas
och de kan vara flexibla nér nya bradskande arbeten kommer in. (Slack et al, 2010)

LIFO — Last In First Out: Denna metod &r inte anvdndbar for speciellt madnga omraden, men
omnamns anda i manga sammanhang. Ett exempel pa nar den faktiskt anvands ar till exempel
da personer aker hiss och den som kom sist in i hissen far ga forst ut. (Slack et al, 2010)

FIFO - First In First Out: Vissa verksamheter hanterar kunder i den ordningen som de kommer,
"forst till kvarn, far forst mala”. Exempel pa detta ar postkontor dar posten hanteras efter FIFO
och koer dar personen som anldander forst kommer forst fram till kassan. Denna typ av
prioritering fungerar bast i verksamheter med en jamn kundefterfragan. (Slack et al, 2010)

LOT - Longest operation Time: Vissa verksamheter kan kanna sig tvungna att ta hand om de
stora uppdragen forst, detta kallas langsta operationstidssekvensering. Fordelen med detta ar
att maskintiden oftast utnyttjas val eftersom inte byten behover goéras lika ofta som vid sma
arbeten. Dock sa tar denna metod inte hansyn till leveranshastighet, palitlighet eller flexibilitet
utan kan i regel motverka dem. (Slack et al, 2010)

SOT — Shortest operation time first: Manga verksamheter blir vid ndgot stadie begransade av
pengar. | dessa situationer kan det vara bra att anvdanda sig av sekvenseringsregler som
innebar att de korta uppdragen tas omhand forst. Detta mojliggor for ett snabbare kassaflode
gentemot om langre uppdrag hade bearbetats forst. Detta har en positiv effekt av
leveransformagan. Dock sa kan det ha negativ inverkan pa den totala produktiviteten och kan
skada relationen till viktiga kunder. SOT beskrivs i teorin som den metod som star sig bast
géallande kortast tid i process och néar det galler att halla leveranstider. (Slack et al, 2010)

3.5 Kapacitetskdnnedom
For att erhalla kunskap om kapacitet samt hur den férhaller sig till kundefterfragan ar
visualisering av planeringen av stor vikt.

3.5.1 Planering av kapacitet

Manga foretag arbetar under sin maximala kapacitet, vilket kan bero pa att efterfragan ar
otillracklig eller for att foretaget snabbt skall kunna svara mot nya order. Ofta finns det delar i
verksamheten som har fullt kapacitetsutnyttiande och som didrmed ar en
kapacitetsbegransning for hela verksamheten. (Slack et al, 2010)

Kapacitetsplanering och kontroll har som uppgift att bestamma den effektivaste kapaciteten
for hela verksamheten, sa att den kan svara mot efterfragan. Planeringen innebar att
bestamma hur verksamheten skall reagera pa forandringar i efterfragan. Langsiktig planering
over kapaciteten innehaller strategier over hur verksamheten skall hantera forandringar i
kapacitet pa lang sikt. Mellanlang kapacitetsplanering stracker sig 6ver 2-18 manader och ger
en uppskattning over efterfragan under denna tidsperiod. | verkligheten ar fa prognoser exakta
och manga verksamheter maste dndra utefter forandrad efterfragan under en kortare tid.
Kortsiktig kapacitetsplanering ar anvandbar for att andra output for en kort period, antingen
pa en redan forbestamd grund eller pa kort varsel. (Slack et al, 2010)

For att gora en planering 6ver kapaciteten krdvs en uppskattning av den kapacitet som kravs.
Ibland laggs flera produkter och tjanster ihop istdllet for att beréra de enskilda produkterna
eller tjansterna. Detta resulterar i ett brett perspektiv 6ver efterfragan och kapaciteten skapas.
Denna uppskattning ar inte sa noggrann, men oftast tillrdcklig for att skapa en dverblick over
verksamhetens kapacitetsformaga. (Slack et al, 2010)
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3.5.2 Konsekvenser av utformning av kapacitetsplanering
Utformningen av kapacitetsplanering paverkar flera olika aspekter:

Kostnader paverkas av balansen mellan efterfragan och kapacitet.

Intdkter paverkas dven av balansen mellan efterfragan och kapacitet. Om kapaciteten
ar pa samma niva eller hogre an efterfragan leder det till att all efterfragan kan
tillgodoses och inga intdkter gar forlorade.

Rorelsekapital paverkas om lager byggs upp for att kunna svara mot 6kad efterfragan.
Lagerhallningen kan oka kundtillfredsstéllelsen, men det ar samtidigt kostsamt for
foretaget.

Kvaliteten kan paverkas av en kapacitetsplanering med stora forandringar i kapacitet.
Om exempelvis foretaget behdver ta in extrapersonal som inte ar insatta i arbetet
riskerar kvaliteten att sjunka.

Hastigheten av respons fran kunder kan 6ka med lagerhallningen av produkter eller
genom att avsiktligt kora pa 6verkapacitet.

Tillforlitligheten pa leveranser paverkas av balansen mellan kapaciteten och
efterfragan. Om verksamheten ligger pa en hog kapacitetsutnyttjandegrad desto
svarare har verksamheten att klara ovantade storningar.

Flexibilitet mojliggors genom att efterfragan ar mindre én den totala kapaciteten. D3
efterfragan och kapacitet ar i balans kommer inte verksamheten kunna svara till
ovantade 6kningar i efterfragan. (Slack et al, 2010)

3.5.3 Matning av kapacitet

Det storsta problemet med att méata kapacitet ar komplexiteten i manga verksamheter. Det ar
dock enkelt att definiera nar en verksamhet ar hogt standardiserad och upprepande. Det gar
att skilja pa tva olika satt att mata kapacitet och det ar att berdkna antingen output eller input.
Att anvdanda matning av kapacitet genom output ar fordelaktigt nar verksamheten inte
forandras sa mycket, medan om efterfragan dndras ofta sa dr matning av kapacitet genom
input bast. Figur 3.5 nedan beskriver tva formler for hur berdkning av utnyttjande och
effektivitet gar till. (Slack et al, 2010)

Utnyttjande = Aktuell output/maximal utnyttjandegrad

Effektivitet = Aktuell output/ effektiv kapacitet

Figur 3.5: Formler for kapacitetsberdkning.(Slack et al, 2010)
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3.5.4 Hantering av forandring i efterfragan
Tre olika satt att hantera forandringar i efterfragan:

e Ignorera férandring och ha aktivitetsnivan konstant. (Level Capacity Plan)
e Reglera kapaciteten efter forandrad efterfragan. (Chase Demand Plan)
e Forandra efterfragan for att passa kapacitetstillgangligheten. (Demand Management)

| verkligheten anvands oftast en blandning av dessa tre satt att hantera forandringar, dar det
brukar vara en plan som Overvager de andra. Detta beror pa att fér manga verksamheter
passar inte nagon av dessa tre olika metoder deras konkurrens- och driftmal. Manga vill
reducera kostnader och lager, minska investeringar i kapital och samtidigt vara
kundorienterade och snabbt kunna svara mot kunders forfragningar. Manga foretag anvander
darfor en mix av de tre olika metoderna for att de skall passa just deras verksamhet. (Slack et
al, 2010)

| Level Capacity Plan satts kapaciteten for bearbetning till en jamn nivd under den tid
planeringen stracker sig 6ver. Detta resulterar i stabila arbetsmonster, hogt utnyttjande och
ofta hog produktivitet till Iaga kostnader. Mindre 6nskvart resultat av anvdndande av denna
plan ar bildandet av stora lager som ar kostsamma. Tillverkningen sker till lagret istdllet for
direkt forsaljning vilket skapar svarigheter i beslutsfattandet, eftersom det da galler att veta
om det som produceras for tillfdllet kommer vara eftertraktat av kunderna framover. (Slack et
al, 2010)

Chase Demand Plan fungerar som motsatsen till Level capacity plan och matchar kapaciteten
till variationer i efterfragan. Detta innebér att det under den planerade perioden varierar hur
mycket personal som behdvs, antal arbetstimmar och antal maskiner som kravs. Chase
demand plan ar anvidndbar med verksamheter som inte kan lagerhalla produkter, sa
verksamheter som sysslar med kundanpassade produkter eller producerar farskvaror. | de
verksamheter som kan lagerhalla produkter kan Chase Demand Plan anvadndas foér att minska
eller miniminera lagret. Genom att anvdnda Chase Demand Plan kan kostnader for
personaldverskott undvikas som kan uppsta i Level Capacity Plan och samtidigt kan Chase
Demand Plan tillfredsstalla kunderna under den planerade perioden. (Slack et al, 2010)

| Chase Capacity Plan kravs att kapaciteten regleras pa olika satt:

e Den framsta metoden ar att reglera arbetstiden for personalen. Nar efterfragan ar
hogre an kapacitet kravs att personalen arbetar 6vertid och néar efterfragan ar lagre an
kapaciteten kan arbetstiden minskas. Anvandande av 6vertid ar endast anvandbar da
den extra kapaciteten matchar efterfragan. (Slack et al, 2010)

e Variera antalet anstdllda genom att hyra in extra personal i de perioder dar
efterfragan ar hog. Det finns vissa aspekter att ta hansyn till vid anvandandet av denna
metod och det forsta ar att det ar kostsamt att anstdlla ny personal och att
produktiviteten ar 1ag i borjan i och med inlarningssvarigheter. Det kan ocksa orsaka
bristande moral mot verksamheten om ett foretag anstdller personal fér en kort
period och darefter avskedar dem. (Slack et al, 2010)

e Anvinda deltidspersonal. Om det finns fasta kostnader for personalen, oavsett hur
lange arbetstiden ar, kan anvdandandet av deltidspersonal vara oldnsamt. (Slack et al,
2010)
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e Kopa kapacitet fran andra organisationer. Denna metod gor det moijligt for
verksamheten att slippa lagga ut pengar for investering i kapacitet som inte kommer
behovas efter den tillfdlliga 6kningen i efterfragan. Att kopa kapacitet fran en annan
verksamhet &r oftast dyrt, eftersom det siljande féretaget vill ga med vinst.
Underleverantoren kan dven inte bry sig om att leveranserna sker i tid och att
produkterna haller 6nskad kvalitet. Det finns dven en risk att underleverantéren ger sig
in i samma bransch och darmed blir en konkurrent. (Slack et al, 2010)

Det viktigaste sattet i Demand Management &r att andra efterfragan genom priset. Detta ar
vanligare i serviceverksamheter dar exempelvis skidresor ar billigare i borjan och slutet av
skidsdsongen, men dyrare vid skolloven. (Slack et al, 2010)

3.6 Daglig styrning

Visualisering av information gdllande planeringen ar ett viktigt hjalpmedel vid anvandning av
daglig styrning for att forstarka det budskap som férmedlas. Det blir lattare och tydligare att
formedla mal om de gar att relatera till konkreta siffror och bilder 6ver produktion.

Dagliga moten ar viktig del i styrningen av en verksamhet och anvédnds for att observera och
tolka de visuella styrsystemen. Det finns vanligtvis tre olika nivaer av de dagliga motena i en
verksamhet, fran verkstadsgolvet och upp till hogsta ledningen. (Mann, 2010)

Den forsta nivan i den dagliga styrningen ar ett morgonmote mellan de anstéllda i verkstaden.
Detta mote sker vanligtvis i samband med skiftbyten mellan olika arbetslag och fokuserar pa
de dagliga aktiviteterna. Exempelvis tas det upp vilka arbeten som skall utféras och vem som
ar ansvarig for respektive uppgift. Moétet styrs av gruppledaren som forutom dagens agenda
dven gar igenom gardagens prestationer och viktiga hindelser fran foregdende dag. Viktig
information fran det forsta motet tas sedan vidare med upp till nasta niva i den dagliga
styrningen. Niva tva utgbrs av ett mote mellan produktionschefen, gruppledarna och nagon
representant fran supportgruppen. Den tredje nivan i den dagliga styrningen &r ett mote
mellan chefen foér hela vardeflodeskedjan och dennes chef och representanter fran
supportgruppen eller anstéllda. Andra och tredje moétet handlar framst om att 16sa problem
och darmed forbattra verksamheten. Eventuellt kravs ytterligare ett méte och detta upprattas
da mellan verksamhetschefen och anstéllda i produktionen och supportgruppen. (Mann, 2010)

Uppbygganden av de olika motena i den dagliga styrningen féljer alla samma struktur och har
foljande punkter gemensamt enligt Mann (2010):

e Motena skall vara korta, som langst 15 minuter.
e De skall hallas staendes.

e Motena skall upprattas i anslutning eller inne i produktionen.

e Agendan och métets innehall skall visualiseras genom tavlor.
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3.7 Ansvarsfordelning

En tydlig ansvars- och arbetsfordelning ar en forutsattning for att fa en fungerande planering
och schemaldggning. Huvudansvaret for uppgiften bor tillskrivas en person, eftersom for
manga inblandade skulle kunna medféra att planeringen blir ostrukturerad och inkonsekvent.

En organisation kan kannetecknas som ett samarbete mellan individer som tillsammans stravar
mot nagot eller nagra mal. Ett effektivt samarbete kraver oftast nagon form av
arbetsfordelning och uppdelning av ansvar. Det gar inte att ha en arbetsplats déar alla arbetar
med samma uppgifter utan det skulle skapa kaos. En foljd av uppdelningen skapar ett behov av
samordning, samarbete och styrning. (Bruzelius & Skravard, 2004)

Resultatet av en arbets- och ansvarsférdelning ar utformning och faststallning av olika roller i
organisationen, dar de enskilda medarbetarna i organisationen ges olika arbetsroller. Rollen
som medarbetaren tilldelas kan exempelvis handla om att tillverka, salja, bokféra eller
overvaka. Rollen talar om vilka uppgifter som medarbetaren skall utféra och dess samspel med
andra medarbetare. (Bruzelius & Skravard, 2004)

Under 1990-talet var delegering av ansvar till anstallda nagot som lades stor vikt i arbetslivet
och det fanns en tro om att 6kat ansvar ledde till 6kad effektivitet. Detta antagande ar
diremot inte helt korrekt, da personer har olika satt att se pa ansvar. Manga personer
motiveras av ett 6kat ansvar, medan andra kdnner att det bara ar som en extra borda och vill
helst slippa ta ansvar. Med ett 6kat ansvar kommer dven ersattningar for 6kat ansvarstagande,
vilket ger stora utgifter for féretag. Okat ansvar som bidrar till att effektiviteten dven okar
stracker sig bara till en viss grans. Om ansvaret blir for stort kan foljden bli stress och
utbrandhet. En viktig forutsattning nar det galler ansvar ar att personen vill ta ansvar och kan
ta det. (Jonsson & Strannegard, 2009) For att kunna ta ansvar kravs att personen far
information, utan information kan inget ansvar tas. (Bruzelius & Skravard, 2004)

Ansvar behovs for att stalla saker till ratta, dar den ansvarige ar den som bor se till att
problemet l6ses. En annan anledning till varfér ansvar behdvs ar att forhindra en upprepning
eller kunna sprida goda exempel. Ansvarférdelning finns dven for att kunna ge skuld och
berom till ratt person. (Brytting, 2005)
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4. Empiri

| empirikapitlet presenteras all data som samlats in pa Cliff, vilket innefattar de intervjuer och
observationer som genomférts, samt en sammanstdllning av kommentarer frén de anstdllda. |
detta avsnitt presenteras dven svaren fran de intervjuer och observationer som utférts pd tre
andra féretag, ett litet FOAB, ett medelstort Powerpipe samt ett stort féretag Volvo Aero.

4.1 Intervjuer pa Cliff Produktion och Modell AB

Nedan presenteras de intervjuer som genomforts pa Cliff Produktion och Modell AB.
De fragor som stélldes under intervjuerna pa Cliff finnes i bilaga 1.

4.1.1 Intervju med General manager/saljare
Foljande intervju har genomférts med VD:n pa Cliff.

Fran kund till leverans

Intervjun inleddes med en beskrivning hur ett typiskt processflode sag ut for Cliff, se figur 4.1.
Flodet initieras med ett telefonsamtal fran kund som kontaktar Cliff och gor en férfragan om
foretaget har kapacitet och tid till att utféra ett visst uppdrag. Oftast sker denna forfragan cirka
1-2 veckor i forvag innan kunden vill ha ordern levererad, men ibland kan det réra sig om
enstaka dagar. Omfattningen pa uppdragen kan skilja sig mycket da det kan rora sig om allt
ifran en liten detalj till en stor modell. Efter samtalet skickas en offertforfragan till Cliff fran
kunden. En uppskattning av kostnader for uppdraget utfors av nagon av de tre cheferna. Det ar
alla cheferna som ar ansvariga for planeringen, men storst ansvar har produktionschefen. En
avstamning med kunden goérs sedan for att Cliff skall férsdkra sig om de har fatt ratt underlag.
Om allt stammer sa skickas en offert till kunden och darefter invantar féretaget en bekraftelse
fran kunden.

Nar Cliff har fatt ett uppdrag sa satter kunden ett slutdatum da allt skall vara klart. Nagon av
cheferna pa foretaget skissar sedan pa papper, hur och vem som skall utfora arbetet. Steget
darefter ar att produktionschefen eller projektchefen kontaktar berérda personer for
uppdraget och vad som behover goras. | vissa fall gors ingen skriftlig skiss pa uppdraget, utan
istdllet formedlas informationen direkt ut till de anstdllda. Sedan bearbetas produkten i
verkstaden. Nar uppdraget ar slutfért kontaktar arbetarna antingen produktionschefen eller
projektchefen foér att sedan gora i ordning produkten for leverans. Den fardiga produkten
skickas eller hamtas av kunden.

Samtal fran Uppskattning
av kostnader

Avstamning
med kund

skissas upp och Slutdatum Bekraftelse
formedlas till bestams fran kund
« de anstallda

= Offert till kund

Produkten kontaktas nar
bearbetas produkten ar
klar «

Leverans

Figur 4.1: Beskrivning av Cliff Produktion och Modell AB:s planeringsprocess
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Schemalaggning
Som beskrivs i foregaende avsnitt schemaldgger Cliff inte sina kunduppdrag, utan cheferna
skissar endast uppdragen och sedan informerar de anstdllda muntligt om de olika
kunduppdragen.

Schemaldggningsmetoder som foretaget tidigare testat ar anvandning av excelark, microsoft
project och whiteboardtavla. Anledningen till att microsoft project inte fungerade var att det
ansags krangligt och tog tid vilket till slut ledde till att ingen tittade pa det. Det var svart med
alla @ndringar och sparades de inte ner pa ratt stille kunde andra inte se dem och flera
personer kunde gora olika andringar. Dessutom tittade inte alla pa planeringen, eftersom flera
av de anstallda garna undviker datorer.

Den storsta anledningen till att VD:n vill ha ett nytt planeringssystem ar att skapa en battre
struktur och darmed bli effektivare. En battre planering skulle dven gora det enklare vid
tilldelning av olika uppdrag sa att ratt person placeras pa ratt plats. Andra férbattringar som
VD:n ser med ett nytt planeringssystem ar att det skall hjalpa Cliff att prioritera olika uppdrag
battre och helt enkelt kunna utnyttja sina resurser pa basta satt.

Angdende ett nytt planeringssystem for Cliff sa efterfragas en framtagning av ett visuellt
schema som kartlagger foretagets olika uppdrag. Schemat skall vara enkelt, rent, tydligt och
visuellt. Det skall vara latt att kunna gora andringar, i och med att Cliff kan fa uppdrag som
skall fardigstallas redan samma dag som de far en kundorder. Det skall dven tydligt ga att se
nar en andring gjorts och vilket uppdrag som ar det mest akuta. Onskemal om att dela in
uppdraget/projektet i 6 sektioner beroende pa vad som behdver géras; modellberedning,
amnesbyggnation, frasning, lackering, laminering samt leverans.

Under intervjun med VD:n diskuterades dven olika alternativ hur schemat skall visualiseras. De
olika alternativen som berérdes var mjukvarusystem, digital tavla respektive whiteboardtavla
med magnetsystem.

4.1.2 Intervju med frasoperator 1
Foljande intervju har gjorts med frasoperator 1 som arbetar pa Cliff. Syftet med intervjun ar att

spegla en anstallds tankar angaende féretagets nuvarande planeringssystem.

Frasoperator 1 borjade med att berdtta hur det gar till ndr han skall paborja ett uppdrag.
Produktionschefen eller projektchefen tar i princip emot 99 % av alla bestdllningar som
kommer in och delegerar darefter ut de arbeten som skall goras. Frasoperatér 1 har
personligen lite mer koll an manga av de andra ute i verkstaden, eftersom han arbetar sjalv vid
en mindre maskin, har arbetat pa féretaget lange och har mer frihet och tillgang till en dator.

Angdende den nuvarande planeringen sa ansag Frasoperator 1 att den fungerade bra. Han far
in en mangd olika uppdrag och gor dem darefter utifran den ordning som han anser vara mest
lamplig. Frasoperator 1 papekade dock att det hade varit bra med ett 6vergripande schema sa
att alla i verksamheten kunde se vad de andra gor, vilka maskiner som anvands och vilka
uppdrag som arbetas med for tillfallet.

Fréasoperator 1 ansag att arbetsbelastningen var ganska jamn och tyckte inte att sitt arbete var
alltfor stressigt, men att det daremot alltid fanns saker att sysselsatta sig med.
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4.2 Kommentarer fran anstéllda pa Cliff

Under ett besok ute i verkstaden pa Cliff stdlldes ett antal generella fragor till de anstéllda
angaende det nuvarande planeringssystemet. Anledningen till att inga riktiga intervjuer
genomfordes var for att avsikten endast var att kontrollera om deras uppfattning stamde
overens med chefernas. Svaren pa dessa fragor presenteras nedan.

Frasoperator 2: Frasoperator 2 far inte information om nér ett uppdrag skall vara klart och vet
heller inte vad hans ndsta uppdrag blir ndr han ar klar med det han arbetar med for tillfallet.
Frasoperator 2 tyckte att det hade varit bra med ett system som visar nar uppdragen skall vara
klara. Pa en tidigare arbetsplats hade planeringen skotts via en whiteboardtavla, vilket hade
fungerat bra.

Frasoperator 3: Frasoperator 3 tyckte den nuvarande planeringen fungerade bra, detta trots
att han inte vet nar detaljen han arbetade med maste vara klar for leverans. Frasoperator 3
tyckte liksom frasoperator 2 att de anstdllda inte far s3 mycket information, men vid mer
arbete ansag han att de hade battre koll. Detta pa grund utav att det da krdavs mer planering
for att fa allt att fungera.

Modellsnickare 1: Modellsnickare 1 tyckte att det hade varit bra med lite mer information om
nar saker maste vara klara. Modellsnickare 1 trodde att planeringen skulle kunna skotas via en
whiteboardtavla inne i verkstaden. Detta pa grund utav att det ar enkelt att anvanda sig av,
vilket han ansag vara en forutsattning for att planeringen skall fungera. Att anvdnda sig av en
dator for planering skulle vara fér komplicerat for manga av de anstéllda ansag modellsnickare
1.

Modellsnickare 2: Modellsnickare 2 tyckte planeringen pa Cliff fungerade battre jamfort med
manga andra arbetsplatser han arbetat pa. Han trivdes med att nagon kommer och sager till
vad som behdver goras. Enda nackdelen med att inte ha nagot schema 6ver de olika
uppdragen/projekten ansdg Modellsnickare 2 &r de tillfallen da han tvingas ga ifran sitt arbete
for att hjalpa nagon annan med ett arbete som kanske inte ar lika viktigt. Detta kan da
medfora att arbeten som borde prioriteras inte alltid gors detta.

4.3 Observationer fran ClIiff

Detta stycke kommer presentera information betraffande de observationer som genomférts
pa Cliff. Malet var att fa en generell uppfattning om hur verksamheten fungerade. Av denna
anledning har observationerna gjorts ostrukturerade istéllet for att fokusera pa en specifik
handelse.

Under den tid som spenderades pa Cliff har vissa forhallanden féorekommit tydligare dn andra
och har darfor varit lattare att upptacka. For att fa en oOverblick 6ver foretagets processer
skapades en vardeflédesanalys, se bilaga 2.

Visuell styrning

Vid en forsta anblick blev det tydligt hur personalen pa Cliff med jamna mellanrum rérde sig
mellan verkstaden och kontoret. En av anledningarna till att det blir en hel del “spring” ar att
det i dagslaget inte finns nagot visuellt hjalpmedel for att visa vilka kunduppdrag som
mottagits i verkstaden. Istdllet slutfor den anstdllde det uppdrag som personen i fraga har
blivit tilldelad innan han/hon gar och fragar vad som skall paborjas dérefter. Inne verkstaden
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sitter det en whiteboardtavla pa en vagg som ar helt tom. VD:n férklarade hur foretaget
tidigare forsokt anvanda sig av den for att skriva upp vilka kunduppdrag som fanns inne. Tyvarr
blev det inte lika effektivt som det var tankt, da uppdateringar av tavlan kunde dréja vilket
ledde till att personalen slutade félja den.

Kommunikation

Det har framgatt att endast muntlig kommunikation fors mellan de anstallda och cheferna. De
anstéllda kontaktade ofta cheferna for att fa information sa som vilket uppdrag som de skulle
paborja harnast, berdtta att det saknades material eller fraga var ett speciellt verktyg fanns.
Cheferna maste darfor avsatta en viss tid for att kunna svara pa fragor och hjilpa de anstallda i
verkstaden, samtidigt som de maste vara tillgangliga fér kunden.

Orderprioritering

De anstallda vet oftast inte vilket kunduppdrag de skall borja pa harnast, da foretaget inte har
ndgot verktyg for att visualisera kundprioriteringar. Aven detta méarktes tydligt pa all rérelse
som forekom mellan verkstad och kontor.

Kapacitetskannedom

En handelse som intraffade ett par ganger under den period som observationerna
genomfoérdes var att kunder kunde hora av sig och ville ha ett visst uppdrag utfort sa fort som
moijligt. Ibland kunde det handla om samma dag eller dagen efter, vilket medférde att en lugn
dag helt plotsligt kunde férvandlas till en valdigt stressig dag. VD:n férklarade hur viktigt det ar
for verksamheten att kunna vara flexibla och utféra just sadana uppdrag for att halla kunderna
nojda. Dock s& medfor flexibiliteten att det ar svart for Cliff att genomféra
kapacitetsberdkningar. Det framgick dven att detta problem var anledningen till att féretaget
inte sjalva kunnat skapa nagot fungerande schema.

Daglig Styrning
| dagslaget anvands ingen daglig styrning, utan istallet halls tva veckométen pa onsdagar och
fredagar for att halla de anstdllda underrattade. Vid motena tas foljande punkter upp;

e Finns det nagot som hant sedan det senaste motet som bor diskuteras?
o Vilka uppdrag har kommit in fran olika kunder och vilka dr ndrmast leveransdatum?
e Har det uppstatt nagra problem, ar det nagot som kranglar?

e Finns det nagot som de anstallda kanner att de saknar eller skulle vilja dndra pa?

Information betraffande specifika kunduppdrag och vem som skall genomféra dem diskuteras
inte har, utan tas istdllet upp individuellt senare under dagen.

Ansvarsfordelning

Nagot som blev framtradande forst efter att ha spenderat en viss tid pa foretaget var hur
chefernas roller inte var speciellt tydligt definierade. De var alla tvungna att pa olika satt agera
"alltiallo”, nagot som troligtvis ar vanligt férekommande pa mindre foretag med fa anstéllda. |
och med att cheferna anvande sig av personliga anteckningar blev det svart fér dem att kanna
till vad de andra dgnade sig at. Trots att de oftast ar placerade nara varandra rent geografiskt,
kunde det 4nda dr6ja innan informationen spreds. Detta pa grund av att exempelvis nagon satt
i ett mote, nagon levererade varor till en kund eller nagon holl i forhandlingar. Av dessa
anledningar kunde det darfor dréja innan de andra blev uppdaterade betrdffande en handelse.
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4.4 Kravspecifikation
Detta avsnitt beskriver Cliff Produktion och Modell AB:s behov gdllande utformningen av ett
nytt planeringssystem.

Foretaget efterfragar ett schema som kartlagger verksamhetens olika uppdrag och som skall
vara enkelt, rent, tydligt och visuellt. Schemat skall visa:

e Ett uppdrags startdatum respektive slutdatum
e Vilka personer samt maskiner som kravs for uppdraget
e  Vilka uppdrag som ar mest bradskande

e N&r nagon andring har gjorts i planeringen, exempelvis dndrade specifikationer
gdllande en produkt. Det skall dven vara enkelt att géra schemadndringar.

e Vilka olika processer som ingar i produktionen; modellberedning,
amnesbyggnation, frasning, lackering, laminering och leverans.

e Vilka de olika frdsmaskinerna ar, eftersom frasningen ar Cliffs huvudaktivitet och spelar
en avgorande roll for hur manga kunduppdrag som foretaget kan erhalla.
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4.5 Intervjuer med andra foretag

| detta avsnitt presenteras de intervjuer och observationer som gjort pa foretagen FOAB,
Powerpipe och Volvo Aero i syfte att ldra och hamta inspiration till utformandet av ett
planeringssystem till Cliff Produktion och Modell AB. Intervjufragorna som stélldes till de olika
foretagen aterfinns i bilaga 3.

4.5.1 FOAB Elektronik AB

FOAB Elektronik AB ar ett mindre tillverkande féretag som producerar sakerhetssystem och
elektronikprodukter till saval industrin som den kommunala sektorn. Foretaget har verkat pa
marknaden i cirka 30 ar och har sin verksamhet uppdelad i tva affairsomraden; FOAB Systems
och FOAB Production. P4 FOAB Production arbetar cirka 30 personer och féretaget tar aven in
extrapersonal under perioder da efterfragan ar hog for att utféra enklare arbetsuppgifter.

Foljande intervju genomfordes med Business Development Manager (Person Al) pa FOAB
Production, dar han ger sin version av hur planeringen fungerar. FOAB Systems utelamnades
eftersom affarsomradet inte hade gatt att jamféra med Cliff da FOAB Systems inte dgnar sig at
produktion.

Fran kund till leverans

Person A1l beskrev hur féretaget forst far in en kundorder i form av en Excel-fil dar kunden
anger uppgifter gillande ordern sa som beskrivning av produkten, leveransdatum och antal
produkter, se figur 4.2. Darefter skickar foretaget tillbaka en offert till kunden dar det beskrivs
hur mycket det skulle kosta dem. Efter att priset faststallts av bada parter laggs darefter
kundorden in i ett datorsystem och bendmns da som ”“skarp order”. Systemet FOAB anvander
for tillfallet heter iScala och ar ett affarssystem som gor det mojligt att skraddarsy
affarsprocesser och sammanlanka bade interna och externa leveranskedjor, forbattra
anpassningstiden och ge detaljerad information om utbud och efterfragan. Programmet gor
det mojligt att arbeta med en mangd olika former av information, men i regel utnyttjas bara
hélften av alla funktionerna i programmet.

| ndsta steg skapar foretaget nagot som kallas skarpa tillverkningsorder som tillsammans med
en produktionslista visar vad som skall géras och vilken typ av material som behdvs for att
kunna tillverka det. Med hjalp av olika farger markerar planeraren i ett Excel-ark, dar alla
kundorder laggs in, ifall materialet finns i lager eller om de maste bestilla in nytt. FOAB
anvander sig utav en form av MRP (Material Resource Planning), ett verktyg for att underlatta
planering av produktionen, kontrollering av lager och for att effektivisera utnyttjandet av
resurserna.

Nar allting val dr inlagt i systemet och planeraren har fatt en éverblick éver vad som skall géras
skickas informationen vidare till produktionschefen som da kan ga igenom vilka kunduppdrag
som har kommit in. Denna schemaldggning sker sedan manuellt och pusslas ihop utav
produktionschefen.

Foretaget anvander sig i huvudsak av en "short range plan”, dvs. en plan for hur de skall agera

pa kort sikt. Planen bestar utav en mix av order och prognoser. | nuldget har de cirka 2 veckors
ledtid.
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Kundorder i form Offert il kund Order‘n laggs in i
av en excel-fil 4 / iScala

Schemalaggning Info skickas till Tillverkningorder
sker manuellt produktionschefen skapas

Produkten Leverans
bearbetas .

Figur 4.2: Beskrivning av FOAB:s planeringsprocess

Schemalaggning

FOAB schemalagger endast sina kunduppdrag manuellt, vilket gors utav produktionschefen
som utgar fran slutdatum for att veta nar kunduppdragen bér paborjas. Det finns inget schema
over de olika kunduppdragen uppsatt ute i verkstaden, utan de anstillda far istéllet denna
information muntligt av produktionschefen.

Visuell styrning

Under rundvandringen pa FOAB visade Person Al upp tva whiteboardtavlor dar personalen
brukar samlas for morgonmote. Den forsta tavlan beskrev personal, avvikelser och speciella
handelser, exempelvis om nagon ar ivag pa utbildning. Den andra redogjorde for hur de ligger
till i produktionen och visar hur veckan sett ut gdllande antal tillverkade produkter kontra
planerat antal tillverkade produkter.

Kommunikation

Person A1l forklarade att cheferna pa FOAB muntligt formedlar ut information till de anstallda,
vilket medfor att de anstallda blir tvungna att kontakta cheferna fér att kunna paborja ett nytt
uppdrag. En del information skrivs aven pa de ovan namnda whiteboardtavlorna.

Orderprioritering

Nar det géller prioriteringen av olika kunduppdrag foérklarade Person Al att FOAB i regel
anvander sig av ”Due Date” alltsd gor klart de kunduppdrag som ar narmast sitt leveransdatum
forst. Dock finns det vissa undantag i form av sa kallade ”"snabba uppdrag” dar ett uppdrag kan
fa prioritet fore alla andra eftersom det ar extra viktigt for en betydelsefull kund.

Kapacitetskannedom

Person Al forklarade att de har problem med att berdkna sin egen kapacitet kontra
kundefterfragan. Dock har de viss kunskap om sin kapacitet eftersom alla order laggs in i
affarssystemet iScala, men en bra dverblick skapas tyvarr inte.
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Daglig styrning

FOAB anvander sig av en daglig styrning och startar alltid dagen med ett stdende morgonmote
vid whiteboardtavlorna ute i produktionen. Métena halls cirka 10 minuter langa och det ar
produktionschefen som ansvarar for att se till att de anstallda halls informerade. De punkter
som diskuteras under dessa moten ar framfor allt viktiga kunduppdrag, material, leveranser,
personal och ovrigt.

Ansvarsfordelning

Person Al berattade att det fanns en tydlig ansvarsférdelning mellan de anstallda, dar varje
person hade tilldelats vissa ansvars- och arbetsuppgifter. Exempelvis fanns den en person som
hade huvudansvaret for planeringen, som hanterade alla inkommande kunduppdrag och
formedlade dem vidare till produktionschefen.

Brister med planeringen

Person Al ansag att det fanns vissa brister med styrningen av personalen. Mycket av hans tid
gick at till att meddela personalen vad som skall goras harnast och svara pa fragor eftersom de
i nulaget inte har ett bra satt att meddela personalen vad de skall géra harnast. Trots dagliga
morgonmoten har de i dagsldget inget bra satt att visualisera sina kunduppdrag pa. Nar val ett
arbete ar avslutat rapporteras detta till produktionschefen som talar om vad de anstéllda kan
borja pa harnast. ”“Jag tror att man skulle kunna vinna mycket tid pa att ha ndgot som enkelt
visar vad som skall géras, sa att man slipper allt spring” (Person Al).

4.5.2 Powerpipe Systems AB

Powerpipe ar ett foretag som tillverkar fjarrvarmekomponenter till kunder inom bade Sverige
och 6vriga Europa. Foretaget har funnits pa marknaden i 6ver 25 ar och har totalt 80 anstéllda
dar 50 av dessa arbetar i produktionen. Produktionen ar uppdelad i tillverkning av
standardprodukter samt en hel del kundunika l6sningar. Det ar genom sin flexibilitet och sina
kundanpassade produkter som féretaget anser sig vara konkurrenskraftiga.

Intervjun genomférdes huvudsakligen med en produktionschef (Person B1) pa Powerpipe,
samt kort med en produktionsplanerare (Person B2).

Fran kund till leverans

Kunden ringer forst, alternativt skickar en order med information om den/de produkter som ar
av intresse, se figur 4.3. Ett flertal av deras kunder gor detta i god tid och oftast gar
leveransdatumet att flytta fram ett par dagar. Denna order ldggs sedan in i deras MPS-system
dar en nettobehovsberidkning genomfors. Berdkning sker dagligen och anvands for att stdmma
av vilka order som mottagits och ifall de har allt material som behdvs. Utifran dessa data gors
forst en behovslista dar allt material som saknas skrivs upp. | samband med detta gors ett
tillverkningsorderforslag, som stams av mot saldot for att se att materialet som behdvs till
tillverkningen finns. En koérplan upprattas i ett Excel-dokument dar information sa som
artikelnummer, bendmning, tillverkningsordernummer och leveransdatum finns med.
Tillsammans med arbetskorten ges detta dokument till skiftledaren som bestammer vem skall
utfora ett visst arbete och till materialberedaren som ansvarar for att allt material som behovs
plockas fram. Sjalva arbetskortet beskriver de enskilda operationerna och ger information om
specifika krav.

Genom en muntlig kommunikation mellan skiftledaren och arbetarna ges information om vad
som skall tillverkas. Produkten gar sedan igenom operationerna montering och skumning
varpa den laggs in i systemet som en fardig produkt och materialet som anvéants dras ur
lagersaldot. | det slutliga skedet transporteras produkten till ett fardigvarulager dar den
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forvaras innan den skall transporteras till kund. P4 Powerpipe ar en malsattning att kunna ha
tva dagars marginal fran att produkten ar fardig till dess att den skall transporteras till kund.

Samtal fran kund

Nettobehovs- Materialbehovs-
alt. en order

berakning . lista

Order laggs in i
MPS-systemet

skickas fran kund

Korplan +
arbetskort +
fargkort ges till
skiftledaren

Info ges muntligt
till de anstallda i
verkstaden

Korplan i excel il e

tillverkningsorder

Produkten

SEE RS Fardigvarulagret ' Leverans

Figur 4.3: Beskrivning av Powerpipes planeringsprocess

Schemalaggning

Person B1 berdttade att Powerpipe anvander sig utav en form av schemalaggning. | verkstaden
finns det en digitaltavla uppsatt som ar kopplad till kérplanen och uppdateras efter varje skift.
Tavlan visar vilka produkter som bearbetas och vilka uppdrag som vantar pa att fa bearbetas.
Startdatumet foér dessa tas fram genom att utga fran kundernas specificerade slutdatum.

Visuell Styrning

| verkstaden fanns tre olika whiteboardtavlor. En tavla beskrev utfallet for utnyttjade
arbetstimmar under en dag, jamfort med planerat antal timmar. Hogst upp pa tavlan skrevs
det maximala antalet timmar in och i raderna under gjordes avdrag for exempelvis
personalfranvaro och oplanerade stopp. En annan tavla redogjorde fér bland annat antalet
drifttimmar och omstallningstid for maskinerna. Den sista tavlan illustrerade en uppféljning av
produktionen betriffande antalet tillverkade produkter kontra antal planerade. Aven antal
stopp/maskinfel, materialbrist och kvalitet togs upp. | verkstaden fanns det dven en digitaltavla
uppsatt, som tidigare beskrivits under rubriken schemaldggning.

Ett annat visuellt hjalpmedel som Powerpipe anvander sig utav ar ett system som de kallade
fargfemman. Detta innebar att produkterna markeras med olika farger beroende pa vilken
veckodag som de skall levereras. Syftet med metoden ar att med fargerna tydligt visualisera
ifall en produkt ligger efter sin leveransplan eller ar i tid.

Kommunikation

Cheferna pa Powerpipe kommunicerar ut information till de anstéllda genom dagliga moten
samt genom de visuella hjdlpmedel de anvander sig av. Genom muntlig kommunikation
formedlas information som beror de olika kunduppdrag som skall tillverkas.
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Orderprioritering

Genom att Powerpipe med jamna mellanrum far in sa kallade ”snabba uppdrag” som maste
vara klara pa 3-4 arbetsdagar maste de kunna vara flexibla och snabbt stdlla om. | regel
forsoker de anvdanda metoden Due Date, alltsd att den kundorder som ligger ndarmast sitt
leveransdatum gors klar forst. | de fall da féretaget skulle fa in ett “snabbt uppdrag” och
beldaggningen redan ar fullbelagd forsoker Powerpipe kontakta kunder som satt ett ungefarligt
leveransdatum for att se om det gar att flytta fram leveransen av produkten/produkterna ett
par dagar.

Kapacitetskannedom
Enligt Person B1 och Person B2 har de pa Powerpipe i nuldget ingen bra metod for att skapa sig
en 6verblick av hur kapaciteten motsvarar antalet kundorder som tas in.

Daglig styrning

Varje morgon samlas de anstéallda i verkstaden vid de tre whiteboardtavlorna. Métet halls pa
"stdende fot” i 15 minuter och leds av skiftledaren som gar igenom gardagens resultat.
Agendan dr densamma for varje méte och omraden som behandlas &r bland annat underhall,
kvalitet, arbetsmiljoskydd och material. Under métet medverkar dven beredare, planerare och
produktionschefen.

Ansvarsfordelning
Pa Powerpipe har alla i foretaget tydligt definierade ansvarsroller. Alla har en viss typ av
arbetsuppgift som de ansvarar fér och de har personal som enbart arbetar med planering.

Brister

Person B1 beskrev i sann Lean anda om hur stindiga forbattringar alltid ar nagot som bor
efterstravas. En konkret brist som han sag géallande planeringen var hur foretaget i dagslaget
inte har sin kérplan knuten till affarssystemet. Istdllet gérs korplanen manuellt utifran data
fran systemet vilket lamnar utrymme for att fel uppstar pa grund av den manskliga faktorn. Ett
annat problem var hur vissa av de problem som diskuteras vid whiteboardtavlorna pa
morgonen skulle behéva komma upp till ytan direkt nar de sker. Person B1 beskrev att det
vore Onskvart att ha nagon form av stopprogram liknande ett andonsystem som signalerar nar
ett problem uppstar och stoppar processen om problemet inte snabbt gar att I6sa. Slutligen
berattade Person B2 att de dnnu inte har nagot bra satt for att ge personalen i verkstaden en
overblick av vad som skall produceras.

4.5.3 Volvo Aero

Volvo Aero ar ett dotterbolag till Volvo AB. Foretaget arbetar inom flygindustrin och tillverkar
komponenter till flygplans- och raketmotorer. Huvudkontoret dr beldget i Trollhadttan, utover
det finns Volvo Aero dven i Linkdping, Kongsberg i Norge, Newington i USA samt Bangalore i
Indien. Foljande punkter dr nagra av Volvo Aeros forutsattningar:

e Efterfragan ar relativ stabil och férutsdgbar.
e Efterfragan kan inte paverkas.

e Ingen kundanpassning av produkter.

e Antal kunder och dven leverantorer ar fa.

e Relativt sma serier produceras.

e Produktionen &r parallell/korsande.

e Omfattande kvalitetsproblematik.

e Relativt Ianga och instabila ledtider.
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Under besoket pa Volvo Aero genomfordes tre intervjuer med personer som alla hade kunskap
av planering fast ur olika perspektiv. Personerna som intervjuades var Person C1, Person C2
samt Person C3.

Fran kund till leverans
Person C1 inledde med en dvergripande genomgang av uppbyggnaden av Volvo Aeros
planeringssystem, dar planeringen skots pa fyra olika nivaer enligt figur 4.4 nedan:

$ilj- och verksamhetsplanering

Kundorder/prognos
Rough cut/kapacitetskonferens

Produktionplan

Huvudplanering

Tillverkningstakt/beldggningsberdkning
Atgardslista faststdlls. (Tar med det som avviker/tillkommer fran produktionsplanen)

Tillverkningsprogram

Materialplanering

Materialbehovsberikning

Forslag till kip, forslag till tillverkning

Genomfdrande

Inkép/materialstyrning
Detaljplanering och styrning

Figur 4.4 : Beskrivning av uppbyggnaden av Volvo Aeros planeringssystem

Salj- och verksamhetsplaneringen som finns hogst upp i figuren behandlar planeringen pa lang
sikt och ar mer overgripande, medan detaljplaneringen gar in pa detaljniva och blir aktuell for
operatdrerna i verkstaden i det dagliga arbetet.

Efter att en Overgripande redogorelse gjorts over foretagets planeringssystem beskrev Person

C2 mer specifikt om hur planeringsprocessen gar tillvaga, fran det att foretaget far in ett
uppdrag till leverans. Planeringen sker pa foljande satt enligt figur 4.5:
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Kundorder Ramplanering Tillverkning

Huvudplaneraren
schemalagger Info skickas till
uppdragen pa \ gruppledare
: whiteboardtavlor

Operatoren tar del
avinfo i MRP och
whiteboardtavlor

Produkten Leverans
bearbetas _

Figur 4.5: Beskrivning av Volvo Aero:s planeringsprocess

Volvo Aero har en stabil och férutsagbar efterfragan, vilket mojliggor prognoser. Kunderna
skickar en detaljerad leveransplan till Volvo Aero, dar produkterna som efterfragas i regel ar
unika och tillverkas i stora volymer. | ramplaneringen specificeras sedan alla
uppdrag/produkter som efterfrdgas av kunden. Ramplanering anger hur det faktiska
kundbehovet ser ut, det vill sdga vad och hur mycket kunden efterfragar. Pa langre sikt gors
prognoser pa kundefterfragan.

For berdkning av antalet kunduppdrag som foretaget har mojlighet att ata sig i forhallande till
sin kapacitet anvands ett tillverkningsprogram som heter SAP. | tillverkningsprogrammet
berdknas den totala efterfragan o6ver aret for att foérsoka jamna ut den totala
arbetsbelastningen 6ver hela aret. | programmet ingar MRP (Material Resource Planning) som
bryter ned de olika uppdragen i delar for att kunna identifiera det nédvandiga materialet. MRP
sker i form av bakatschemalaggning, dar slutdatumet dr kant och pa sa satt beraknar nar
materialet maste képas in for att kunna pabérja ett uppdrag. Tillverkningsprogrammet satter
en grund for takten i produktion och fokuserar mot att halla leveranstiden till kund. Foér
veckoplanering anvands ett program som kallas APO, dar det exempelvis anges antal
produkter, takten, uppdragets langd och nédvandiga maskiner. Programmet anger dven datum
nar de olika uppdragen bor starta.

Gruppledarna for de olika avdelningarna tar del av informationen i APO. De tar hansyn till
bland annat PIA, buffertar, semestrar for de anstillda och ett antal andra faktorer for
planeringen. Gruppledaren arbetar utefter en daglig basis. Den visuella schemaldggningen i
verkstaden tas om hand av huvudplanerarna som satter upp magneter som motsvarar de olika
uppdragen pa en whiteboardtavla. Operatdrerna tar sedan del av orderinformation i MRP och
whiteboardtavlor. Nar operatdrna skall paboérja ett nytt uppdrag loggar operatdrerna in genom
en webbportal, dar de far tillgang till en kolista i MRP. Programmet har brutit ned olika order i
mindre delar och som visas i form av en kolista. Uppdragen markeras med olika farger, dar de
olika fargerna signalerar om alla detaljer finns tillgdngliga. Om detaljen ar gronmarkerad
indikerar detta att uppdraget kan paborjas. Vid gul markering innebar det att komponenten ar
forsenad och vid réd markering betyder det att det dr nagot fel med detaljen.
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Schemalaggning
Volvo Aero anvander sig av schemaldggning 6ver sina kunduppdrag. De har scheman i
verkstader for att alla verkstadsarbetare skall fa ta del av planeringen och se vilka arbeten som
skall utféras. Hur schemat ar utformat och fungerar tas upp under rubriken visuell styrning.
Volvo Aero utgar fran ett slutdatum satts av kunden for att berdkna nar ett kunduppdrag
maste paborjas.

Visuell styrning

Avdelningen for framstalining av lagtrycksturbiner (LPT) pa Volvo Aero har ett flertal
whiteboardtavlor i verkstaden. P& morgonmotena samlas teamet vid en sa kallade lagtavla
respektive en veckoplaneringstavla.

Lagtavlan bestar av féljande parametrar:
e Produkter/processinformation (bilder pa produkterna och dess artikelnummer)
e Information om laget (de olika rollerna som finns inom laget)
e Information till laget

e Sdkerhet

e Kostnad

e Standardiserat arbete for uppfoljning av laget
e Kvalitet

e Personal

e Atgirdslista
e Praktisk probleml6sning
e Stindiga forbattringar

Veckoplaneringstavlan innehaller foljande parametrar:
e Veckodagar
e Processtegen
e Plan respektive utfall

e Material
e Takt

e Maskin

e Produkt

e Bemanning

En annan tavla som anvands i den dagliga styrningen ar en sa kallad omradestavla. Denna tavla
anger vilka produkter som finns inne i produktionen. Produkterna markeras med olika
magneter med artikelnumret angivet. Tavlan fungerar pa sa satt att magneterna som
representerar olika produkter flyttas allteftersom en produkt forflyttar sig genom de olika
foradlingsprocesserna. Detta for att slutligen flyttas till en kolumn markerad leverans. For varje
operation finns tre kolumner som anger om produkten ar aktiv, star i ko eller ar avvikande for
just den operationen. Vissa kolumner ar gulmarkerade, vilket innebar att de har hogsta
prioritet och gar fére alla andra produkter.

Utformningen av tavlorna ar standardiserade for hela Volvo Aero, vilket innebar att det ar
enkelt for personal fran andra avdelningar att satta sig in i andra avdelningars planering.

Kommunikation

Volvo Aero kommunicerar ut information via dagliga moten som upprattas, samt de visuella
hjalpomedel de anvidnder sig av. Via whiteboardtavlorna delges mycket information till de
anstallda som darmed kan ta reda pa mycket om planeringen sjélva och vad som bér goras.
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Orderprioritering

Tidigare valdes uppdragen i kolista utifran hur bradskande de var. Numera har Volvo Aero
borjat ga over till att anvanda sig av FIFO, dock med vissa undantag. Dessa undantag bestams
utav de hogre cheferna och kan innebara att en avdelning far ta in uppdrag fran andra
avdelningar som maste bli klara snarast och darmed prioriteras. De hogre cheferna kan goéra
denna prioritering pa grund av att de har en battre 6verblick 6éver hela verksamheten an vad
de olika avdelningscheferna har.

Kapacitetskannedom

Volvo Aero har en hel avdelning som endast sysslar med planering och lagger mycket tid pa
kapacitetsberdakningar och har darmed en god kdnnedom om sin kapacitet kontra
kundefterfragan. Dessutom ar efterfragan relativt stabil och ingen kundanpassning utfors,
vilket forenklar for Volvo Aero for att utnyttja sin kapacitet optimalt.

Daglig styrning

Den dagliga styrningen pa avdelningen LPT borjar med ett morgonmote for arbetslaget klockan
8 vid tavlorna for lag och veckoplanering. Vid skiftbytet senare pa dagen halls ett likadant mote
for att personalen som borjar da skall bli uppdaterade om vad som hént i fabriken. Motet tar
mellan 10 och 15 minuter och hélls av personen som har planerarrollen i arbetslaget. Under
moten diskuteras de olika punkterna pa tavlorna dar gruppmedlemmarna redogor for just sitt
ansvarsomrade som exempelvis kan vara sakerhet. Efter nagra timmar kommer gruppchefen
(Person C3) ut till verkstaden och har ett cirka fem minuter langt mote vid tavlorna med
planeraren som rapporterar det som togs upp under morgonmotet. Darefter tar Person C3
med sig denna information for att fylla i omradestavlan, dar sedan ett mote halls mellan
Person C3, huvudplanerare, grupplanerare samt chefen till Person C3. Under detta mote gas
samma punkter igenom som under de tidigare motena och det haller pa i ungefar 10-15
minuter. Efter detta gar Person C3 och hennes chef igenom leveranserna for veckan, da de
kollar exempelvis sa att alla leveranstider kan hallas sa att allt kommer ivag i tid. Till sist halls
ett mote mellan Person C3:s chef och en representant fran féretagsledningen.

Ansvarsroller
Pa Volvo Aero ar ansvarsroller tydligt definierade och alla i féretaget har tilldelats en viss

arbetsuppgift som de ansvarar for. Person C3 beskriver att de via whiteboardtavlor ute i
verkstaden gor ansvarsrollerna extra tydliga, genom att de dar visar bilder pa de anstallda foljt
av en beskrivning av deras arbetsuppgifter.

Brister

De brister som Person C3 sag med planeringen var att hennes avdelning inte kan arbeta fullt ut
med FIFO. Anledningen &r de prioriteringar som kommer uppifran och som maste fardigstallas
innan allt annat. Detta gor det omaijligt att arbeta fullt ut med principen att det uppdrag som
kommer in forst skall ocksa ga ut forst. Ett annat problem var att de olika flodena inte styrs
med samma takt vilket férsvarar koordineringen av produktionen. Onskvért vore att alla fldden
var taktade pa samma satt, for att bland annat undvika att féor manga produkter togs in i flodet
och orsakade langa ledtider.
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5. Analys

| detta avsnitt analyseras teorin och den empiriska data som samlats in. Férst beskrivs de
problemomrdden som upptdckts pa Cliff, ddr en jimférelse utférs med hur FOAB, Powerpipe
och Volvo Aero hanterar dessa omrdaden. Sedan diskuteras Cliffs férbdttringsméjligheter inom
problemomrdadena.

Vikten av att kunna agera flexibelt gentemot sina kunder ar nagot som tydligt framkommit
under tiden pa Cliff. For att uppréatthalla sin position pa marknaden maste foretaget klara av
att hantera produktion och leveranser for att kunder inte skall soka sig till konkurrenter. Detta
innebar att Cliff maste vara medvetet om sin kapacitet, vilka kundprioriteringar som ar viktiga
samt hur det dagliga arbetet bor styras och visualiseras. Utifran de observationer och
intervjuer som genomfordes pa Cliff patraffades vissa problemomraden som direkt eller
indirekt ar sammankopplade med planeringen. Dessa omraden sammanfattas i foljande
punkter:

e Schemalaggning

e Visuell styrning

e Kommunikation

e Orderprioriteringar
e Kapacitetskannedom
e Daglig styrning

e Ansvarsférdelning

5.1 Problemomraden

Tabell 5.1 som presenteras nedan har skapats i syfte att ge ldsaren en 6verskadlig bild éver de
problemomraden som uppvisats pa Cliff. | tabellen ges ett kryss i de fall da foretagen bedémts
ha uppnatt de berérda omradena i tillrdckligt hog utstrackning, baserat pa de intryck som gavs
da besok och intervjuer genomfordes.

Cliff FOAB Powerpipe Volvo Aero
Schemalaggning X X
Visuell styrning X X
Kommunikation X X
Orderprioritering X X
Kapacitetskannedom X
Daglig styrning X X X
Ansvarsfoérdelning X X X

Tabell 5.1: En sammanstdllining och jimférelse av problemomrdden, samt dess
uppfyllandegrad
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Forklaring till kryssen som angivits i ovanstaende tabell:

e Schemaldggning ar en vasentlig del i att styra foretag och ju stérre organisation, desto
mer nodvandig verkar den vara. Detta antagande baseras pa figur 5.1, dar diagrammet
visar att endast Powerpipe och Volvo Aero anvander sig av schemaldggning i storre
utstrdckning. Bada foretagen anvander sig av scheman i sina verkstader for att
verkstadsarbetarna skall ges tillgdng till orderinformation och kunna se vilka arbeten
som skall utforas. Anledningen till att FOAB inte ges nagot kryss trots viss administrativ
planering pa kontoret beror pa att produktionschefen pa samma satt som Cliff endast
muntligt beskriver vad som skall tillverkas. Medarbetarna far saledes ingen majlighet
till att sjélva ta reda pa nastkommande kunduppdrag.

e Samtliga av de tre intervjuade foretagen anvander sig utav whiteboardtavlor for att
visualisera information, dock med mycket varierande innehdll. Det &ar endast
Powerpipe och Volvo Aero som anses ha tillrackligt stora mangder betydelsefull
information for att de anstdllda i verkstaden skall kunna avldsa vad som skall utféras
harnast.

e Kommunikation ar ett brett begrepp som omfattar hur information sprids pa olika satt,
vare sig det ar muntligt eller skriftligt. Powerpipe och Volvo Aero kommunicerar ut
information pa ett effektivt sitt genom de dagliga méten som upprattas samt de
visuella hjalpmedel de anvander sig av. Trots att FOAB visserligen anvander sig av
dagliga moten och whiteboardtavlor ar informationen otillracklig, vilket resulterar i att
de anstallda standigt maste besdka nagon av de 6verordnade.

e Det ar endast pa Powerpipe och Volvo Aero som de anstallda har kinnedom om vilka
prioriteringar som skall goras. Powerpipe har de ett system som de kallar
"fargfemman” som innebar att produkterna markeras med en fargad lapp som
symboliserar en viss veckodag. Genom detta satt kan arbetarna enkelt se nar
produkterna skall levereras och saledes vilka som bor prioriteras férst. Pa Volvo Aero
finns en whiteboardtavla som genom fargmarkeringar visar vilka uppdrag som bor
prioriteras. Precis som pa Cliff har FOAB samma problem ndr det galler
prioriteringskdnnedom. De anstéllda saknar information om vad som skall prioriteras
och maste kontakta chefen for att fa vetskap om detta.

e Utifran de intervjuade foretagen har det framgatt att endast Volvo Aero har haft en
tillrackligt bra kannedom betraffande sin kapacitet. Detta grundar sig i att foretaget
har mojligheten att ldgga mycket resurser pa planering och kapacitetsberakningar. Vid
intervjuer med de andra féretagen FOAB och Powerpipe har det daremot framkommit
att de har problem med att kartlagga sin kapacitet. De har i dagslaget ingen bra metod
for att skapa sig en 6verskadlig bild 6ver hur kapaciteten motsvarar antalet kundorder
som tasin.

e Den dagliga styrningen utfors pa ett liknande satt for de tre intervjuade foretagen.
Varje morgon samlas verkstadsarbetarna vid whiteboardtavlor i verkstaden for ett
stdende mote pa 10-15 minuter. Dessa moten genomfors enligt en strukturerad
agenda dar samma typ av punkter alltid behandlas.
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e Pa FOAB, Powerpipe samt Volvo Aero har alla i foretagen tydliga definierade
ansvarsroller. Alla har en viss typ av arbetsuppgift som de ansvarar fér och som ar en
viktig kugge i foretagets maskineri. P4 Volvo Aero blir ansvarsrollerna extra tydliga da
de visualiseras ute i verkstaden i form av bild och ansvarsomrade pa en
whiteboardtavla.

Genom avlasning av diagrammet gar det att pavisa hur de mindre féretagen har mycket att
lara av de storre. Dock ar det viktigt att papeka att trots det faktum att Volvo Aero dr ensamma
om att uppfylla alla faktorer i diagrammet, innebar inte detta att foretaget ar perfekt inom
dessa omraden. Det finns alltid mojlighet till forbattring, men jamforelsevis har de natt en
hogre grad av effektiv planering an de andra.

5.2 Problemomraden och forbattringsmojligheter

Denna del av rapporten kommer analysera de patraffade problemomradena samt
forbattringsmojligheter inom dessa omraden.

5.2.1 Schemal&ggning

Cliff har i dagslaget inget fungerade planerings- eller schemaldggningssystem for att hantera
sina kunduppdrag. Planeringen utfors utav nagon av de tre cheferna som genom personliga
noteringar antecknar hur och vem som skall utféra ett visst arbete. Ibland anses dessa
noteringar medfora onodigt arbete och istdllet formedlas informationen muntligt direkt till de
anstallda. Att hantera information pa detta satt gor det svart att fa kontroll 6ver de
kunduppdrag som atagits, da inga mojligheter till 6verblick av produktionen ges. Skulle ingen
av cheferna vara antraffbara skulle det bli svart for de anstdllda att veta vilket uppdrag de
borde fardigstalla forst.

Forbattringsmojligheter

Manga av de problemomraden som identifierats ar kopplade till schemaldggningen som utgor
foretagets huvudproblem. Detta betyder att genom ett inférande av en schemaldggning skulle
ett flertal av de ovriga problemomradena samtidigt kunna I6sas.

Schemaldggning ar som papekas i den teoretiska referensramen nagot komplext och det ar
férmodligen av denna anledning som manga foretag inte vill I1agga ner den tid som kravs for att
fa en fungerande styrning genom scheman. Malet med planering och schemalaggning ar att
arrangera uppdragen/projekten sa att de flyter pa sa effektivt for att ddrmed uppna en hog
utnyttjandegrad av utrustningen. Dock ar det viktigt att papeka att beroende pa verksamheten
bor beldggningsgraden av maskinerna skilja sig at. Fér Volvo Aero vars produkter oftast har
langa ledtider dr det mojligt att balansera kundefterfragan och beldggning for att fa en valdigt
hog utnyttjandegrad av utrustningen. Detta fungerar for foretag med en relativt jamn
efterfragan och som i relativt god tid kontaktas av sina kunder for att utféra ett visst uppdrag.
Foretag med kortare ledtider som kan fa in forfragningar valdigt sent boér daremot inte se till
att maximera sin beldggning for att ha mojlighet att kunna acceptera de kortare uppdragen,
vilka skulle kunna vara mer Il6nsamma.

Betraffande utformningen av ett schema ar strukturen fran ett Gantt-schema inte nagot som
Cliff eftersdker trots att Gantt-scheman kan visualiseras relativt enkelt genom en digital tavla i
verkstaden. Féretaget har ndmligen gjort ett forsok tidigare att arbeta med Gantt-schema och
tyckte inte metoden var tillrackligt illustrativ pa det satt som eftersoktes. Istallet patraffades,
under intervjun pa Volvo Aero, ett flertal parametrar betraffande deras planeringsschema som
ansetts vara anvandbara vid utformning av ett schema for Cliff. Dessa var bland annat att ha
kolumner for de olika processerna, en kolumn for kéande uppdrag och en kolumn for
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produkter som ar fardiga for leverans. Volvo Aero anvdnde sig dven av magneter for att
symbolisera de olika uppdragen. Magneterna forflyttades pa tavlan i samband med hur dess
respektive produkt rérde sig genom de olika foradlingsprocesserna for att slutligen hamna i
kolumnen for leverans. Ytterligare nagot som kan passa Cliffs planeringsschema ar att markera
de produkter som skall prioriteras pa ett liknande siatt som Volvo Aero, dar de viktigaste
uppdragen gulmarkerades.

Vid val mellan framatschemaldggning och bakatschemaldggning, framkom det ur empirin att
bade FOAB, Powerpipe och Volvo Aero anvander sig av en form av bakatschemalaggning.
Detta beror pa att mycket av det som produceras ar direkta bestallningar fran kund som ofta
har krav pa nar en viss order maste vara klar och levererad. Eftersom det oftast finns ett
slutdatum att anpassa sig efter blir darfor bakatschemaldggning det naturliga alternativet.
Framatschemalaggning verkar vara tillsynes mer passande for foretag som producerar mot
lager och darfor vet startdatumet for nar en viss produktserie skall borja produceras. Foretaget
utgar fran startdatumet och tillverkar sedan serien sa fort som mojligt.

5.2.2 Visuell styrning

Cliff anvander inga hjalpmedel/verktyg for visuell redovisning av planeringen, varken i
anslutning till administrationen eller i produktionen. Detta skapar svarigheter for bade chefer
och anstéllda att fa en 6verblick géllande de kunduppdrag som skall utféras inom den narmsta
tiden. Resultatet blir att de anstallda ar tvungna att standigt kontakta cheferna for att fa
information om vilket uppdrag de borde pabdrja harnast. Eftersom ingen visualisering anvands
kan de anstallda inte heller pa ett enkelt sett se vem som gor vad eller vilka maskiner som ar
upptagna.

Forbattringsmojligheter

Det ar fa tillverkande foretag som anvander sig av eller ser nyttorna med visuell styrning. Detta
beror framst pa att ledningen saknar kunskap huruvida de visuella styrsystemen skall utformas
och anvandas (Ortiz, 2011). Utifran de intervjuer som genomforts pa FOAB, Powerpipe och
Volvo Aero verkar dock trenden med att anvdnda visuella hjalpmedel stadigt 6ka och allt fler
foretag borjar inse de fordelar som visualisering for med sig. Exempelvis kan det innebéra att
forbattrad kommunikation inom foretaget uppnas, sdnkta kostnader, snabbare och mer
korrekta beslut kan tas pa verkstadsgolvet och en 6kad leveranssdkerhet (Ortiz, 2011). Genom
de tre intervjuerna framgick det dven att foretag har borjat inse att bara genom enkla medel
kan verksamheten visualiseras, exempelvis via nagot sa enkelt som whiteboardtavlor. Detta
overensstammer med litteraturen géallande visuella hjalpmedel som pastar att visualisering av
verksamheter inte behdver vara vare sig svart eller dyrt, men trots detta ge stora effekter.

Under intervjuerna har det framkommit att ju storre storlek pa foretaget desto storre éar
anvandningsgraden av visuella hjadlpmedel. P4 Volvo Aero och till viss del Powerpipe anviandes
dessa hjalpmedel for att kunna kommunicera ut storre mangder information till sina anstallda
bland annat via scheman. FOAB ddremot visualiserade endast en liten mangd information
vilket ledde till att de inte anvandes i lika stor utstrackning, medan Cliff inte anvande sig av
nagra visuella hjalpmedel alls. Trots att behovet av visualisering ar av varierande grad, ar det
ett kraftfullt verktyg som med forman kan nyttjas av féretag oavsett storlek. Detta for att ge
sina anstallda en mojlighet att prestera sa bra som mojligt (Ortiz, 2011).

Whiteboardtavlor placerade ute i verkstaden ar exempel pa visuella hjalpmedel som anvands
av bade FOAB, Powerpipe och Volvo Aero. P4 Volvo Aero innehdll tavlorna mer information
jamfort med de Ovriga foretagen. Trots att Powerpipe anvande lika stort antal
whiteboardtavlor som Volvo Aero sa utnyttjades dessa inte lika bra. Volvo Aero hade namligen
pa ett battre satt lyckats komprimera vasentlig information och fick foljaktligen plats med mer
pa sina whiteboardtavlor. Powerpipes whiteboardtavior fokuserade framst pa att
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sammanstalla data av hur manga timmar som utnyttjats i produktionen och information
gdllande maskinerna. Som komplement anvidnde sig Powerpipe dven av en digital tavla ute i
verkstaden som beskrev vilka produkter som bearbetades och vilka uppdrag som var
nastkommande. Den digitala tavlan var kopplad till kérplanen och uppdaterades efter varje
skift. En av fordelarna med att anvanda sig av en digital tavla ar att den gor det mojligt att
spara ner information som sedan kan anvandas i framtiden for att enklare kunna skoéta sin
planering.

Det som Powerpipe och FOAB framst saknade gallande visualiseringen var ett schema 6ver
planeringen, nagot som brukades pa Volvo Aero. Genom att visualisera sin planering pa
whiteboardtavlor kunde Volvo Aero pa ett enkelt men effektivt satt skapa en overblick for all
personal i verkstaden gallande produktionen de kommande veckorna. Dock anvande sig
Powerpipe av en annan visualiseringsmetod som de dopt till “fargfemman” som innebar att
produkter marktes upp med olika farger utifran leveransdag. Detta medférde att
verkstadsarbetarna pa ett smidigt sitt kunde fa reda pa leveransdatumet for de olika
produkterna genom att endast kontrollera fargen pa markningen.

Genom tavlor utplacerade i verkstaden kan bland annat ett schema &ver planeringen
askadliggoras och pa sa satt skapa struktur och 6versikt for de anstéllda. Detta skulle reducera
den tid som chefer och anstillda spenderar pa att leta upp varandra for att diskutera
nastkommande uppdrag. Istdllet kan verkstadsarbetarna snabbt och enkelt granska
schematavlan och se vad som behdver goras harnast.

Den sa kallade "fargfemman” som Powerpipe anviande sig av skulle daremot inte vara
passande for Cliff. Anledningen &r att pa Cliff gar de allra flesta produkterna genom ett flertal
olika processer och det kan i dessa situationer bli Iatt att slarva bort farglappen.

5.2.3 Kommunikation

| och med att Cliff tidigare varit ett valdigt litet féretag med endast atta anstdllda kunde
verksamheten drivas genom att cheferna muntligt berdttade vilka kunduppdrag som
mottagits, vad som skulle goras forst och vem som skulle gora vad. Nu nar foretaget vaxt till
fjorton anstallda har det blivit svarare att styra kommunikationsflédena pa samma satt som
tidigare. Konsekvensen blir en férsdmrad effektivitet pa grund av att vasentlig information inte
nar ut till alla berérda. Det skapar darmed problem i och med att arbetarna inte vet vad, néar
och hur ett uppdrag skall utforas. Inte heller framgar det vilka uppdrag som bor prioriteras,
vilket behandlas mer ingdende i stycket om orderprioriteringar.

Forbattringsmojligheter

Utifran de intervjuer som utforts pa Cliff samt de andra tre foretagen FOAB, Powerpipe och
Volvo Aero har det framgatt att bra kommunikation inom foretaget dr nodvandigt for att
kunna fungera pa ett sa effektivt satt som mojligt. Spridning av viktig information maste ske sa
att alla i verksamheten snabbt far ta del av den nya informationen. Det maste finnas en
kommunikationsplattform som utgér en grund for ett gemensamt satt att kommunicera. Brist
pa kommunikation inom ett foretag kan innebdra att information inte nar ut och att
missforstand uppstar, precis som for Cliff.

Pa de intervjuade foretagen Powerpipe och Volvo Aero har kommunikationen varit battre
jamfort med Cliff och FOAB. Pa FOAB framgick dock att kommunikationen kunde forbéattras da
mycket av chefens tid gick at till att meddela personalen vad som skall géras och svara pa
fragor. Detta eftersom foretaget i nuldget inte har ett bra sitt att meddela personalen om
kommande uppdrag.
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Alla tre foretagen har dagliga morgonmoten, medan Cliff endast har méten tva ganger i
veckan. Desto storre foretaget varit desto fler moten har féretagen haft, vilket beror pa att det
kravs fler moten for att sprida informationen fran verkstadsgolvet upp till hogsta ledningen i
ett stort foretag jamfort med ett litet. De dagliga métena mojliggor for en bra kommunikation
mellan olika nivaer i foretagen genom att information mellan chef och anstéllda snabbare nar
fram fran den ena parten till den andra. Detta innebar att informationsflédena blir mer
effektiva da informationen nar ut till alla i féretaget och problem kan I6sas direkt istallet for att
tas upp nagra dagar senare.

Det har aven framkommit under intervjuerna med 6vriga foretag att via anvandning av visuella
hjalpmedel skapas forutsattningar for god kommunikation. Med hjalp av visuella styrmedel kan
ledningen namligen pa enkelt sdtt kommunicera ut vasentlig information till sina anstallda. De
anstéllda ges da mojlighet att sjalva se nar och hur ett uppdrag skall utféras utan att behoéva
kontakta cheferna foér information. Cheferna lamnas pa detta satt utrymme for att istallet
fokusera pa viktiga fragor kring foretagets styrning.

5.2.4 Orderprioritering

Cheferna pa foretaget har som avsikt att alltid prioritera uppdrag enligt Due Date-metoden.
Metoden innebar att de kunduppdrag som ligger narmast sitt leveransdatum skall fa prioritet,
hur sent det dn anlander. | dagslaget har personalen pa Cliff liten kinnedom om vilket uppdrag
de skall pabdrja nar de val slutfort ett annat arbete. | somliga fall saknas dven vetskap om nar
det maste vara fardigt for leverans. Orsaken ar att informationen géllande prioriteringar och
leveransdatum inte tycks kommuniceras ut till de anstéllda, utan stannar hos cheferna. P3
grund utav den bristande information som ges till de anstallda uppstar situationer da fel
uppdrag prioriteras. Detta papekades dven av en anstélld pa Cliff som berattade att det ibland
hdnde att han tvingades ga ifran sitt arbete for att hjdlpa nagon annan med ett arbete som
eventuellt inte var lika viktigt. Due Date-metoden gar diarmed inte att tillampa fullt ut pa grund
av bristande kommunikation mellan chefer och arbetare. Om de anstéllda inte far information
betraffande nar en viss kundorder maste vara fardig for leverans eller vilket uppdrag de skall
starta med darefter blir det omojligt att kunna prioritera de viktigaste uppdragen enligt Due
Date.

Forbattringsmaojligheter

Anledningen till att Cliff anvander sig av en prioriteringsmetod som baseras pa leveransdatum,
beror pa den variation som finns i kundefterfragan. Hade samma kund med jamna mellanrum
gjort samma typ av bestéallningar, i lika stora kvantiteter hade exempelvis en metod sa som
FIFO varit mer passande. Istdllet kan kunduppdragen komma in valdigt oregelbundet och
kunden efterfragar oftast nagot nytt som Cliff inte tillverkat tidigare. Detta leder &ven till att
tidsaspekten pa kunduppdragen kan variera fran allt mellan en dag till en manad. Metoder sa
som LOT eller SOT kunde ha varit aktuella om det varit nédvandigt for Cliff att prioritera
kunduppdragen efter storleksordning for att kunna utnyttja sin maskintid maximalt. Dessa
bada metoder dr dock inte passande eftersom ledtiderna pa Cliff ar relativt korta, vilket
resulterar i att storleksordningen pa kundorderna far mindre betydelse an vikten av att kunna
leverera produkter i tid till kunden.

Pa FOAB och Powerpipe anvdandes samma prioriteringsprincip (Due Date) som pa Cliff, dock
med vissa individuella undantag. Pa FOAB fanns till exempel vissa kunduppdrag som kallades
for “snabba uppdrag” som innebar att ett kunduppdrag kunde fa prioritet, pa grund av att
forfragan kom fran en viktig kund. | de fall da Powerpipe fick en liknande forfragan, forsokte
foretaget istallet flytta fram kunderorder som schemalagts langt i forvdg. Detta verkstalldes
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genom att forst kontakta berdrda kunder och kontrollera om en framflyttning var mojlig for att
sedan kunna ge plats at de “snabba uppdragen”. Powerpipe forklarade att anledningen till att
kunduppdragen kunde flyttas fram berodde pa att vissa kunder utférde sina bestallningar med
valdigt god framforhallning och darfor inte alltid kravde speciellt noggranna leveransdatum.
Darfor lamnas det ofta utrymme for att skjuta pa vissa leveranser for att kunna ta in
kunduppdrag som maste goras klart inom loppet av tre till fyra dagar. Pa Volvo Aero hade ett
initiativ nyligen inletts med att ga éver fran Due Date till FIFO for att behandla uppdragen mer
rattvist och underlatta i planeringen. Anledningen till att foretaget haft mojlighet att gora
denna fordandring ar pa grund av att ledtiden har satts till tre veckor pa samtliga produkter pa
LPT- (low pressure turbine) avdelningen som besoktes. Tyvarr har det dnnu inte gatt att
anvanda sig av FIFO till fullo, eftersom det kommer order uppifran om kunduppdrag som
maste prioriteras och som gor det svart att schemalagga.

Att prioritera enligt FIFO skulle inte passa en verksamhet som Cliff med tanke pa att en stor del
av kunduppdragen som utgors av de ”“snabba uppdragen”. Att prioritera vissa nyckelkunder
som FOAB éar inte heller att foredra, da detta i vissa fall kan skapa konflikter med 6vriga kunder
som kan kdnna sig simre behandlade ifall det uppdagas.

For att ovanstaende forslag skall vara mojligt maste foretaget fa battre ordning pa hanteringen
av sina kunduppdrag. Cheferna pa Cliff maste med andra ord férbattra kommunikationen med
de anstéllda. De maste bérja kommunicera effektivare och bli battre pa informationsspridning.
Det racker inte alltid att enbart gora detta muntligt, utan féretaget borde anvanda sig av
verktyg for att visualisera all nédvandig information. En avgorande faktor ar att det tydligt
framgar vilka prioriteringar som maste goras och var det finns utrymme att senareldgga

uppdrag.

5.2.5 Kapacitetskdnnedom

Den ofullstandiga planeringen har medfort att foretaget har svart for att berdkna hur manga
kunduppdrag som kan tas in. Foéljden av att inte ha tillracklig vetskap om sin kapacitet leder till
en ojamn arbetsbelastning. Ibland accepterats mer uppdrag an vad som ar mojligt att tillverka
vilket leder till 6vertidstimmar, medan det andra ganger ar for lite att gora.

Forbattringsmojligheter

Att ett foretag inte har tillrdcklig kinnedom om sin kapacitet i forhallande till de inkommande
kunduppdragen medfor att kapaciteten inte kan utnyttjas optimalt. Genom att utnyttja
kapaciteten pa ett satt som innebar en hog beldaggning av maskinerna och som samtidigt ger
utrymme for att kunna ta emot ovantade kundorder kan kostnader sdnkas samtidigt som
intdkterna okar. Under intervjuerna med féretagen FOAB, Powerpipe och Volvo Aero framkom
det hur storleken pa féretagen spelade en stor roll ifraga om kapacitetskdnnedom. Pa ett stort
foretag som Volvo Aero dar det finns en avdelning speciellt tilldelad att hantera all planering
och nddvandiga berdkningar ar kunskapen om foretagets kapacitetsutnyttjande stor. Mindre
foretag som Cliff och FOAB som inte har samma mdjlighet att lagga lika mycket tid och resurser
pa planeringen, far foljaktligen inte en lika bra styrning av sin kapacitet.

For att klara av att hantera variation i efterfragan ar Chase Demand Plan, en metod som
anpassar kapaciteten till variationer i efterfragan, anvandbar for Cliff. Orsaken till att denna
metod skulle passa foretaget beror pa att de i dagslaget endast tillverkar kundanpassade
produkter mot kundorder. Foretaget har saledes ingen mdjlighet att producera mot lager och
uppmanas darfor att istallet fokusera pa faktorer som faktiskt gar att paverka, exempelvis
personalstyrkan. | de fall da kundefterfragan &r stor kan Cliff forutom att anvidnda
Overtidstimmar hantera variationen genom att antingen hyra in extra personal, ha
deltidspersonal eller kopa kapacitet fran andra organisationer. Atgarder som outsourcing och
inhyrning av konsulter ar dock kostsamma alternativ som inte rekommenderas av ekonomiska
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orsaker. Anvandning av deltidspersonal for att skdta enklare arbetsuppgifter skulle daremot
kunna vara en fungerande I6sningen som foretaget bor 6vervaga for att slippa overtidstimmar.

For Cliff skulle varken Level Capacity Plan eller Demand Management kunna fungera. Orsaken
till att Level Capacity Plan inte dr en passande metod for foretaget beror pa dess andamal att
skapa stora lager, vilket fungerar bast vid tillverkning av standardiserade produkter. Demand
Management anvands vanligtvis endast av sdsongsbetonade foretag, nagot som Cliff definitivt
inte &r. | och med att de flesta kunduppdrag erhallas med kort varsel medfor detta att Cliff har
svart for att kunna berdkna kapaciteten langt fram i tiden och ddrmed &r en kortsiktig
kapacitetsplanering passande for foretaget. En langsiktig kapacitetsplanering inte aktuell for
Cliff av den orsaken att det viktigaste for foretaget ar formagan att ha snabba responstider
mot kund.

Trots att Cliff varken har stora mangder tid eller resurser att ldgga pa planeringen skulle
kapacitetsproblemet pa ett enkelt och billigt satt kunna l6sas genom att schemaldgga de olika
uppdragen. Genom att anvanda sig av ett schema skapas en béttre overblick av de olika
kunduppdragen och det innebar dven att foretaget ges mojlighet att lattare kunna se hur
kapacitetsutnyttjandet och resursatgangen ser ut. Schemaldggningen skulle ocksa medféra att
Cliff enkelt skulle kunna identifiera var och nar de kan ta in fler kunduppdrag. Féljden av detta
blir att i de fall da foretaget far in de sa kallade “snabba uppdragen” gar det enkelt att avgéra
om det finns utrymme att acceptera dem. Det skall dven vara mojligt att ldsa av om nagot av
de redan inlagda kunduppdragens leveransdatum gar att flytta for att darmed kunna prioritera
de "snabba uppdragen".

5.2.6 Daglig styrning

Pa Cliff anvands i dagslaget ingen daglig styrning, utan istéllet halls morgonmdten tva ganger i
veckan. Anledningen till att dessa moéten inte halls pa daglig basis beror pa att cheferna inte
ser nagon nytta i att samla alla anstallda da vissa uppdrag endast beror ett fatal ur personalen.
Istdllet ar det nagon av cheferna som individuellt informerar om nastkommande uppdrag eller
prioriteringar. Foljden av att inte ha dagliga méten tillsammans blir att fragor och problem inte
diskuteras eller angrips direkt och alla blir inte heller medvetna om dem. Istéllet kan det drdja
innan problem kommer upp till ytan, vissa detaljer gléms bort och andra personer kan upprepa
samma typ av fel. Ett vytterligare problem &r att fiarre moten innebdr en sdamre
informationsspridning och en samre anvandning av visuella scheman, da dessa moten ofta
halls i samband med en genomgang av ett produktionsschema. Daglig styrning kan darfor
sagas ha en indirekt paverkan pa anvandningen av ett schema.

Forbattringsmojligheter

Pa samtliga av de tre intervjuade foretagen anvidndes dagliga morgonméoten for att fa en
uppfoéljning av gardagens arbete samt for att diskutera den kommande dagens produktion.
Varje morgonmote genomférdes vid foretagens whiteboardtavior dar antingen en
produktionschef eller planerare hoéll i motet. Tavlorna anvandes for att tydligt belysa
exempelvis antal producerade produkter i férhallande till plan samt de kunduppdrag som var
tvungna att slutféras under dagen. Motena holls korta, cirka 10-15 minuter och pa staende fot
precis som teorin foresprakar. Ett par viktiga aterkommande punkter som samtliga diskuterade
var uppféljning av gardagen, leveranser, material, personal och viktiga kunduppdrag.

Att anvanda sig av visuella hjalpmedel vid daglig styrning ar vitalt och det bor med stor fordel
anvandas. Det skulle da tydligt ga att peka pa olika parametrar och visa vad som maste goras
eller vilka problem som maste atgardas. Med ett visuellt schema kan den dagliga styrningen
skotas mer effektivt da all information férmedlas vid ett tillfalle istallet for att cheferna skall
behova soka upp de anstillda separat. Det medfor dven en snabbare respons till problem da
informationsflodet forbattras. En annan férdel med daglig styrning ar att det skapar
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forutsattningar for standardiserade, effektiva morgonmoten da samma procedur férvantas
genomfdras varje dag. Aven sittet att anvdnda tavlan skulle vid dessa tillfillen kunna
forbattras. Enligt The Toyota Way ar det forst da saker har standardiserats som det gar att
jobba med standiga forbattringar och utveckla dem ytterligare.

5.2.7 Ansvarsfordelning

Chefsrollerna pa foretaget ar otydligt definierade, vilket leder till att missférstand och ibland
dven dubbelarbete intrdffar. Organisationsstrukturen gor det svart for de anstillda att veta
vem de skall vanda sig till ndr problem eller fragor uppstar. Ansvaret for planeringen har
roterats mellan cheferna sa att det inte gatt att skapa ett konsekvent satt att hantera den pa.
En oklar ansvarsfordelning leder till situationer da problem inte tas itu med eftersom ingen
anser sig ha ansvar for problemomradet. Problemomradet ansvarsfordelning har valts att
behandlas i rapporten med hénsyn till dess indirekta paverkan pa planeringen.

Forbattringsmaojligheter

Skalet till att chefernas ansvarsomraden ar nagot diffusa beror pa att mycket tid och energi
gatt at till att skapa en fungerande verksamhet. D3 foretaget av ekonomiska orsaker inte haft
moijlighet till att anstdlla mer administrativ personal har cheferna varit tvungna att agera
”alltiallo” for att allt skall hinnas med. Det senaste halvaret har féretaget expanderat betydligt i
bade personal och maskiner, men trots detta finns tendenser kvar hos cheferna att forsoka
vara Overallt och kontrollera allt som hadnder. Nagot viktigt att papeka ar att ju mer
verksamheten vaxer desto svarare och tidsforodande kommer det att bli att férsdka vara insatt
i allt som hander.

Pa de intervjuade foretagen FOAB, Powerpipe och Volvo Aero gick det att urskilja en tydligare
ansvarsfordelning bland anstallda och chefer. Personerna som intervjuades ansvarade endast
for sina egna arbetsomraden som i huvudsak bestod i att skota planering och
schemaldggningen. De hade mer kunskap om vad som foérvdantades av dem och hur deras
arbetsuppgifter bidrog till verksamhetsstyrningen. Pa Volvo Aero hade foretaget valt att
illustrera detta i form av listor som satts upp pa de olika avdelningarna i fabriken. Listorna
beskrev vilka som arbetade pa avdelningen, personernas roller och vilka kunskaper de besatt.
Viktigt att papeka ar att i forhallande till de andra féretagen har Cliff inte funnits pa marknaden
under lika I&ng tid och féretaget har en betydligt mindre personalstyrka dn de évriga. Aven
FOAB som klassas som "ett litet foretag” har cirka 30 fastanstallda plus att foéretaget under
vissa perioder tar in extrapersonal for att utfora enklare arbeten. Aven om Cliff inte i dagsldget
har de ekonomiska férutsattningar som kravs for att ha en heltidstjanst enbart for planering
och schemalaggning kommer féretaget med stor sannolikhet att fa den modjligheten i
framtiden.

Tidigare har det troligtvis varit svart att fordela arbetet chefer sinsemellan pa Cliff eftersom
inget riktigt system for planeringen anvandes. Genom att endast halla sig till muntlig
kommunikation chefer emellan och personliga anteckningar finns det en risk att en del av
informationen kan ga forlorad redan innan den nar ut till de anstédllda. Genom att istallet
anvanda sig utav ett schema skapas nagot mer konkret, dar det lattare gar att se ifall all
information faktiskt nar ut. For att detta skall fungera pa béasta satt bor det darfér finnas en
person som har huvudansvaret foér schemaldggning av de olika uppdragen.

41



6. Resultat

Detta avsnitt har delats in i tva delar for att ge ldsaren en tydlig inblick i vad som dr
genomfoérbart for féretaget idag och vad de skulle kunna anvénda inom en snar framtid.

6.1 Det har kan foretaget gora idag

Har ges en beskrivning av hur foretaget bor agera for att 16sa de problemomraden som
identifierats och hur dessa forhaller sig till varandra.

Schemaladggning

Tva olika typer av scheman har utarbetats med utgdngspunkt i att ticka de behov och
problemomraden som &r direkt eller indirekt kopplade till planeringen. Inspiration till dessa
har hamtats fran den kravspecifikation som gavs av Cliff samt fran de intervjuer och
observationer som genomférdes pa samtliga foretag. Under arbetets gang har det framkommit
att flera av de problemomraden som upptackts pa Cliff inte pa nagot satt ar unika, utan
snarare vanliga aterkommande fenomen for tillverkande féretag. Detta har medfort att det
framkommit flera olika exempel pd hur dessa problem pa béasta satt skall hanteras. Utifran
analysavsnittet kan det konstateras att inférandet av ett visuellt schema gér det mojligt att
I6sa samtliga direkta problem och dven skapa forutsattningar for att 16sa de indirekta.

Cliff rekommenderas inte att acceptera och schemalédgga alltfor manga kunduppdrag sa att de
blir fullbelagda. Istéllet bor foretaget avsatta en liten del av sin kapacitet till de “snabba
uppdragen” som foretaget frekvent blir tillfragade att utfora med valdigt kort varsel. Dessa
skulle ndmligen kunna inbringa en storre I6nsamhet dn normala kunduppdrag ifall kunden ar
beredd att betala lite extra for att fa sina sena forfragningar fardigstallda i tid. Den tilltdnkta
effekten av detta borde vara att vissa foretag valjer att hora av sig till Cliff i god tid, vilket gor
det lattare for Cliff att planera sin produktion. Andra kommer istéllet vara villiga att betala lite
extra for att kunna gora ”sista minuten foérfragningar” och fa dem framstallda till nar de
behovs.

Vid val av framatschemaldggning och bakatschemaldggning, boér Cliff vdlja att anvanda
bakatschemaldggning for att ta reda pa nar ett kunduppdrag maste pabdrjas. Detta pa grund
av att Cliff endast tillverkar mot order och ges darfér nastan alltid ett slutdatum av sina
kunder. Metoden reducerar aven risken med att behéva genomfoéra alltfor stora andringar néar
kunduppdragen val paborjats eftersom den till skillnad fran framatschemaldggning oftast inte
initieras direkt. Detta innebér att kunden ges ett litet tidspann att hinna meddela eventuella
andringar och medfér dven att material kan kdpas in nara inpa startdatumet for kundordern.

Nastkommande avsnitt redogor for hur schema 1 och 2 fungerar i praktiken samt hur tidigare
namnda problemomraden atgardas.
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Forslag pa schema 1
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Figur 6.1: Designférslag 1 pd hur ett schema skulle kunna utformas (ej skalenligt)
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Hur schema 1 fungerar

Schema 1 ar designat for att kunna anvdndas i samband med en whiteboardtavla. Efter att den
planeringsansvarige pa Cliff mottagit en kundorder skriver personen tillverkningsnumret pa en
magnet. Personen satter darefter lappen pa tavlan i kolumnen ”kd” beroende pa vilken
frasmaskin som produkten skall frasas i. Skulle ett uppdrag mot férmodan inte inkludera en
frasoperation har ett siffersystem designats for att l6sa problematiken om var den skall
placeras. De olika operationerna kommer tilldelas siffror mellan 1-5 som beskriver vilken
operation den skall starta med. Ifall en produkt skall starta med modellberedning kommer en
(-1) att laggas till i slutet av tillverkningsnumret, exempelvis 78854-1. Skall produkten istdllet
enbart lackeras och lamineras ges numret (-4) eftersom operationen startar forst vid
lamineringen. Alla operatorer kommer dessutom att ha en magnet med sitt namn pa som de
skall placera vid lappen med tillverkningsnumret for att alla skall kanna till vilken kundorder
som de jobbar med. Nar operatérerna sedan gar till tavlan skall de kunna se vilka kunduppdrag
som ligger i k6 och vilka av dessa som bor prioriteras. Eftersom Cliff anvander sig av Due Date
kommer de kunduppdrag som ligger narmast sitt leveransdatum goras klart forst. Denna
information ges av en prioriteringslista som kommer diskuteras under rubriken ”prioriteringar
och andringar”.

For att tydliggora hur foretaget bor anvdnda sig av whiteboardtavlan kommer foljande
exempel att ges dar en operator genomfor samtliga steg i foradlingskedjan fran
modellberedning till leverans:

Person X ansvarar for Famu och studerar darfor tavlan for att se ifall det finns nagot uppdrag
som vantar i kén. Han ser att det finns tva olika kunduppdrag som vantar pa att startas. Han
kontrollerar prioriteringslistan for att fa reda pa vilket av projekten han bor prioritera med
tanke pa leveransdatum. Han ser att kundorder 1100 &dr det mest akuta och valjer darfor detta
projekt. Magneten flyttas da ut till kolumn 1 for modellberedning och operatéren satter sin
namn-magnet vid lappen for att alla skall veta vad han haller pa med. Nar han &r klar med
amnesberedningen flyttas lappen vidare till amnesbyggnation och dven magneten flyttas med
om det 4r samma person som utfor amnesbyggnationen. Pa liknande satt kommer magneten
och lappen att flyttas vidare tills det att operatéren kommer till en operation som inte han
skall genomféra. Han tar da bort sin namn-magnet vilket indikerar att han ldmnat ifran sig
uppdraget och hittar istallet ett nytt uppdrag att paborja.

Under schemat kommer féljande information synliggoras:

Leveransdatum:

Under operationsstegen kommer det finnas plats att satta upp en lista med leveransdatum.

Pa detta satt kan operatérerna lasa av vilka uppdrag som ligger narmast sitt slutdatum. Listan
kommer att uppdateras varje vecka och dar de uppdrag som skall vara klara snarast placeras
hogst upp och sedan foljer de andra i fallande ordning.

Prioriteringar
Under denna rubrik kommer prioriterade kunduppdrag kunna utlasas.

Andringar:
Har kommer det ges utrymme fér att beskriva alla de &ndringar som uppstar.

Orderinformation:

Under orderinformation kommer information betraffande alla kundorder finnas tillgangliga for
att snabbt kunna se speciella kundkrav. Kundorderna (i form av ett pappersark) kommer
placeras utifran uppdragens status i olika fack i antingen inkommande, pagaende eller fardiga

uppdrag.
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Forslag pa schema 2:

Foljande forslag utvecklades utifran den feedback som gavs efter att férslag 1 presenterats for
Cliff. Det som foretagets VD saknade i schema 1 var att kunna se veckodagar i schemat, vilket
darmed lades till i forslag pa schema 2.
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Figur 6.2: Designférslag 2 pd hur ett schema skulle kunna utformas (ej skalenligt)
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Hur schema 2 fungerar

Schemat &r utformat for att passa och fungera pa en whiteboardtavla didr magneter
symboliserar Cliffs olika uppdrag, detta genom att produkternas tillverkningsnummer fast pa
magneterna. Magneter med arbetarnas namn placeras intill de uppdrag som personen arbetar
med, detta for att tydliggéra vem som gor vad.

Nar foretaget far in ett nytt uppdrag skall det ldggas in i schemat i kolumnen "k&” av personen
som har huvudansvaret for planeringen pa féretaget. Beroende pa uppdrag sa kan det skilja pa
vilka processer som produkten behover ga igenom. Vissa produkter behover exempelvis
endast frasas och da placeras magneten i ko direkt framfor den frasmaskin som ska anvandas.
Det vanligaste &r dock att uppdragen gar igenom alla processerna och startar i
modellberedningen.

Nar arbetaren skall paborja bearbetning av en viss produkt sa placerar personen magneten
som motsvarar det uppdraget i exempelvis modellberedningen i mandagskolumnen. Nér
produkten bearbetas klart s3 placerar arbetaren produkten i kolumnen for nastkommande
process till exempel i k6 for amnesbyggnation. Metodiken fungerar vidare pa samma satt, det
vill sdga att nar en produkt bearbetats klart i ett steg flyttas magneten vidare till kén for nasta
process. Detta fortsatter till dess att magneten befinner sig i kolumnen for leverans och
darmed ar klar for att skickas till kunden.

For att markera hur lang tid en viss produkt bearbetas i en process ritas en pil 6ver de datum
som berors. Detta tydliggor beldggningen for de olika maskinerna och gor det enkelt for
personen som ar ansvarig planering att se om foretaget kan ta in mer uppdrag.

Under schemat kommer féljande information synliggoras:
Se schema 1.

F6r- och nackdelar mellan schema 1 och schema 2:

Tabell 6.3 har skapats i syfte att ge ldsaren en 6verskadlig bild av de for- och nackdelar som
erhalls med schema 1 och 2. Eftersom schema 2 ar skapat ur schema 1 differentierar sig de
inte i nagon storre utstrackning, men medfér dock vissa skiljaktigheter vad galler
anvandningen.

Schema 1 (S1) Schema 2 (S2)
Férdelar Bra kosystem Battre kdsystem an S1

Tydligare an S2 Tydligt

Enklare an S2 Enkelt

Latt att se beldggning Lattare an S1 att se
beldggning
Tar hansyn till tidsaspekter

Nackdelar Kan ej spara information Kan ej spara information

Tar ej hansyn till tidsaspekter

Tabell 6.3: Lista 6ver fér- och nackdelar med schema 1 & 2
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6.1.1 Problemldsning genom inférande av schema 1 eller 2

Visuell Styrning

For att schema 1 och 2 skall utnyttjas pa basta satt rekommenderas Cliff darfor att visualisera
det schema som viljs pa en whiteboardtavla, da detta skulle medféra en mangd fordelar for
bade verkstadsarbetare och chefer. Dessa fordelar kommer framga i underliggande rubriker.

Kommunikation

Anvandning av schema 1 eller 2 skulle I6sa de kommunikationsproblem som finns pa Cliff
eftersom all information skulle goéras lattillgdnglig ute i verkstaden. Onddiga forflyttningar
mellan kontor och verkstad skulle kunna reduceras och frigbra mer tid till att dgna sig at
kunduppdragen. Arbetet under dagen skulle darmed fungera battre eftersom de anstallda
skulle ges en direkt tillgang till all vasentlig information pa plats betrdffande bland annat;
orderprioriteringar, belagda maskiner och orderinformation. Cliff borde dven uttka sina méten
sa att de sker pa en daglig basis for att pa sa satt fa ett snabbare informationsflode i
verksamheten.

Orderprioriteringar

Genom schema 1 eller 2 skapas en battre kommunikation som i sin tur medfor ett enklare satt
att bedoma orderprioriteringar. Tavlorna har utrymme for att skriva in leveransdatum och har
aven en kolumn dar alla speciella "prioriteringar och andringar” kommer kunna skrivas in.
Eftersom Cliff anvander sig av Due Date kan en god idé vara att skriva in uppdragen i fallande
ordning, dar de kunduppdrag som ar narmast sitt leveransdatum placeras 6verst pa listan.
Bade schema 1 och 2 visar dven uppdragens prioriteringsgrad genom att magneterna markeras
med olika farger. Genom att anvanda dessa verktyg kan de prioriteringsproblem som i daglaget
existerar i verkstaden pa grund av bristande information elimineras.

Forslagsvis borde Cliff dven kontrollera med sina kunder hur mycket utrymme som ges till
leveransdatumet d& en kundorder mottas, for att skaffa sig kinnedom om det ar mojligt att
acceptera nya “snabba uppdrag”.

Kapacitetskannedom

Pa samma satt som kommunikation och orderprioritering kan l6sas med inférandet av ett
visuellt schema skapas dven férutsattningar for en battre overblick av kapaciteten. Detta beror
pa att alla inkommande uppdrag da skulle listas och ldggas in i schemat och darmed tydligt visa
vilka processer de gar igenom. Det blir ddrmed avsevart lattare for bade anstédllda och chefer
att pa ett béattre sdtt anpassa sig till olika kunduppdrag jamfort med da inga
visualiseringsverktyg anvandes. Cheferna skulle dven ges mojlighet till att fa en battre dverblick
over alla befintliga kunduppdrag, vilka maskiner som de koar till och utifran detta kunna
avgora om det gar att ta in fler kunduppdrag.

Med schema 2 uppnas en béttre kapacitetskdnnedom jamfért med schema 1 eftersom det
visar datum for vilken dag en viss produkt bor tillverkas. Genom att inkludera veckodagar i
schemat blir det ocksa mojligt att anvanda sig utav pilar for att visa vilka dagar som en produkt
befinner sig i en viss process. Pa sa satt gar det enkelt att se ndr maskinerna ar fullbelagda och
var det finns luckor i schemat.

Forslagsvis borde Cliff borja anvdnda sig av Chase Demand Plan for att lattare kunna hantera

stora variationer i kundefterfragan. En god idé vore att pa samma satt som FOAB anvanda sig
av extra personal for att utfora enklare typer av uppdrag da efterfragan ar stor.

47



Med hénsyn till hur kundefterfragan ser ut for Cliff ar den kortsiktiga kapacitetsplaneringen
mest anvandbar eftersom deras kunder ofta vill gbéra dndringar med valdigt kort varsel.
Foretaget far dessutom ofta in sina kundférfragningar endast 1-2 veckor innan de maste
levereras och kan darfor inte planera langt in i framtiden om det inte ror sig om ett storre
tidskravande projekt.

Daglig styrning

Att borja anvanda sig av ett visuellt schema skulle kunna ligga till grund for inférandet av daglig
styrning och &dven hjidlpa bade chefer och medarbetare att snabbare bdrja nyttja
arbetsmetoden. Forslagsvis borde Cliff verga fran sina tva veckométen till att borja anvanda
sig utav daglig styrning for att darmed ta del av de fordelar som detta arbetssatt medfor.
Genom att anordna moéten pa en daglig basis kommer foretaget fa en snabbare respons
betraffande eventuella problem och det blir méjligt att skapa en standard for hur varje méte
skall genomforas.

Cliff bor utforma sina dagliga moéten pa ett liknande satt som de intervjuade foretagen allts3;
"pa staende fot” vid den visuella tavlan i verkstaden for att saledes bli effektiva. Det kan dven
vara en god idé att satta upp ett protokoll vid tavlan med ett par huvudpunkter som skall
diskuteras vid varje mote.

For att chefer och arbetare skall slippa kdnna att onodig tid gar at till att formedla information
som inte beror alla, skulle varje morgonmoéte kunna delas upp i tva sektioner. Den forsta delen
skulle kunna behandla generella punkter som beror alla arbetarna, f6ljt av en genomgang av
specifika uppdrag. | de fall da det ar nagra av arbetarna som inte berors av den specifika
genomgangen kan de istdllet aterga till sina respektive arbetsuppgifter igen.

Ansvarsfordelning

Att endast anvianda schema 1 eller 2 |6ser i sig inte problematiken med att skapa tydligare
ansvarsroller, utan ar snarare en forutsattning for att schemat skall kunna fungera. Ifall
cheferna pa foretaget har for avsikt att bli battre pa planering och schemalaggning kravs ocksa
ett visst engagemang och en tydligare ansvarsbhild av vem som skall bara huvudansvaret. Det
racker inte med att endast infora schemat, utan det kommer kravas ett aktivt forhallningssatt
for att se till s att det foljs och halls uppdaterat. Genom att ha tydligare avgransningar av
diverse arbetsomraden skapas en battre kontroll 6ver allt som hdnder i verksamheten. Det
skulle da bli maijligt for cheferna att fokusera pa det egna arbetet och istdllet agera som stod
snarare an att sjalv férfoga 6ver halva ansvaret for en annan arbetsprocess.

| hdndelse av att den planeringsansvarige ar franvarande maste schemalaggningen kunna
hanteras av nagon av de andra cheferna. Av denna anledning kommer en manual med
instruktioner hur schemat fungerar att skapas, se bilaga 4. Avsikten ar att samtliga pa foretaget
skall kunna anvanda sig av den for att schemat inte skall fallera. Dock ar det endast den
planeringsansvarige som har tillstand att lagga till eller ta bort order med undantag da denne
inte har mojlighet att utfora uppgiften. Ansvaret gar da till en av de andra cheferna som blivit
utsedd till “stand-in”.
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Schemaléggning
Férbéttrad kommunikation

Kénnedom gdllande orderprioriteringar
Kapacitetskénnedom

Daglig styrning blir mojligt med ett
visuellt schema

Tydliga ansvarsroller, en forutsattning
for att ett visuellt schema skall fungera

Visualisering

Figur 6.4: Forklaring till hur de olika problemomrddena gdllande planeringen dr
sammankopplade

6.1.2 Problemen som inte 16ses med schema 1 eller 2

| och med att schema 1 och 2 visualiseras pa en whiteboardtavla gar det inte att spara ned
information, vilket gor det omaijligt att ga tillbaka i tiden och underséka hur planeringen sag ut
under en viss period.

Ett annat problem &ar att en av cheferna fortfarande kommer vara tvungen att med jamna
mellanrum rora sig mellan verkstad och kontor, men i detta fall fér att kunna halla
whiteboardtavlan uppdaterad. Nagot som &r en forutsattning for att schemat skall kunna
uppfylla sin roll som ett vardefullt verktyg. Genom att den planeringsansvarige missar att lagga
in nya uppdrag eller att nagon av de anstéllda glémmer bort att flytta sina magneter skulle
schemat snabbt kunna bli rorigt. Det ar darfor viktigt att samtliga i foretaget tar sitt ansvar,
eftersom varje person utgor en viktig del for att schemat skall fungera.

6.2 Det har kan foretaget gora i framtiden

Under utvecklingen av schema 1 och 2, vilka dr anpassade att anvandas i samband med
whiteboardtavlor, vixte det fram ett forslag att istallet visualisera schemat pa en digital tavla.
For att erhadlla mer information betrdffande hur en sadan tavla skulle kunna utformas
kontaktades teknikféretaget Innova som besitter en hég kompetens inom omradet. Féretaget
erbjuder ndmligen hjalp med bade framtagning av mjukvaruprogram samt digitala tavlor med
pekskarm. Vid val av mjukvaruprogram finns det tva olika alternativ att vdlja emellan. Antingen
kan ett standardprogram for schemaldggning anvandas for att skapa schema 1 eller 2,
alternativt kan Innova programmera ett nytt skraddarsytt program anpassat for Cliff. Det
sistnamnda alternativet ar dock betydligt dyrare och tidskravande och skulle formodligen inte
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vara nodvandigt da schema 1 och 2 &r relativt enkelt utformade. Istdllet skulle ett
standardiserat program vara fullt tillrdckligt for att tillgodose de behov som Cliff har.

Eftersom det for tillfallet rader en viss sparsamhet ar ett nytt digitalt system ingenting som Cliff
har mojlighet att prioritera i forsta hand. Sparsamheten beror pa nyligen gjorda investeringar
dar foretaget inforskaffade ett antal nya frasmaskiner. Av denna anledning utférdes darfor
ingen djupare undersdkning av digitala tavlor. Cliff:s VD ar dock mycket positivt installd till
forslaget att infora en digital tavla och ser det som en bra framtida l6sning.

Figur 6.5: Digital pekskdrm (Innova.se)

Hur den digitala tavlan fungerar

Tanken med den digitala tavlan &r att den skall utga fran antingen schema 1 eller 2 och fungera
pa ett liknande satt som for en whiteboardtavla. Schemat skall placeras som en bakgrundsbild
pa den digitala tavlan och skall endast ga att modifiera av nagon med administrationsaccess.
De olika kunduppdragen som tidigare redovisades i form utav magneter kommer pa den
digitala tavlan att presenteras som rutor. Dessa rutor kommer alla ha mojlighet att flytta pa
genom att peka pa skdrmen och dra ordern till dnskad position. Det kommer dven ges
moijlighet att latt kunna identifiera vem som arbetar med vad genom att arbetarna sjdlva
klickar pa uppdragsrutan och skriver in sitt namn.

6.2.1 Problemldsning genom en digital tavla

| och med att den digitala tavlan anvander sig av schema 1 eller 2 sa kommer samtliga problem
som tidigare beskrivits fortfarande l6sas. Den kommer dven ge mdijlighet till att I6sa problem
som whiteboardtavlor inte klarar av, bland annat formagan att kunna spara information.
Genom att ha tillgang till gammal information skapas underlag for ateruppfdljning, vilket
underlattar planerarens arbete vid framtida planering. Han eller hon kan da utnyttja tidigare
erfarenheter for att gora planeringen och schemaldggningen effektivare. En ytterligare
funktion som moijliggdérs genom den digitala tavlan ar att det gar att utféra avancerade
kapacitetsberdakningar genom att koppla tavlan till ett planeringsprogram. Detta program
skulle i storre utstrackning kunna beddma och berdkna kapaciteten jamfért med en
whiteboardtavla och utifran dessa variabler ta fram ett optimerat schema.

Genom att anvanda sig av en digital tavla skulle det inte langre vara nodvandigt for
planeringsansvarige att bege sig ut i verkstaden varje gang schemat behévde uppdateras.
Istallet skulle alla foréandringar kunna skétas fran en dator pa kontoret, genom att skapa en
lank mellan denna och tavlan ute i verkstaden. Planeringsansvarige skulle da lattare kunna
lagga in nya kundorder eller férandringar direkt nar samtal tas emot och dessutom se om och
nar det ar mojligt att paborja uppdraget.
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6.2.2 Problemen som inte 10ses med en digital tavla

Som tidigare namnts loser den digitala tavlan de problem som finns pa Cliff samt ett par brister
som whiteboardtavlorna inte kunde atgarda. Dock skapas nya svarigheter med denna IGsning,
exempelvis att pekskdrmen inte ar fullt lika enkel att anvdanda. Det kravs darfér mer tid att lara
sig hantera den och &ven en viss grundlaggande datorkunskap. Risken att fa problem med
produktionen &r storre vid anvandning av digitala system eftersom i de fall da tekniska
problem uppstar kommer ingen information att na ut till de anstallda. Det ar dven en dyrare
[6sning jamfort med en whiteboardtavla.
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7. Slutsatser

Féljande kapitel fokuserar pa att redogéra for hur syftet uppndtts samt besvara rapportens
fragestdllningar.

Utifran empiristudier och analyser utformades tva forslag pa planeringssystem for
produktionsstyrning, med fokus pa visuell schemaldggning av kunduppdrag at Cliff. Ur figur 6.3
kan slutsatsen dras att schema 2 &r lampligare an schema 1, da den tar hansyn till tidsaspekter
och darmed battre kan kartlagga foretagets kapacitet kontra kundefterfragan. Darmed
rekommenderas Cliff att inféra schema 2.

Problemomraden som upptackts med Cliffs nuvarande planering av kunduppdrag ar bland
annat avsaknaden av schemaldggning och visuell styrning av planeringen. Dessa problem
orsakar i sin tur att vasentlig information inte alltid nar ut till alla berérda, vilket leder till
bristande kommunikation inom foretaget, att de anstdllda saknar kdannedom géllande
orderprioriteringar och en bristande kapacitetskinnedom gentemot kundefterfragan.
Avsaknaden av daglig styrning &r ett problem som indirekt paverkas av den nuvarande
planeringen, pa grund utav att det kraver att visuella hjalpmedel 6ver planeringen finns
tillgdnglig. Ett annat indirekt problem ar en otydlig ansvarsférdelning som bland annat orsakar
att planeringen inte hanterats pa ett konsekvent satt.

Av de tre intervjuade féretagen FOAB, Powerpipe och Volvo Aero sa var det endast de tva
storsta foretagen som anvande sig utav ett visuellt schema 6ver sina kunduppdrag. Alla tre
visualiserade sin planering pa whiteboardtavlor, men i olika utstrackning. Pa FOAB var
informationen som gavs fran visuella hjalpmedlen inte tillrdcklig fér att de anstdllda skulle
kunna avldsa vad som de skulle gora harnast. Pa Volvo Aero och Powerpipe upptécktes att
dagliga motena och visuella hjdlpmedel bidrog till att kommunikationen inom féretagen blev
battre. Det var dven pad dessa tva foretag som de anstdllda hade kdnnedom om vilka
orderprioriteringar som skulle goras. Det var endast Volvo Aero som hade en tillricklig
kapacitetskannedom, vilket berodde pa att de hade mycket mer resurser att lagga pa planering
och kapacitetsberakningar. Anvandningen av daglig styrning, i form av dagliga morgonmoéten,
var nagot som alla tre féretagen anvande. Denna arbetsmetod anses dven vara nagot som
skulle passa Cliff, eftersom informationsspridningen forbattras och standarder kan skapas for
att effektivt genomféra dessa moéten. Samtliga tre féretag hade dven tydligare ansvarsroller,
vilket skapade en mer strukturerad planering.

Schemalaggningen av foretagets kundorder skall vara utformad for att enkelt och snabbt
kunna hantera inkommande kundorder och mojliggéra for snabba &dndringar. Det ar aven
viktigt att all betydelsefull information visualiseras pa ett tydligt satt och att samtliga pa
foretaget ar inforstadda med hur systemet fungerar.

Planeringen pa Cliff bor visualiseras pa en whiteboardtavla placerad approximativt i mitten av
verkstaden for att informationen skall vara lattillganglig for alla i foretaget. Ett framtida forslag
ar att visualisera planeringen via en digital pekskarm.

Viktiga parametrar som boér finnas med i schemaldggningen ar; kunduppdragens status
(kbande, pagaende eller fardiga), de olika processtegen, maskiner och personal. Andra viktiga
parametrar ar information betraffande kundorder, leveranser, prioriteringar och andringar.

En visuell schemalaggning skulle innebara att Cliff effektivare skulle kunna styra produktionen
och samtidigt |6sa de problemomraden som uppkommit till féljd av franvaron av en
fungerande planering och schemalédggning. Dock skulle inte en visuell schemaldggning i sig |6sa
problemet med otydlig ansvarsfordelning, utan ar mer en forutsattning for att det ska fungera.
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8. Diskussion

Detta avsnitt utgérs av reflektioner och en diskussion kring arbetet gdllande de undersékningar
som genomférts och det resultat som erhélls.

Resultatet fran de undersoékningar som utférdes pa Cliff Produktion och Modell AB utgjorde en
bra grund for kartlaggning av foretagets nuvarande sétt att planera och att for att upptacka de
problem som hade en direkt eller indirekt koppling till planeringen. Dock har mdjligheten att
besoka Cliff Produktion och Modell AB varit begransad, vilket berott pa att foretaget haft ont
om tid och darfor inte kunnat ta emot besok sarskilt ofta. Eventuellt hade fler besdk genererat
en annu battre bild 6ver foretagets planering.

Intervjuer valdes att genomfoéras pa tre olika foretag; FOAB, Powerpipe och Volvo Aero. Utifran
dessa intervjuer erhdlls vardefull information for utvecklingen av ett planeringssystem for Cliff
Produktion och Modell AB. Om undersokningen hade gjorts mer omfattande och fler foretag
hade intervjuats hade d@annu mer information kunnat inhamtas och anvdandas som inspiration
och underlag for utformningen av ett planeringssystem.

Planeringen skiljde sig at mellan de olika foretagen, ett resultat som var vantat. Detta eftersom
det enligt teorin inte finns en universalldsning pa hur schemaldggning skall utformas. Istallet
maste planeringen anpassas for varje enskilt fall. Ett annat resultat som erhdlls var att de stora
féretagen hade en mer utférlig planering dn de mindre. Aven detta resultat viantades da
foretagen valdes for att ge en stor spridning pa olika satt att hantera planering.

De empiririska undersokningarna resulterade slutligen i framtagningen av tva olika
schemaforslag for visualisering av Cliffs olika kunduppdrag. Resultatet som erhélls var det som
efterstravats och darmed uppnaddes de mal som satts upp for examensarbetet.

Om tiden for arbetet inte hade varit lika begrdansad skulle det varit intressant att medverkat i
implementeringen av det nya planeringssystem och inte endast framtagningen. Ifall en
uppfoéljning av det nya planeringssystemet hade genomforts hade det darmed funnits en
mojlighet att gora en jamforelse med foretagets tidigare satt att hantera planering kontra det
nya sattet. Det skulle da kunna gd att se om de forvantade forbattringarna verkligen
uppnaddes. Det skulle &dven bli mojligt att kunna berdkna skillnader i exempelvis
maskinbeldggning och kapacitetsutnyttjande och pa sa satt med siffror kunna peka pa vilka
fordelar som den nya planeringen medférde. | denna rapport kan endast de forvantade
effekterna tas med och arbetets resultat hade darmed kunnat géras annu mer konkret genom
att undersoka det verkliga utfallet.
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9. Forslag pa framtida forskning

I detta avsnitt diskuteras férslag pa fortsatt forskning kring schemaldggning.

Ett forslag pa fortsatt forskning ar att hjalpa fler foretag med att férbattra planeringen och da
framst med hjalp av ett visuellt schema. Detta forslag grundar sig pa de intervjuer och
observationerna som genomfordes pa de andra foretagen, da det framgick att de brister
gallande planeringen som Cliff har dven ar ett vanligt problem i andra foretag.

Ett ytterligare forslag pa fortsatt forskning skulle vara att underséka anvandningen av en digital
tavla som ett alternativ till whiteboardtavlan och koppla ihop denna med ett system for
kapacitetsberdkningar. Detta forslag har endast mycket kort berorts i denna rapport, men det
skulle vara intressant att underséka huruvida tillverkande féretag har nytta av ett sadant
system.
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Bilaga 1
Intervjufragor, Cliff Produktion och Modell AB

Fragor till Cliffs VD:

e Kan du beskriva en typisk processbeskrivning hos er? Fran Uppdragsgivare, inkop,
tillverkning, till slutligen leverans till kund.

e Hur ser ert nuvarande planeringssystem ut?

e Vem ansvar nu for planeringen?

e Ardet schemalidggningen av projektplanering som ni framst vill ha hjalp med?

e Vem skoter inkdp nu?

e Antal projekt per manad och ar?

e Vilka typer av planeringssystem har ni testat?

e Vad var det som ni inte gillade med Microsoft Projekt?

e Skulle ett mjukvaruprogram vara aktuellt fér planering?

e Vad ar det storsta anledningen till att ni vill ha ett nytt planeringssystem? Spara
pengar? Tid?

Fragor till anstillda:

e Kan du beskriva en typisk processbeskrivning hos er? Fran Uppdragsgivare, inkop,
tillverkning, till slutligen leverans till kund.

e Ardet VD:n som kommer till dig med ett nytt uppdrag eller hur far du reda pa vad du
skall gora?

e Hur tycker du att den nuvarande ”planeringen” ar? Finns det utrymme for
forbattringar?

e Upplever du att ditt arbete nagonsin blir stressigt?

e Ar det en jamn arbetsbelastning, tycker du eller blir det sd att vissa perioder &r det
valdigt lugnt och andra ar det fullt upp?
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Bilaga 2
Vardeflodesanalys dver Cliff Produktion och Modell AB

En kartlaggning over Cliffs vanligaste och langsta flode.

I

A I (wodetberecnivg| M [fnesbyggnaton | MY [¢essring | NI |iackering | MY (vaminering | TN [paketsring

A—

Slumpvisa ordrar

Produktionsplanering

‘ -3 Slumpvisa ordrar
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Forklaring av symboler till vardeflodesanalysen:

Transport

Lager

(I Pushaystem

m Elektronisk information
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Bilaga 3
Fragor Till Foretag

e Hur fungerar planeringen i er verksamhet? (Fran det att ni far in ett uppdrag till
leverans)

e Hur prioriterar ni era kunduppdrag?

e Anvéander ni ndgon typ av visuell schemaldggning i er verksamhet?
Om inte, varfor?
Om ja; beskriv vad ni har och hur ni anvander det.

e Vad ar anledningen till att ni schemalagger? Hur hjalper det er, jamfért med om ni inte
anvant det?

e Anvander ni nagot mjukvaruprogram?

e Vad ir det fér ndgot som schemaléggs? Ar det personal, material, maskiner, osv?

e Vem ansvarar for schemalaggningen?

e Hur kommunicerar cheferna ut information till de anstallda? Skriftligt? Muntligt?

e Anser ni inneha en bra kapacitetskannedom?

e Har ni tydligt definierade ansvarsroller?

e Anvander ni er av daglig styrning?
Om inte, varfor?
Om ja; beskriv hur ni anvander det.

e Finns det nagra brister med ert satt att schemaldgga?

e Skulle ni vara intresserade av att fa en kopia av examensarbetet nar det ar klart?

e Gar det bra om vi aterkommer om nagon mer fraga skulle dyka upp?
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Bilaga 4
Manual

Denna manual ar skapad i syfte att ge anvdandare av schema 1 (se sidan 43) eller schema 2 (se
sidan 45) en forstaelse for hur de skall brukas och bér darfor finnas tillganglig vid ett inférande.

Schema 1

Planerarens uppgift

Nar den planeringsansvarige pa Cliff mottagit en kundorder skriver personen
tillverkningsnumret pd en magnet. Déarefter placeras magneten pa whiteboardtavlan i
kolumnen "k6” beroende pa vilken frasmaskin som produkten skall frésas i. Skulle ett uppdrag
mot formodan inte inkludera en frasoperation har ett siffersystem designats for att 16sa
problematiken om var den skall placeras. Alla kundorder kommer namligen att tilldelas siffror
mellan 1-5 som beskriver vilken operation de skall starta i. Ifall en produkt skall initieras med
modellberedning kommer en (-1) att ldggas till i slutet av tillverkningsnumret, exempelvis
78854-1. Skall produkten istdllet enbart lackeras och lamineras ges numret (-4) eftersom
operationen startar forst vid lamineringen.

Anvandning av schema 1

Vid anvandning av schemat kommer alla operatdrer att utga fran en prioriteringslista for att fa
reda pa vilka kunduppdrag och utifran operatérens kunskapsomraden viljs en passande
operation som bor utforas forst. Nar en kundorder valts flyttas magneten med
tillverkningsnumret ut i den operation som skall utféras. Alla operatérer kommer dessutom att
ha en magnet med sitt namn pa som de skall placeras bredvid magneten med
tillverkningsnumret for att alla skall kdnna till vilken kundorder som de arbetar med.
Kunduppdraget kommer endast att forflytta sig langs x-axeln fran vanster till hoger i schemat
efter varje avslutad operation for att slutligen hamna i leveranskolumnen.

Information

Leveransdatum
Under schemat kommer det finnas utrymme for att bland annat fylla i leveransdatum som skall
beskriva:

e Nar ett kunduppdrag skall paborjas (Startdatum)

e Nar kunduppdraget maste vara klart (Slutdatum)

Pa detta satt kan operatorerna ldsa av vilka uppdrag som ligger ndrmast sitt leveransdatum.
Listan bor regelbundet uppdateras for att ldgga till nya uppdrag och ta bort slutférda.
Forslagsvis borde de uppdrag som skall vara klara snarast placeras hogst upp pa listan och
foljas av de andra i fallande ordning. Denna information far endast planeraren skriva in och
dndra pa, alternativt den person som &ar ersattare i de fall da den planeringsansvarige skulle
vara franvarande.

Prioriteringar & Andringar

Denna ruta kommer att ge utrymme for att beskriva alla de &andringar och speciella
prioriteringar som ofta uppstar. Det ar planerarens uppgift att skriva in denna typ av
information och samma regler galler har som for ifyliningen av leveransdatum.
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Orderinformation

Det kommer aven sattas upp fack for Ad-papper i samband med whiteboardtavlan, med
information betraffande alla kundorder fér att snabbt kunna se speciella kundkrav. Dessa
kommer att placeras i ett av tre fack beroende pa om de just inkommit, paborjats eller ar
fardiga. Sa fort ett nytt kunduppdrag paborjats bor alltsa dess orderinformation forflyttas till
facket for paborjade uppdrag. Detta bor forslagsvis utforas av den person som arbetar med
kunduppdraget. Planeraren skall dock se att all orderinformation placeras i facket for
inkommande uppdrag varefter arbetarna sjalva skoter forflyttningen fran inkommande bort till
fardiga.

Schema 2

Planerarens uppgift

Det som skiljer sig for planeraren vid anvandning av schema 2 istéllet for schema 1 ar ett nytt
kosystem. Istdllet for att behova placera alla kundorder i ko till modellberedningen kan
magneten placeras direkt framfor den operation som den skall starta i. Detta medfor att
siffersystemet som designades for schema 1 for att f& kannedom om i vilken av de olika
operationerna kundordern skulle starta kan tas bort.

Anvandning av schema 2

Vid anvandning av schemat kommer alla operatérer att utga fran en prioriteringslista for att fa
reda pa vilka kunduppdrag och utifran operatérens kunskapsomraden viljs en passande
operation som bor utforas forst. Nar en kundorder valts flyttas magneten med
tillverkningsnumret ut i den operation som skall utféras. Alla operatérer kommer dessutom att
ha en magnet med sitt namn pa som de skall placeras bredvid magneten med
tillverkningsnumret for att alla skall kdnna till vilken kundorder som de jobbar med. Den stora
skillnaden fran schema 1 ar att y-axeln som tidigare bestod av foretagets operationer nu bestar
av dagar och operationerna har istallet flyttas till x-axeln. Magneten kommer darfor att behova
forflyttas i bade x- och y-led. Magneten forflyttas vare dag at hoger och foljer saledes veckans
dagar tills den nar séndagen och forflyttas tillbaka till mandag. Foérst nar en viss operation ar
fardigstalld flyttas magneten nerat till ndsta operation och fortsdtter nerdt mot
leveranskolumnen. En ytterligare férandring ar att schema tva mojliggor for att pilar kan ritas
in ett par dagar framat, at hoger for att illustrera hur lange en kundorder skall till exempel
frasas.

Information
Fylls i och anvdnds pa samma satt som for schema 1.
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