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Sammanfattning

Det hir examensarbetet dr en marknadsundersokning som IT-tjdnstforetaget CGI tagit initiativ till.
CGI har uppmérksammat att det finns ett behov av ett handfast verktyg for att forenkla
produktionsplaneringen, vilket dr bakgrunden till det hiar examensarbetet.

Den strukturella omvandlingen inom sagverksindustrin har medfort ett behov av ett mer
kundanpassat sortiment och utvecklingen har medfort ett Okat behov av automatiserade
processtyrningar. For att kunna produktionsplanera effektivt, beskrivs det i studien att det finns
behov av ett mer langsiktigt planeringsverktyg.

Produktionsplanering utfors oftast i ett eller tvd separata planeringssteg som innebdr ett for
sagprocessen respektive ett for tork och justering. I dagsldget finns det endast ett fatal
planeringsverktyg som riktar sig till sdgverksindustrin och merparten av de intervjuade foretagen
har valt att planera med hjélp av programvaran Microsoft Office Excel.

Syftet med examensarbetet var att undersdka och beskriva sdgverkens planeringsproblematik samt
att finna likheter och skillnader i de olika processtegen, som har betydelse for planeringen.
Kartldggningen har utforts genom att ett antal styrande drivkrafter har studerats, exempelvis
ekonomi, volym/utbytet, tid, kommunikation, och ravara. Drivkrafternas inverkan pa foretagens
planeringsprocess utviarderades. Den hédr studien inkluderade atta intervjuade sdgverksforetag som
finns i sodra samt mellersta Sverige. De utvalda foretagen representerade bade privatigda och
koncerndgda sagverk.

Studien utfordes enligt metoden for kvalitativa intervjuer. De intervjuade personernas stadigvarande
sysselséttning inkluderade framst arbetsuppgifter inom produktionsplanering. Vid samtliga
intervjuer genomfordes ett platsbesok pa respektive sdgverk. Samtliga foretag benimndes med en
versal frdn A - H for att beakta de etiska aspekterna. Fragorna utformades med ledning av efter
teorin 1 enlighet med den tematiska indelningen for att inte missa viktiga aspekter.

Resultatet av studien visar att det finns likheter och skillnader mellan de koncernidgda och de
privatigda sagverksforetagens planeringssituation samt strategi. Studien pavisade dven att det
forekommer likheter och skillnader internt mellan sagverken i respektive indelning privatdgda och
koncerndgda sagverk.

Ett effektivt och anvindarvénligt planeringsverktyg inom sagverksindustrin behdver i sin
utformning vara flexibelt for att kunna anpassas till exempelvis sdgverkets maskiner och utrustning,
divergerande flode, typ av ravara, kunder och tid. Den hér analysen lag till grund for de
rekommendationer som utformats.

Slutsatsen &r att det finns ett behov av anvédndarvinligt planeringsverktyg och flexibla
planeringsverktyg, som grafiskt visar en representativ vy over sdgverksomradet som dr pedagogiskt
uppbyggd och med olika firger som exempelvis visar volymer och produktionstider &ver
produktionens samtliga steg. Samtliga produktionsplanerare i denna studie anvéinder sig av
mjukvaran Microsoft Excel som ett verktyg for att berdkna och planera produktionen lings med
saglinjen.

Nyckelord: Produktionsplanering, trd- och sdgverksindustri, optimering, planering och
schemaldiggning, sociologiskt och teknologiskt perspektiv



Abstract

This master thesis is a market analysis which the IT Company took the initiative. CGI has noticed a
need for sturdy tool to simplify scheduling and planning, which is the motive to this master thesis.

The structural transformation in the sawmill industries involve a need for a more customer oriented
assortment and of an automatized system for process control. To make efficient plans for a sawmill
production, a long term planning tool is necessary, which is described in this thesis.

Production planning often is performed in one or two separate planning steeps, one for the sawing
process and one for the drying and adjusting process. The current situation there is only a minority
of scheduling and planning tools for the sawmill industries and the majority of the interviewed
production planners choose to receive assistance from the software Microsoft Office Excel.

The purpose with this master thesis is to make research into and describe the complexity of
scheduling problems and to find similarities and differences in the separated process steps these to
describe influence. The survey of some governing forces, like economy, volume/exchange, time,
communication and raw material has been studied. The driving forces that have an effect on the
planning process are evaluated. This study include eight interviewed sawmill companies which are
placed in south and middle part of Sweden. The selected companies represent both private owned
and comported group of companies.

The study was carried out in accordance with the qualitative methodology. The interviewed
people’s permanent occupation, include primarily assignment within scheduling and planning
control. All interviews were accomplished when on a visit on each sawmill. All companies are a
capital letter from A — H to considerate the ethical aspects. The questionnaire has been elaborated
with the theoretical studies as a basis.

The result of the study shows that there are some similarities and differences between private-
owned and corporate group of companies scheduling and planning strategy. The study indicate
similarities and differences internally between sawmills in respectively group  (private own and
combine own sawmill industries).

An efficient and user-friendly scheduling and planning tool within the sawmill industry need to be
flexible in the design to be able to adjust it as an example to sawmill machinery and equipment,
divergent flow different logs, customers and time. This analysis forms the basis of some
recommendations that has been worked out.

My conclusion is that there is a need for a user-friendly and flexible planning tool, which
graphically shows a representative view over the sawmill area which should be pedagogically built
up with different colors that for example shows volumes and quality through all production steps.
All production planners in this study use the software Microsoft Office Excel as a tool to calculate
and plan production along with the saw line.

Keywords: Production planning, wood and sawmill industry, optimization, planning and
scheduling, socio- technological perspective



Forord

Under den avslutande delen av utbildningen genomfors ett examensarbete inom ramen for det
Skogsindustriella Mastersprogrammet inom dmnesomradet foretagsekonomi. I den tidigare delen av
utbildningen uppskattade jag dmnesomradet skog och révarans divergerande péverkan pé
slutprodukten. Under den senare delen av utbildningen, har jag fitt en djupare forstaelse for
betydelsen av att optimera och styra flodet av rdvaran genom sagverken. Nér studierna ndrmade sig
slutet, fo6ll det sig naturligt, att dmnet ska knyta samman den réda traden som foljt genom
utbildningstiden. Det medforde mojligheter till att ndrmare undersdka ett &mnesomrade som jag inte
tidigare undersokt och det blir ett avslutande kapitel infor det kommande arbetslivet.

Andra nirliggande verksamhetsomraden sdsom konsult- och IT-sektorn kan paverka utvecklingen
inom skogsindustrin. Det hdr gav mig mojligheter att undersoka sdgverksindustrin med en ny
infallsvinkel och ny teknik inom IT och olika programvaror kan fé dn storre betydelse i framtiden.

Min handledare Lotta Woxblom, pa Institutionen for Skogens produkter pa SLU i Uppsala har med
stort engagemang bistitt mig med goda rdd, intressanta diskussioner och omsorgsfull granskning av
rapporten. Elin Beckman och Sven Ehrendahl bitridande handledare pa CGI har visat stort intresse
for mitt examensarbete samt mdjliggjort genomforandet av det.

Jag vill dven tacka alla respondenter, inom samtliga sdgverksforetag for trevliga diskussioner, som
bidragit till att det hir examensarbetet var mojligt. Jag vill ocksd tacka min examinator Mats
Nylider pé Institutionen for Skogens produkter pd SLU i Uppsala som har formedlat kontakten till
Elin Beckman och Sven Ehrendahl pa CGI.

Ett speciellt tack vill jag ge till min familj Isabelle Lundblad som har funnits vid min sida under
hela den hir resan till att uppnd examen.

Juni 2013

Carl af Ekenstam
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1 Inledning

De inledande delarna forklarar bakgrund, mal och syfte samt avgrdinsningar till vad det hdr arbetet
dmnar avhandla. Bakgrunden inkluderar ocksa en kort beskrivning av IT - tjinstforetaget CGI.

1.1 Bakgrund

Den svenska skogsindustrin har mer dn 500 ars historia och dr en del av vart kulturarv.
Sagverksindustrin har under den senare delen av 1900-talet genomgétt en strukturomvandling som
innebdr ett minskat antal sagverk, 6kad produktionsvolym och teknisk utveckling (Nylinder & Fryk,
2011).

Den strukturella omvandlingen inom sdgverksndringen, mot mer kundanpassade sortiment, bidrar
till 6kade krav pa en mer automatiserade och optimerad processtyrning. Det beror pa att kunderna
efterfragar fast lingd, bredd och tjocklek pa de plankor och bridor, som levereras till sdgverkens
kunder (Johansson, 2010).

CGI ér ett foretag som utvecklar programvaror for olika industrier och foretag. Elin Beckman och
Sven Ehrendahl, som arbetar med fragor rorande systemstdd for skogsindustrin har uppméarksammat
ett behov av ett handfast verktyg for att stodja produktionsplaneringen. De hér forfragningarna fran
skogs- och sagverksindustrin, om ett hjdlpmedel som underléttar beslutsfattandet, har resulterat i det
hér examensarbetet.

Foretaget CGI har 72 000 anstillda, 400 kontor och finns representerade i totalt 40 ldnder i
Amerika, Europa, Asien och asiatiska stillahavsregionen. Inom IT-branschen har CGI verkat i mer
dn 36 ar och inom flera olika branschsegment sdsom offentlig verksamhet, basindustri,

livsmedelsindustri och sa kallad High-Tech industri (IT-l16sningar och automatiseringar) (CGI,
2013).

Verksamhetsgrenen basindustri bestar av fyra segment; massa och papper, metall, sdgverksindustri
och skogsbruk. CGI’s roll inom skogsindustrin dr att forse branschen med langsiktiga och héllbara
process- och tekniklosningar, som samtidigt ska vara kostnadseffektiva. Som exempel kan
produkter som FAGUS Wood (produktionssystem for hantering av sortering, lager och utlastning),
och FAGUS Woodyard (logistiksystem for hantering av timmer) nidmnas (CGI, 2013).

1.2 Problemformulering
Det finns idag ett begransat antal planeringsverktyg inom sdgverksindustrin, vilket kan medfora
svarigheter att fatta optimala beslut utifrén planerarens yttre och interna drivkrafter.

Som konstaterats ovan finns det dérfor ett behov av produktionsstdd vid beslutsfattande i samband
med produktionsplanering inom sagverksindustrin.

Potentiella forskningsfragor inom dmnesomradet:
e Hur kan man skapa ett allmidnt IT-baserat planeringsverktyg for att uppnid en effektivare

planeringsprocess med ett effektivare ravaruutnyttjande som foljd?

e Hur paverkas produktionsplaneringen av omgivningsfaktorerna inom foradlingskedjan?



1.3 Syfte och avgransningar

Syfte
Syftet med examensarbetet dr att forklara och beskriva hur produktionsplanering vid sdgverk gér till

idag. I studien undersdks om det finns ett gemensamt monster med avseende péd planerarens
arbetssitt och planeringsproblematik hos ett antal sdgverk. For att kunna optimera vérdet och
utbytet av rdvaran finns det ett antal styrande drivkrafter och faktorer vilka dessa &r, undersoks
ocksa. Med drivkrafter avses olika faktorer som kan paverka planeringen sdsom ekonomi, lager,
utbyte, kommunikation och ravara.

I arbetet ingar att, med avseende pa produktionsplanering:

e Kartldgga vilka verktyg som anvinds idag.

e Undersoka om det finns behov av ytterligare verktyg/stod.

o Kartlagga vilka de styrande faktorerna och drivkrafterna dr inom produktionsplanering i
sagverksindustrin.

e Undersoka om planeringen paverkas av om sagverket har flera foradlingssteg i processen och i
sa fall hur man loser planeringen i dessa fall.

Undersokningen bestér av en teoretisk studie (som foregatts av orienterande samtal med forskare
inom dmnesomradet) samt intervjuer med personer som arbetar med produktionsplanering inom
sagverk. De kvalitativa intervjufraigorna baseras pé& den senaste forskningen inom
produktionsplanering, optimering och lagerstyrning.

Malet med examensarbetet dr att beskriva vilka drivkrafter som paverkar produktionsplaneringen
och redogora for vilka likheter och skillnader det finns mellan de olika foretagens
planeringsprocesser. Det hér ska slutligen leda fram till ett resultat med en beskrivning av hur
produktionsplanering genomfors 1 praktiken idag samt vad som péverkar de generella processerna i
organisationen.

Genom att kartligga dagens arbetssitt, paverkande faktorer och behovet av systemstdd skapas en
grund for fortsatt utveckling av hjdlpmedel som kan underlétta produktionsplanering vid sagverk.

1.3.1 Avgrinsningar

Arbetet behandlar planering av produktionen i ett antal sdgverk — frn révaruintag till leverans av
produkter till kund.

Arbetets geografiska avgrinsning dr att sdgverksforetagen dr lokaliserad 1 sddra och mellersta
Sverige. Tva grupperingar av sagverk studeras; koncernégda och privatigda. Grupperingen valdes
for att tydliggora likheter och skillnader mellan foretag med olika struktur- och dgarforhallanden.

De teoretiska studierna omfattar framst sagverkets drivkrafter, styrande faktorer och vilka processer
som paverkar produktionsplaneringen.



2 Litteratur och Teori

Litteraturmaterialet utgdr ifran boken ~Produktionsekonomi” ddr Olhager (2000) skildrar allmdnt
hur industriforetag dr organiserade och vilka produktionsaspekter som pdverkar utformning och
beslutsfattande. Sdgverksindustrin, processen och viktiga begrepp beskrivs med béckerna
"Sagverksteknik” (Gronlund 1992a och 1992b) och “Timmer” (Nylinder & Fryk, 2011) som grund.
Litteratur i form av forskningsartiklar inom dmnet, kursmaterial och tidigare examensarbeten inom
det ndrliggande dmnesomrddet optimerad rdavarustyrning ingadr i litteraturstudien. Sokorden som
anvdnts dr, produktionsplanering, trd- och sdgverksindustri, optimering, planering och
schemaldggning, sociologiskt och teknologiskt perspektiv.

2.1 Marknad och forsiljning av sagad vara

2.1.1 Inhemsk produktion

Den totala produktionen av sidgade barrtrdvaror i Sverige var under 2012 15,8 milj. m
(Skogsindustrierna, 2013). Antalet dgare (privata och koncerner) som driver sdgverk med en
sammanlagd arsproduktion dver 100 000 m’ uppgick 2011 till 23 stycken (Skogsstyrelsen, 2012).
Antalet sagverk som producerade mer 4n 10000 m’/ar var &r 2012 cirka 135 stycken
(Skogsindustrierna, 2013).
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Tradslagsfordelning inom produktionen av sdgade och hyvlade travaror av barr uppgick ar 2011 till
cirka 9.5 milj.m’ gran respektive cirka 6,9 milj.m’ tall (SDC 2011). De storsta producenterna av
sagade barrtrévaror visas i Figur 1.
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Figurl. Sveriges storsta producenter av sdgade barrtrivaror 2011 redovisat i milj.m® (Skogsindustrierna 2013).

I Figur 2 visas den procentuella fordelningen av de sdgade barrtrdvarornas anvindningsomraden
inom riket ar 2010 (Skogsstyrelsen, 2012).
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Figur 2. Anvindningsomraden for sagade barrtrdvaror i Sverige under dr 2010 (Skogsstyrelsen, 2012).

Foretagens konkurrensformaga paverkas bland annat av kvaliteten pa de varor och tjénster som
produceras. Produkternas kvalitet bestims av dess egenskaper, exempelvis héllfasthet och utseende.
Tjénster kan exempelvis innebéra foretagets forméga att leverera produkter i tid (just-in-time) eller
ndr kunderna efterfrdgar varan. Andra kvalitets- och tjdnsteegenskaper kan vara leveranssikerhet,
grad av vidareforddling och tjénstvillighet (Gronlund, 1992b).

2.1.2 Export

Exporten av sigade barrtrdvaror uppgick ar 2012 till 75 % av den producerade volymen och
motsvarade ett virde av 22 miljarder kr (Skogsindustrierna, 2013). Till ldnder i Europa skickades
under 2011 totalt 7,6 milj. m® sigad vara foljt av Afrika (2,3 milj.m’), Asien (1,5 milj.m’) samt
6vriga marknader (1,1 milj.m’). De dominerande mottagarlinderna i Europa &r Storbritannien,
Tyskland, Nederldnderna, Danmark och Norge (Skogsstyrelsen, 2012).

Exportmarknaden paverkas av ett antal faktorer (Gronlund 1992b).
1. Kvaliteten pa varor och tjinster.
Virde pé valutan.
Den ekonomiska situationen i mottagarlandet.
Priset pa tjanster och varor.
Opinionsgruppernas (exempelvis miljororelsens) inflytande pd produkten.

Dbk

Den svenska sdgverksindustrins hoga exportandel skapar ett beroende av mottagarldndernas
ekonomiska utveckling. Valutans virde, hog eller 1ag, spelar ocksd en avgdrande roll 1
exportsammanhang. En lagt vdarderad svensk krona ger exportférdelar, medan en hog kronkurs i
forhallande till Euro, GPB och US§ innebar svarigheter for industrin att sélja sin vara pa utlindska
marknader (Gronlund, 1992b). Pa den inhemska marknaden &r rdvarupriset en avgérande faktor for
sagverkens lonsamhet (Gronlund, 1992a).

2.2 Sagverkets och timrets produktionsegenskaper

2.2.1 Sagverkets produktionsprocess

Aktiviteterna vid ett sdgverk kan enligt Gronlund (1992b) delas upp i:
1. Anskaffning och sortering av timmer enligt tradslag

Indelning av timret i stockklasser (toppdiameter)

Sonderdelning av timmer och dimensionssortering av virke
Efterbehandling (str6laggning, torkning och justering)
Forséljning

Nk



Dessutom kan olika vidareforddlingssteg som exempelvis hyvling och fingerskarvning tillkomma.

I Figur 3-6 visas en principskiss over sagverksprocessen.

TIMMER IN

Huvudfiddet av material.
Biprodukter sasom bark.
flis & span.

T TIMMERUPPLAG

Figur 3. Principskiss som visar sagverksprocessen (Foto: Carl af Ekenstam 2013).
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Figur 4. Principskiss som visar sagverksprocessen (Foto: Carl af Ekenstam 2013).
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Figur 5. Principskiss som visar sagverksprocessen (Foto: Carl af Ekenstam 2013).
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Figur 6. Principskiss som visar sdagverksprocessen (Foto: Carl af Ekenstam 2013)

2.2.2 Ravara

Den enskilt storsta kostnadsposten for ett sagverk dr rdvaran som utgdr cirka 60 % av de totala
utgifterna (Gronlund, 1992b). Genom att anvénda en analysmodell vid inkdp av ravara kan ett antal
alternativ simuleras och stéllas mot varandra. En viktig fragestillning att utviardera i samtliga
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planeringsfall, &r vilket pris som kan betalas for olika typer av rdvara. Priset beror pa det rddande
marknadslaget (Gronlund, 1992a).

Andra faktorer som paverkar ravaruinkdp &ar timmersammansittningen, exempelvis vilken
blandning det dr av trddslag, kvaliteter och dimensioner. Sammanséttningen av stockar paverkar i
sin tur sammansittningen av fardigvaror. Vid planering kridvs dérfor ofta samordning mellan
funktioner for ravaruanskaftning och fardigvaruforséljning (Gronlund 1992a). Tillgangen pa révara
paverkas ocksé av sdgverkets geografiska anskaffningsomraden. Anskaffningsomradet kan forstoras
eller forminskas genom okad intern eller extern ravarufordelning, mellan sigverk i en region
(Gronlund 1992b).

2.2.3 Postning

Postning ir ett begrepp som definierar ett signingsmonster for en stock som ségas till plankor och
bridor (Gronlund, 1992b). Postningsmonstret ger underlag for berdkning av exempelvis optimalt
volymutbyte och virdeutbyte utifrdn givna virden pd dimensioner som tas ut mellan sagsnitten
(Gronlund, 1992b). Nar stocken passerar en métram sker mitningen i tre riktningar som berdknar
stockens geometriska form. I en postningskalkyl gors volym- och vérdeberdkningar dir stockens
geometriska form, diameter, ldngd, avsmalning, ovalitet och krok beaktas (Nylinder & Fryk 2011).

Vid sdgning av olika dimensioner beaktas 6vermal, vilket innebér ett tilldgg pa de nominella matten

for krympmén och kompensation for méttavvikelser vid sagning (Nylinder & Fryk, 2011).
Gronlund (1992b) menar att foljande faktorer paverkar postningskalkylen (Tabell 1).

Tabell 1. Faktorer som paverkar postningskalkylen (Gronlund, 1992 a och b)

Révara Virkespris Maskiner Personal
Tréadslag Prisskillnader for olika Antal sagsnitt. Utbildning
dimensioner och
kvaliteter.
Toppdiameter Kvalitetsfordelning. Flaskhalsar dvs. maskiner
som begrénsar
produktionen.
Léangd Kundrelationer. Maskinernas och

verktygens kondition.
Avsmalning

Kvalitet

2.2.4 Sagutbyte

Sagutbyte, som ar ett viktigt begrepp inom sdgverksindustrin kan man dela upp i de tre kategorierna
volymutbyte, kvalitetsutbytet och vérdeutbyte.

Sagutbytet beror pa timrets egenskaper betriffande diameter, lingd, avsmalning och krok samt
sagverkets tekniska utrustning sdsom sdgteknik, kantning, profileringsaggregat och ildggning
(Nylinder & Fryk, 2011). Sdgutbytet dr ett betydelsefullt métt for att kunna jimfora olika
produktionssystem.

Volymutbyte
Voymutbyte definieras som volym sagad vara i relation till férbrukad rdvaruvolym vid sdgning.
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Den totala volymen timmer i forhallande till forbrukad volym timmer (volymutbytet), har sjunkit
fréan 51 % per m’f ar 1973 till 47 % per m’f &r 2000 (Nylinder & Fryk, 2011).

Volymutbytet paverkas av flera faktorer (Nylinder & Fryk , 2011);
1. timrets egenskaper

postning

sagklasslaggning

sagteknik (inldggning 1 stock- och delningssag samt kantverk)
torkning (krympning) och hyvling

modell f6r volymberdkning av sdgad vara

SARRANE el N

Timrets egenskaper paverkas av stockens geometriska form som avsmalning, ldngd, grovlek och
krok. Exempelvis kan en stock som &r grov mojliggora ett flertal postningsalternativ med hogt
utbyte medan motsatt forhallande rader vid klenare dimensioner. Postningen, det vill sdga
sdgmonstret, paverkar volymutbytet och antalet utbyten. Sagklassliggning innebdr att ett antal
stockar inom ett visst diameterintervall sorterats 1 respektive timmerklass. Inom ett
diameterintervall finns det ett maximum per diameter och sedan sjunker utbytet. Valet av ségteknik
och tekniska hjdlpmedel som beaktar stockens geometriska egenskaper kan medfora hogre utbyte.
Vid torkning och hyvling uppstar det en volymforlust pd grund av virkets krympning respektive
borthyvlat material. Det hir kan kompenseras for, genom att sidga varan med en viss dverman.
Volymberakning paverkas ocksd av kundens krav pa andel vankant respektive skarpkantighet
(Nylinder & Fryk, 2011).

Kvalitetsutbyte

Med kvalitetsutbyte menas sagutbytet med avseende pa den sagade varans egenskaper. Den sidgade
varans kvalitetsegenskaper kan pdverkas genom postning. Egenskaper hos enskilda utbyten som
man kan paverka dr exempelvis andelen kdrn- och splintved respektive ungdomsved, samt om
virket ar kvistfritt, eller innehaller friska eller torra kvistar. De hir egenskaperna kan beaktas 1 olika
postningsmodeller och anvéndas for optimering av exempelvis Onskad kvistandel i sigutbyten
(Nylinder & Fryk, 2011).

Virdeutbyte

Forutom volymutbytet, har virdeutbytet fran timmerstocken och produktionskostnaderna for att
saga stocken stor inverkan pa val av postning (Gronlund, 1992b). Med virdeutbyte menas den
sagade varans vérde i relation till forbrukad timmervolym. Produktionsstyrning mot ett sortiment
som har hogre virdeutbyte, behdver inte automatiskt leda till hogre volymutbyte. Det hér innebir att
det kravs en helhetskalkyl innehallande volym, kvalitet och vdrde for att rangordna olika postningar
i respektive timmerklass. Mangden virke som en timmerstock innehéller och kvalitetsegenskaperna
kan ibland vara av ringa betydelse. Exempelvis om priset for flis dr hogre dn vérdet pa sdmre
sidoutbyten kan det vara mer fordelaktigt att flisa dessa sidobréddor (Nylinder & Fryk, 2011).

2.2.5 Sagverkets optimerings- och planeringsmodeller samt kostnadsfordelning

Drivkraften bakom verksamheten vid ett sdgverk ar att uppna hogsta mojliga avkastning pa insatta
resurser, kapital och arbetskraft. Det hdr innebdr en maximering av virdet pd resurserna
ravaruanskaftning, produktion och marknad och att man arbetar med dessa pa ett integrerat sitt. For
att kunna optimera produktionen krivs komplexa berdkningsmodeller, en stor méngd data och en
komplett sdgverksmodell bestiende av sonderdelnings-, flodes- och planeringsmodell (Grénlund,
1992b).

For att uppna onskad ekonomisk lonsamhet krivs beslut som grundas pid ekonomiska kalkyler.
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Flertalet av besluten pa ett sagverk ar av kortsiktig karaktér, exempelvis val av postning for en
given stocklass vid ett sdrskilt tillfille. Mer langsiktiga frdgor ror tillgng pé rdvara och
investeringar. I merparten av huvudomradena ravaruanskaffning, produktion och marknad maste
bade kort- och langsiktiga delar iakttagas for att uppna vinst (Ibid.).

Manuella kalkylberdkningsmodeller innebédr begridnsningar eftersom man inte kan hantera den
omfattande informationen och all relevant digital information som krédvs for en fullstindig analys.
Risken med sndva modeller ér att det blir en suboptimering med forsdmrat resultat som foljd.
Nackdelen med programvarubaserade modeller dr att de inte tar hénsyn till "mjuka” viarden som
ocksa bor anvéndas som ett komplement vid strategiskt beslutsfattande (Gronlund 1992b).

Genom att kombinera sonderdelnings- och flodesmodeller berdknas nyttjandegraden av resurserna
ravara och maskintid. I den sistndmnda, planeringsmodellen kombineras de tre modellerna och olika
handlingsalternativ formas for att uppna ekonomisk l6nsamhet (Ibid.).

Sonderdelningsmodell

For att en sonderdelningsmodell ska kunna kombineras med en planeringsmodell, maste
information om timmerravarans utseende tillhandahallas. Information kan anskaffas pa tva olika sétt
(Gronlund, 1992b).

En metod innebér att information hdmtas fran en slumpmaéssig timmerfangst (ur fordelning over
toppdiameter, lingd, och krok m.m.). Nackdelen med den metoden é&r bristfillig information om hur
olika variabler samverkar medan fordelen &r tillgdngen till ett relativt stort stockmaterial som bas
for fordelningsfunktionen. I den andra metoden gors berdkningar utifran specialuppmétta stockar
fran en verklig sagning i ett sdgverk, vilket ar en relativt arbetskravande metod om man utgér fran
ett stort stockmaterial. Den samlade information kan sedan skickas vidare till planeringsverktyget
(Ibid.).

Flodesmodell

Flodesmodellens uppgift dr att berdkna produktionshastighet och aktuell beldggning i ett sdgverk.
Berdkningar som exempelvis kan utforas i modellen &r enligt Gronlund (1992b).

1. Berdkning av sdgningshastighet for olika stockklasser och postningar.

2. Klargora var i sdagverket tranga sektorer uppstar.

3. Fortydliga hur maskiner i samtliga bearbetningssteg och medarbetare paverkar
effektiviteten i produktionen.

4. Redogora for hur olika sagstrategier vid skiftning mellan stockklasser paverkar
anldggningens totala kapacitet.

5. Kartldgga om samtliga investeringar dr motiverade.

Det finns i princip tva generella utgdngspunkter for flodesmodellens uppbyggnad.

Utgdngspunkt ett dr att utfora statiska berdkningar av medelbeldggningen inom samtliga maskinsteg
under en specifik tidsperiod. Det forutsitter givna medelvirden pd maskinkapaciteter och
storningstider m.m. (Ibid.).

Den andra modellen innebdr berdkningar av samtliga bearbetningssteg och moment i en
simuleringsmodell. Programmet berdknar fram den kommande utvecklingen av lager, var
flaskhalsar kommer att uppstd, och forflyttningar m.m. under en viss tidsperiod. I praktiken
simulerar programmet vilka stockar som sagas, samtliga postningar, och vad som ligger i
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mellanlager sekund for sekund. Simuleringsmodellen beaktar forekommande slumpmaissighet hos
olika storheter, exempelvis stopptider och bearbetningstider (Ibid.).

Nackdelar med simuleringsmodellen &r att tillgdngen pad information frdn sidghuset kan vara
begrinsad och att modellen ar ett alltfor fint instrument som ger alltfér mycket information som inte
kan anvindas i praktiken. Modellen kriver omfattande arbete och &r didrigenom dyr att bruka

(Ibid.).

Planeringsmodell

Planeringsmodellens huvudanvindning 4r att berdkna “optimal” produktionsplan betriffande ett
antal givna randvillkor for révaruanskaffning, produktion och marknad. Den optimala
produktionsplanen i planeringssammanhang &r den som ger hogsta mojliga tdckningsbidrag.
Modellen anvénds inom langsiktig planering (3 — 12 manader), men dven for kortsiktig planering,
(t.ex. en vecka) kan modellen anvidndas (Grénlund, 1992b).

Planeringen kan enligt Maturana & Vera (2010) uppdelas pa tvd nivéer, som underlittar
planeringsarbetet. P4 den fOrsta nivan planeras produktionen pé veckobasis och den andra nivén ar
indelad i mindre tidsenheter. Modellen kan &ven hantera separata maskiners stélltider eller
sekvensberoende stélltider. Effekten av den hdr planeringsformen &r minskade eftersldpningar i
produktionen samt dven hantering av osékra order. Férdelen med rullande planering &r att den ger
utrymme f{or aterkommande fordndringar i planeringen. Maturana & Vera (2010) menar att
produktionsplaneraren maste beakta partistorlekarna, som begrinsas av sagens kapacitet och av
efterfoljande kapacitetsbegransningar, inom samtliga processteg samt den tranga sektorn. Om de
hiar begridnsningarna inte tas i beaktande, kan konsekvensen bli efterslipningar pa samtliga
processteg.

I Gronlunds (1992b) planeringsmodell bestims hur mycket av olika produkter som ska tillverkas
under perioden och hur det ska ske. Planen péverkar bara en del av tillverkningskostnaden genom
att en del typer av kostnader, exempelvis kostnaden for ravaror kan variera mycket, medan andra
typer, som t.ex. avskrivningar och rédntor dr oberoende av hur planen ser ut. En vanligt
forkommande berdkningsmetod 1 detta sammanhang &r bidragskalkyl. Metoden delar upp
kostnaderna i tva fack, dels sdrkostnader kopplat till den givna kostnadsbéraren, som paverkas av
atgérden och samkostnad som ar en gemensam kostnad for en eller fler kostnadsbérare (Ibid.).

I de fall da efterfrdgan pa vissa produkter &r storre an produktionskapaciteten eller tillgdng pa rédvara
uppstér flaskhalsar i processen. Produkterna konkurrerar alltsd inbdrdes om knappa resurser och i
den typen av fall bor man ta hdnsyn till alternativkostnader. Alternativkostnad dr en utebliven intikt
for en forslagen resurs, minus tdnkbara sarkostnader. Alternativkostnadsteori dr en lamplig metod
inom datorsimulering, pd grund av omfattade datamaterial och mingden tinkbara
handlingsalternativ. Om man t.ex. vill rdkna pa om produktion av olika dimensioner medfor 6kad
eller minskad total I6nsamhet dér alternativen dr manga blir det svért att klara detta manuellt (Ibid.).

I sdgverksverksamhet beror resultatet inte enbart pd antalet 16sningar som beaktas vid planeringen.
Virderingsarbetet blir tidskrdvande eftersom sambandet mellan kostnader och intdkter ofta ar
komplicerat, som exempelvis 1 fallet dd@ man vill konstatera vilket som &ar det bésta séttet att saga for
att minimera spill och maximera utbytet av eftertraktat centrumvirke (Ibid.).

Som ndamnts dr tdckningsbidraget den styrande faktorn inom sdgverksindustrin och malséttningen

vid produktionsplanering &r att maximera det totala tickningsbidraget for sdgverkets samtliga
aktiviteter. Man méiste dock ta hénsyn till de begransningar som rdvaruanskaffning, produktion och
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forsdljning ger. Det innebir att samtliga sagverk méste forhalla sig till den 6vre marknadsgrénsen,
d.v.s. vad man klarar av att sélja, och undre marknadsgriansen, d.v.s. vad man maste silja enligt
géllande kontrakt (Ibid.).

De indata som behdvs till planeringsmodellen kan enligt Gronlund (1992b) delas in i fyra
huvudomraden (Tabell 2).

Tabell 2. Indata till planeringsmodellen kan delas in i fyra huvudomraden enligt nedan (Gronlund, 1992b)

Huvudomriden Kommentar

Réavara Ravarans kvalitativa utbud inom varje centimeterklass.
Total kvantitet som finns till féorfogande under planeringsperioden.
Trédslagsfordelning.

Fordelning av toppdiameter 6ver centimeterklasser.
Pris per m® for varje centimeterklass.

Produktionsanliggning Samma data som behdvs for flodesmodellen.
Produktionsfléde och maskinuppstéllning.
Kapacitet for olika maskiner.
Tillganglig drifttid.

Produktionsprocess Produktionsprocessen &r i huvudsak uppdelad i tre styrande moment:
Toppdiametermétning delar in ravaran i likvardiga klasser. infor
sonderdelningen.

Sénderdelning.
Efterbearbetning.

Marknad Marknaden kan indelas i flera alternativ med avseende pa vad som styr
planeringen:
Nettopris for alla produkter.
Marknadens efterfragade virkesdimensioner och kvaliteter.
Eventuella marknadsbegréinsningar m a p kvantitet.

2.2.6 Angripbara delproblem

Sagverksmodeller har utvecklats for att underlitta och forbattra sagverkens produktionsplanering
men modellerna kan dven anvéndas i ett analyserande syfte och understodja foretagets strategiska
planering t.ex. som strategi for kostnadsfordelning, vid ravaruinkop, produktionsanldggningens
uppbyggnad och forséljnings- och marknadsstrategi (Gronlund, 1992b).

Sagverksindustrin méste vid all kostnadskalkylering beakta hur utfallet paverkas samt dven hur
olika kostnadsslag skall fordelas. En viktig problematik &r hur rdvaru- och tillverkningskostnaderna
ska fordelas procentuellt pa det vérdefulla centrumutbytet respektive sidoutbytet. Den styrande
processen kan optimeras efter centrumutbytet och kostnaden kan forldggas pa den har
kostnadsposten. Alternativ tvad dr att anta att sidoutbytet utgor cirka en tredjedel av sagutbytet och
déarfor bor belastas med samtliga kostnader. Generellt sett dr inte den ena fordelningsprincipen
viktigare dn den andra. Med en sagverksmodell kan analyser av hur olika fordelningsprinciper
péaverkar det totala tickningsbidraget vid en speciell planeringssituation géras (Gronlund, 1992b).

2.3 Strategisk planering

Den strategiska planeringen inom en organisation omfattar foretagets samtliga malfunktioner pé
lang och kort sikt samt hur de ska uppnés. En strategi innebér ett samlat antal handlingar for att
uppnd avsikten med de strategiska malen. Strategiska mdl ska omfatta samtliga funktioner och
nivéder 1 en organisation samt strdva it samma riktning (Olhager, 2000). Strategierna kan forenklat
sammanfattas i marknads-, produktions- och produktstrategier, och paverkas av foretagets affarsidé.
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Framst anvidnds produktionsstrategin till att frimja foretagets konkurrenskraft och positionera
produkterna pad marknaden. Det kan innebédra t.ex. produktens pris, kvalitet, flexibilitet, och
leverans. Vid utformning av ny produkt beaktas samtliga aspekter, utifrdn produktionsstrategisk
standardiseringsgrad och variantflora. Efterfrdgeprognoser och marknadsbedémningar utgor
instrument for skattning av produktens langsiktiga 6verlevnad i produktlivscykeln. Olhager (2000)
ndmner frdmst 4tta  strategiska  beslutskategorier ~som pdverkar den lingsiktiga
produktionsstrategiska besluten:

1. Anldggningar — Anldggningens beskaffenhet betrdffande kapacitet och geografisk position pad
marknaden.

2. Kapacitet — Styrs av efterfragan och behov samt krav pa kapacitetsflexibilitet.

3. Produktionsprocess — Valet av processtyp bestdmmer hur transformation av rdvara till produkt
gar till.

4. Vertikal integration — Vilka resurser som foretaget inbordes svarar for samt dven vilket
forhallningssdtt foretaget arbetar efter i en forddlingskedja.

5. Kvalitet — Foretagets forhadllningssdtt  utifran de olika kvalitetsdimensionerna;
kvalitetsplanering, -utveckling och -styrning.

6. Organisation — Organisationens form beror pd verksamhetens utformning samt dven grad av

kompetens.

Styrsystem — Valet av styrande principer beror pad den taktiska och operativa verksamheten.

8. Introduktion av nya produkter och processer — Produktutveckling kan ske integrerat i processen
eller via extern utveckling som FoU samt andra intressenter.

N

Planering och styrning berdr flertalet nivder i foretagsstrukturen och innefattar material- och
produktionsstyrning (MPS) som ror de operativa och taktiska strategierna (Olhager, 2000).
Affarsplanen har som uppgift att genera dvergripande ramverk for vad som ska produceras. Inom
det Overgripande systemet for planering och styrning av material och kapacitet ingdr foljande
processer;

1. sélj- och verksamhetsplanering
2. huvudplanering

3. materialplanering

4. lagerstyrning

5. Detaljplanering

Utgangspunkten i samtliga planeringsprocesser, dr hur foretaget ska strukturera och planera
verksamheten ur ett konkurrensperspektiv. Olhager (2000) menar att planeringen gors bade pé ldng
och kort sikt och syftar till att besvara fragestidllningarna nedan.

Vad skall tillverkas?

Hur mycket skall tillverkas?
Ndr skall tillverkningen ske?
Var skall tillverkningen ske?

AN~

2.3.1 Siilj- och verksamhetsplanering

Gronlund (1992b) menar att ndr beslut om signing fattas, utgar produktionsplaneraren fran ovan
ndmnda faktorer. Produktionsplaneraren planerar sagningen utifrdn de kvaliteter, kvantiteter och typ
av timmerklass som finns inmitt pa timmergirden (Gronlund, 1992a). Silj- och
verksamhetsplaneringen innefattar samtliga 6vergripande moment, som planering och styrning av
produktion, material och resurser framforallt for att avvdga tillgingen pa trogrorliga resurser.
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Momenten  péverkas via moten med ledningsgrupp, marknads-, ekonomi- och
produktionsavdelning. Nivan pa planeringen &r Overgripande och stricker sig Over flertalet
tidsperioder fran ett till fem ar (Olhager, 2000).

For den langsiktiga planeringshorisonten gors en Overgripande aggregerad struktur och produkter
eller produktionsenheter med liknande karaktdr slds ihop till produktgrupper och
produktionsenheter. Det ger en mer hanterbar och &vergripande uppfattning om tillgénglig
kapacitet och inkommande order pa liangre sikt. Fordelen &r att foretaget kan faststdlla om det finns
tillracklig ledig kapacitet for den inkommande eller planerade forsiljningen. Allmént omfattar sélj-
och verksamhetsplanering foretagets produktmix dver tid och ska tillhandahélla en produktionsplan
(Olhager, 2000).

2.3.2 Huvudplanering

Huvudplanen utgdr fran inkommande prognoser och kundorder som utgdr grunden till foretagets
produktions- och materialbehovsplanering. Det &r en vanligt forekommande hierarkisk ordning
inom industrin for att synkronisera och sdkerstélla inkommande materialflode. Information fran
huvudplanen sammanstélls i ett produktionsprogram, s.k. partiformningsregel LFL (Lot for lot) for
en viss period, vilket har som uppgift att sdkerstdlla samtliga kundorder och verifiera
materialbehovet samt tillgdnglig kapacitet i anldggningen (Olhager, 2000). Det innebdr att fasta
planeringsperioder som tid och kvantitet, ger en stabilare produktion vid planering mot prognos
eller mot kundorder. Nackdelen med planering mot prognos, vid svag kundorderingédng &r att man
istéllet miste producera mot lager. For att minimera produktion mot lager finns ett behov av
aterkommande uppdatering av prognoser, mot inkomna kundorder (Olhager, 2000).

2.3.3 Materialplanering

Materialplaneringens uppgift dr att sékerstilla forsdrjning av material till den egna produktionen
och leverans ut mot kund.

Materialbehovsplanering (MRP)

Materialbehovsplanering (MRP - Material Requirements Planning) dr en ofta anvdnd metod vid
planering i flerstegsproduktion, som har betydelse vid anviandning av rdmaterial som kan relateras
till slutprodukten. Den hdr metoden anvinds ocksa till inkép av rdmaterial, komponenter och
halvfabricerade produkter vid produktion av slutprodukt (Olhager, 2000).

Vid enklare planering kan hansyn tas till det faktiska kapacitetsbehovet som styrs av materialbehov
i produktionen. De innebér att flaskhalsar kan minimeras i produktionen for okat flode genom
anldggningen. MRP anvinds som en frekvent metod inom datoriserade programvaror som MRP-
system och ERP-system (Enterprise Resource Planning-system). Malsdttningen inom MRP ir att
producera rétt artikel 1 ratt tidpunkt och 1 ritt kvantitet (Olhager, 2000).

Den styrande faktorn inom MRP-planering &r huvudplanen, som beskriver produktionens
genomforandetakt. Huvudplanen styrs av foretagsinterna prognoser och faktiska kundorder, vilket
fungerar som avtal mellan producent, marknad och kund. Frdn huvudplanens produktstruktur sker
en nedbrytning till de underliggande nivéerna (tidsperiod, prognos, kundorder, och lagerutveckling).
Dérefter genomférs en nettobehovsberdkning, for att sdkerstidlla rdtt antal artiklar 1
produktionskedjan. I nettobehovsberdkning beaktas partiformningsregler (LFL), som bestdmmer
periodens behov, samt dven lager, ledtider i produktionen och aktuella order. Partiformning ir ett
komplext problem vid all form av materialbehovsplanering, pd grund av varierande behov dver en
langre tidsperiod samt pa olika nivder i produktionen. Det finns en mangfald metoder for
bestimning av partistorlek. Som exempel kan ndmnas metoder som Wagner & Whitins-algoritmen
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som anvénds vid optimal bestdmning av orderkvantiteter da efterfragan ar kind men varierar mellan
perioder. Denna metod &dr dock berékningskridvande och anvands darfor séllan 1 praktiken. Silver &
Meal-algoritmen dr en littanvind metod som visserligen inte garanterar optimum, men ger en “bra”
16sning pa planeringsproblemet. LFL ar en forenklad planeringsmetod som inte krdver hard kontroll
och periodisk orderkvantitet (POQ - periodic order quantity) vid konstant efterfragan

PROGNOSEE. EUNDOERDER

HUVUDPLAN

KEONSTRUETION, LAGER, ORDER STYRPARAMETEAR
PARTIFORMNING FRODUKTSTRUETUE.
LEDTID MATERIALBEHOVSPLANERING (MPE) I LAGERSTATUS
SAKERHETSMELANISM UTELIGGANDE ORDER

FORSLAGTILL:

- TILIVERENINGSORDER

- INEOPSORDEER

- ANDRINGAR

AR DESSAFORSLAG REALISTISEA MED
AVSEENDE PA KAPACITET?

JA NEJ
FASTSTALLPLAN REVIDERAHUVUDPLAN

Figur 7. Informationsflodet runt omkring materialbehovsplanen (efter Olhager, 2000).

Kapacitetsorienterad planering

Under avsnittet om materialbehovsplanering beskrivs det hur materialbehovsplanen kan anvidndas
for att beskriva kapacitetsbehovet. Det aktuella kapacitetsbehovet avgér om produktionsplanen &r
genomforbar med hinsyn till tillgdnglig kapacitet, samt vilka begridnsningar som beaktas i
planeringen. Det finns tva typer av system for fall d4 kapacitetsbegrdnsningar &r framtrddande.
Cyklisk produktion, vilket ar taktbaserat och OPT/TOC som tillater dynamisk/sjdlvverkande
efterfragan (Olhager, 2000).

Cyklisk produktion

Vid stabil efterfrigan 6ver en langre tidsperiod och produktionskapaciteten utgar fran en begransad
resurs, kan den hdr metoden vara fordelaktig. For att kunna halla en hog produktionstakt genom
anldggningen, innebdr det hdr konstant beldggning for att uppnd maximalt utnyttjande. Artiklarna
anordnas i en cyklisk tillverkningsordning, som &terupprepas, ett bestimt antal gdnger under en
bestimd tid. Det innebér att produkter med hogt virde kan prioriteras och det motsatta for lagt
prioriterade varor. Syftet med cyklisk produktion dr att styra och begrinsa kobildning vid
arbetsstationer. Det innebdr konstanta ankomstintervaller till samtliga steg 1 produktionsked;jan,
jamnt materialflode och minskad kotid (Olhager, 2000).

Fordelar med cyklisk produktion &r att den tar hdnsyn till konkurrens fran andra produkter, som
delar de gemensamma produktionsresurserna. Funktionen beaktar den totala kostnaden for
produktionsomstéllning och lagerhéllning i produktion och innebédr minimering utan paverkan pa
kapaciteten. Algoritmen tar hdnsyn till artiklarnas cykeltider som beslutsvariabel, istillet for
orderkvantitet. Det innebdr en gemensam cykeltid for alla produkter och samtliga artiklar tillverkas
endast en ging 1 varje cykel. Formeln kan anvindas for att bestimma den sekventiella turordningen
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i tillverkningsprocessen. Det innebdr dkad mojlighet att beakta stilltider i produktionen, samt
kontroll av begrinsad kapacitet. Stélltid och operationstid méste tickas inom cykeltiden for att vara
ekonomiskt 16nsamma (Olhager, 2000).

OPT/TOC

OPT/TOC (Optimized Production Technology/Theory of Constraints) innebér att man identifierar
flaskhalsar som kan uppstd i en produktion. Flaskhals innebdr en resurs som lingsmed en
produktionskedja har en beldggning som &r mer, eller lika med 100 procent. OPT/TOC bestar av
tva styrande funktioner, dels nio regler som beskriver hur uppkomna flaskhalsar bor hanteras samt
ett databaserat verktyg for sekvensering och detaljplanering av produktion och aktiviteter. De nio
OPT/TOC-reglerna sammanfattas i bilaga 4. Ett djarvt antagande &r att flaskhalsar stoppar upp
produktionsflodet. For att uppna en minimerad omloppstid och 6kad omsittningshastighet, nas det
hiar genom forbittrat kapacitetsutnyttjande i produktionens samtliga flaskhalsar. Det innebar 100
procent beldggning 1 samtliga flaskhalsar (Olhager, 2000). Flaskhalsar behover inte alltid vara
negativt i en produktion, beroende pé var den befinner sig i produktionskedjan. Det kan vara mer
fordelaktigt med flaskhalsar tidigt i produktionsledet. Da kan en order som bearbetas i en operation
snabbt tas om hand i en senare resurs som har dverkapacitet, pd grund av ett ’sug som uppstar
genom produktionen” (Olhager, 2000).

2.3.4 Detaljplanering

Detaljplanering styrs av de tillgdngliga resurserna och nédr en tillverkningsorder ska genomforas.
Antalet lediga resurser pd den hér nivén dr begrdnsat och kan understddjas av overtid eller annan
ledig kapacitet som legotillverkning. Problem som kan uppsta &r produktions- och leveransproblem
som skapats av ovan ndmnda hierarkiska planeringsstruktur. Viktiga instrument i detaljplaneringen
ar tidfasad planering (behov som varierar 6ver tidsperiod) och korplanering (prioriterad kdrning
over tidsperiod) (Olhager, 2000).

Tidsfasad- och korplanering

Tidsfasad produktion och planering innebdr komplex planering av samtliga delar av
produktionsprocessen. Varje order kriver en egen planering dir samtliga aspekter beaktas, sdsom
antalet artiklar, produktnivaer och lediga tillverkningsresurser. Inom detaljplaneringsprocessen
separeras korplanering fran tidplanering, vilket innebér tidpunkt och plats for tillverkning (Olhager,
2000). Korplaneringen anvénds nér forseningar uppstér i produktionen samt bestimmer dven en
prioriterad ordersekvens. Komplexiteten uppstar frimst nédr operationstider och leveransdatum ska
tas 1 beaktande, pd grund av den stora mdngden datamaterial. For att underldtta planeringen kan en
beldggningsanalys utforas pa bade tid- och korplanering. Férdelar med det senare é&r, att det skapar
en tydlig skillnad mellan kundorder som &r mer prioriterad och lager vilket &r mindre prioriterad.
Med produktionsledtid menas den totala summan av ingdende operationer och eventuell sékerhets-
tid. Om beldggningen dr storre dn vad det finns tillgénglig kapacitet till kan de hir operationerna
flyttas tills dd nidstkommande ledig kapacitet patraffas. Det hir innebédr att maxkapaciteten inte
overskrids och order kan prioriteras (Olhager, 2000).

2.3.5 Lagerstyrning

Inom industrin férekommer det nagon form av lagerhantering, som lagerhallning av ramaterial, eller
halvfabrikat och dven vid produktion mot kundorder. Lagerhdllning mot kundorderpunkt har framst
betydelse ur kundens perspektiv, pa grund av att lagerpunkten paverkar tidpunkt for leverans genom
att ratt miangd och mix av artiklar finns tillgdngliga. Det hdr innebér att faktorn “rétt” lagerniva ér
avgorande for att kunna styra produktionen utan paverkan frdn yttre storningar, som onddig
kapitalbindning, missade leveranser och brist pa rdvara. For att minska risken for paverkan fran
ndmnda faktorer kan man frikoppla den egna produktionen frin extern efterfragan eller frén
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leverantorens leveranser. Frikoppling, ger 6kade mojligheter att optimera produktionen utifran de
egna forutsédttningarna, samt dven bibehalla service till interna eller externa kunder. Tre former av
lagerhallning ur ett flodesperspektiv dr forrdd, produkter i arbete (PIA) och fardigvarulager
(Olhager, 2000).

1. Férrad omfattar samtliga artiklar i produktionen, som ramaterial och komponenter avsedda for
vidarebearbetning eller montering.

2. Produkter i arbete (PIA) omfattar samtliga artiklar under bearbetning, lager och ledtider lings
med en forddlingskedja.

3. Fardigvarulager omfattar slutprodukter fardiga for leverans till kund.

Inom lagerstyrning finns det ett antal olika lagerformer som beror pd motivet for lagerhéllning.

1. Omloppslager beror pd en avvigning av lagerhdllningskostnad och ordersdrkostnad.

2. Sdkerhetslager anvinds for att minska risken vid produktionsbortfall.

3. Utjamningslager (sdsongslager) dr till for att wutidmna tillfilliga eller kommande
forsdljningstoppar.

4. Processlager dr mellanlager i olika produktionssteg i exempelvis en linjebaserad produktion.

5. Koordinationslager uppkommer vid synkroniserade samkop fran leverantor som erbjuder rabatt

vid en viss volym.
6. Spekulationslager forkommer vid forvintad prishojning.
7. Marknadslager dr ett tillgdngligt lager ndra kunden.

Syftet med lagerstyrning ar att bestimma vilken méngd som ska inkdpas och/eller produceras.
Mingden som ska kopas in bendmns oftast orderkvantitet och motsvarande i produktion heter
orderkvantitet, partistorlek, satsstorlek eller batchstorlek. For att kunna bestimma kvantiteten
anvinds partiformning som &r en avvigning mellan ordersdrkostnad och lagerhéllningskostnad. En
anvindbar modell for optimering av partistorlek dr den sa kallade Wilson-formlen (Olhager, 2000).

Sdkerhetslager

Sakerhetslager anvinds for att riskminimera eller kompensera for osékra prognoser. Det kan uppsta
brister om orderingdngen &r starkare &n prognostiserat och motsatsforhdllande vid minskad
efterfrdgan. For att minska risken vid slumpmassiga variationer kan ett sékerhetslager ticka de hér
situationerna. Vid bestdimning av sidkerhetslager baseras de antingen péd onskad serviceniva eller pa
bristkostnadsmodell. Bristkostnadsmodellen dr mindre frekvent forekommande, da det har varit
svarigheter att tilldmpa den hir typen av modell. Mer frekvent anvinda modeller & SERV, och
SERV, som utgér fran foretagets serviceniva (Olhager, 2000).

1. SERV; : Sannolikheten att inte fd brist under en ordercykel.
2. SERV;: Andel av efterfragan som kan levereras direkt ur lager.

2.4 Verktyg vid planering

Skogindustrin har ldnge fOrlitat sig pa maskinteknisk utveckling, for att kunna minimera
tillverkningskostnaderna  och  planera produktionen efter den efterfrigade volymen.
Kostnadsminimering inom sdgverksindustrin uppnds genom effektiv produktion samt skalfordelar,
erfarenhet inom processverksamhet, vertikalt integrerad verksamhet och ldngsiktig tillverkning
(Carino & Willis, 1999).

Industrin har ofta valt att integrera nya processer 1 befintliga anldggningar. Inom sadgverksindustrin
har det hir medfort béttre utnyttjande av befintlig utrustning, fokusering pa mervérdesprodukter,
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som ger en forbattrad konkurrenskraft och hogre lonsamhet. Triindustrins fordndrade
tillverkningssdtt och marknadens efterfrigan har medfort, komplexa produktions- och
lagerhanteringsproblem. For att kunna hantera och fatta rationella beslut i en komplex situation,
okar behovet av avancerade kvantitativa analysverktyg. Kvantitativ modellering dr konstruerad for
att minimera kostnader eller maximera intdkten. Fordelar med den hédr typen av programvaror &r
okade mojligheter till strategiska fordelar och dven hogre 16nsamhet (Carino & Willis, 1999).

For att understddja planeringsarbetet anvénds IT-baserade stodverktyg som exempelvis Excel. Inom
sagverksprocessen anvinds separata datoriserade verktyg vid olika processteg, for att kontrollera,
optimera och styra rdvarufloden. For att kunna planera produktionen samlas data fran samtliga
processteg som lager- och produktionsstatus. Detaljplanering i Excel medfor mojligheter att
modifiera, simulera och kombinera olika typer av information fran separata processteg. Den
samlade informationen ger en &vergripande bild av radande produktionsstatus och ger mdjligheter
att vidarebefordra erforderliga prognoser. Den samlade bilden paverkar framst de olika
planeringsstegen i den interna organisationen (Karltun & Berglund, 2010).

2.4.1 Konceptuell modell

Inom den vertikalt integrerade industrin, uppstar olika hanteringsproblem, som kan minimeras i en
linjér flerstegsmodell. En linjarprogrammeringsmodell kan modifieras i ett flertal steg, for att
minimera produktions- och lagerproblem (Carino & Willis, 1999).

Carino och Willis (1999) har konstruerat en konceptuell modell av ett analysverktyg i fyra steg,
dmnat for virkesproduktion, lagerhantering och produktionsplanering. LP-modellen innefattar
foljande steg dér varje produktionssteg beaktar samtliga produktionskostnader.

1) Upphandligsteget (procurement stage) med tre styrande beslutssteg som beaktas i
planeringsprocessen; vid vilken tidpunkt, till vilken kostnad och vilken ravaruvolym som ska
anskaffas och om max- eller min-variabeln ska vara den styrande faktorn i
beslutsprocessen.

2) I produktionssteg ett sagas timret efter det mest optimala postningsmonstret, som baseras
pd maximalt utbyte, produktens virde och kostnad for sagningen. I efterfoljande steg
sorteras det rda virket efter samtliga klasser, och biprodukter sdrskiljs och virket
transporteras till rasorteringslagret. I rasorteringen uppstdr det en lagerhallningskostnad
for icke vidareforddlat virke.

3) 1 produktionssteg tvd sker torkning, justering, paketering och lagring av varan och i
samtliga processteg uppstdr kostnader som paverkas av den totala insatta volymen virke.

4) 1 forsdljningssteget fattas avgorande beslut om varans vidareforddlingsgrad, samt
forsdljning av biprodukter. Nivdn av icke vidareforddlat och vidareforddlat virke, sdtts i
relation till kostnad for total insats, samt forsdljningsprisets totala insats av operationer.

Generella kommentarer

Fordelen med en matematisk konceptuell modell, ar att den ger 6kade mojligheter till individuellt
anpassade modeller i en vertikalt integrerad industri. Modellen framhéaver véirdefull information for
att kunna fatta affarsméssiga beslut. Den framhaller dven ett antal viktiga punkter att beakta (Carino
& Willis, 1999).

1) Onskemdl om att uppnd en jimn produktion i de vertikala operationerna samt begrinsade
lagernivder vid slutet av planeringsperioden.
2) Onskemdl om att hela den producerade volymen dr sdld vid slutet av planeringsperioden.
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3) For att uppna ett jamnt utnyttjande av resurser och potentiella formdner, inom samtliga
nivder, forutsdtter det resurser eller produktion i varje steg.

4) Mojlighet till inflytande och/eller fordndringar pd input/output-operationer i forhdllande till
systemet och avkastningen.

Genom att anvédnda ett analysverktyg eller en modell, som kan behandla ett stort antal ekonomiska
variationer, kan man skapa konkurrensfordelar i den strategiska planeringen. Det hédr uppnas av
upprepning i en modell, som kan skapa strategisk konkurrens, samt mojlighet till snabb insats for att
16sa eventuella fordandringar i ravaru-, drifts- och produktforhallanden (Carino & Willis, 1999).

Linjarprogrammering &r en effektiv analys- och problemldsningsmetod for att hantera lager- och
produktionsproblematiken och redskapet dr relativt lattanvént i den dagliga produktionen (Carino &
Willis, 1999).

2.4.2 Hantering av omvdrldsfaktorer

I slutet av 1990-talet genomfordes en studie med syfte att utvirdera tillimpningen av ett integrerat
planerings- och styrningssystem (Manufacturing Planning and Control (MPC)) inom den
sydafrikanska sédgverksindustrin. Nagra av de stora utmaningarna inom industrin vid den tiden var
att hantera Overutbudet av fardiga trdvaror, hoga rdvarupriser, stigande kostnader for arbetskraft
samt att mota kravet pa produktivitet. P4 den globala virkesmarknaden fanns ett behov att beakta,
konkurrensen frdn lokalproducerat virke samt virke som producerats till en liagre kostnad (Kapp
m.fl. 1999).

Skogsindustrin har gétt fran att vara produktionsdriven till att vara mer marknadsdriven, genom
okad vidareforadling, fran en arbetsintensiv industri till en mer hogteknologisk verksamhet och med
okad forséljning pa en global marknad (Ibid.).

Kapp m.fl. (1999) menar att man for att uppnd milet med en effektiv sdgverksindustri maste,
koordinera olika verksamhetsgrenar inom leveranskedjan frén révara till slutkund. Den
gemensamma nyttan av att koordinera samtliga leverantorer, industriprocesser och kunder dr att de
genererar synergieffekter. Det innebdr att varje medverkande process hamnar i en beroendestéllning
till de 6vriga och samtliga méste koordinerat strdva likriktat, for att uppna maxima vinst (Ibid.).

For att kunna samordna en leveranskedja, har behov av ett styrsystem MPC (Manufacturing
Planning and Control), vilket syftar till att understddja komplexa beslut och optimera samtliga
verksamhetsgrenar uppstatt. Ett MPC-system kan enligt Kapp m.fl. (1999) stédja samtliga punkter
nedan:

Planera kapacitet och ravarutillgangar.

Sdkerstdlla effektivt resursutnyttjande.

Planering och styrning av resurser (personal).

Kontroll och koordinering av lager, kapitalvaror och, produkter i arbete.

N W N~

MPC inom ségverksindustrin dr uppdelat i de tre separata steg:
e Production System (PS) - materialet bearbetas i1 olika steg samt lagras och flyttas mellan
olika arbetsstationer.
e Decision System (DS) — 1 detta sker daglig uppf6ljning och, kontroll av produktionen samt
aven av produkterna.
e [nformation System (IS) — bearbetar processdata frdn de tvé tidigare systemen.
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Koordinering av samtliga system, befrimjar effektivare utnyttjande av existerande resurser samt
bidrar till samordningsvinster. De potentiella vinsterna med ett integrerat MPC-system inom
sadgverksindustrin, har enligt Kapp m.fl. (1999) resulterat i en 6kad omséttning mellan 2-7 % samt
lagre tillverkningskostnad och forbittrad kundservice.

2.5 Faktorer som inverkar pa planering och styrning

Inom sdgverksindustrin paverkas det divergerade flodet bl.a. av rdvarans kvalitativa egenskaper och
dessa inverkar pa den totala ledtiden genom produktionsanldggningen. Volym och efterfrigan pé
den internationella marknaden av vidareforddlat virke styr priset och paverkar inriktningen pé
produktionen. For att kunna hantera hastiga fordndringar pd marknaden bor man i planeringsfasen
samtidigt kunna beakta ett flertal faktorer, exempelvis olika postningsalternativ, valutaférindringar
och fraktkostnad (Greigeritsch m.fl. 2007). Att kunna forutse fordndringar pa marknaden fore
konkurrenterna och utifrdn dessa kunna éndra produktmixen medfor en strategisk fordel. Strategiskt
optimerade postningsalternativ, kan minska andelen biprodukter och ©ka resursutnyttjandet
(Greigeritsch m.fl. 2007).

Utvecklingen inom industrin mot dkad effektivitet och virdefulla slutprodukter har skapat behov av
tekniskt sofistikerade simuleringsmodeller, som kan maximera virdeutbytet 1 stocken.
Simuleringsmodellernas funktion 4r att minera flaskhalsar som uppstir i produktionen samt att
maximera avkastning och effektivitet.

2.6 Produktionsplanering — oversikt over tidigare studier

Litteratur som behandlar produktionsplanering inom sagverkssektorn finns i begrdnsad mingd.
Exempel pd en svensk studie dr Johansson (2010), i sitt examensarbete “Optimerad rdavarustyrning
for sagverkssektorn” belyser han problematiken med optimerad rdvarustyrning, for att kunna
framstélla en virdefull produkt.

Tidigare studier Greigertisch m.fl. (2007) samt Maturana & Vera (2010) har konstaterat att det inom
industrin finns ett antal optimeringsmodeller som minimerar utbytesforluster vid sagning.
Problemet med denna typ av modeller, ar att de endast paverkar den specifika ordern och inte
beaktar andra faktorer, som kan paverka planeringen i det korta och medelldnga perspektivet.

Maturana & Vera (2010) papekar att det endast finns ett fatal verktyg pd marknaden som stddjer
planering av hela saglinjen. Den hdr planeringen skots istdllet ofta av produktionsplanerare som
l6ser problem pa plats genom att kommunicera med andra personer som é&r involverade i
produktionsprocessen.

2.6.1 Linjirprogrammeringsmodell

Greigeritsch m.fl. (2007) menar i1 sin forskningsartikel “Short and medium term production
planning and material flow simulation in sawmilling industry” att produktions-
planeringsproblematiken pa kort och medellang sikt kan understddjas med linjarprogrammering. De
presenterar en integrerad simulerings- och produktionsoptimeringsmodell (Figur 8) som ar
konstruerad for att optimera produktionsplanering samt minimera flaskhalsar genom att ocksé ta
hénsyn till kundorder, lagersituation och produktionsresursernas effektivitet.
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|SIMULERINGSMODELL |

|[PLANERINGSPROGRAM| |[PRODUKTIONSPLANERING |

[PRODUKTIONSORDER |

|[PRODUKTIONSKAPACITET|

[ KOMMANDE PERIOD | [FORSALININGSMAL |

[SAGMONSTER |

[LAGERSTATUS |

Figur 8. Simuleringsmodell av materialflode inom produktionsplanering (Greigertisch m.fl. 2007).

Genom att anvinda en flexibel simuleringsmodell i planeringsfasen, kan den totala
genomloppstiden enligt Greigertisch m.fl1.( 2007) reduceras med 18 % samt minska problem med
flaskhalsar med upp till 25 %. Deras analysmodell beaktar samtliga moment i produktionsprocessen
sasom sdgning, sortering, torkning, hyvling och paketering.

2.6.2 Planeringsprocessen vid ett svenskt sdgverk

Karltun & Berlund (2010) har i artikeln “Production Planning and Control” beskrivit hur
schemaldggning praktiskt gér till inom sdgverksindustrin. I artikeln “Contextual conditions
influencing the scheduler’s work at a sawmill” har samma forfattare studerat hur
produktionsplaneringen genomfors pa ett svenskt sdgverk och hur olika drivkrafter péverkar
beslutsplaneringen (Karltun & Berglund, 2010).

Inom angriansande verksamhetsomrdden i skogssektorn, finns det ett stdrre urval av den senaste
forskningen. En av de senaste utgivna artiklarna “Production planning in process industries”
(Johansson m.fl. 2012) belyser att det finns ett behov av bittre systemstdd for planering, 4ven inom
den nérliggande pappersindustrisektorn.

Den fortsatta beskrivningen av viktiga faktorer inom produktionsplanering bygger huvudsakligen pé
resultat fran studien gjord av Karltun & Berglund (2010).

Planering och Styrning

Forandringarna pa marknaden, har medfort strategiska forandringar hos sdgverken och deras
kunder, genom minskade buffert- och sidkerhetslager. En konsekvens av detta &r sédmre
tidsmarginaler inom produktionen, samt att sdgverken anvdnder mer avancerad teknik for att 16sa
komplexa planeringsproblem. Nyckeln for att 16sa komplexa planeringsproblem har varit att
anvidnda avancerade optimeringsalgoritmer som krdver mer ménsklig inblandning. Empirisk
forskning visar att produktionsplanerarens skicklighet, har en avgorande betydelse for att uppna hog
produktivitet och flexibilitet inom industrin. Egenskaper av sdrskild betydelse vid planering é&r
tillgang till tekniska system, tekniska verktyg samt dven sociala system (kontakt med inkopare,
séljare, verksamhetschef) (Karltun & Berglund, 2010).

Karltun och Berglund (2010) beskriver tvd faktorer inom en verksamhet som har inverkan pa
planering och beslutsfattande; social-psykologiskt resp. tekniskt perspektiv. Faktor ett &r den
manskliga som innebér individens forutséttningar, alder, sociala situation och erfarenhet m.m. Den
andra faktorn dr arbetsplatsens fOrutsattningar, som maskiner och utrustning, arbetsmoten och
tekniska system m.m. Tekniska system kan delas in i tva undergrupper; det primira och sekundire
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tekniska systemet. Det priméra systemet inkluderar lokaler och utrustning som finns for att
foretagets produktionskapacitet ska fungera. Det sekundira systemet &r inte direkt associerat med
de virdeskapande aktiviteterna utan ska istéillet underlitta administration och rutiner i foretaget,
t.ex. affarsstodssystem och produktionsplaneringssystem.

De tva perspektiven, tekniska och sociala system é&r integrerade i1 ett teoretiskt sociotekniskt
forhédllningssitt som baseras pa fyra tinkesatt:

1. De tekniska och sociala systemen &r beroende av varandra. De paverkar vandra i bada
riktningarna.
2. Organisationens forhallningssétt till en given teknologi (det finns ett val).
3. Arbetssystemet dr ett Oppet system.
4. De tekniska systemens utformning och forhallningssétt till andra systemkrav.
(Karltun & Berglund enl. Klein 1994).

Styrande faktorer inom sigverkens planeringsprocess

Inom sagverksindustrin finns det ett antal styrande faktorer, dér varje enskilt moment péverkar
planeringsprocessen. De styrande faktorerna ér;

avtal

utbud av timmer

sagverkets planeringsprocess
timmeregenskaper

torkning

justering

hyvling

leveranstid

Ovan ndmnda faktorer paverkar varandra och beaktas i besluts- och planeringsprocessen.

Avtalets utformning styrs av kundernas krav pa kvalitet, volym, ldngd och leveranstidpunkt. Det
paverkar behovet av timmer med avseende pa dimension, kvalitet, leveranstidpunkt och langd. Vid
sagprocessen beaktas den totala volymen sdgad vara och tidsaspekten for att passera de olika
processtegen i1 sagverket. Vid inkOpsprocessen styrs valet av timmer dels av egenskaper, sagutbyte,
sdgningens totala ekonomi och den totala leveranstiden (Karltun & Berglund, 2010).

Osikerhet och kontroll

I det korta planeringsperspektivet avtar antalet faktorer som kan paverka planeringen och den
efterfoljande sdgprocessen. I det ldngre planeringsperspektivet Okar antalet faktorer som kan
paverka planeringen och didrmed 6ka osdkerheten. Den styrande faktorn i det l&nga perspektivet,
paverkas av antalet personer som ska samverka for att maximera graden av utbyte i respektive
process. Andra faktorer som bidrar till 6kad osdkerhet &r tillgdng pa efterfrigad ravara av ritt
kvalitet och dimension (ldngd och diameter). For att minska antalet osékerhetsfaktorer och oka
graden av kontroll, kan planeringsprocessen stodjas av fysiska moten 1 de olika
processorganisationerna (Karltun & Berglund, 2010).

Planerarens kontaktnit

For att kunna optimera ravaruutbytet krévs tillgdng till information, fran ett flertal hierarkiska steg
internt och externt. I det interna mikroperspektivet innebér det kortfattad kommunikation, mellan de
separata planeringsstegen internt inom industrin samt omfattade prognosutbyte mellan funktionerna
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for inkdp, forséljning och marknad. Externt kan informationsutbyte ske med nérliggande industrier,
for att t.ex. koordinera och maximera tillgdng pa ravara. De vanligaste formerna av planering &r
produktion pé spekulerad forsiljning eller reglerat via kontrakterade volymer, pris och leveranstid
(Karltun & Berglund, 2010).

Produktionsplanering och marknad

I den ségverksorganisation som studerats av Karltun och Berglund (2010) finns det bade
samstdimmiga och skilda uppfattningar om prioritetsordningen i produktion och vad som &ar de
styrande faktorerna for att uppnd I6nsamhet i foretaget. Det bygger pa anstilldas forestdllning om
icke prioriterade och prioriterade mal och beldningar i organisationen (Karltun & Berglund, 2010).

Tabell 3. Faktorer som paverkar den logiska planeringsprocessen i sdgverkets olika enheter (Karltun & Berglund,
2010)

Organisation Syfte Verksamhet

Leverantorer av ravara Palitliga timmerleveranser. Leveranssékerhet prioriteras fore pris.
Révara till rimligt pris och av rdtt Samarbete for att skapa langsiktiga
kvalitet. leverantorsavtal.
Minimera uppkomsten av akuta Stabila lager for att utjamna svackor i
situationer. ravarutillgdngen.

Sagverkets produktion Hog produktionsvolym och Kundorientering anpassas till de
kostnadseffektivitet, (hogt sagutbyte).  langsiktiga mélen i de dvergripande

produktivitetsmalen.

Téta kontakter med ravaruanskaffning
for att kontrollera mdjligheter till
leverans enligt accepterade kontrakt.
Marknadsforing och leverans Nya kontrakt. Konsekvensanalys av kontrakterad
Leverans enligt avtal. forséljning.

Bristen pé tillgdnglig och koordinerad datainformation i olika planeringssteg kan medfora felaktiga
eller oklara beslut. Effekterna av det hir kan medfora hogre utbytesforluster av rdvaran samt samre
ekonomiskt utbyte. Inom flertalet beslutsprocesser inom sagverksindustrin efterfrigas
forhandsinformation, som kan underldtta langsiktig planering inom samtliga nivaer (Karltun &
Berglund, 2010).
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3 Metod och material

1 detta avsnitt avser jag att forklara hur jag har genomfort det hdr arbetet. Jag kommer dven att
beskriva vilka metoder som jag har anvint, samt deras for- respektive nackdelar och dven hur jag
har valt undersékningsobjekten.

3.1 Val av metod

De vanligaste metoderna vid insamlande av datamaterial dr kvantitativa och kvalitativa metoder.
Den kvalitativa metodens syfte ar att forsta informantens livsvirld ur vardagligt perspektiv samt
finna en djupare forstéelse (Kvale, 1997). Kvantitativa metoder innebér oftast insamling av en stor
mangd data eller siffror som omvandlas till statistiska modeller. Valet av metod grundar sig pé vilka
frdgestéllningar som ska besvaras och tillgdngen pa datamaterial (Trost, 1993).

I den hér studien har kvalitativ metod anvints. Datainsamlingen har skett i form av strukturerade
intervjuer. Intervjuguiden (Bilaga 1) innehéller fragor strukturerade i ett antal teman; foretagets
produktionsplanering, styrande faktorer samt produktionsplanerarens verktygslada som tillsammans
ska belysa de fragestillningar som tas upp i arbetets syfte.

3.2 Kbvalitativa metoder

3.2.1 Fordelar och uppligg

Inom den samhillsvetenskapliga forskningen anvinds kvalitativa intervjuer som en allmént
accepterad forskningsmetod (Kvale, 1997).

Trost (1993) beskriver 1 boken ”Kvalitativa intervjuer” att ménniskors stt att tdnka, diskutera samt
reagera, gor det mojligt att genomfora en kvalitativ studie. For att forstd eller hitta monster ar enligt
Kvale (1997) den kvalitativa intervjun en effektiv och kraftfull metod. Vid mindre
forskningsprojekt dr det bra med tydliga avgriansningar varfor fallstudier kan vara en 1dmplig metod
vid kvalitativa intervjuer (Kvale, 1997). Fallstudie har lampat sig vil i det hdr examensarbetet nér
det &r ett begrénsat antal foretag som ska studeras.

3.2.2 Nackdelar och problem

Nackdelar med kvalitativa intervjuer kan vara att informationen kan upplevas som utldimnande och
kan innebira icke-anonymitet for de berdrda parterna. Andra tdnkvérda observationer enligt Trost
(1993) ar att resultatet kan bli omfattande i kvalitativa studier vilket bor beaktas 1 vid uppbyggnad
av frageformuldret.

I en kvalitativ studie paverkas resultatet av forskarens formaga till objektivitet, skicklighet att tolka
resultat samt att formulera vélformulerade fragor (Trost, 1993) och ddrmed é&r kvalitativa studier i
mindre grad objektiva.

3.3 Urval och datainsamling

3.3.1 Val av sagverk

Malpopulationen i den héir undersokningen bestar av personer som dagligen dr verksamma med
arbetsuppgifter rérande produktionsplanering. Totalt i studien intervjuades nio personer (&tta
produktionsplanerare och en produktchef) verksamma inom produktionsplanering. Samtliga
medverkande foretag (Tabell 4) dr verksamma 1 sodra och mellersta Sverige. Medverkande personer
listas 1 Bilaga 2.

Valet av sdgverk som ska ingd i studien har skett i samrad med Elin Beckman och Sven Ehrendahl
vid CGI. Denna urvalsmetod kan motiveras med att det vid kvalitativa undersékningar ofta ar
viktigt att vdlja informanter som har god kunskap om det omrade som ska undersokas istdllet for att
man strivar efter att fi ett urval som &r representativt ur statistisk synpunkt (Christensen m.fl.
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2001). I studien forkommer bendmningen koncernidgda respektive privatigda sagverk efter CGlIs
indelning 1 respektive fordelning. Med privatigda sagverk avses i den hédr studien att sdgverket &r
dgarledda vilket innebdr att dgarna i dessa foretag har en aktiv roll i det operativa arbetet. De
privatigda sigverken &r fristdende fran staten, storre skogsbolag och skogsdgarforeningar. Med
koncerndgda sagverk avses att sdgverket har tjdnstemin som bedriver det operativa arbetet och att
dgarna finns representerade 1 en styrelse som utdvar sin makt genom styrelsens beslut. De
koncerndgda sdgverken paverkas i storre grad av staten, andra storre skogsbolag och
skogsdgarforeningar.

De urvalskriterier som anvints &r:

e sagverkets geografiska placering (region)

o igarforhallanden (koncerndgda resp. privatigda)
e om foretaget tillhor CGI’s kunder eller inte

Syftet med urvalskriterierna var att det i studien skulle ges mojlighet att urskilja likheter och
olikheter mellan de deltagande sédgverken med avseende pa t.ex. planerarens valda arbetssétt for
planeringen och hanteringsfragor i den dagliga verksamheten.

De utvalda foretagen var indelade i1 kategorier enligt urvalskriterierna och placerade 1 en
prioritetsordning av uppdragsgivaren CGI (Tabell 4).

Tabell 4. Tabellen illustrerar foretag i urvals- och prioritetsordning, fran 1-8 (Overst 1-4 koncerndigda resp. nedre 1-4
privatdgda)

Nr. Koncerniigda Privatigda
1 Setra - Skinnskatteberg
2 So6dra Timber - Varo
3 Holmen - Braviken
4 Moelven - Valasen
5

AB Karl Hedin — Krylbo ség

6 Siljan Timber — Siljansdgen Mora
7 Vida Timber - Borgstena
8

Hilmer Andersson

Resultatet av totalt dtta kvalitativa intervjuer presenteras i denna rapport. Fyra intervjuer med
personer verksamma vid koncerndgda sagverk och fyra med anstillda vid privatigda sdgverk.
Forutom de 4tta foretag som redovisas i1 studien genomfdrdes en testintervju med ett nionde
sagverk.

I hdndelse att ndgon av informanterna skulle tacka nej fanns det en forteckning med reserver Ett av
de tio tillfrdgade foretagen valde att tacka nej till intervju och den anledning som angavs var
tidsbrist samt uppstartande av IT-baserat system.

3.3.2 Genomforande

Intervjuerna genomfordes under perioden 5 — 19 mars 2013 genom personligt platsbesék hos
informanten. Informanterna pa respektive sagverksforetag kontaktades per telefon och via e-
postkorrespondens bestdmdes tidpunkt och datum for intervjun. Alla informanter tilldelades
forhandsinformation om hur besdket och intervjun skulle komma att genomforas.
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Forutom de atta foretag som redovisas i studien genomfordes, som nidmnts ovan en testintervju med
ett nionde sagverk. Syftet med testintervjun var att validera fragornas kvalitet och testa hur vil
intervjuguiden fungerade i en intervjusituation samt att fi en uppfattning om lamplig procedur och
tidsatgang vid intervjutillfillet. Resultatet av denna intervju har inte inkluderats i resultatet.

Vid samtliga intervjutillfillen med informanterna anvdndes en bandspelare for att dokumentera
svaren. Dessutom fordes anteckningar i en strukturerad form, for att friare kunna stilla relevanta
foljdfragor. Observationer, litteratur och intervjumaterial har analyserats och ligger till grund for
examensarbetet. Svaren péd frdgorna sammanstilldes skriftligen enligt tematiseringen.
Sammanstéllningen visar inte hur enskilda informanter har svarat.

3.4 Intervjuguiden

3.4.1 Intervjufirdgor

For att skapa en bra intervjuguide enligt Kvale (1998) formuleras fragor av 6ppen karaktir, detta for
att inte vara ledande eller vilseledande. Intervjuguidens fragor har beaktats ur ett tematiskt och
dynamiskt perspektiv. 1 det tematiska perspektivet formas frdgorna ur ett relevant
forskningsperspektiv och med en dynamisk eftertanke, for att uppné ett samspel mellan intervjuaren
och intervjupersonen.

Intervjufrdgorna bestar till storsta delen av standardiserade fragor till alla informanter och intervjun
genomfordes i en semistrukturerad form, som har mdjliggjort forandringar for att stélla relevanta
fragor. Intervjuformen ger mgjligheter for informanten att uppfatta frigorna pa flera sétt vilket ger
intervjuaren mojlighet till foljdfragor (Trost, 1993).

3.4.2 Amnen

De tematiska avgrinsningarna i examensarbetet omfattas primirt av planerarens arbetsmetodik,
planering och styrning samt verktyg vid planering (Tabell 5).
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Tabell 5. Tabellen illustrerar sambandet mellan studiens tematiska delar, teoriavsnittet och fragorna i intervjuguiden

Tematisering Litteratur Intervjuguide
Foretaget 2.1 Marknad & forséljning av Bilaga 1-1 (6)

sdgad vara.
Planerarens arbetsmetodik, roll och 2.3 Strategi & planering. Bilaga 1-1 (6), 1-2 (6)
ansvarsomride 2.6 Produktionsplanering -

oversikt dver tidigare studier.

Drivkrafter och styrande faktorer 2.2 Sagverket &  timrets Bilaga 1-2 (6)
produktionsegenskaper.

Affirs- och produktionsprocess 2.3 Strategi & planering. Bilaga 1-2 (6), 1-3 (6)

Planering och styrning 2.6 Produktionsplanering — Bilaga 1-3 (6)
oversikt dver tidigare studier.
2.3 Strategi & planering.

Sélj- och verksamhetsplanering 2.3 Strategi & planering. Bilaga 1-3 (6), 1-4 (6)

Lagerstyrning 2.3 Strategi & planering. Bilaga 1-4 (6)
2.2 Sagverket &  timrets
produktionsegenskaper.

Flaskhalsar 2.3 Strategi & planering. Bilaga 1-4 (6)
2.2 Séagverket &  timrets
produktionsegenskaper.

Materialplanering 2.2 Sagverket och timrets Bilaga 1-5(6)
produktionsegenskaper.
2.2 Séagverket &  timrets
produktionsegenskaper.

Tekniska hjilpmedel 2.2 Sagverket och timrets Bilaga 1-6 (6)
produktionsegenskaper.
2.4 Verktyg vid planering.

Optimering 2.2 Sagverket och timrets Bilaga 1-6 (6)
produktionsegenskaper.
2.4 Verktyg vid planering.

Linjaroptimering 2.4 Verktyg vid planering. Bilaga 1-6 (6)

Avslutande fragor 2.1 Marknad & forséljning av Bilaga 1-6 (6)
ségad vara.

3.5 Analyser

Resultat och analys ska tillsammans med litteraturstudien ligga till grund for arbetet och uppfylla
rapportens mal och syfte. De kvalitativa intervjuerna har analyserats genom ett tematiskt synsitt.
Den kvalitativa forskningsintervjuns maélséttning &r att beskriva, analysera, tolka och aterge
information som férekommer i informantens livsvirld. Transkribering av intervjuerna har utforts 1
samband med intervju eller s& snart som mdjligt efter intervjutillféllet, for att bibehélla och aterge
korrekt information (Kvale, 1998).

Den kvalitativa analysmetod som anvands ar “grounded theory” som beskrivs av Kvale (1998) och
Trost (1993). Teorin syftar till att behandla insamlat datamaterial inklusive information fran
litteraturstudie, intervjuer och observationer. Utifran litteraturen har ett formuldr skapats
(intervjuguiden) som anvénts vid intervjuerna. Med utgdngspunkten fran teorin och de kvalitativa
intervjuerna analyseras produktionsplanerarnas arbetssitt och beslutsunderlag.
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Syftet med det insamlade datamaterialet i denna studie ar att finna likheter och skillnader, samt att
sammanstélla, analysera och strukturera resultatet i en text. Strukturen i examensarbetet bygger pa
att uppratthalla en tydlig tematisk indelning genom studien, for att pa ett logiskt sétt bibehalla den
roda trdden med en tydlig kontext till litteraturen.

3.6 Reliabilitet, validitet och etiska aspekter

3.6.1 Reliabilitet och validitet

Inom samhillsvetenskaplig forskning dr begreppen reliabilitet och validitet av avgorande betydelse
for studiens trovardighet. Forskningens reliabilitet paverkas av hur stabil studien 4r i fraga om
slumpmaéssiga variationer som exempelvis aterkommande frigor vid alla intervjutillfillen, och att
alla informanter ar i likadana intervjusituationer. Kvalitativ forskning ar inte konstant som
kvantitativ forskning, dd ett av malen med kvalitativ forskning &r att identifiera olikheter. Validitet
inom forskning syftar till studiens giltighet, att instrument eller frdgor avser mita det som
forskningen syftar till (Trost, 1993).

For att uppna hog reliabilitet i studien anvinds sedan tidigare erkédnda metoder som grund for
teoriavsnittet och har dven applicerats vid uppbyggnad av intervjuguiden och genomforande av
intervjuer. For att uppnd hog validitet har alla informanter tilldelats samma férhandsinformation om
studiens syfte och malsdttning, samt dven intervjuguiden.

3.6.2 Etiska aspekter

De etiska aspekterna i den hir studien beaktas genom att informanternas namn inte redovisas i
samband med redovisning av resultatet som bygger pa intervjuerna. Resultat redovisas for de tva
grupperna koncernidgda respektive privatigda sagverk och i de fall data for enskilda sagverk
redovisas betecknas dessa med bokstiver (A till H). Anledningen till de hdr atgirderna &r att
information som den hér studien presenterar, i s stor utstrickning som mdgjligt ska ges utan
hirledning till specifika sdgverk. I vissa tabeller forekommer det att specifik information frén varje
sagverk presenteras, vilket kan medfora att man via uteslutning kan utldsa vilka resultat som
kommer ifrén vilket foretag. I dessa fatalet tabeller frangas de etiska aspekterna.

Det forkommer dock ett par undantag i teoriavsnittet och 1 resultatredovisningen. Jag har i dessa fall

fitt informantens och foretagets godkdnnande for att anvdnda foton (Figur 3-6) och
stopptidsprotokoll (Bilaga 3) dér foretagets namn framgér.
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4 Resultat

I det hdr avsnittet presenterar jag resultat fran samtliga intervjuer. Resultatet har delats upp i de
fem huvudrubrikerna: foretagens ravara, produkter och planering; omvdrld, marknad, strategier
och beslut; sdagverkens formdga och begrinsningar, operativ planeringsprocess samt teknisk
information och hjdlpmedel. Kronologin i resultatet foljer empirin i teoriavsnittet samt dven
metoddelens tematisering och studiens syfte och mdlsdttning.

4.1 Foretagens ravara, produkter och planering

Tva av de koncerndgda anldggningarna och ett av de privatdgda sdgverken sagar enbart ett triadslag.
De privatidgda och koncerndgda sdgverken anser att foljande faktorer paverkar valet av trddslag och
procentuell fordelning:

Geografisk placering.

Tillgang pa ravara.

Timmerklassfordelning (klena och/eller grova dimensioner).
Kundernas efterfrdagan.

Priset pa ravaran och konkurrensen pa marknaden.
Tillverknings- och produktsortiment.

Maskiner och utrustning.

Vidareforddling.

Budget, prognos och/eller forsdljnings- och marknadsplan.

Tabell 6. Den procentuella tridslagsfordelningen (baserat pd m’ sdgad vara) vid de medverkande sdgverken

Sagverk
A B C D E F G H
Furu (%) 100 20 60 30 75 30
Gran (%) 80 40 100 70 25 100 70
Tusental (m’sv) 225 600 290 410 205 175 205 150

Sagverk som hanterar tva tradslag anser att sdgverkets uppbyggnad klarar tvd typer av tradslag,
samt att triddslaget paverkar vilka produkter som tillverkas. Den procentuella férdelningen varierar
over tiden beroende pa tillgdngen av ravara. De privatigda sdgverksforetagen styr valet av rdvara
utifran ravarupris, geografiskt omrade, kunden och priset pa den fardiga produkten. Flertalet av de
privatigda sagverksfOretagen strdvar efter att sdga mixade sortiment och/eller storre andel
furuprodukter pa grund av ett hogre tickningsbidrag men ocksd efter att producera
specialsortimentfor att moéta kundernas efterfragan. De koncerndgda sdgverken som hanterar ett
tradslag anser att tva traddslag skulle innebdra att produktiviteten sénks i anldggningen, samt att tva
tridslag medfor hanteringsproblem i résortering och fardigvarulager pd grund av det omfattande
antalet sortiment.

De privatigda sdgversforetagen har samtliga en uppdelad planering pa sigplanering respektive
torkplanering. Vid tvd av de koncerndgda sagverksforetagen planeras sdg och tork av samma
personal medan de andra sagverken valt att ha en planerare for sdgen och en for torken. De
privatigda och koncernidgda sdgverken som har delat upp produktionsplaneringen, anser att
uppdelningen beror pé foretagskultur och tradition. Féretagen som har en produktionsplanerare har
valt den hér arbetsformen vid naturlig avgidng och inte ersatt tjansten. Samtliga av de koncernigda
sagverken har en produktchef, med uppgift att berdkna I6nsamheten pé tillverkningsorderniva, samt
dven gora TB-berdkning av postningsoptimeringen. Produktchefen, ségverkschefen och/eller
produktionsplaneraren hanterar dterkommande kontakter med forséljnings- och marknadsavdelning
angdende kontrakt samt avtalsfragor. De informanter som dr verksamma vid de privatigda
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kopsagverken anser att inkOpspriset av ravaran ar det frimsta styrmedlet for att fa Onskade
timmerlidngder. Samtliga produktionsplanerare oavsett foretagstillhorighet anser sig endast kunna
paverka ravarans lingd medan mojligheterna att paverkan &vriga faktorer dr begrinsade eller
mycket sma.

4.2 Omvarld, marknad, strategier och beslut

4.2.1 Marknad

De koncerndgda sagverken sdljer mellan 50-70 % av den totala produktionen pd export och da
fraimst centrumvara. Resterande andel av produktionen (3040 %) siljs pa den inhemska
marknaden. Det hir kan jimforas med de privatigda sdgverken, som exporterar 70-80 % av
produktionen medan 20-30 % av tillverkningen vidareforidlas och séljs pa den svenska marknaden.

Sagverksforetagen exporterar framst till Japan, England, Tyskland och Nordafrika.  Det é&r
framforallt grova dimensioner av konstruktionsvirke som exporteras. Den engelska och tyska
marknaden efterfragar konstruktionsvirke for exempelvis takstolsproduktion och de nordafrikanska
landerna efterfragar virke till inhemsk vidareforddling. Av de koncernidgda bolagen exporterar tre
av fyra till den tyska virkesmarknaden. Andra mottagarldnder dr Holland, Polen, Danmark och
Norge varav de tre forstnimnda ldnderna koper varor av koncerndgda sagverk. Samtliga av
sagverksforetagen séljer sidobrdder pa den svenska bygg- och tridindustrimarknaden, som utgor en
viktig volymmarknad. Merparten av sdgverken inriktar sin produktion mot centrumvara och
konstruktionsvirke. Produktionsplanerarna som &r verksamma i de koncerndgda bolagen planerar
mer dterkommande med avseende péd centrumvaran pa bekostnad av andelen sidobriader. Tre av fyra
planerare i de privatigda sagverken beaktar det totala varde- och kvalitetsutfallet samt dven totalt
tackningsbidrag for samtliga processteg. Tre av fOretagen specialanpassar dven sortiment till
mobelindustri. Tre av de atta sagverksforetagen hyvlar delar eller merparten av produktionen.
Majoriteten av de intervjuade privatigda foretagen vidareforidlar i ndgot steg exempelvis hyvling,
mélning, fingerskarvning och exaktkapning. Ett av sagverksforetagen vidareforadlar mer &n 80 %
av sin produktion.

4.2.2 Kundernas krav och avtalsformer

De vanligaste kraven fran kunderna giller langd, dimension och kvalitet. Kvalitetskriterierna ar
procentandel vankant, kvistavstdnd och storlek pa kvisten. Ett friskkvistigt sortiment produceras till
mobelindustri. Tre av de fyra privatidgda sdgverksforetagen har kunder som efterfragar flexibilitet 1
produktionen och omgéende leverans. Ett av de privatigda sagverken kan leverera de vanligt
aterkommande sortimenten till 60 % av sina exportkunder inom 48 timmar. De koncerndgda
bolagen har ett fatal, men stora exportkunder medan motsatt forhallande (d.v.s. manga men sma
exportkunder) giller for tva av de privatdgda sdgverken.

De vanligast forekommande avtalsformerna dr ett kontrakt mellan kund och leverantérer som
innehéller information om pris, volym och kontraktstid. Kontraktets lingd beror pa den totala
lonsamheten och varierar mellan tre och sex manader. Leveransorder omfattar detaljerade krav pa
langd, volym, dimension, kvalitet och tidpunkt f6r leverans. Ett leveranskontrakt avropas av kund
muntligen eller skriftligen med 3-6 veckors framforhédllning hos fyra av de atta sigverken. Samtliga
av de intervjuade sagverksforetagen tillimpar korta leveranskontrakt pa grund av instabila
forhallanden i mottagarldnderna (exempelvis Mellandstern och pa den nordafrikanska marknaden)
eller med hédnsyn till den svenska valutans vérde 1 forhéllande till mottagarlandets valuta.
Valutasdkring forekommer under lingre kontrakt mot marknader som exempelvis Japan, Tyskland
och England vilket ger mgjlighet till lingre planering. Faktorer som ocksa paverkar kontraktens
langd och 16nsamhet dr det totala tackningsbidraget per sortiment.

De koncerndgda sagverken sagar inte alltid mot ett kontrakt utan producerar ocksda mot
forsdljningsplanen eller mot ett sé kallat ’spekulationslager”. De privatdgda sdgverken sidger att de
producerar forst ndr det finns ett kontrakt eller en lastorder pa ett sortiment. Kostnad for ett
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stillestand for de koncerndgda sidgverken (exempelvis riantor, amorteringar och léner) uppges vara
for omfattande 1 forhdllande till produktion mot ett spekulationslager eller att inte kunna leverera
vid inkommande order. Flertalet av de privatigda sédgverken har en integrerad produktion som
omfattar flera vidareforddlingssteg. Dock ligger de hir stegen i ett eget bolag i tre av de fyra
privatigda sdgverken och de intervjuade produktionsplanerarna planerar i dessa fall inte for
efterkommande steg.

4.2.3 Budget och prognos

Samtliga sédgverk arbetar med budget och prognos som baseras pa de kommande tolv ménadernas
forsdljning. Prognoser gors halvédrsvis och baseras pa ny-, aterkommande-, samt historisk
forsdljning, historisk timmerfangst och budgeterad forséljning. Prognosen fungerar som ett
planeringsunderlag for kommande sagningar. Veckoplaneringen bygger pa skarpa order och utgar
fran faktisk inmaitt timmerfingst, diameter, typ av stock och tradslagsfordelning.

De styrande faktorerna i produktionsplaneringen kommer fridn marknads- och produktionsplanen
som baseras pa kontrakt, lager, kvalitets- och volymsutfall, sortiment och timmerprognos. Vid
produktionsplaneringen styr man mot jdmna och langa serier med ett begrinsat antal fordndringar i
produktionen. Marknads- och forséljningsplanen har en hierarkisk nedbrytning per kvartal, manad
och vecka. Planen justeras med hénsyn till produktionsbortfall, merforsiljning och/eller
sviangningar i produktionen samt kvalitets- och volymsutfall.

De privatigda sagverken arbetar med langsiktig strategisk forsdljning baserad pd hel- eller
halvérskontrakt. Korta kontrakt forekommer vid forsiljning av ldgre kvaliteter (exempelvis utskott)
och mindre efterfrigade dimensioner. Inom de koncerndgda sdgverksforetagen é&r
produktionsplanerarens framsta drivkraft att uppnd hogt utbyte av centrumvara pa bekostnad av
andelen sidobrddor. Den frimsta drivkraften for de privatigda sdgverksforetagens
produktionsplanerare dr att uppnd hogsta mojliga tdckningsbidrag samt att beakta det totala utfallet.

Ledningens krav péd produktionsplanerarna i de privatigda sdgverksforetagen &r en total
kostnadskontroll av samtliga forgdende veckas sagningar. Det ger 6kade mojligheter att forebygga
eventuella forluster samt en effektivare produktion och mojlighet att minska andelen olonsamma
postningsmonster. Det hir innebér att 85 % av samtliga sdgningar, sker mot en verklig order och
resterande 10-15 % sker mot spekulation eller historiskt efterfragade dimensioner. Det kan jamforas
med de koncerndgda sagverksforetagen som siagar mot spekulationslager eller i avvaktan pa
eventuell framtida forséljning.

4.2.4 Planeringsprocessen utifrdn rdvaran

Det dr mycket svért att produktionsplanera for en produkt, nir det inte finns nagon fysisk ravara att
forhalla sig till. Faktorer som paverkar flodet av timmer samt planeringen dr diameter, typ av stock,
timmerklass, 1angd och priset. Forsdljningsplanen styr vad inkdparna anskaffar pd marknaden och
den faktor som framst gir att paverka via prislistan dr stockldngden. Via forsédljningsplanen och
historisk data gar det att forutsdga hur stor procent av en timmerklass som troligen kommer att
levereras. Inkdpsavdelningen kan anskaffa timmerprognoser for ett antal manaders leverans till
sagverket. Produktionsplanerarna anser att problemen kommer vid byte av timmerklass och det
uppstar ett antal hanteringsproblem vid aterkommande forandringar i timmerklasserna. Historisk
data frén ett av sdgverken visar att det varje manad kommer in en viss andel 4,8 m langt timmer och
att variationen mellan manaderna inte dr stdrre dn ca 5 % per timmerklass. Samtliga av sdgverken
anser sig kunna prioritera “viktiga” order, genom att omfordela planerade signingar, justera
och/eller hyvla nérliggande virkesdimensioner frdn mellanlagret.

Sortering av den sdgade varan med avseende pa kvalitet kan ske i tvd separata steg utifran
kundernas krav pé fasta lingder och kvistfritt virke. Steg ett dr en kvalitetssortering 1 rasorteringen
som minskar ”onddig” nedtorkning av mindre vérdefulla produkter och i steg tva justeras produkten
efter radande kvalitetskrav med hjdlp av det s.k. Boardmastersystemet. Den hér sorteringsformen
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ger en jamnare sortering och en hogre kvalitet pa levererade produkter till kund och styrs av ovan
ndmnda sorteringsregler. Varje order far ett unikt tillverkningsordernummer (TO-Nr) som sérskiljer
varje sdgning och dven registrerar avvikelser, bortfall och kvalitetsfordelning inom samtliga
processteg. Det innebér att antalet TO-Nr okar efter varje sagning pd grund av det divergerande
flodet. Vid stort antal avvikelser kontaktas produkt- och sdgverkschefen for samrad och analys av
uppkomna brister. Vanligt forekommande orsaker ér; fel palagt timmer, kurvsdgning, méttfel, for
torrt virke samt att kantbanken kantar endast en sida.

4.3 Sagverkens formaga och begransning

4.3.1 Lager

Lagerformerna som aterkommer ar ravarulager, mellanlager och fardigvarulager. Sex av de éatta
sagverken har ett ravarulager mellan 12 000 — 15 000 m’fub. Tvé av sagverksforetagen, ett i varje
grupp har 17 000 m*fub respektive 25 000 m*fub virke i rivarulagret. Sex av sigverksforetagen har
valt att ha ett mindre rivarulager pa grund av lagerkostnad och platsbrist. De hér sex sdgverken har
under det senaste halvéret, som en konsekvens av ett begrinsat lager lidit av timmerbrist.
Sagverksforetagen som har ett storre timmerlager anser att ett storre timmerlager ger valfrihet i
produktionen samt dkad flexibilitet for att kunna méta kundernas krav.

Spridningen i mellanlager samt produkter i arbete (PIA) innebér att lagervolymen uppgar till mellan
10 000 — 15 000 m’sv hos de medverkande foretagen. Den gemensamma strategin hos samtliga
produktionsplanerare dr att begrdnsa storleken pd mellanlagret for att begrdnsa
lagerhanteringsproblem. Uttalade strategier ar att sdga jamna partier med virke for att fylla en tork
och/eller att mixa dimensioner som kridver ldng torktid med mer snabbtorkade partier.
Produktionstakten 1 sagverket far inte Gverstiga torkarnas maxkapacitet och man efterstriavar ett
konstant flode genom anlédggningen. Vid alltfér hog produktionstakt genom ségen viljer samtliga
privatigda sdgverk att begrinsa produktionen genom stillestdnd for att undvika kvalitetssdnkningar.
Produktionsstrategin hos de koncerndgda sidgverken varierar och alternativet med stillestand péa
mellanlagernivad fore tork forkommer ej. Alternativa losningar dr legotorkning, forsdljning av
otorkat material for takstolsproduktion till Tyskland samt acceptans av lagerforluster.

Den storsta spridningen mellan sidgverken av volym pd lagret samt lagerformer finns pa
fardigvarulagernivd. Nivén varierar mellan 10000 — 20000 m’sv. De koncernigda
sagverksforetagen har som strategi att producera mot prognos, kontrakt och/eller direkt mot order.
Den hér strategin innebdr att tva av de koncerndgda sdgverken har delat upp trddslag, dimensioner,
kunder och sortiment internt i organisationen. Detta kan innebéra produktion mot spekulationslager
och lagerkostnader som uppstar for ej salda dimensioner.

Aterkommande orsaker, enligt produktionsplanerarna till varfor mellanlager uppstar:

o Mellanlager anvdnds for att skapa ett jamnt flode genom justerverk och tork samt att skapa
ldnga och jadmna serier. Lingden pd en kontrakterad order varierar beroende pd storlek pd
ordern och att volymen ravara skall vara anpassad till storleken pa torken, antalet
centrumutbyten och sidobrddor och hur volymen paverkar justering samt hyvling.

o Det finns inte tillrdckligt med fack i rasorteringen for samtliga ldngder och sortiment.

o Det uppstar platsbrist i rdsorteringen i forhdllande till volymutfall av postning.

o Storleksfordelarna medfor mojligheter att rent produktionstekniskt kunna utnyttja
sdagverkets totala produktionskapacitet.

o Vid skapandet av en sdagorder i affirssystemet dterkommer samma ordernummer genom
samtliga forddlingssteg, som kopplas till en produkt. Det hdr innebdr att mindre
prioriterade produkter eller order senareldggs i prioritetsordningen.

o Sdgens effektivitet medfor att mellanlagret okar mer dn vad efterféljande
produktionsprocesser tidsmdssigt eller produktionstekniskt kan hantera.
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Inget av sdgverksforetagen anser sig producera mot ett sdsongslager eller ett sa kallat
spekulationslager. Dock konstaterades att produktion mot de hir lagerformerna férekommer outtalat
och en forklaring dr att marknads- och forsédljningsavdelningen inte kontrakterat hela produktionen
samt att vissa sortiment produceras i begrinsad volym. Sdsongslager som forkommer i ett antal
begriansade former adr exempelvis produktion av si kallad Japankvalitet” infor den kommande
sommarsidsongen och som konsekvens av den produktionen uppstir ocksa ett sdsongslager av
trallvirke for den svenska marknaden. Andra forklaringar ar att produktionen &r inriktad mot att
saga konstruktionsvirke av centrumvara framst mot den engelska marknaden, vilket medfort att ett
av sdsongslager av sidobrador uppstér.

Ett av de privatigda foretagen har dock lager som en affirsidé, ndmligen att lagerhéalla
kontrakterade dimensioner 4t kunderna for direktleverans inom 48 timmar. Ovriga privatigda
kopsagverk producerar endast vid kontrakt eller order pa grund av kostnaden att binda kapital under
en langre tidsperiod.

Férdigvarulagret kan dock variera i volym under aret och snittet dr for nirvarande bland de
koncernigda sigverken 16 000 m® leveransklart virke. Kopségverken producerar upp till 95 % av
produktionen for direktleverans mot kundorder och resterande till sdsongslager. Kopsagverken
anser att fordelar med direktleveranser dr att det ger ett jimnare flode 1 produktionen, minskade
lagerhanteringsproblem, ldgre risk och ligre grad av kapitalbindning.

Lagerhanteringsproblem uppstir som en konsekvens av driftstopp och flaskhalsar vilka uppkommer
fraimst 1 tork och justerverk och det hir begrinsar sdgverkets totala produktionskapacitet. For att
bibehalla en hdg produktionskapacitet samt att minska problematiken med trang sektor sker
produktion mot mellanlager inom samtliga sagverk. Den hir produktionsstrategin ger konsekvenser
som lagerskador och forséljning av virke som inte har torkats och justerats. For att minska
problematiken med mellanlager sker forséljning till marknader som efterfrdgar obehandlad
centrumvara for exempelvis limtrdproduktion i Tyskland.

Lagringsproblem som mdogel, torksprickor och blanad forekommer framst under sommar- och
hostsédsong. For att 16sa den hér typen av problem bevattnas rdvarulagret eller sd toms lagret infor
semesterledigheten. Vid behov forekommer dven produktionsstopp for att minska eventuella
lagerforluster i mellanlager. Infor den kommande sommarsdsongen och hdsten (2013) dr mélet att
minska samtliga lager och framforallt mellanlager. Mellanlagret paverkas av den yttre miljon om
virket star oskyddat. I en skyddad miljo kan risken for angrepp innan torkning minskas.
Centrumvaran har alltid fortur vid torkning pa grund av det vérdefullare utbytet och sidobrddor
prioriteras som nummer tva i torkningen. Platschefen pa tre av de atta sdgverken avgdér om sagen
ska std stilla for att hinna med torkning och minska antalet lagerproblem. Pa resterande sagverk har
produktionsplaneraren ett ekonomiskt ansvar for de konsekvenser som uppstar pd produkten vid
lagring. Det hér innebér produktion mot tillgédnglig kapacitet 1 tork och stillestand 1 sdgverk.

4.3.2 Flaskhalsar

Tranga sektorer dr framst torken och justerverket som tillsammans star for 22 % av driftstoppen och
resterande driftstopp 1 produktionen uppgéar till 18 %. For att identifiera och minska antalet
driftstopp 1 produktionen, anvinds ett antal olika stopptidsystem som registrerar tid och orsaker till
stopp. Exempel pa system som forkommer dr manuellt forda anteckningar och stopptidssystemet
AXXOS. (I bilaga 3 ges exempel pa utskrifter fran systemet vid ett av sdgverken). Systemet ger ett
underlag for prioriterade investeringar. Den tillgédngliga produktionstiden inom tre av de atta
sagverken uppgér till 60 % och resterande tid dr stopp i trang sektor, sortbyten, ompostning samt
haverier. De Ovriga fem sagverken dr medvetna om att det forekommer problem, men har inte
registrerat den procentuella fordelningen orsakade av stopporsaker i produktion.

Samtliga produktionsplanerare planerar efter en historiskt tillgénglig kapacitet per skift och vecka.
Produktionsplanerarna berdknar tillgianglig sagtid efter antalet stockar per skift och torkplaneringen
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berédknar tiden i tork och justering i férhallande till kundens krav pa ldngd och dimension. Sex av de
atta sdgverksforetagen, oavsett om de dr koncern- eller privatdgda har en stopptid som uppgér till 40
% av den totala produktionstiden.

I Tabell 7 listats total tid, planerad produktionstid, verklig produktionstid och produktionstid
utanfor plan, total stopptid, ej belagd tid, produktionstid utanfor order, samt redovisad tid per timme
och procent verklig produktionstid. Tre av de atta sdgverksforetagen bekréftar att den procentuella
fordelningen &r enligt Tabell 7.

Tabell 7. Tabellen visar fyra representativa mdnader for tre av de dtta medverkande sdgverksforetagen. Avser
redovisad tid per timme och procent verklig produktionstid

Feb Maj Sep Nov
Tim % Tim % Tim % Tim %

Total tid 672 739 657 704
Planerad produktionstid 294 329 299 298

Verklig produktionstid 167 56,9 195 59,3 178 59,7 187 63,0
Produktionstid utanfor plan 0,81 0,26 0,54 102

Total stopptid 126 42,8 134 40,7 120 40,1 110 36,9
Ej belag tid 9,9 1,49 4,77 19
Produktionstid utanfor order 0,0 1,34 0,46 0,0

I Tabell 8 redovisas var aterkommande driftstopp uppstar i procent av total stopptid. Dock redovisas
inte alla stopporsaker utan endast ett utdrag av de tta vanligaste dterkommande driftstoppen och
ddarmed uppgér inte summan till 100 %. Hela listan uppgar till 83 stycken olika stopporsaker.

Tabell 8. Vanligt dterkommande stopporsaker och flaskhalsar (uppgifterna dr representativa for tre av de medverkande
sagverksforetagen)

Stopporsak Beskrivning Andel av total
stopptid (%)

Postning Ompostning av anldggning. 10
Stroliggare Reparation och kapacitetsbrist. 7
Stockvindare Reparation. 6

Kort stopp Aterkommande korta. 5
Saggrupp Bradavskiljare. 3
Kantverk Kantning av timmer. 2,9
Transportor Flis och spén. 1,8
Timmerintag Mottagning av timmer. 1,6
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Aterkommande flaskhalsar i samtliga anliggningar finns frimst pa mitstationen, justerverk, tork
och hyvleri. Traslag som pédverkar produktionskapaciteten ar furuprodukter som kréver en lidngre
torktid 1 anldggningen. For att minska effekten av flaskhalsar i produktionen samt mellanlager,
prioriteras vilka sortiment som ska torkas och justeras. Andra l6sningar &r att koordinera langa
torktider (furu) med sdgningar som ger sortiment som har korta torktider genom en vandringstork.
De hér dtgdrderna ger en hdgre produktivitet i sigen samt ett effektivare flode genom tork och
justerverk.

Fem av de étta sdgverken har problem med hogt volymutbyte pad grund av grova dimensioner i
timmerklasserna. Det hoga utbyte medfor ett antal problem som begrédnsat antal fack i1 rasorteringen,
lagerhanteringsproblem i mellanlagret, langa torktider och ldngsammare flode genom justerverket.
Fyra av respondenterna menar att hogt utbyte inte automatiskt ger ett bittre tickningsbidrag samt
kapacitetsbegrinsningar genom anlidggningen. Strategin dr att begransa antalet utbyten, langder och
antalet VII-sort genom att dndra postningsmonster. Samtliga sdgverk har ett verktyg som kallas for
Boardmaster vilket minskar ovan nimnda problem via strikta sorteringsregler och ravarans kantning
1 kantbénken.

Manga aterkommande flaskhalsar, exempelvis hyvelns kapacitet i forhallande till volymen material
som ska hyvlas i anldggningen, uppkommer i slutet av produktionskedjan och Idsningen &r att
producera sortiment som generar ett hogt tickningsbidrag, men ett lagre antal utbyten. En 16sning &r
att andra till postningsmonster som genererar ett mindre antal utbyten per m’ (exempelvis en
postning som ger tva stycken 22 mm * 150 mm och 22 mm * 100 mm byts mot en postning som
genererar en 47 mm *125 mm). Vinsten med fordndrat postningsmonster dr minskat antal
utbyten/m’ och dkat, minskat och/eller lika virde per utbyte samt ett 6kat antal m’/timme genom
hyvleriet som &r den storsta flaskhalsen.

Antalet driftstopp kan minimeras genom att planera in sortiment som har liknade postningar efter
varandra, vilket innebér en kortare total stopptid. Vid ompostning till bredare dimensioner sigas
sortiment ur liknande timmerklasser efter varandra vilket ocksd minskar den totala stopptiden.
Liknande tankesitt anvdnds i hyvleriet dar langa lingder hyvlas separat efterfoljt av hyvling av
kortare ldngder.

Vid tva av de koncerndgda anldggningarna anser man att anldggningsstorleken péverkar ett antal
faktorer exempelvis storleken pd provleveranser, mojligheten att torka ett flertal sortiment, tid for
ompostning, mojligheter till smi serier och formiga att anpassa verksamheten till marknadens
forandringar. Nedan redovisas faktorer som beror pa anldggningens storlek.

e Storleken pd en provleverans mdste vara minst vara pd 600 m’.

o Tiden for ompostning av anldiggningen medfor begrinsningar med avseende pd sortbyten.
o Torkarnas kapacitet dr begrdnsad i forhdllande till sagens totala kapacitet.

o Justerverk och hyvleri klarar inte att hantera sortiment som genererar ett hogt antal utbyte.

4.4 Operativ planeringsprocess

4.4.1 Produktionsplanerarens produktionsprocess och arbetsuppgifter

I Tabell 9 listats produktionsplanerarnas arbetsuppgifter. Den procentuella fordelningen visar den
totala arbetstiden samt de mest tidsddande inslagen. De koncernidgda respektive privatigda
sagverksforetagens produktionsplanerare anser att kontroll av utfallet respektive berdkning av
tackningsbidrag dr den frdmsta drivkraften.
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Tabell 9. Produktionsplanerarens arbetsuppgifter och procentuell fordelning av arbetstiden (uppgifterna dr
representativa for tre av de medverkande sdgverksforetagen)

Arbetsuppgift Syfte Andel av total
arbetstid (%)

Produktionsuppfdljning och Beridkna TB per utfall i produktion. 18

lageruppfoljning Lageruppfoljning mot kontrakt.

Planering sag och tork Strategisk planering i anldggningen. 16

Kontakt med marknads- och forséljningsavdelning.

Uppdatering av IT-baserade Manuell 6verforing av information. 15

stodsystem Kontroll for att minska eventuella 6verforings- fel.

Berikna TB Berikna 16nsamhet pa tillverkningsorderniva. 13

Kontroll av utfall Kontroll av indata frén berdknat utfall i produktionen. 10

Kvalitetsuppfoljning mot Dimension, langd, andel vankant och héllfasthet. 9

kundorder

Postningsoptimering Optimeringsberdkning av timmerklasser samt nya 8
sortiment.

Arbetsorder Tillverka arbetsorder for sag, tork och justering. 6

Uppfoljning i IT-baserade Uppfoljning och kontroll av information i MPS — system. 5

system

Fyra 4terkommande planeringsnivder kan identifieras: grovplanering (12 ~manader),
kontraktsplanering (3 — 6 manader), veckoplanering och daglig planering utifrdn inkommande
produktionsforandringar fran marknads- och forsdljningsavdelningen.

Nedan presenteras  dterkommande  fordndringar och  krav  frdn  marknads- och
forsdljningsavdelningen enligt produktionsplanerarna.

o Aterkommande produktionsforindringar angdende kvalitet, lingd och dimension fi-dn
marknads- och forsdljningsavdelningen.

o Den korta framforhdllningen fran marknads- och forsdljningsavdelningen paverkar det
langsiktiga planeringsarbetet.

o Planeringsarbetet krdver omfattande kontroll for att 6vervaka den aktuella ravarutillgangen
inom samtliga timmerklasser.

e Bristande intern kommunikation fran marknads- och forsdljningsavdelningen angdende
merforsdljning.

Tabell 10. Procentuell fordelning av tiden till planeringsarbete och dvrig tid for andra arbetsuppgifter

Andel av total arbetstid A B C D E F G H
En planerare X X
Tva planerare X X X X X X
80100 %
70 - 80 % X X X
40 - 60 % X X X X
0-30% X
Andra arbetsuppgifter (%) 20-30  20-30  40-60  20-30  40-60  40-60  40-60  70-100
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De mindre privatigda sadgverksforetagen dgnar en begridnsad andel av den totala arbetstiden &t
produktionsplanering. Tid som avsitts till planeringen dr 2 - 5 timmar om dagen for respektive
person och resterande tid bestir av kundkontakter, ekonomi, personal och loner. Inom de
koncerndgda sédgverksforetagen avsitts 4 — 7 timmar dagligen for produktionsrelaterade
arbetsuppgifter. Samtliga produktionsplanerare har ocksd arbetsuppgifter som inte é&r
produktionsplaneringsrelaterade.

Sagplanering

Produktionsplaneringen kan, som framgar av tabell 10 vara uppdelad pé tvd stycken planerare, en
for sag respektive en for tork och efterfoljande processer. Tva av de atta sagverksforetagen har en
produktionsplanerare for samtliga planeringssteg i produktionen och dessa finns inom de
koncerndgda bolagen. Planeringen styrs av vilka “’skarpa” order som ligger i systemet och géller for
en till tre veckor fram i tiden. Kundernas krav stélls direkt till produktchefen, marknads- och
forsédljningsavdelningen och beaktas i planeringen nér ordern har blivit skarp. De vanligaste
aterkommande kundkraven dr ldngdkrav, dimension och kvalitet som exempelvis friskkvistigt.

Tork-, justerings-, och hyvelplanering

Malet med samtliga planeringssteg &r att uppna jamna och langa serier for att minska ojamna floden
och antal omstéllningar inom sdgning, torkning och justering. Samtliga sdgverk har ett mellanlager
mellan sig, tork och justering. Vid samtliga steg prickas paketen av mot en leveransorder och
mellanlagret ger mojlighet till att prioritera. I dagslaget sker all slags planering mot torkarna pé
grund av att det dr den begrinsande faktorn. Exempel pa en planeringssituation &r att torkningen
styrs mot en specifik fuktkvot, t.ex. 9-14 % for att motsvara kundernas krav inom mobelindustri och
paneltillverkare. Sex av de é&tta sdgverksplanerarna har &terkommande samréddsmoten med
torkpersonalen, utlastningsavdelningen och hyvelpersonalen for att tillgodose kundernas krav pé
langd och dimension.

Vidareforadling och leveransplanering

Sju av de étta sagverksforetagens planerar inte produktionen for efterkommande vidareforadling.
Fem av de Aatta sagverksforetagen tillhandahaller material for vidareforddling internt inom
organisationen. Endast ett av sagverksforetagen planerar for vidareforddling vid sdgplaneringen.
Strategin dr tvad lagerhanteringssteg, icke vidareforadlat respektive vidareforddlat material 1
fardigvarulager for direktleverans inom 48 timmar. Tre av de atta sigverksforetagen planerar
produktionen mot den egna hyveln och endast i en av anldggningarna skoter produktionsplaneraren
planeringen for samtliga produktionssteg. Leveransplanering skots av forséljnings- eller
marknadsavdelningen med utgédngspunkt fran liggande kontrakt och/eller leveransorder.
Utlastningen 1 samtliga fall sker mot lastorder och sker manuellt eller via automatiska
avldsningssystem.

4.4.2 Produktionsplanerarens informationshanteringskanaler

Produktionsplanerarna har ett antal aterkommande samarbeten och informationskanalerna redovisas
schematiskt 1 Figur 9. I den hédr studien har produktionsplanering for sdg och tork sammanfogats
och det 4r en mer sammanhallen bild av informationsutbytet. Planerarna pa de koncernidgda
sagverken har dterkommande kontakt med produktchefen i fragor gillande kvalitetsmix, postning
och prognostiserat utfall. Planeringsfunktionen i de privatigda sdgverksforetagen dr som ndmnts
uppdelad och respektive funktion har kontakt med marknads- och forsdljningsavdelningen.
Samarbetet med marknads- och forsdljningsavdelningen handlar om efterfragat utfall av sidobréder,
centrumutbyten, langd, dimension och kvalitet. Samarbetet med ink&psavdelningen av skogsrévara,
handlar om att koordinera forvirven av ravara utifrin marknadsplan och prognos. Aterkommande
problem for samtliga sdgverk dr underskottet pad timmer i réitt dimension och det avhjilps genom
inblandning av nérliggande timmerklasser.
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Planerarna har daglig kontakt med marknads- och forsdljningsavdelningen samt sdgpersonal och
torkskotare antingen genom méten eller via telefon och e-post. Anledningen till det hir dr behovet
av att utbyta information och styrning av verksamheten pa grund av stindiga
produktionsfordandringar. Sdg- och torkpersonalen pa respektive anldggning har en gedigen
processerfarenhet och ger viktig feedback i planeringsarbetet. 1 fem av anldggningarna var
driftpersonalen styrande ifrdga om prioritering i tork och hyvleri. Planerarna hade inte daglig
kontakt med ledningen vad gillde arbetsfragor. Sex av de atta planerarna var inte placerade i
anslutning till kontorsbyggnaden utan satt nidrmare produktionen med anledning av behovet av
aterkommande produktionsuppfoljning.

MARKNAD- & FORSALININGS-
IPRODUKTCHEF | AVDELNING |LEDNINGSFUNKTION

1 1 ]

[PLANERARE SAG & TORK |

INKOPSAVDELNING OPERATIV PERSONAL LEVERANSPLANERING
SKOGSRAVARA

SAG| UTLASTNING TORK

—» Aterkommande daglig kontakt
— Kontakt en gang per vecka
Daglig kontakt

Figur 9. Produktionsplanerarens informationskanaler (egen illustration med forebild av Berglund och Karltun, 2010).

4.5 Teknisk information och hjalpmedel

I tabell 11 redovisas samtliga IT-baserade system for postningsoptimering och hantering av order
och lager pa olika nivder som anvénds vid de medverkande sdgverken. Samtliga sédgverksforetag
anvinder Excel 1 ndgon form vid produktionsplanering och/eller som ett berdkningsverktyg for att
berékna av virdeutbytet. Fem av de étta sdgverksforetagen anvinder SAWINFO f{0r att styra flodet
mellan sag och tork samt dven i fardigvarulager. Order- och lagerhanteringssystemet SAWINFO
visar flodet fore, under och efter tork i en schematisk firg samt koordinatbaserad oversiktsplan
(visar var ravaran och sagat virke &r placerat pa omradet i realtid). Planerarna ansag att SAWIFOs
uppbyggnad rent visuellt, underldttar informationshantering och att man kan fOrestilla sig var
produkterna befinner sig 1 processen, samt visar dven volym, ldngd och kvalitet. Tva av
sagverksforetagen anvdnder FAGUS som sitt interna MPS-system. De tva produktionsplanerna
ansag att styrkorna med programmet dr det automatiska scanning-systemet, vilket minskar den
manuella hanteringen pé lager- och hanteringsniva.

Resterande MPS-system &r jimnt fordelat pa sagverksforetagen och nagot enstaka IT-baserat
system kan aterkomma hos nagra av de Ovriga fOretagen. Det gemensamma for samtliga IT-
baserade system dr order, kundorder, rdvaru-, mellan-, fardigvarulager, ekonomi- och planerings-
funktion for samtliga hierarkiska nivaer. Problemet med samtliga system dr de begridnsade
mdjligheterna att hantera och kombinera ett flertal informationshanteringssystem (order- och
lagerhanteringssystem kan inte hantera information fran t.ex. Boardmasters eller postningsprogram.

De hir begransningarna medfor
e Behov av kombination av ett flertal system for att finna rdtt information.

e Manuellt programmeringsarbete och uppfoljning i Excel.
o Manuell 6verforing mellan olika IT-baserade system.
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o Aterkommande fel mellan olika

system  (exempelvis

varierande lagersaldon,

tiackningsbidraget stimmer inte med volymsutfall och kvalitetsutfall)
o  Manuellt eller delvis automatiserade system for inhdmtning av information.

Tabell 11. Samtliga mjukvaror som anvinds inom produktionsplanering vid de medverkande sdagverken

Programvara Syfte Beskrivning

SAWINFO Order- och lagerhanteringssystem MPS-system for intern styrning av order och
lagerhantering p& samtliga hierarkiska nivaer. Visar
flodet fore, under och efter tork i en schematisk farg
koordinatbaserad 6versiktsplan (visar var rdvaran och
sdgat virke ar placerat pa omradet i realtid).

FAGUS Order- och lagerhanteringssystem MPS-system for intern styrning av order och
lagerhantering pa samtliga hierarkiska nivaer. Anvands
pa timmer-, mellan- och fardigvarulagerniva.

TimmberBase Order- och lagerhanteringssystem MPS-system for intern styrning av order och
lagerhantering pé fardigvarulagerniva.

Woodmart Order- och lagerhanteringssystem MPS-system for intern styrning av order- och
lagerhantering pa fardigvarulagerniva.

IFS Order- och lagerhanteringssystem MPS-system for intern styrning av order- och
lagerhantering pa fardigvarulagerniva.

IBS Order- och lagerhanteringssystem MPS-system for intern styrning av order- och
lagerhantering pé fardigvarulagerniva.

Winsaw Order- och MPS-system for intern styrning av order och

lagerhanteringssystem lagerhantering pa fardigvarulagerniva.

SAG 2000 Order- och MPS-system for intern styrning av order- och

lagerhanteringssystem lagerhantering pé fardigvarulagerniva.

Timmeropt Postnings- och simuleringsprogram  Postningsoptimering som berdknar utfall av sdgning,
tork, justering och andelen biprodukter, samt dven TB-
berdkning.

Doggen Produktions- och Systemet &r av typen Lot for Lot och dr for den interna

lagerhanteringssystem styrningen av order- samt lagerhantering pa samtliga
hierarkiska nivaer. Mjukvara Microsoft Access.

GPS Timmer Lagerhanteringssystem MPS-system for intern styrning av lagerhantering pa
timmerplanen.

RemaControl Mitram Maitram for automatisk timmerhantering.

Timmerplan Ségsimuleringsprogram Budgetplanering samt sdgplanering fér kommande
sagningar och utfall.

Profit Produktkalkylsystem TB — berdkning av tillverkningsorder.

Minitimmer Postningsprogram Postningsoptimering for att berdkna utbyte.

Optinex Postningsprogram Postningsoptimering for att berdkna utbyte.

SDM Postningsprogram Postningsoptimering for att berdkna utbyte.

Boardmaster Styrningsprogram for justering av Programmet styrs av ett antal begransande regler i

langd och andel vankant. samband justering av ldngd och procent vankant.

MRG Tillverkningsorder Anvinds for att skapa interna sdgordrar.
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4.5.1 Excel

Det vanligaste och mest anvdnda IT-baserade stodverktyget inom produktionsplanering ar Excel.
Programvaran anvidnds till ett antal &terkommande planerings-, optimerings- och
berdkningsfunktioner, samt for att understodja foretagets Material- och produktionsstyrnings-
system (MPS —system).

Planering och berdkning innebar att man gor produktkalkyler mellan olika postningar samt dven for
produktionsplaneringen baserat pd postning, stockantal per postning, utfall av timmerrévaran,
vérdet pa utbyte, volymen i rdvaru-, mellan- (volym i tork) och fardigvarulager, procentandel span
respektive flis samt den totala produktionstiden. Produkt- och produktionsuppfoljning i Excel gors
for att berdkna 16nsamhet pé tillverkningsorderniva, statistisk uppfoljning av producerat utfall, och
modellen ger mojlighet att snabbt uppticka avvikelser med avseende pa utbyte, produktivitet samt
att spara orsaken till avvikelsen. Det innebér att det krdvs en massiv information frén ett flertal olika
system och det kan vara svart att finga upp ritt information ur ritt system. Produktionsplanen
anvinds dven som underlag for att folja upp och skapa en kommande marknadsplan.

Osikerheter 1 modellen kommer idag frimst frén osdkerheten i indata och vérdena baseras framst pa
hur sanna de verkliga virdera som himtas dr. Exempelvis redovisas data for den rda volymen efter
den ldngsta mojliga i modulen och det innebér att den egentligen dr stérre dn vad som dr berdknat
och att spillet hamnar under fel parameter.

4.5.2 Berikning och planering i material- och produktionssystem

Samtliga sdgverk har en ldngsiktig strategisk planering varav tva produktionsplanerare
veckoplanerar och/eller ménadsplanerar efter silj- och verksamhetsplaneringen. De valigaste
aterkommande planeringsverktygen dr ndgon form av material- och produktionssystem (MPS-
system fOr intern styrning av kontrakt och order). Endast en av atta tillfrigade produktionsplanerare
forstod MPS-systemets funktion enligt frdgorna i1 Bilaga 1 — 3 (6). Samtliga produktionsplanerare
arbetar dock dagligen i foretagens MPS-system enligt Tabell 11. Det adterkommande vanligaste
anvindningsomradet 1 foretaget MPS-system &r uppfdljning, hantering av kundorder,
lageruppfoljning samt produktionsavstimning mot prognos och ekonomiskt utfall av ségning
respektive ravara.
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5 Analys och diskussion

I kapitlet nedan analyseras och diskuteras studiens resultat med hjdilp av den teoretiska
referensramen och det hdr kapitlet foljer kronlogin fran tidigare avsnitt.

5.1 Undersokningsprocessen och studiens syfte och malsattning

Undersokningsprocessen bestar av ett antal steg som syfte och malsdttning, teoretisk
referensram med den senaste forskningen, val av undersokningsmetod (kvalitativa intervjuer
och datainsamling) samt resultat, analys och diskussion. Som tidigare ndmnts var uppdragets
karaktdr bestdmt och formulerat av uppdragsgivaren CGI. Avsikten med litteraturstudien var
att underbygga frageformuléret med relevanta fragor frdn den senaste forskningen och ligga
till grund for analys av resultatet i analys- och diskussionsavsnittet. Det framstdr som mest
naturligt att placera teorikapitlet framfor metoddelen, eftersom dess syfte dr att underbygga
argumentation, val av metod samt dven sdtta in ldsaren 1 problemomradet
produktionsplanering. Syftet med examensarbetet dr att forklara, och beskriva
produktionsplanering inom sdgverksindustrin och underséka om det finns ett gemensamt
monster som redogdr for planerarens arbetssdtt och planeringsproblematik. Utgédngspunkten 1
arbetet har varit att beskriva produktionsplanering och vilka faktorer som ar styrande
respektive drivande samt dven finna ett gemensamt forhallningssétt. Respondenterna har valts
av IT-tjanstforetaget CGI som har kunskap inom IT-sektorn riktat mot skogsindustrin.
Informanterna &r wutvalda for att kunna bidra med véardefull information inom
produktionsplanering. Studiens utformning &r vil avgrinsad enligt ramen for ett
examensarbete och empirin samt fragestdllningarna hdnger vidl samman med studiens syfte
och malsittning.

Det omfattade materialet fran intervjuerna som presenteras i resultatet ger en inblick i hur
sdgverksindustrins foretrddare tdnker och en indikation pa likheter och skillnader mellan olika
sagverk i1 branschen. Dock finns det indikationer fran tidigare publicerat material att studiens
resultat och innehdll Overstimmer med sdvdl bakomliggande teori som presenteras i
exempelvis Olhagers (2000) bok om produktionsekonomi samt empiriska studier av
sadgverksindustrin, t.ex. Karltun och Berglund (2010).

5.2 Foretagens ravaruanskaffning, produkt och planering

Gronlund (1992b) menar att en genomtédnkt planeringsmodell for rdvaruanskaffning kan vara
strategiskt fordelaktig ur ett antal perspektiv (rdvaruanskaffning, produktionsanliggning,
produktionsprocess och marknad). Genom att simulera ett antal styrande variabler och stélla
dem mot varandra, kan ett effektivare resursutnyttjande och mer kostnadseffektiva och
strategiskt battre inkdp av rdvara uppnas (Ibid.). Enligt Nylinder och Fryk (2011) samt
Gronlunds (1992b) resonemang leder inte produktion av maximalt volymsutbyte automatiskt
till ett hogre vérdeutbyte. Det hér innebér att en modell som inkluderar flera olika faktorer
t.ex. produktion av gran till konstruktionsvirke och/eller furu till mébelvirke maste 6vervégas.
Enligt Olhager (2000) kan de vara fordelaktigt ur ett strategiskt och operativt perspektiv, att
planera verksamheten ur ett konkurrensperspektiv och/eller med avseende pa produkter.
Mindre anldggningar blir enligt Gronlunds (1992b) modell mer sarbara med avseende pa
timmersammanséttning och mer styrda efter rddande lokala forhallanden eller bytesaffirer
med nérliggande konkurrenter.

De intervjuade sdgverksforetagen, oavsett om de dr koncerndgda eller privatigda, utarbetade

en strategisk rdvaruforsorjning utifrén ett antal faktorer; geografi, kunder, intern styrning och
tillgdngen pa timmer. Tva av de fyra koncerndgda sagverksforetagen har valt att tillimpa en
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ravarufordelningsmodell pa koncernnivéd, genom att utnyttja storleksfordelarna exempelvis
genom att dela upp rdvara efter anldggningarnas forutsittningar samt anliggningarnas
geografiska placering. En av de fyra privatigda anldggningarna har valt att anpassa
produktionen efter timmersammansittning exempelvis att utveckla produkter for samtliga
timmerklasser och lokala forutsdttningar. Det innebér strategiskt anpassad tillverkning efter
ravara och en vidareforadlingsgrad upp till 85 % av den totala produktionen.

Min slutsats ar att samtliga sagverkens ravaruforsorjningsplaner, efterliknar Gronlunds
(1992b) modell for ravara, produktionsanliggningens forutsittningar, produktionsprocess och
marknadens efterfrdgan, Likheter oavsett dgarforhallanden (koncern- eller privatigd) é&r
produktionsplanerarnas begrinsade mojligheter att paverka vilken rdvara som levereras till
sagverket. Andra slutsatser dr att de privatigda sadgverksforetagen tillimpar en strategisk och
operativ konkurrensmodell i linje med Olhager (2000). Ett av de privatigda sagverksforetagen
har strategiskt wvalt att utveckla och optimera produkterna efter de lokala
ravaruforutsittningarna samt internt delat upp timmerklasserna efter sagverkens
forutsdttningar inom bolaget. Ett av de andra privatigda sdgverken kombinerar Gronlunds
(1992b) modell om révaruanskaffning med att tillimpa koncernstrategi for maximalt
utnyttjande av anldggningens kapacitet och strategisk fordelning av révara efter timmerklass.
En tredje strategi som tillimpas av kopsagverken &r att, styra inkOpen av rdvara med hjilp av
pris for att péverka révarans kvalitet, lingd och egenskaper for att uppnd maximalt
viardeutbyte. Samtliga produktionsplanerare oavsett foretagstillhorighet anser sig endast kunna
paverka ravarans lingd medan mdjligheterna att paverkan ovriga faktorer dr begrédnsade eller
mycket sma. Produktionsplanerarnas upplevda begriansade mdjligheter till att paverka valet av
ravara kan ge effekt pd valet av postningsmdnster, och postningsmonstret paverkas enligt
Gronlund (1992a) och Nylider och Fryk (2011) av rdvarans kvalitativa egenskaper sdsom t.ex.
langd, toppdiameter, avsmalning och kvalitet. Konsekvensen kan vara att det ger ett sdmre
ekonomiskt utbyte av ravaran, och att man inte kan anvinda den mest optimala ravaran for en
viss produkt. Det kan fOrsvdra planeringen genom att det bland annat blir flera olika
timmerklasser vilket medfor att flera olika konsekvensprodukter skapas vid tillverkningen av
primédrprodukten. Produktionen paverkas genom att det blir minga olika produkter att hantera
1 foradlingsstegen.

5.3 Omvarlden och foretagens policy, marknad, strategier och beslut

5.3.1 Marknad

Exportmarknaden for svensk sagverksindustri uppgar enligt Skogsindustriernas statistik for
2012 till 75 % av den producerade volymen sagad vara. Enligt Gronlund (1992b) och Olhager
(2000) har foretagets formaga att leverera produkter just-in-time och att kunna erbjuda andra
tjdnster som leveranssidkerhet, grad av vidareforddling och tjanstvillighet, en avgdrande
betydelse ur kundens perspektiv. Den svenska sagverksindustrins hoga exportandel skapar ett
beroende av mottagarlaindernas ekonomiska utveckling. Gronlund (1992b) menar att
kvaliteten pd varor och tjdnster, valutans virde, mottagarlandens ekonomiska situation och
ravarupris ar faktorer som har en direkt paverkan pd sdgverkens mdjligheter till export.
Greigeritsch m.fl. (2007) menar att en konsekvens av den ojdmna prisbilden for hogkvalitativt
virke pé exportmarknaden kan péverka den totala volymen av sidoutbyten och, biprodukter
(flis och spéan) som finns pa marknaden.

De privatigda sdgverken exporterar 70 — 80 % av sin produktion och den inhemska
forsiljningen uppgar till 20 — 30 %. De koncernigda sidgverken i studien exporterar 50 - 70 %
av sin produktion medan 30 — 40 % av tillverkningen séljs pd den svenska marknaden. Export
sker framst till England, Japan, Tyskland och Nordafrika. Exporten bestar frimst av
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konstruktionsvirke for samtliga av de tillfrigade sdgverksforetagen. Tre av fyra
produktionsplanerare vid de koncernidgda sdgverken anpassar postningen efter centrumvarans
virdeutbyte, medan produktionsplanerarna pa de privatigda ségverken istéllet anpassar
postningen efter stockens totala sdgutbyte och beaktar utfallets samtliga faktorer (kvalitets-,
volym- och védeutbyte), kunden och marknadsforutséttningar vid samtliga sdgningar.

Svaren pa frdgorna som ror sdgverkens exportmarknader dverensstimmer med uppgifter fran
Skogsindustrierna (2013) och det har endast tillkommit ett fatal lander utover de som
redovisas 1 statistiken for 2012. Likheterna inom de koncerndgda sigverken dr att samtliga
strdvar efter att uppnd hogsta mojliga volymutbyte samt budgeterad produktion och/eller att
uppna marknads- och forsédljningsplan.

Min slutsats utifrdn Nylinder och Fryk (2011) och Gronlunds (1992b) resonemang angéende
volymutbyte respektive vérdeutbyte, &r att sdgverksforetagen som optimerar mot enbart
centrumvara dven, bor beakta det totala viardeutbytet. Jag forviantade mig inte att produktion
mot centrumutbytet skulle vara den styrande faktorn och att sidobrador ansags vara marknads-
och forsédljningsavdelningens problem, vilket ndmndes av tvd av de fyra koncerndgda
anldggningarna. Min slutsats &r att Greigeritsch m.fl. (2007) teori syftar framst till linder som
inte har en ldng exporttradition och att svenska sagverk har en flexibel produktion och ett
flertal exportmojligheter.

5.3.2 Kundernas krav och avtalsformer

Enligt Olhager (2000) kan man f6renklat sammanfatta att det &r marknads-, produktions- och
produktstrategier, som paverkar foretagets affdrsidé. Framst anvédnds produktionsstrategin till
att frimja foretagets konkurrenskraft och att positionera produkterna pd marknaden (Ibid.).
Gronlund (1992) och Olhager (2000) menar att positionering péd marknaden paverkar
produktens pris, kvalitet, flexibilitet i produktion och leverans m.m. och att samtliga faktorer
madste samverka for att uppnd maximal vinst och kundnytta.

Samtliga av de ingdende sagverksforetagen anvinder sig av tva typer av kontraktsformer;
langre leveranskontrakt och korttidsavtal. De liangre leveranskontrakten uppgar vanligtvis till
3 — 6 manader, dér varje leveransorder utfirdas med 3 — 6 veckors framforhdllning, medan
korttidsavtalen géller en forsdndelse. Ett av de privatigda sdgverken kan leverera de vanligt
aterkommande sortimenten till 60 % av sina exportkunder inom 48 timmar. Kontraktets ldngd
beror pa faktorer som den svenska valutans virde, mottagarlandets stabilitet och produktens
virde. Samtliga av de intervjuade foretagen tillimpar korta leveranskontrakt vid export till
lander med instabila forhallanden. De koncernidgda sdgverken sdgar inte alltid mot ett kontrakt
utan producerar ocksd mot forsiljningsplanen eller mot ett sa kallat ’spekulationslager”. De
privatigda sagverken véljer att sdga forst ndr det finns ett kontrakt eller en lastorder pa ett
sortiment.

Min slutsats édr att sadgverken tillimpar metoden som efterliknar Olhagers (2000) modell
genom de hdr tva kontraktsformerna. Jag menar att Olhagers (2000) modell paverkar
foretagens affdrsidé och att globalisering medfor forséljning till hogriskmarknader. Min
slutsats ur ett planeringsperspektiv ar att aterkommande korta och osdkrare leveranstider
bidrar till en komplex planerings- och tillverkningssituation. Den komplexiteten inom
produktionsplanering anser jag dr den aterkommande vanligaste faktorn som bidrar till
produktion mot lager vid tillverkning av vissa malprodukter. En konsekvens vid sagning mot
kundorder &ar att det faller ut produkter som inte gér att avsdtta direkt, sd kallade
konsekvensprodukter. Det som forvinar mig dr att nér jag frdgar om produktion mot lager

49



forekommer, sd svarar samtliga planerare nej. For mig dr det uppenbart att produktion mot
lager dr en aterkommande foreteelse. Ett av de privatigda sédgverken har maximerat sin
positionering pd marknaden enligt Olhagers (2000) modell vilket har lett till en ovéntad
strategisk fordel. Genom att samtliga forddlingssteg har integrerats i produktionskedjan och
samverkar med varandra, har sagverket uppnétt maximal vinst och kundnytta. Produktion mot
centrumvara och export géller dock inte hos samtliga koncerndgda bolag. Ett av de
koncerndgda bolagen sdgar (klentimmer) furuprodukter till mdbelindustrin, som efterfragar
hog kvalitet och sagverket har dven ett flertal mindre kunder pa den svenska marknaden.

5.3.3 Budget och prognos

Olhagers (2000) teori handlar om att forma en huvudplan som utgir fran inkommande
prognoser och  kundorder. Huvudplanen utgér en grund for foretagets
materialbehovsplanering. Den hir hierarkiska ordningen é&r ett vanligt forekommande
arbetssdtt, for att sdkerstélla materialflodet inom tillverkningsindustrin. En metod som
Olhager (2000) beskriver dr LFL (Lot for lot), vilken har som uppgift att sékerstédlla samtliga
kundorder och verifiera materialbehovet samt tillginglig kapacitet i anldggningen. Det hir
leder till en stabil produktion vid planering mot prognos eller kundorder. Nackdelen med
planering mot prognos &r att resultatet vid svag kundorderingdng blir produktion mot lager.
Det medfor ett behov av dterkommande uppdatering av prognos, mot inkomna kundorder, for
att minimera produktion mot lager (Ibid.).

De intervjuade foretagens planering utgdr frdn marknads- och forséljningsplanen som baseras
pa kontrakt, lager, kvalitets- och volymsutfall, sortiment och timmerprognos.
Produktionsplaneringen styrs mot jimna och langa serier for att undvika ett allfor stort antal
fordandringar 1 produktionen. I marknads- och forsdljningsplanen beaktas produktionsbortfall,
merforsdljning och svingningar i produktion samt kvalitets- och volymsutfall. Skillnaden
mellan de koncerndgda och privatigda sagverken &r att produktionsplanerna hos de
forstndmnda fokuserar pd centrumvaran, medan man vid de privatigda sdgverken planerar for
hogsta mojliga tidckningsbidrag som framsta drivkraft. Sagverksplanerare vid de privata
sagverken har krav fran ledningen att gora en total ekonomisk uppfoljning av samtliga
sagningar. De koncerndgda sagverken har en produktchef som skoter ekonomisk uppfoljning
samt berdknar nya och befintliga postningsalternativ.

Min slutsats dr att vid samtliga medverkande sagverksforetag tillimpas en metod som
efterliknar Olhagers (2000) huvud- och materialplaneringsmetod. Samtliga sdgverk utarbetar
en forsdljnings- och marknadsplan baserad pa prognos och kundorder. Det hir dokumentet
uppdateras med 3 — 6 manaders mellanrum utifran rddande omvirldsfaktorer. Fem av de étta
produktionsplanerarna ansdg dock att den ursprungliga marknads- och forsdljningsplanen har
fordandrats sa pass mycket, nir vil ordern verkstélls att det 1 praktiken inte gér att planera for
langre en vecka. Uppmérksammade skillnader var att toppstyrda (hierarkiskt) privatigda
sagverksforetag, som efterliknar Olhagers (2000) modell, sjdlva anser sig vara mer lonsamma
och organisatoriskt effektivare dn konkurrerande koncerndgda sigverk. Likheter mellan
samtliga sagverksforetag var att de tillimpar planeringsverktyget Lot for lot i olika varianter.
Oavsett om man anvinder "hembyggda” Excel-varianter eller professionella verktyg, var den
grafiska uppbyggnaden inte logisk for anvindaren. Det hér géller dock inte alla sagverk utan
beror av anviandarens IT-kompetens och arbetsmetod.

5.3.4 Planeringsprocessen utifidn rdvaran

Olhagers (2000) Dbeskrivning av tidsfasad produktion handlar om komplexa
planeringssituationer inom samtliga delar i produktionsprocessen, da ett flertal aspekter maste
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beaktas. Olhager (2000) har dven valt att separera tidplanering fran kdorplanering som
paverkar tidpunkt och plats for tillverkning. Korplanering anvinds framst vid uppkomna
forseningar och bestimmer dven en prioriterad orderfrekvens. Kapp m.fl. (1999) anser att det
behovs ett styrsystem for koordinering och sammorning, exempelvis "Manufacturing Planning
and Control (MPC). Systemet syftar till att understodja komplexa beslut och medféra ckad
omsdttning samt légre tillverkningskostnad och forbattrad kundservice. Andra fordelar enligt
Olhager (2000) dr att systemet skapar en tydlig skillnad mellan prioriterad kundorder och
mindre prioriterad order.

Samtliga av de intervjuade produktionsplanerarna anser att det dr mycket svart att
produktionsplanera for en produkt, nir det inte fanns nidgon fysik ravara att forhalla sig till.
Aterkommande hos samtliga sdgverk #r att det finns en ink&psplan baserat pa ett antal faktorer
under en bestdmd tidsperiod och en timmerprognos hos samtliga planerare. Fem av de étta
planerarna ansag att, de historiska data som finns for en viss timmerklass, exempelvis
langdfordelning pd inmétt timmer endast varierar marginellt fran ménad till manad. Vid
samtliga sagverk fanns det en gemensam marknads- och forsdljningsplan, som inneholl
samtliga prognoser fran alla hierarkiska nivder inom organisationen. Samtliga medverkande
sagverk anvédnder sig av Boardmaster-systemet som styrs av ett antal kvalitetsregler for
justering. De intervjuade ansag att sorteringsformen ger en jimnare sortering samt hdgre
kvalitet pa levererade produkter.

Det som har forvdnat mig &r att endast tre av de 4tta planerarna, anser sig kunna
produktionsplanera for en ldngre tidsperiod &n tre dagar for sdg respektive fem dagar for tork
och/eller justering. Hos sex av de atta sdgverksforetagen uppgar det genomsnittliga
ravarulagret (inmitt via VMF madtstation pd timmergarden) till en veckas produktion och
resterande timmer inkommer enligt en faststélld timmerprognos. Sdgverken som har valt att ha
ett storre rdvarulager anser att det hiar ger dem en konkurrensfordel gentemot konkurrerade
sagverk. Produktionsplanerare vid fyra av sdgverken ansig att det &r liten skillnad mellan
timmerfangsterna och leveransplanen av rivara. Jag anser att det skulle vara en fordel att
tillimpa de modeller som beskrivs av Olhager (2000) och Kapp m.fl. (1999) eftersom de ger
en mer langsiktig planering. Den langsiktiga planeringen bor enligt mig medfora en stabilare
samt jamnare produktion, tack vare minskad risk for hastigt pdkomna forandringar eller
instabilitet d& nagon person ersitts vid franvaro. Det jag inte hade forvéntat mig var
planerarnas argument angdende den kortsiktiga planeringen.

De dterkommande vanligaste argumenten frén produktionsplanerarna.

o Aterkommande produktions- och/eller kvalitetsforindringar frdan marknads- och
forsdljningsavdelningen.

o Kunderna skickar tidsmdssigt sena leveransorder vilket innebdr tidskrdvande
prioriteringar.

o Kunder bestiller frekvent en eller ett fatal dimensioner och brist uppstir i
fardigvarulager.

o Kortsiktiga avtal leder till ojdmn anvindning av timmerklasser och timmerbrist uppstdr.

Min slutsats ér att ovan ndmnda faktorer kan minimeras genom att uppmuntra kunderna till
bittre kommunikation och gora dverenskommelser som underléttar for kopare och siljare.
Sdgade varor dr i de flest fall relativt likartade produkter som kan tillverkas av ménga
producenter och kunderna kan vinda sig till vilken leverantdr som helst. Med en modell som
“Manufacturing Planning and Control” (MPC) kan man koordinera komplexa
beslutsprocesser, vilket kan resultera i 6kad omsattning samt ldgre tillverkningskostnad och
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forbéttrad kundservice. Ett av de mindre sagverken tillimpar inte korta kontraktsformer for att
uppné en jimn produktion. Ett av de andra privatigda sédgverken tillater kunderna att mixa
dimensioner for att fylla lastbilarna vid leverans. Tvé av de koncerndgda bolagen har ett fatal
storre kunder vilket ger dem ett jamnare flode i produktionen.

5.4 Sagverkets formaga och begransningar

5.4.1 Lager

Olhager (2000) menar att lagerhdllning som sker mot kundorderpunkt framst har betydelse ur
kundens perspektiv, eftersom lagerpunkten paverkar tidpunkten for leverans och att ritt
mingd samt mix av artiklar finns tillgangliga. Syftet med lagerstyrning &r att bestimma vilken
miangd som ska inkdpas eller produceras, samt att berdkna ordersdrkostnad och
lagerhéllningskostnad. En anvdndbar modell for optimering av partistorlek dr den sa kallade
Wilson-formlen (Olhager, 2000). Carino och Willis (1999) har arbetat utifran en egen
linjdrprogrammeringsmodell, som kan modifieras 1 ett flertal steg, for att minimera
produktions- och lagerproblem. De anser att fordelarna med den matematiska modellen, r att
den &r anpassningsbar till sdgverkets individuella forutséttningar i en vertikalt integrerad
industri. Olhager (2000) anser dven att sdkerhetslager kan anvidndas for att minimera risker
och kompensera for osdkra prognoser, pa grund av industrins divergerande flode. Anvindning
av sikerhetslager, kan ockséd bero antingen pa att industrin vill halla en hog serviceniva eller
har bristande kontroll pé lagersituationen (Olhager, 2000).

Samtliga av de intervjuade planerarna har en uttalad strategi att inte producera mer virke, dn
vad efterfoljande tork och justerverk klarar. Det hdr for att minimera volym- och
lagerhanteringsproblem i framst mellanlager. De intervjuade foretagen har valt att prioritera
”virdefullare” sortiment samt att mixa dimensioner som kridver ldng torktid med mer
snabbtorkade partier. Vid tre av de fyra koncerndgda sdgverken, véljer man att leverera
otorkat material eller att acceptera lagerforluster. Det hdr kan jimforas med de intervjuade
planerarna vid de privatigda sdgverken som istdllet viljer att stoppa eller begrinsa
produktionen vid behov. De intervjuade planerarna, dr dven tydliga med att produktion mot
sasongslager eller ett sd kallat spekulationslager inte forekommer alls eller endast i en
begrinsad omfattning. Ett exempel som motsdger detta dr att majoriteten av allt trallvirke
sdljs under var- och sommarsdsongen pa den svenska marknaden. Lagerformer som
forekommer &r kundorderstyrda, sdsongs-, spekulations- samt fardigvarulager. Den
forstndmnda lagerformen ar vanligt forekommande hos privatigda kopségverk.

Min slutsats &r att lagerfragan hos de koncerndgda sdgverken, pdverkas av Olhagers (2000)
fyra komplex fragestéllningar.

Vad ska tillverkas?

Hur mycket ska tillverkas?
Ndr ska tillverkningen ske?
Var ska tillverkningen ske?

N W N~

Jag menar att ovan nidmnda faktorer blir extra viktiga nir kunden inte alltid &r forutbestimd.
Tre av de fyra produktionsplanerarna vid koncerndgda sdgverk menar att sdgen, oavsett om
order finns eller inte méste producera pa grund av sdgverkets totala kostnader och ledningens
krav. Det hdr innebdr att Olhagers (2000) fragestdllningar aktualiseras och den styrande
faktorn for produktion mot spekulationslager dr marknads- och forséljningsplanen. En atgérd
for att minska ravaru- och, mellanlager kan vara att sélja otorkat konstruktionsvirke samt
forsdljning mot korttidskontrakt for att minska lagerforluster. De privatigda sdgverken véljer
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framst att producera mot kontrakt och vid délig Ionsamhet sker f{Orsdljning mot
korttidskontrakt. Vid intervjuerna stilldes fragan om vilka lagerformer som forekommer och
samtliga svarade att produktion endast sker mot fardigvarulager samt for direktleverans.
Informanternas svar forvanade mig pa grund av, att samtliga ovan nidmnda lagerformer
forekommer hos de tillfragade sagverken. Exempelvis har ett av sdgverken ett lager av
konstruktonsvirke i England och lagerformer som forkommer dr sdkerhetslager samt lager av
konsekvensprodukter och sédsongslager for den svenska bygghandeln etc. Min slutsats r att de
hiar lagerformerna stimmer med Olhagers (2000) definitioner. Sagverket som skickar
produkter till sitt fardigvarulager i England beskriver att planeringen och produktionen
paverkas av nivderna i sdkerhetslagret, samt av kundernas krav pé kvalitet.

Planerarna uppger att det forkommer lagerhanteringsproblem i rdvarulager och rasortering i
samband med produktion. Samtliga av planerarna anpassar produktionen efter tillgdnglig
kapacitet i tork och justerverk. Ovintade 10sningar pd problematiken frén tvd av de
koncernidgda sagverksforetagen, var forsdljning av otorkat virke, produktion i extra skift eller
att acceptera vissa lagerforluster. Min slutsats dr att skillnaden mellan koncernigda och
privatigda sdgverk nir det giller lagerfragan &r att de senare tilldmpar produktionsstopp i
sagen eller omprioritering for att 6ka hastigheten genom anlédggningen.

5.4.2 Flaskhalsar

Enligt Olhager (2000) kan cyklisk produktion vid stabil efterfrigan 6ver en ldngre tidsperiod
medfora en stabilare och effektivare tillverkning. Enligt Olhager (2000) kan produkter med
hogt vérde prioriteras. Syftet med cyklisk produktion &r att styra och begrénsa kobildning vid
arbetsstationer samt att skapa ett jamnt materialflode och minskad kotid. OPT/TOC ir ett av
de verktyg som ndmns av Olhager (2000) och bestér b.l.a. av nio regler som beskriver hur
uppkomna flaskhalsar bor hanteras. Teorin bygger pa att identifiera och Oka
omsittningshastigheten genom forbattrat kapacitetsutnyttjande i1 produktionens samtliga
flaskhalsar. Det innebér 100 procents beldggning i samtliga flaskhalsar. Olhager (2000) menar
att flaskhalsar inte alltid behover vara av ondo. Det kan vara mer fordelaktigt med flaskhalsar
tidigt 1 produktionen &n i senare led, tack vare ett ’sug som uppstir genom produktionen”
(Olhager, 2000).

De intervjuade foretagen anser att flaskhalsarna uppstar framst i torken och 1 justerverket vilka
tillsammans star for 40 % av antalet stopp. Endast ett av de koncernigda och tvd av de
privatigda sdgverken planerar efter flaskhalsar eller stopporsaker. De 6vriga fem sidgverken ar
dock medvetna om att de forekommer problem. Tva av sdgverken anser att problemen inte gér
att forebygga utan stora investeringar eller att forebygga 1 planeringen. Produktionsplanerarna
vid sdgverk som ségar en stor andel furu eller mixade sortiment 4r medvetna om den ldngre
torktiden och kompenserar det hir genom styrd torkplanering. Fem av atta de sédgverken
hanterar timmerklasser som ger ett sort antal utbyten, och man anser att problem frimst
uppstar 1 rasorteringen. Ett av de koncerndgda sagverken har wvalt att fordndra
postningsmdnstret 1 vissa timmerklasser, for att minska flaskhalsproblematiken vilket ger férre
antal utbyten vid sdgning. En av respondenterna ansdg dven att ett hogt utbyte inte automatiskt
ger ett bittre tickningsbidrag. Aterkommande strategier hos informanterna ir att, begriinsa
antalet utbyten och samla sdgningar med liknade postningsmdnster. Tre av informanterna pa
de koncerndgda anldggningarna ansag dven att anldggningens storlek paverkar flodet.

Min slutsats dr att de som tillimpar en metod som efterliknar Olhagers (2000) modell genom

att anvianda ett stopptidsystem for identifiering och tidsmitning kan fa en strategisk fordel.
Endast tvd planerare kunde via dokumentation beskriva var, ndr och hur i anldggningen
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flaskhalsarna uppstod. De ansdg att den hédr kunskapen bidrar strategiskt till
produktionsplaneringen och var ett viktigt verktyg for prioriterade investeringar. Det som
forvanar mig var att 40 % av den tillgéngliga produktionstiden, bestod av olika stillestand eller
problem i tranga sektorn. Det andra fragetecknet som jag inte forvintade mig, var att fem av
informanterna inte kunde svara pd var och i vilken méngd, stopporsaker uppstod i
anldggningen. Min slutsats ar att driftstopp och flaskhalsar dr sa pass vanligt forekommande
att det finns en acceptans for dessa och att de ses som en del av produktionen i ett sdgverk.
Mig veterligen tillimpar ingen av de tillfrdgade informanterna Olhagers (2000) flaskhalsteori
eller OPT/TOC. Tvé av de privatdgda sdgverken har dock ett IT-baserat stopptidsystem eller
for manuella anteckningar for att identifiera var flaskhalsar uppkommer i produktionen.

En av de fyra produktionsplanerarna vid de koncernigda sdgverken ansdg &dven att
anldggningens storlek 1 sig dr en flaskhals. Exempelvis ger mdngden produkter vid sdgning
konsekvenser for efterfoljande produktionssteg beroende pd timmerklass. Tre av de fyra
koncerndgda sagverken har en stabil efterfragan eller produktion mot lager, da cyklisk
produktion skulle kunna vara tdnkbart. Problemet med cyklisk produktion &r att ett sdgverk
inte fungerar som en vanlig monteringsindustri. Sagverket har ett divergerande fléde och vid
produktion av malprodukter uppstar det ett antal konsekvensprodukter som hamnar pa lager i
viantan pd kopare. Maingden konsekvensprodukter kan medféra hanterings-, och
prioriteringsproblem pa grund av kvalitetsforluster, lagerhanteringskostnader och begridnsade
intdkter genom forsdmrat flode genom anldggningen etc. Sju av atta tillfrdgade informanter
delar bilden att sagverket oavsett om det &r koncern- eller privatdgt har problem i tork och
justerverk péd grund av hog kapacitet 1 saigen. Genom att begrénsa sagens kapacitet skulle man
enligt Olhager (2000) beskrivning kunna skapa ett ”sug genom produktionen”.

5.5 Operativa planeringsprocessen

Karltun och Berglund (2010) visar att produktionsplanerarens skicklighet, har en avgdrande
betydelse for att uppna hog produktivitet och flexibilitet inom industrin. Andra avgorande
faktorer dr individens sociala fOrutséttningar sdsom alder och kunskaper. Det som &dven
paverkar den operativa planeringsprocessen enligt Karltun och Berglund (2010) dr den 6kade
anvindningen av tekniska hjidlpmedel for styrning och kontroll. Enligt dem dr det vanligt
forekommande att planerarna dven har andra ”informella” arbetsuppgifter. Det hir beror pa att
planeringen kriver en Overgripande kontroll och att planeraren har ett 16nsamhetsansvar for
produktionsplanering.

De intervjuade personerna vid de privatigda sigverksforetagen avsitter 2 - 5 timmar till
arbetsuppgifter riktade mot produktionsplanering. Resterande tid bestar av kundkontakter,
ekonomi, personal och Ioner. Samtliga av de privatidgda sagverksforetagen har tva planerare;
en for sag- och en for torkplanering. Anledningen till delad planering uppges vara
traditionsbunden. De intervjuade vid de koncerndgda sagverksforetagen har eller kommer att
overga till endast en produktionsplanerare i samband med naturlig avgang. De intervjuade
informanterna som har ett totalt planeringsansvar anser att det minskar dubbelarbetet och ger
optimal overblick av produktionens samtliga processteg. Av de intervjuade planerarna vid de
koncerndgda sagverken avsattes 4 — 7 timmar dagligen for produktionsrelaterade
arbetsuppgifter. Samtliga produktionsplanerare oavsett om de arbetar vid koncern- eller
privatdgda sagverk har ocksé arbetsuppgifter som inte dr produktionsplaneringsrelaterade. De
mest tidsodande inslagen enligt informanterna i produktionsplaneringen var lageruppfoljning
och informationsdverforing samt uppdatering i olika IT-baserade system. Samtliga av
planerarna har en daglig kontakt med produktchefen eller marknads- och
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forsdljningsavdelningen. Andra arbetsuppgifter dr arbetsledning av produktionspersonal och
uppfoljning av genomforda atgéarder, som anses vara tidskriavande.

Min slutsats ar att de privatigda sagverkens planerare har ett mer Overgripande
produktionsansvar och kostnadsuppfoljning jamfort med planerare pa koncerndgda sagverk.
Det hir innebér enligt Karltun och Berglund (2010) att individens individuella skicklighet har
en avgorande betydelse pd den totala I6nsamheten. Flertalet av de intervjuade
produktionsplanerna anvénder sin erfarenhet for att berdkna och planera i verktyg som Excel.

5.6 Teknisk information och hjalpmedel

Karltun och Berglund (2010) menar att manga av de IT-baserade systemen kridver manuell
informationsoverforing. Andra problem med IT-baserade system &r bristen pa koordinerad
datainformation mellan olika operativsystem. Konsekvenserna av det hdr ar sdmre
produktionsplanering och behov av 6kad manuell uppfoljning samt sdmre ekonomiskt utbyte.
Ett vanligt planeringsverktyg &r Excel for aterkommande arbete med detaljplanering.
Programmet ger anvindaren mgjligheter att modifiera, simulera och kombinera olika typer av
information. Verktyget ger dven en dvergripande bild av rddande produktionsstatus (Karltun
& Berglund, 2010).

Alla de intervjuade foretagen anviander IT-baserade system for kundorder, ravaru-, mellan-
och, fardigvarulager samt ekonomi- och planeringsfunktion i samtliga hierarkiska nivaer. Fyra
av de intervjuade produktionsplanerna ansag att det fanns osékerheter i optimeringsverktygens
indata samt resultat. Det hér innebar att Excel anvénds for att manuellt beréikna 16nsamhet pa
tillverkningsorderniva. Endast en av planerna forstod MPS-systemets funktion.

Slutsatsen dr att det finns ett behov av anvéndarvénligt planeringsverktyg och flexibla
planeringsverktyg, som grafiskt visar en representativ vy over sdgverksomradet som &r
pedagogiskt uppbyggd och med olika firger som exempelvis visar volymer och
produktionstider 6ver produktionens samtliga steg. Enligt Maturana & Vera (2010) finns det
endast ett fatal verktyg pa marknaden som understodjer planeringen. Det jag inte forvintade
mig var att planerarna hade svért att besvara fragorna angdende vilka verktyg som anvindes i
planeringen trots att flertalet anvdnder sig av ndgot slags internt MPS-system dagligen.
Karltun och Berglund (2010) menar dven att det finns ett behov av koordinering av resurser
och man behdver ha ett system som samlar utvald information ifran andra system. I dagslaget
sker insamlingen av information manuellt av produktionsplaneraren och det ar tidskrdvande,
och medfor en prioritering av information for att kunna fa en dversikt att planera utefter. Det
gér inte att tillgodogora sig all information som skapas i systemen, och det kan vara svart att
avgora vilken information som &r visentlig 1 olika sammanhang.

Samtliga produktionsplanerare 1 denna studie anvinder sig av mjukvaran Microsoft Excel som
ett verktyg for att berdkna och planera produktionen lings med sdglinjen. Planeringen utgér
ifran en ungefarlig uppskattning av hur mycket ravara och vilken rédvara, som behdvs for att
skapa en order som inkluderar ett antal produkter. Det finns idag inget tekniskt stod som kan
berdkna och ge en exakt siffra pd hur mycket ravara och vilken ravara som behovs for en viss
order. Den manuella berdkningen som sker idag medfor att man ibland gor en uppskattning
som innebdr ett underskott och ibland ett 6verskott av produkten. Ett tekniskt verktyg som kan
berdkna exakt vad som behovs av rdvaran, kan bidra till en mer exakt planering.

Vid tillverkningen av en viss order och/eller produkt, skapar det olika floden och stopp i
produktionskedjan. De flaskhalsarna som uppstar, vid tillverkningen av en specifik order
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och/eller produkt, fir produktionsplaneraren teknisk information om i realtid. En planerare
kan med sin erfarenhet ibland gora en uppskattning av var flaskhalsar kommer att uppsta, och
hur mycket stopptid det blir. Det gor att de i vissa fall planerar for att produktionstiden
inkluderar en stopptid pa uppemot 40% av den sammanlagda produktionstiden. For att
reducera antalet flaskhalsar och antalet stopp 1 produktionen, skulle man behdva information i
forviag om vad en viss order och/eller produkt kommer att bidra med for flaskhalsar. Da skulle
man 1 forvdg kunna vélja en planering som innebér ett bittre flode genom produktionen. Det
skulle medfora att man i forvdg kan planera och forutsiga var flaskhalsarna kommer att
uppstd, och ddrmed {4 mojlighet till att forhindra eller minska problemet med dessa.

En annan konsekvens av att det idag inte finns teknisk information 1 alla produktionssteg, ar
att de inte kan fa en ekonomisk kalkyl 6ver vad en order kommer att kosta. Det kan man i
efterhand skapa sig en uppfattning om genom att géra en efterkalkyl, men idag dr det inte
mojligt att 1 forvag veta vilka kostnader det blir for olika order. Det bidrar till att man inte 1
forvag kan bedoma vilken planering som ger storst ekonomiskt utbyte. Ett tekniskt verktyg
som inkluderar en matematisk modell som kan berdkna produktionskostnaden pa
tillverkningsorderniva for samtliga delprocesser 1 anldggningen, skulle underlétta planeringen
och i sin forlingning ge ett béttre ekonomiskt resultat.
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6 Slutsatser och Rekommendationer

I det sista och avslutande kapitlet redovisar jag mina konkreta slutsatser och
rekommendationer som grundas pd sammanstdllningen av teori, resultat, och analys samt
dsikter som jag, forskare och respondenterna har diskuterat.

1. Samtliga kundorder bor sammanstillas utifrdn kvalitetsmétten (ldngd, diameter,
kvalitet) samt &ven tidsméssiga och produktionsméssiga fOrutsittningar, for en
langsiktigare strategisk planering pd 3-6 veckor. Det hir kan mojliggoras genom att
uppmana kunderna till béttre kommunikation som underlittar for producent och
kopare.

2. Genom att beakta timmerprognosen i produktionsplaneringen, kan en mer langsiktig
planering laggas utifran sagverkets forutsittningar och kundernas krav.

3. Alla postningsalternativ bor kunna simuleras i samtliga produktionssteg och redogora
for var flaskhalsar uppkommer 1 produktionen fore sdgning vid ett visst
postningsmdnster.

4. En matematisk modell bor utformas sa att den kan berdkna produktionskostnaden pa
tillverkningsorderniva for samtliga delprocesser 1 anldggningen.

5. Produktionens divergerande flode bor kunna f6ljas dversiktligt och fordjupat i ett IT-
baserat planeringsverktyg for att minska antalet olika datasystem.

6. Genom en omvénd planeringsmodell utifran kundernas krav kan kapacitetsplanering
ske utifrdn tillgidnglig ravarutillgdng vilket sikerstiller ett effektivt resursutnyttjande.

7. Verktyget bor kunna planera utifran sdgverkets kapacitet och ravarutillgdngar genom
kontroll och koordinering av det divergerande flddet till rasortering, mellanlager samt
produkter i arbete.

8. Modellen bor strdva mot att skapa jimna floden och/eller beldggning av resurserna
samt att beakta antalet konsekvensprodukter och dven ekonomisk utfall i samtliga
produktionssteg.

9. Den kortsiktiga produktionsplaneringen bor uppga till sex veckors planering, olika
postningsalternativ ska kunna jdmforas och man ska se hur de paverkar utfallet av

malprodukter respektive konsekvensprodukter genom aggregerad planering.

10. I modellen bor det finnas mojligheter att planerar utifran produkternas och med
hénsyn till rdvarans arstidsvariationer.

11. Det behovs effektivare verktyg for att 6ka produktiviteten genom anldggningen samt
minska stopptiden vilket uppgér till cirka 40 % av sdgverkens produktionstid.

57



Referenser

Carino, H. F. & Willis, D. B. 1999. Enhancing the profitability of a vertically integrated wood products system. 4
multistage modelling approach. Forest Products Journal, Vol. (51), No. (4), 37-44.

CGI. 2013. Information hdmtad fran www.logica.se 2013-02-02.

Christensen, L., Andersson, N., Carlsson, C. & Haglund, L. 2001. Marknadsunders6kning en handbok. Andra
upplagan. Studentlitteratur, Lund.

Greigeritsch, T., Gronalt, M. & Teischinger, A. 2007. Modelling the Wood Chain: Forestry — Wood Industry —
Wood Product Markets, Short and medium term production and material flow simulation in sawmilling
industry, Ghent University, Belgium.

Gronlund, A. 1992a. Sdgverksteknik del 1 Rdvaran. Specialbok, Skogsindustrins utbildning i Markaryd, AB,
Sveriges Skogsindustriférbund.

Gronlund, A. 1992b. Sdgverksteknik del 2 Processen. Specialbok, Skogsindustrins utbildning i Markaryd AB,
Sveriges Skogsindustriférbund.

Johansson, E. 2010. Optimerad Rdvarustyrning for Sagverksindustrin. Examensarbete., Umea universitet.

Johansson, J., Kylinger, M. & Waldermansson, M. 2012. Production planning in process industries, Working
Paper: LIU-IEI-WP12/0002, Department of Management and Engineering, Linkdpings University,
Linkoping, Sweden.

Kapp, S.B., Price, C.S., Turner, P. & Vermaas, H.F. 1999. A feasibility study on the development of an
integrated manufacturing planning and control system in the South African Sawmill Industry.

Karltun, J. & Berglund, M. 2010. Contextual conditions influencing the scheduler’s work at a sawmill,
Production Planning and Control, 21:4, 359-794.

Klein, L. 1994. Sociotechnical/organizational design. In: Karwowski, W. & Salvendry, G. (eds.) Organization
and management of advanced manufacturing. New York: John Wiley & Sons, 197-222.

Kvale, S.1997. Den kvalitativa forskningsintervjun. Lund: Studentlitteratur.

Maturana, S., Pizani, E. & Vera, J. 2010. Scheduling production for a sawmill, 4 comparison of a mathematical
model versus a heuristic, Computers & Industrial Engineering, 59, 667-674.

Nylinder, M. & Fryk, H. 2011. Timmer. Inst. for skogens produkter, SLU Uppsala.

Olhager, J. 2000. Produktionsekonomi. Lund: Studentlitteratur.

SDC 2011. Skogsindustrins virkesforbrukning samt produktion av skogsprodukter 2007-2011. SDC
Skogsnaringens [ T-foretag, Sundsvall.

Skogsstyrelsen. 2012. Skogsstatistik drsbok 2012, Skogsstyrelsen, Jonkdping.

Skogsindustrierna. 2013. Information hdmtad fran http://www.skogsindustrierna.se/ 2013-05-03.

Trost, J. 1993. Kvalitativa intervjuer. Lund: Studentlitteratur.

58



Bilagor
Bilaga 1. Intervjuguide foretag

Inledning

Jag kommer nedan att stdlla fragor som dr uppdelade enligt féljande steg féretaget,
produktionsplanering, styrande faktorer och produktionsplanerarens verktygsldda. Det forsta
steget handlar om sdgverksstruktur och vad som produceras.

e Foretaget
o Vilken ar din formella titel?

o Hur mdnga m3 sagad vara produceras per ar?
o Vilka traslag hanterar ni (gran eller tall eller bada)?
o Hur manga anstéllda arbetar pa sagverket?
o Kan ni beskriva kortfattat hur sagverket ar strukturerat fran inméatning, genom
anlaggningens samtliga processteg samt eventuell efterbearbetning?
Rita garna en skiss!
(alt. det kanske finns en fardig planskiss som du kan fa en kopia av)
o Vilka arbetar med planering pa sagverket?
o Vilken typ av kunder har ni?
o Hur ser relationen mellan produktion mot kundorder resp. mot lager ut?
(ex. léngsiktiga relationer med “standardorders”, tillfdlliga kundrelationer med

specifika orders etc.)

e Planerarens arbetsmetodik

o Kan ni beskriva den typiska arbetsprocessen/planeringsprocess?

o Kan ni beskriva planeringens samtliga steg och vad de innehaller?

o Vad upplever du idag som de mest tidsddande inslagen i planeringsarbetet?
o Vilken ar den vanligaste aterkommande ordern?

o Hur ser processen ut for den ordern?

o Vilka typer av steg finns det och vilka beslut fattas?

o Vilka beslut fattas inom de har stegen?

o Vilka slags mal maste ni uppfylla?
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o Vilka ar vanligt forekommande krav fran kunderna, respektive ledning?
o Vad skiljer ”specifika” order ifran den normala?

o Nar ni utfor den dagliga planeringen vilka kontakter tas?

o Vilken typ av information behdvs och fran vem?

o Vem star for vilka ansvarsomraden?

Roll och ansvaromrdden

o Niarbetar med planeringsfragor pa sagen och kan ni beskriva er roll?
o Vilka ar de vanligt férkommande arbetsuppgifter?

o Vilka ansvarsomraden ingar i er tjanst?

o Vilken typ av internt informationsutbyte ar vanligt forekommande?

o Vilka tillkommande arbetsuppgifter utfor ni fér att kunna produktionsplanera?

Drivkrafter och styrande faktorer

o Det finns ett antal drivkrafter och styrande faktorer for planeringsarbetet - vilka ar
dessa, exempelvis pris, kvalitetsutfall, ravara?

o Var kommer de ifran?
o Hur forhaller ni er till dem?
o Pavilket satt paverkar de?

o Vilka kan ni paverka respektive inte paverka?

Affirs- och produktionsprocessen

o Ni planerar utifran ett antal aterkommande kunder och hur ser det planeringsarbetet
ut?

o Kan ni beskriva det steg for steg?
o Hur paverkar kundernas krav planeringsarbetet?
o Vilka av kundernas krav &r styrande?

o Hur valjer ni att anpassa kundernas krav i planeringsarbetet?
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Styrande faktorer

Det andra steget handlar om vilka styrande faktorer som, produktionsplaneraren planera for i
planeringsprocessen?

e Planering och styrning

o Planering utifran kundorder resp. lagerpafylinad - hur styr langre kontrakt
planeringen? (ett kontrakt kan ses som en form av kundorder som stracker sig 6ver
en langre period)

o Kan ni beskriva en vanlig order och hur den planeringen ser ut?

o Hur paverkar det att den ”vanligaste ordern” ar vanligast?

o Varfor ar den vanligast?

o Hur tror du marknaden kommer att utvecklas?

o Kommer den hadr ordern fortsatta att vara den vanligaste? Eller vad kommer
framover?

o Hur paverkar foretagets malsattning av kunderna?
o Hur paverkar kundens malsattning foretaget?

o Hur paverkar kunderna processen?

e Sélj- och verksamhetsplanering

o Hur ser den kortsiktiga respektive den langsiktiga planeringen ut?
o Vilka system finns det for planeringen?

o Varfor ar de utformade sa?

o Anvander ni er av ett MPS-system?

o Hur ar ert system uppbyggt?

o Hur paverkar det din planering?

o Hur paverkar kundens 6nskemal ordergang? (tid, mm.)

o Vilka omvaérldsfaktorer beaktas i den kort- och langsiktiga planeringsprocessen (yttre
hot eller nya marknader)?
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O

O

O

Hur ser den framtida efterfragan ut?
Vilka nya marknader finns det?

Vilka kan komma och hur beméter den kommande marknaden?

Lagerstyrning

o Vad har ni for lagerkapacitet i dagslaget?

o Vilka lagerformer har ni?

o Varfor har ni valt den typen av lagerform?

o Vilken storlek och mangd vill ni halla?

o Varfor vill halla de har nivaerna?

o Vem eller vilka staller de har kraven?

o Hur beméter ni de har kraven?

o Hur paverkar marknaden storleken pa lagret?

o Kan ni beskriva ett aterkommande lagerproblem som beaktas i
produktionsplaneringen?

o Hur planerar ni for att problem inte ska uppsta?

Flaskhalsar

o Vilka vanligt forekommande begransningar férekommer i anlaggningen samt
driftstopp?

o Varfor ar de vanligt férekommande?

o Vilka tranga sektorer finns det i anlaggningen?

o Varfor uppstar tranga sektorerna pa de har platserna?

o Hur planerar ni for att minska problematiken med sakallade tranga sektorn?

o Vilka ar de styrande faktorerna?

o Hur arbetar ni for att minska kobildningen?
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e Materialplanering

O

@)

Vilka kvaliteter tillverkas i anlaggningen och i vilken omfattning?

Vilka ar de styrande faktorerna i valet av ravara?

Vilka ar de styrande faktorerna i tillgangen pa ravara?

Varfor ar de har faktorerna styrande?

Hur paverkar det planeringen?

Har ni mojlighet till vidareforadling hyvling, malning etc. och vilka ar tillganglig for er?
Hur paverkar det planeringen?

Finns det nagra problem eller begrdansningar inom vidareforadling och hur beméter
de har?

Inom produktionsplaneringen finns det en bestamd (kdrordning) turordning och hur
ser den ut?

Varfor har ni valt den typen av ordning?

j) Hur valjer ni att prioritera mer “vardefullare” produkter?

k) Hur arbetar ni for att minska omstallningstiderna?

Planerarens verktygslada

| den sista och avslutande delen kommer jag att fraga, vilka typer av verktyg som anvdénds
idag och vad som efterfrdgas.

e Tekniska hjalpmedel

O

Vilka systemstod eller verktyg anvander ni er av idag?

Varfor har ni valt de har verktygen?

Hur &r verktygen "uppbyggda” vilka funktioner finns i programmet?

Vad stodfunktioner fattas eller ar begransande i den nuvarande programvaran?
Vilka funktioner skulle du 6nska av framtiden?

Hur skulle det har tekniska stodsystemet vara utformat?

Kan ni beskriva hur ert affarsstodssystem fungerar?

Hur anvénder du det i din planering?
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Optimering

O

O

Finns det nagot optimeringsprogram for att maximera volym/utbyte av ravaran
och/eller ekonomiskt utfall?

Hur fungerar programmet?
Vilka funktioner ar avgérande for att uppna onskat resultat?

Arbetar ni med nagon form av flédesmodell (berdknar produktionshastigheten
genom sagverket) och vilken typ av information beaktas i modellen?

Arbetar ni med ndgon form av sonderdelningsmodell?

Vilken typ av information beaktas i modellen exempelvis pris och postningsmonster?

Linjidroptimering

O

@)

Anvander ni i planeringsarbetet nagon form av linjarprogrammering eller andra
simuleringsverktyg for att understodja beslutsfattandet?

Hur fungerar det och vad far ni for typ av information?

Avslutande fragor

Vilka typer av verktyg enligt ovan beskrivning tycker ni fungerar bast?
Beror det pa vilken typ av order?

Inom den planeringsprocessen som ni har, vad tror ni sarskiljer ert planeringsarbete
fran andra foretag och sagverk?

Beskriv kortfattat men karnfullt, vilka ni anser vara de fem viktigaste planeringsstegen
for en produktionsplanerare?
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Bilaga 2. Medverkande

Intervjuer med nio stycken produktionsplanerare pd respektive sagverk och en produktchef.

Produktionsplanerare och produktchef

Namn: Befattning: Foretag: Datum:
Andersson, N Produktionsplanerare Hilmer Andersson 19 Mars
Bergman, C. Produktionsplanerare Setra Skinnskatteberg 13 Mars
Nylinder, H Produktchef

Johansson, L Produktionsplanerare Vida Timber 6 Mars
Lundqvist, L Produktionsplanerare AB Karl Hedin 7 Mars
Matsson, L. Produktionsplanerare Siljan Timber 15 Mars
Piree, C Produktionsplanerare S6dra Timber 5 Mars
Ronnkvist, M Produktionsplanerare Moelven Valdsen 18 Mars

Gustavsson, K

Sthal, G Produktionsplanerare Holmen Timber 12 Mars
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Bilaga 3. Stopptidssystem

Nedan visas utdrag ur AXXOS Produktions- och stopptidsstatistikrapport fran februari 2013,
maj, september och november 2012.

2ds

Produktions- och stopptidsstatistikrapport

Utskriftadatum: 201.3-03-01
Tid=interyall- 2013-02-01 DI-00000 - 2013-02-28 23:58:50
Urwal: Awpdelning: Sy Produktionsplats: Sag;
Fordelning av stopptid
h Y
AL
_— [ — ] T
]
T
W by - Mklaiese O 110
[- =
W e (T T
L e iy Mg e EEL
- L T ————
| W Mt - B rowm
P B gy - bl (T rawm
— ] :.:_- Fa b g (94 ":,;:-
e
Total tid TT {tim): 672,00
Pranerad produktionstid PP (tim): 2p4.73
Werkllg produktienatid PT (tim): 187,79 55,083 %
Produktenstid utanfer plan tid [Tim]) 0,81
Total atopptid ST (tm): 123,93
E] belagd tid [tim): 984
Produktienstid utanfor order [fHm): 0,00
Stopporsaker
Beackrivning T (i) TN e Amdel av ET Angsl av PP
L] %1
Crwriga stopo - Posming 814,23 TB 107 45
Strilaggare - Kapachetshaist sirilaggare 402,57 55 6.5 28
SIOCEVANONING - Stockvandan: 44322 38 5.8 25
Kort stopp 355,53 533 47 20
Unoenvaning - Bidspump 324,88 -] 43 18
sdagrupp 1 - Bradavsiiljars grupo 1 HIET a1 41 18
Barkriv - Transporitr bark 260,47 15 3.4 15
Barkning - Earkmaskin 255,98 a0 3.4 14
Etigar - Kantverk Edgar 23322 M 29 13
sdggrupp 2 - Bradavekiljare grupp 2 220,47 a7 29 12
Plankaniagyg - Enstyckematars 1E5.47 a1 25 1.1
Siocivandning - Umarmingstransporior 1 173,45 & 23 1.0
Cnriga siopp - Rast 169,00 18 232 1.0
Sdagrupp 1 - Rundwridans 149,82 5 20 L]
Sdggrupp 2 - Inmatningstank grupp 2 135,52 33 18 0.&
Strolaggare - Reparaton STonamenng 131.68 5 1.7 or
Sdagrupp 2 - Bradavsiiljars grupo 3 130,05 a7 17 oy
TImmenntag 1 - MotEgringsiransponar 1 121,25 3 16 o7
Transportieer - Fils 118,55 7 1.6 o7
Plankaviagg - Snett | raysort 117,52 il 15 o7
antsckningar
Sidar 1
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AXX0S

INDUSTRISYSTEM

Siljan Timber

2ds. Produktions- och stopptidsstatistikrapport I
Utskrifrsdatum- 2002-06-01
Tidzizeervall: 2002-05-01 06:00:00 - 2002-06-00 01:00:00
Trval: Avwdelning: Siljan Timber, Produktionsplats: Sag
Tillginglizhet Firdelnimz av stopptid
e
A g S T i
B s Hems Ty T HE
E
e Fambsdrd 4 o T
[
L R
- W e T i
o W ki e | B Y
¥ I e g o a=
s W i, bl s
L e .y
el
Total 6id TT (fim}- 739,00
Planersd produlcionsrid PP (tim): x|
Verklig preduktionstid PT {rim): 195,50 50.33%
Predukrionstid ntanfsr plan 6d (Tim) 0,245
Total stoppid 5T (gim): 134.01
Ej belapd tid (fim): 0,49
Preduktionstid ntanfir order (dm): 1,34
Stopporsaker
Be:loiveing Tid {mim) Tillfillen  AndelavST Anded ov PP
) ()
Chwig soopp - Posming BOE3S ] 101 1
Sald ez - Foparation Stréhamiermg ITELD 10 T2 13
Simils o - Foxpacitesshrist sirdlggrs 4535 &3 8 2B
Eoat stopp 40338 660 30 1
Edswr - Famvark Edmr 351,20 48 14 LE
Srodinandning - Sockandar 33413 43 42 1.7
Sdzzupp | - Logposbdnk 3737 4 EL) ]
Flaiorr gy - Enstck ezt %998 3] 17 15
Sz 2 - Bridvdkdljoms g 2 /3T £ 5 14
Shgerpp | - Brdossddljare gpp 1 23007 &3 31 13
Baziming - Barkmackm 418 kv 1B 11
Catech - Sidotranspostr Caech 203,58 b1 15 1.0
Timmarintag 1 - Tinmerbond 18057 3l 22 oe
Chriga sbopp - Rast 17518 16 22 L)
Fdvastaring brader - Toppiap 17422 12 22 08
Shgerpp 3 - Brdossddljame spp 3 15788 7 21 0B
Chriga stopp - Uppsaant 15032 i ] 0B
Flaniorlags - Snet L mvmer 14732 b)) 18 %
Timmarintag 1 - Stegmatms 3 143,635 19 LE 07
Shzerme I - Inpatvingyhamk gropp 2 13203 kL L7 o7
Snocinndeing - Lmsmringsemspen | 121,78 2 L5 06
Amteckningar:
Sidar 1
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Siljan Timber
AXXO0S

INDUSTRISYSTEM

2ds. Produktions- och stopptidsstatistikrapport I
TUnloriftsdstum: 2002-09-28
Tidsimpervall: 200 2-09-00 DG:00:00 - 20020928 13:16:21
Trwal: Avdening Sag Produktionsplatz-Se;
Tillgiinzlighet Firdelninz av stopptid
108N
L
- MU =
[T p———— am
P
[P ——— am
e
W e .
s [ e A -
A [ —— -
Eo W eps s ma -
B o 1 ] e e 1P
o B -
.
Tetal sid TT (tim)- 657,27
Flanerad produktionscid PP (tim): 09 13
Verldig predukrismstid PT (tim): 178,78 58.75%
Predukrionstid niasfsr plan dd (Tim) 034
Tetal stopptid ST {tim): 120.45
Ejbelagd id (dm) 47
Predukrionstid nisefbr order (dm): 0,44
Stopporsaker
Bezloriveins Tid (mmim) Tillfallen Andel av 5T Andel av PP
() (%)
Crmige stopp - Povming 83130 31 ] 35
Edzar - Eantvearik Edgar Hi6 4 L] 1%
Shgermp * - Innatmingshank gropp 2 ;M\ B0 58 24
Foat stopp 41035 g3 53 23
Sealaggars - Fapacienbrist smabigms 2623 s 41 L5
B p— %732 ™ 37 15
Sdgzrupp | - Bradovidlias gy | 13662 7 i3 13
Bandiyto gropp 1 kg TH - Bandbyis 761 Sprickor 433 i 1 12
Flancarlagy - Ensrrkaemine 0637 47 30 12
Sdgzpp | - Ramdridas 2323 12 18 11
Cnxiga stopp - Dppemart 1530 1 25 1.0
Stodindindmng - Sioc i 145,50 3 24 0B
Timmarinteg | - Stegmatars. 3 13245 4 19 0B
Flaniarlagg - Avlagg for g 13242 n 18 67
Camch - Sidotamspotte Camch 12763 18 LB 0,7
Tremsporttner - Spin 12077 12 17 07
Tramsparttmr - Flis. 113 18 1.7 0.7
Flaniarligg - Gmer | mrper 10672 18 15 06
Bamdrts gupp | shg 25 - Bandbyts 25 Ingen smmarkning 1433 4 14 0.6
Cnriga stopp- Rast 10133 13 14 04
Sdgzpp § - Brsdmorddliars g 3 .32 px 14 0.6
Amtechkninzar:
Sidar 1
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2ds

Produkfions- och stopptidsstatistikrapport

L s Pl bt i Xofi2-14-30
Thds inteirvall: 20r2-11-01 0O-0000 - 2012-11-30 OScdsadd
Lirwal: Aydeining: Sl Produkdorsplals: i
Fordeining av stopptid
e
1th
= B L TR By
) L T T
. [ — et
- [T —— 1
aa W e # s g e
h [ I p— L=
1a [ LN T ——— L
e P ———
B g g bt g i T
e el -h
tu
Tetal tid TT [dim]: T, TR
Planaiad g odubtonstd PP (lim): 288 15
Wik produlticsstid PT (L) 167,52 63,03 %%
Prestubitio s bid wlanfer peai 262 Tim| 0z 3+
Total stegptad 8T (Lm): 110,23
Ej sl tid flinn): 15,23
Presfubitioistid wisnfes osdes (tm): 0,00
Stopoporssker
[ e Tl gmiim| TiHliln, Andalaw 5T Andal av PP
L] %l
et g s - Pocdni= g TIT A 4 "o T
1 a8 - Fagmaciei bkl w5 Aggdie L ' LT ]
Kt wassg SOEET BT BT r £
b= ki) - Erabpsuaralane 206,78 a4 ar 1,F
Hlspaiugs 1 - Bristasahildn grass 1 . ] EE £ ] 1.5
Turreei=tag 1- Tt FLT ] a8 % iz
Slaparups T - Brstasuhildne grass F 2452 -] 2 1,3
Sgpgiue s 7 - Iran s gulnink Sruss 7 TR T LT} 1,1
S a8 - Ho e S e 1y HEaT A 1) 1,1
0 g s - Ui Stait ChT ] 18 28 18
1 taiceeib2ier - Fla g BE L] 5 k-
Ceiiga s=ps - R LG ED 15 25 ¥ ]
Fhmerharing Sk - Topgisg LAY AR q 23 5.5
g s s - K= kST LS Y] i% 21 aE
Sl ockxlirdnd =g - SRy = S B340 T el o,
Bt tag - Harharacshi= ] 33 L8 ar
T orrreri=tag 1 - Smyrataie 3 198,15 E=] 1.3 aE
Sk =g - SRS e v e e R ] i L& e
Etkpar - Fa=baib Eibgar B0 38 L& o]
™ - Sl a2 Caleeh RS ] 3% L& o
Biiteckningar:
Slza: i
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Bilaga 4. OPT/TOC - Flaskhalsteori beskriven i Olhager (2000)

De nio OPT/TOC — regler sammanfattade, samt dven forklaringar (Olhager, 2000).

OPT/TOC-regel

Kommentarer

1 Balanserat flode, inte kapaciteten.

2 Utnyttjandegraden av icke-kritisk resurs styrs ej
av dess egen potential utan av ndgon annan
begrinsning i systemet.

3 Utnyttjande och aktivering av en resurs &r inte
samma sak.

4  En forlorad timmer i en flaskhals &r en forlorad
timmer for hela systemet.

5 En sparad timmer i en icke-flaskhals 4r en
betydelselds.

6 Flaskhalsar styr bade materialfldde och lager i
systemet.

7  Forsorjningspartiet bor inte — och manga ganger
skall inte — vara lika med produktionsprocessen
och i tid.

8 Ett produktionsparti skall variera i storlek bade
langs dess vdg genom produktionsprocessen och
itid.

9  Prioritet kan bara séttas genom analys av

systemet samtidigt verkande begrénsningar.
Ledtiden &r en funktion av planeringen.

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

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

Utnyttjandet av en icke-flaskhals innebér att den stoder
flaskhalsen. Aktivering innebér produktion utéver den
nivan som flaskhalsen kan ta emot. D4 skapas onodig
lagerhéllning.

Stalltid ska sparas i flaskhalsen for att maximera flodet.

Extra still kan utforas om det finns ledig tid.

Det ar viktigt att flaskhalsen utnyttjas till 100 % och att
storningar undviks.

Produktionspartiet i flaskhalsen kan delas upp i del

partier som transporteras vidare.

Stora partier i flaskhalsen for att fa 14g stélltidsandel och
sma partier i icke-flaskhalsar.

Faktiska ledtider beror pa beldggningsgraden,
partistorlek, stélltider, osv.
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