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Sammanfattning

Examensarbetets syfte dr att finna en lamplig metod for produktionsplanering av
substrattillverkningen i det nya sortimentet pA AB Kemikalia. Aven med vilken frekvens,
vecko- eller ménadsbestdllning, kunderna bor ldgga sina order ska undersokas. Mélet med
examensarbetet dr att ge forslag pa en produktionsplanering som uppfyller foljande kriterier:

1x  Jamnare beldggning (kapa topparna).
£+ Okad effektivitet i tillverkningen.
1x  Fortsatt hog leveransservice.

For att fa en bild av produkterna i nya sortimentet gjordes en ABC-analys. Volymvérdet for
varje produkt berdknades och utifrdn storleken pd volymvérdet gjordes en indelning av
produkterna i A-, B- och C-klass. Efterfridgan analyserades genom teorier om monster i
efterfragan och med hjélp av olika prognosmetoder. Ekonomiska orderkvantiteten berdknades
i ett forsok till att bestdmma tillverkningskvantiteter for produkterna. Resultatet av
berdkningarna visar pd att lageromséttningshastigheten ar for 14g for att den ekonomiska
orderkvantiteten ska kunna anvdndas som partiformningsmetod. Istéllet styrs
tillverkningskvantiteten vid varje tillverkningstillfille av efterfragan under farskhetstiden.
Eftersom analyserna som produkterna anvinds till méste utforas inom en viss tid, maste
kunderna ha tillgdng till produkter ndr prover kommer in pé& analys. Om inte
leveransservicenivan dr tillrackligt hog for alla produkter kan AB Kemikalias positions som
leverantor ifragaséttas. Istdllet delades produkterna med 14ng héllbarhetstid in i tvd kategorier:

1. Produkter som bestills av bade kunder som ldgger manadsbestillningar samt kunder som
lagger veckobestéllningar.
2. Produkter som bara bestills av kunder som ldgger manadsbestéllningar.

Produktionsplaneringsmetoder som har Overvigts &r kanban, cyklisk planering,
nettobehovsplanering samt bestdllningspunktsystem med bade kontinuerlig och periodisk
inspektion. Med det periodiska bestidllningspunktsystemet gir det att fd& en jamnare
beldggning i produktionen, om tillverkningen planeras sd att produkterna tillverkas olika
produktionsveckor. ~Som  periodlingd wvéljs 1 s& fall férskhetstiden s& att
tillverkningskvantiteten maximeras. Pa sd sidtt blir produktionen effektivare och
produktionskapaciteten = okar. Problemet &r att Dbestimma ett malvirde for
tillverkningskvantiteten. Malvdrdets storlek styrs av efterfrigan under farskhetstiden och
maste tdcka bestdllnings-, prognoskvantiteter och osdkerhet i efterfrigan fram till ndsta
tillverkningstillfille. For att detta ska ga maste mélvardet uppdateras regelbundet och pa sa
sdtt uppnds hog leveransservice. Darfor viljs periodiskt bestéllningspunktsystem som
planeringsmetod.

Kartldggningen av tilliggsorder och akutorder visar pa att tilliggsorder inte forekommer
frekvent samt att akutorder forekommer 1 princip inte alls. P& s& sitt ger
ménadsbestillningarna en rittvisande bild av efterfrdgan och det finns ingen anledning att
sluta med dem. Den storsta gruppen av produkter &r 30-dagarsprodukterna i kategori 1. For att
jdmna ut beldggningen 1 produktionen under de olika produktionsveckorna, maste
tillverkningen av ovriga produkter liggas om. Tillverkningen av 30-dagarsprodukter som
tillverkas i fulla satser kan styras sd att delar av tillverkningen ldggs pa produktionsvecka 2
och 4, da beldggningen tidigare varit lagre. Tillverkningen av 30-dagarsprodukterna i kategori
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2 laggs pé produktionsvecka 2 och 4, eftersom sidkerheten i efterfragan frdn ménadsbestillarna
ar hogre an for produkter som dven veckobestéllare ligger order pa. 60-dagarsprodukterna
laggs ocksa pa produktionsvecka 2 och 4 av utjimningsskal.

Den nya produktionsplaneringen baseras pd att sd stora tillverkningskvantiteter som
lageromséttningshastigheten tillater tillverkas vid varje tillverkningstillfalle. For att skydda
mot variationer i efterfrdgan mellan tillverkningstillfallena anviands sidkerhetslager. P4 sa sitt
kommer mélet med en effektivare produktion att uppnds. Sékerhetslagret samt det att
kunderna nu sjdlva kommer att kunna ldgga bestdllningar for varje farskhetsperiod bidrar inte
bara till att tillverkningen blir effektivare, utan ocksd att malet med en fortsatt hog
leveransserviceniva uppfylls. Ett annat mal med den nya produktionsplaneringen &r att
tillverkning av en produkt bara ska ske en gang per firskhetsperiod, vilket innebir att ocksa
produktionskapaciteten i produktionen har okat.

I1I



Abstract

Abstract

The purpose of this Master’s thesis is to find a suitable method of production planning for the
production of the new assortment of substrate at AB Kemikalia. How often in reality should
costumers place their weekly or monthly orders is also examined. The aim with the Master’s
thesis is to give a suggestion for production planning that meets the following criteria:

1 More balanced capacity (cut the peaks).
1x  Increase the efficiency in the production.
1 High delivery service.

To get a picture of the products in the new assortment, an ABC-analysis was carried out. The
value of volume for each product was calculated and depending in the size on the value of
volume, the products were divided to A-, B- and C-class. The demand was analysed with
theories about patterns in the demand and with the help of different methods of production
planning. The economic ordering quantity was calculated to try to determine what quantities
of the products to produce. The result of the calculations points to an inventory turnover rate
that is too low to make it possible to use the economic ordering quantity for lot sizing.
Instead, the quantities that are to be manufactured are decided by the demand during the
freshness time of the product. Because the analysis that the products are used for must be
performed within a certain time, the customers must have access to products when samples
come. If the delivery service level isn’t high enough for all of the products, AB Kemikalia’s
position as supplier can be questioned. Instead the products, with a long best before time,
were divided into two categories:

1. Products that are ordered both by customers that place monthly orders and customers that
place weekly orders.
2. Products that are only ordered by customers that place monthly orders.

Methods for production planning that have been considered are kanban, cyclical planning,
material requirement planning, continuous review system and periodic review system. With
the periodic review system it is possible to get a more balanced production capacity if the
production is planned in such a way that the products are produced in different weeks. In that
case, the length of the period is chosen to be the freshness time of the product so it’s possible
to maximise the production quantity. In that way, the production becomes more effective. The
problem is to choose a target inventory level. The value of the target inventory level is
dependant on the demand during the freshness time of the product and must cover ordered,
forecasted quantities and uncertainties in the demand between production occasions. To make
this possible, the target inventory level must be regularly updated so that a higher level of
delivery service can be achieved. That is the reason why the periodic review system has been
chosen as the method of production planning.

The survey of additional and urgent orders shows that additional orders don’t occur frequently
and urgent orders almost don’t occur at all. In that way, the monthly orders give an accurate
picture of the demand and there is no reason to stop them. The biggest group of products is
the 30-day products in the first category of products. To balance the capacity during the
different productions weeks, the manufacturing of the other products must be changed. The
manufacturing of the 30-day products that are to be manufactured in full lots can be directed
so that parts of the manufacturing are done during the second and fourth weeks of
manufacturing, when the usage of the capacity earlier has been low. The manufacturing of 30-
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day products in the second category of products is changed to the second and fourth weeks of
manufacturing, because of the accuracy in the demand from the customers that make monthly
orders is higher than for products that also customers that make weekly orders order. The
manufacturing weeks of the 60-day products are also changed to the second and fourth week,
to balance the capacity in the production.

The new production planning is based on as large quantities as possible, that the inventory
turnover rate allows, being manufactured at each occasion of manufacturing. To protect
against variations in the demand between the occasions of manufacturing, safety stocks are
used. In that way, the aim of a more effective production can be achieved. The safety stock
and the fact that the customers themselves will be able to make the orders for each freshness
period, don’t just contribute to making the production more effective, but also to achieving
the aim of a continued high service level. Another aim with the new production planning is to
just manufacture each product once per freshness period, which means that also the capacity
in the production will be increased.
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Inledning

1. Inledning

Detta kapitel beskriver bakgrunden till examensarbetet.

1.1 Bakgrund

Ett av AB Kemikalias produktstrategiomraden ar laboratorieservice for mikrobiologiska
analyser. Inom detta omrdde finns tillverkningen av substrat. Substraten har tidigare
uteslutande bara kunnat kopas pd flaska, kallat “det gamla sortimentet”. Kunderna,
laboratorierna, har sedan sjilva fitt dispensera substratet pé plattor eller i ror, beroende pd vad
analysen krédver. Tidigare fanns det tre stora analysforetag i Sverige: KM Lab, AnalyCen och
Svelab. KM Lab och Svelab kdptes for ett par ar sedan upp av ett utlindskt analysforetag,
ALcontrol AB. P4 ALcontrol haller man nu pa att rationalisera sin verksamhet. Antalet
laboratorier ska minska medan de laboratorier som finns kvar ska specialisera sig inom ett
kunskapsomréde, istillet for att som tidigare ha kunskaper inom ett brett omrade. Ett led i
denna rationaliseringsprocess dr att ALcontrol har lagt ut sin substrattillverkning pé
outsourcing.

AB Kemikalia och ALcontrol forhandlade fram ett avtal som innebar att AB Kemikalia tog
over ALcontrols substrattillverkning. I och med det nya avtalet med ALcontrol, borjade AB
Kemikalia att forutom flaskor ocksa ska tillverka substrat i plattor och ror, kallat det nya
sortimentet”. Idag gér substrattillverkningen med vinst, men man vill 6ka lonsamheten. For att
hoja 10nsamheten behdver produktionsplaneringen forbéttras. P4 grund av de fasta
kostnaderna 1 tillverkningen blir produktionen effektivare ju storre kvantiteter som tillverkas
vid varje tillverkningstillfdlle. Dagens produktionsplanering ar inte optimal i detta hdnseende.
For att produktionen ska bli effektivare och beldggningen jimnare vill AB Kemikalia att
planeringen av produkterna i ’det nya sortimentet” ska analyseras, for att finna en lamplig
metod for produktionsplanering. Den viktigaste begransningen att ta hinsyn till vid
framtagningen av den ny produktionsplanering dr produkternas farskhetstid. Farskhetstiden ér
den tid som produkterna kan ligga pd lager. Har inte produkterna ldmnat lagret innan
farskhetstidens slut, méste de kasseras. Firskhetstiden pé produkterna i substrattillverkningen
ar halva hallbarhetstiden. P& grund av  produkternas  firskhetstid, beror
tillverkningskvantiteterna pd produkternas lageromséttningshastighet. Om storre kvantiteter
tillverkas @n vad som sdljs under farskhetstiden, maste alltsa Overskottet kasseras. For att
produktionsplaneringen ska vara optimal, méste hinsyn tas till farskhetstiden.
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2. Syfte och mal

Detta kapitel specificerar syfte och mdl med examensarbetet.

2.1 Syfte

Examensarbetets syfte dr att finna en ldmplig metod for produktionsplanering av
substrattillverkningen i1 ’det nya sortimentet” pd AB Kemikalia. Aven med vilken frekvens,
vecko- eller manadsbestéllning, kunderna bor ldgga sina order ska undersokas.

2.2 Mal

Malet med examensarbetet dr att ge forslag pa en produktionsplanering som uppfyller
foljande kriterier:

1x  Jamnare beldggning (kapa topparna).
£+ Okad effektivitet i tillverkningen.
1x  Fortsatt hog leveransservice.
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3. Avgransningar

[ detta kapitel redovisas examensarbetets avgrinsningar.

Examensarbetet avgriansas pd foljande sitt:
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Examensarbetet utgdr fran nuvarande forutsittningar med avseende pa efterfrigan,
artikeldata, kunder etcetera.

Examensarbetet géller substrattillverkningen och endast utvalda artiklar ur “det nya
sortimentet”, se bilaga 1.

Rématerialtillforseln antas ske utan storningar, alltsd utan att péverka tillverkningen av
substrat.

Leveranserna till kund ska ocksa fortsittningsvis ske en géng i veckan.
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4. Metod

Kapitlet avser att beskriva tillvigagangssdttet. Tillforlitligheten och felkdillor behandlas i
kapitel 10.

4.1 Tillvigagangssatt

Till att borja med bestimdes syfte, mdl och avgrinsningar for examensarbetet tillsammans
med foretaget och handledare. For att f en helhetsbild av nulidget pa foretaget, paborjades
examensarbetet med utforandet av en nuldgesbeskrivning. Intervjuer av personal frin olika
delar av foretaget utfordes for att fa en djupare forstaelse av forutsittningarna for det fortsatta
arbetet. Forutom intervjuer, genomfordes ocksd praktik pd olika avdelningar pa foretaget.
Kontakt togs dven med AB Kemikalias kunder till ”det nya sortimentet”, for att fa insikt i
deras arbetssitt och eventuella svarigheter som de upplever knutna till problemomrédet.

Nér forsta fasen av examensarbetet var avslutad, fortsatte arbetet med att bygga en teoretisk
referensram. Denna teoretiska referensram skapades med hjdlp av litteraturstudier och
informationssokning pa Internet.

I fas tre har en analys gjorts av nulidget. Analysmetoderna har valts utifrdn kénda teorier.
Analysen har gjorts genom att nuldget har jamforts med teorier, som gar att applicera pa
problem av detta och liknande slag. ABC-analysen anvéndes for att f4 en bild av de olika
produkternas virde och servicenivaer i forhallande till varandra. Efterfrdgan analyserades
genom teorier om mdnster 1 efterfrdgan och med hjilp av olika prognosmetoder. Ekonomiska
orderkvantiteten berdknades i ett forsta forsok till att bestimma tillverkningskvantiteter for
produkterna. Vilken produktionsplaneringsmetod som skulle anvéndas, bestimdes genom att
kidnda metoder jimfordes om hur de uppfyllde mélen for examensarbetet. Den data som
analyserats har samlats in under forsta fasen som beskrivits ovan. Analysen har slutligen legat
till grund for det forslag som presenteras i kapitel 9.
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5. Teori

[ detta kapitel presenteras de teorier som ligger till grund for examensarbetet.

5.1 Material- och produktionsstyrning

Effektiv material- och produktionsstyrning (MPS) dr en forutsdttning for att till exempel
kunna ge kunder leveransloften och anvdnda tillgdnglig kapacitet i produktionen pa ett
effektivt sitt (Vollmann et al., 1997). Materialstyrningens huvudfunktioner bestar av att svara
for att det finns tillrdckligt med material for att tdcka produktionens behov samt att
materialnivin och antalet material ar vdl avpassat med hénsyn till bland annat
lagerhallningskostnaden for materialet (Segerstedt, 1999). En av avgridnsningarna i detta
examensarbete dr att materialtillforseln antas ske utan storningar, se punkt 3 i avsnitt 1.4,
vilket alltsd innebér att materialstyrning inte kommer att behandlas vidare i denna rapport.
Istéllet &r det produktionsstyrning som examensarbetet avser.

Foretag som tillverkar mot lager anvinder MPS for att veta hur mycket av och ndr varje
slutprodukt ska tillverkas. Denna output kommer av prognoser for slutprodukterna och
kundorder. Nér tillverkningen helt sker mot kundorder har foretaget i regel inget lager for
slutprodukter. (Tersine, 1998)

5.2 Planeringsmetoder

Det finns olika metoder for att bestimma hur mycket av en produkt som ska tillverkas och
nédr. I foljande avsnitt presenteras de olika metoder som Gvervégts. Figur 5.1 visar vilka
aktuella planeringsmetoder som finns.

Orderkvantitet

Fast Variabel
7]
S Fast Cyklisk planering Periodisk bestallningssystem
=
%’ Bestallningspunktsystem Nettobehovsplanering
ey Variabel
©
5 Kanban

Figur 5.1: Klassificering av 6vervidgda planeringsmetoder.
(Kélla: Olhager & Rapp, 1985)

5.2.1 Fast orderkvantitet

Svaret pa fragan - hur mycket ska tillverkas av en produkt vid varje ordertillfille kan vara
partiformning av nagot slag. Att ha produkter liggande pé& lager kostar pengar.
Lagerhallningskostnaden bestdr frimst av kostnaden for det bundna kapital och uppstar
genom att kapitalet som &r bundet i lagret skulle kunna ha anvénts till annat, till exempel
investeringar. Ju mer produkter som finns pa lagret desto hogre blir lagerhdllningskostnaden.
Samtidigt som lagret ska vara sd litet som mojligt for att minimera lagerhdllningskostnaden,
behover det vara stort nog for att minska antalet ordertillfillen och omstéllningar i
produktionen.
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Ekonomisk order kvantitet (EOQ), dven kallad Wilsonformeln, bestimmer den kvantitet som
ger lagsta drliga lagerhdllningskostnad och orderkostnad. EOQ géller egentligen bara vid
jamn arsforbrukning. (Andersson et al, 1992) Formel for EOQ har foljande utseende
(Segerstedt, 1999):

_ 2D e,
qopt p @l
D = behovet eller efterfragan av varan under ett ar
q = orderkvantitet vid varje pafyllnad
¢, = ordersdrkostnad per pafyllning
ci = lagerhdllningssédrkostnadsrinta
p = pris pé varan

Optimala orderkvantiteten ar dér totalkostnaden har sitt minimum. Totalkostnaden dr summan
av ordersdrkostnaden per &r och lagerhallningssirkostnaden per ar.

Totalkostnad

Ordersarkostnad

Kostnad
Lagerhallningskostnad

> .
Orderkvantitet

Figur 5.2: Grafisk bild av EOQ.
(Kaélla: Olhager, 2000)

Ansatsen for att bestimma optimala orderkvantiteten bygger pa foljande antaganden
(Krajewski & Ritzman, 1999):

1 Efterfragetakten dr kénd och konstant.

¥ Det finns inte nigra begrinsningar av partistorlekarna.

¥ De enda kostnaderna att ta hénsyn till dr lagerhallningskostnaden och den fasta kostnaden
for att tillverka ett nytt parti.

1x Beslut for varje artikel kan goras oberoende av varandra.

¥ Ledtiden &r kénd och konstant.

Om alla fem antagandena ir uppfyllda blir den orderkvantiteten optimal. Aven om det dr
vildigt séllan som de fem antagandena uppfylls, &r EOQ &nda en acceptabel approximation av
den genomsnittliga partistorleken. Optimala orderkvantiteten dr alltsd bara ett ungefirligt
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virde. Bade lagerhallningssirkostnaden och ordersidrkostnaden dr svar att bestimma och
arsforbrukningen &r oftast baserad pa prognoser. Runt optimum kan det finnas andra
partistorlekar som bara ger en liten extra kostnad. Eftersom optimala orderkvantiteten bara ar

en ungeférlig siffra bor den avrundas efter de praktiska omstdandigheterna. (Andersson et al.,
1992)

Forutom ekonomisk orderkvantitet finns det ocksd andra partiformningsmetoder med fasta
orderkvantiteter. Ett exempel pé detta &r att partiformning ocksa kan ske utifrdn begriansningar
1 produktionsutrustning. Om efterfragan pa en artikel som tillverkas i fasta orderkvantiteter ar
extra hog kan det hinda att den fasta orderkvantiteten inte riacker till. I de fallen maste storre
kvantitet tillverkas, forslagsvis en multipel av den fasta orderkvantiteten, for att undvika
brister. (Krajewski & Ritzman, 1999)

5.2.2 Bestallningspunktsystem

For artiklar med jaimn och oberoende efterfragan kan nér och i vilken kvantitet artikeln ska
tillverkas bestimmas med hjdlp av ett bestdllningspunktsystem. Med oberoende efterfragan
menas artiklar for vilkas efterfrdgan inte dr beroende av andra artiklar som finns i lager. Det
finns bestillningspunktsystem dér inspektion av lagernivéer gors efter varje uttag frén lagret
och avgdr om det &r tid att fylla pd lagret igen. Nar lagret fylls pa sker det genom en fast
kvantitet, till exempel ekonomiskt optimala orderkvantiteten. Lagernivdn som signalerar for
pafyllnad om den underskrids kallas bestédllningspunkt (BP), se figur 5.3, och berdknas enligt
foljande for bestillningspunktssystem med kontinuerlig inspektion av lagernivéer: (Krajewski
& Ritzman, 1999)

BP = forvintad efterfragan under ledtiden + sékerhetslager

Lagerniva A

Bestéllnings-
punkt

>
Tid
Figur 5.3: Bestéllningspunktsystem med kontinuerlig inspektion. Efterfrdgan &r ojamn och ledtiden varierar.
(Kaélla: Segerstedt, 1999)

En annan version av bestéllningspunktsystem ar nér kontrollen av lagernivaer gors periodvis.
Tiden &r konstant mellan varje inspektion av lagernivd. For att kunna anvinda sig av detta
system mdste beslut tas om periodens lingd mellan inspektioner samt till vilket virde som
lagrets ska fyllas upp till vid varje inspektion, se figur 5.4. Periodens ldngd kan vara vilket
passande intervall som helst, till exempel frdn mandag till mdndag. Annan ldngd kan vara den
genomsnittliga tiden det tar for den ekonomiska orderkvantiteten att forbrukas. Anvinds
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ndgon annan partiformningsmetod kan perioden lingd bestimmas helt enkel genom att
dividera arsforbrukningen med den framriknade partistorleken. (ibid)

Lagernivig

Malvirde

Ledtid g
t .
l¢— Skyddsintervall e)l Tid

Figur 5.4: Bestillningspunktsystem med periodisk inspektion. Efterfragan ar ojamn och ledtiden konstant.
(Kélla: Krajewski & Ritzman, 1999)

Precis som en bestdllningspunkt bestims for varje artikel i1 det kontinuerliga
bestéllningspunktsystemet, bestims ett malvdrde for lagernivan for varje enskild artikel i det
periodiska bestédllningspunktsystemet. Ordern som ldggs vid varje inspektion maste var stor
nog for att ticka efterfrigan under nista period samt under ledtiden. Periodens lingd och
ledtiden kallas tillsammans for skyddsintervall. En grundliggande skillnad mellan
kontinuerligt och periodiskt bestdllningspunktsystem dr tiden som behdvs for att skydda mot
brister. Sékerhetslager anvéinds for att forhindra att brist uppkommer. Enda gangen som brist
kan uppstd i det kontinuerliga bestdllningspunktsystemet dr under ledtiden medan i det
periodiska kan brist uppsta under skyddsintervallet. Denna skillnad gor att sédkerhetslagret i de
tvd bestillningspunktsystemet blir olika stort. (ibid)

5.2.3 Nettobehovsplanering

Nettobehovsplanering (forkortat till MPR fran engelskans Material Requirements Planning)
beaktar, till skillnad frdn ett bestdllningspunktsystem, artiklars eventuella beroende av
varandra. Att en artikel &r beroende av en annan, menas med att efterfrigan av en artikel gar
att hirleda frin efterfrdgan av en annan artikel, beroende efterfragan. (Vollmann et. al, 1997)

Enligt Segerstedt (1999) &r MPR mojligt om:

¥ Produktionsplanen for slutprodukterna uppdateras rullande.

1r Artiklarnas inbordes beroende, produktstruktur, dr specificerad och tillgénglig i ett register.
1x Samtliga artiklars rétta lagerniva finns tillgénglig i ett register.

1x Samtliga artiklars ledtider finns tillgdngliga i ett register.

Varje kolumn i MPR-matrisen motsvarar en period som oftast dr en vecka lang. Antalet
perioder i matrisen kallas planeringshorisonten och ar det antal perioder som planeras i taget.
Praktiskt &r att vidlja planeringshorisontens lingd minst lika ldng som den ldngsta totala
ledtiden som finns i de olika produktstrukturerna. Kundorder och prognoser for de oberoende
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artiklarna bryts ner till bruttobehovet av de beroende artiklarna ldngre ner i produktstrukturen.
Nettobehovet berdknas sedan utifrdn lagernivd, pdgdende produktion och gjorda order.
Orderkvantiteten bestdms ofta med hjilp av nagon partiformningsmetod, till exempel EOQ.
(Vollmann et. al, 1997)

Period
112 3)]|4]5
Bruttobehov
Inleveranser
Lager |
Orderstart

Figur 5.5: Grundprotokollet som anvénds vid nettobehovsplanering.
(Kélla: Vollmann et. al, 1997)

5.2.4 Cyklisk planering

Cyklisk planering anvdnds ndr det finns betydande begrinsningar i produktionssystemets
kapacitet. For att flaskhalsen i produktionen ska utnyttjas maximalt dr det viktigt att den alltid
har material att bearbeta. Darfor baseras den cykliska planeringen pa den begriansande
resursen 1 produktionssystemet. Enligt Olhager (2000) dr cyklisk planering limplig att
anvénda vid:

1 Stabil efterfragan.
¥ Begrédnsad produktionskapacitet.
¥ Bestdmd produktmix dver en ldngre tidsperiod.

Den cykliska planeringen innebdr att produkterna tillverkas i cykler ett bestimt antal ganger
per ér. Tillverkningen upprepas i perioder om konstant lingd, till exempel med en vecka som
basperiod. Varje cykel upprepar tillverkningen och alla produkter tillverkas med samma eller
med multiplar av ett konstant intervall. Med cyklisk planering vill man kontrollera och styra
kobildningen vid arbetsstationer. (ibid)

5.2.5 Kanban

Kanban betyder “kort” pd japanska och kanbansystemet har utvecklats av Toyota. Kanban &r
ett informationssystem som anvinder “kort” vid beordring av material och produktion. Det
finns tva olika typer av “kort”: produktionskanban och transportkanban. Produktionskanban
anvands till att forse en tillverkande arbetsstation med information. Transportkanban anvénds
for att hdamta nytt material till en forbrukande arbetsstation. (Olhager, 2000)

Produkterna hanteras och transporteras mellan olika produktionsstéllen i standardiserade
behallare. Nir en sadan behdllare ar tom, féstes ett transportkanban pd den och skickas till
foregdende arbetsstation. Detta transportkanban flyttas dédr over till en full behallare och
skickas tillbaka till den arbetsstation varifrin den tomma behéllaren kom. En
produktionskanban féstes pd den tomma behéllaren for att signalera om start for produktion av
produkten. (Segerstedt, 1999)

5.3 ABC-analys

ABC-analys anvénds till att dela in produkter i olika grupper. Produkterna inom en sddan
grupp kan pé sd sitt styras med likartade metoder. Vanligast ar att gruppera produkterna efter
volymvirdet. Volymvérdet berdknas enlig foljande ekvation: (Axsiter, 1991)
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volymvirdet = forbrukning (st/ar) - vardet (kr/st)

For de flesta foretag géller att en forhdllandevis liten del av produkterna stdr for en stor del av
det totala volymvérdet. Denna ojamnhet i fordelningen av volymvirdet har ge upphov till
80/20-regeln. Regelns namn har uppkommit fran att det oftast gar att finna att 20 procent av
produkterna pé ett foretag stir for 80 procent av det totala volymvirdet. Forhallandet behdver

inte vara 80/20, men en stor del av omsittningen brukar komma frén en liten del av antalet
produkter. (ibid)

Foretagets produkter delas oftast in i1 tre olika klasser: A, B och C. En produkts
klasstillhorighet beror pa produktens volymvirde. Klassindelningen gors sé att ungefir 5-20
procent av de produkterna med hogst volymvérde A-klassas, 10-50 procent av produkterna
med nist hogsta volymvérdet B-klassas och resterande produkter C-klassas. Eftersom de A-
klassade produkterna stdr far sd stor del av omsittningen &r de extra viktiga ur
leveransservicesynpunkt. (Segerstedt, 1999)

ABC-analysen har sina begridnsningar. Ingen hdnsyn tas till om produkter dr i borjan pa
produktlivscykeln, eftersom analysen ger en 6gonblicksbild av en given situation. Inte heller
ndgon hédnsyn tas till att forsdljning av A-klassade produkter kan g& forlorad om en
kompletterande C-produkt har lag leveransservice. (ibid)

5.4 Prognosmetoder

Om leveranstiderna i ett foretag dr kortare &n ledtiderna, méste prognoser anvédndas. Att
forutse efterfragan kan vara svért, eftersom den kan variera mycket. Med prognoser forsoker
man hitta monstret i efterfragan utifrén tillgénglig information, se figur 5.6. Det finns fem
grundldggande monster pa efterfrigan: (Edlund & Hogberg, 1993)

1x  Horisontell efterfragan varierar runt ett konstant medelvérde.

1x Trend gor att medelvérdet av efterfragan systematiskt 6kar eller minskar.

1r Sdsongsvariation &r ett upprepat monster av Okning eller minskning av efterfragan
beroende pé vilken vecka, minad, etcetera det r.

1x  Cyklisk efterfrigan dr en mindre forutsidgbar gradvis minskning eller 6kning av efterfragan
under ldngre perioder, ar eller lingre.

1x  Slumpmdssig variation i efterfrdgan som inte gér att prognostisera.
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Figur 5.6: Fyra monster som kan forekomma i efterfrdgan. Y-axeln betecknar kvantitet och har enheten styck.
(Kaélla: Tersine, 1998)

For prognoser som gors over efterfrdgan i ndrtid dr det intressanta efterfragan pa individuella
produkter. Till skillnad frdn pé ldngre sikt d& den totala forsdljningen &r det intressanta att
prognostisera. Envariabeltekniker dr de prognosmetoder som &r vanligast att anvidnda for
prognostisering pa kort sikt. De &r relativt billiga och exakta. Det gar dven att anvéinda
flervariabeltekniker, men dessa anvinds i regel inte nir prognoser for ndrtiden ska goras.
Flervariabeltekniker anvénds da variabeln som ska prognostiseras ér beroende av en annan
variabel som &r ldttare att prognostisera. Regressionsanalys anvdnds for att bestimma
variablernas inbordes beroende. Flervariabeltekniker kostar mycket mer 4n envariabeltekniker
och tar ldngre tid att utveckla, utan att det behover innebéra att de blir mer exakta. (ibid)

5.4.1 Glidande medelvarde

Envariabeltekniker bygger pd medelvéirdet av efterfrigan. Med metoden for det glidande
medelvirdet bestdms prognosen for nésta period genom att medelvérdet berdknas for n antal
perioder tillbaka i tiden. (Tersine, 1998) Det glidande medelvérdet berdknas enligt foljande
ekvation (Segerstedt, 1999):

_ (D *D,+.4D,,)

F,
n
Fi. = prognos for period t
Den = verklig efterfragan for period t-n
n =  antalet perioder som tas med i berdkningen av det glidande medelvirdet

For att motverka den slumpmaéssiga variationen i efterfrdgan vill man vélja ett storre virde pa
n. Samtidigt ska inte antalet perioder som &r med i berdkningarna vara for stort, for da
anpassar sig det glidande medelvirdet ldngsammare till en systematisk fordndring i
efterfraigan. Om det finns en trend i efterfrigan kommer det glidande medelvirdet att alltid
sacka efter den verkliga efterfrdgan. Slutsatsen dr att det glidande medelvéirdet ddmpar den
slumpmissiga variationen, tar hinsyn till trender med viss fordrojning samt kompenserar inte
for sdsongsvariationer. (Tersine, 1998)

11
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5.4.2 Viktat glidande medelvarde

Till skillnad frdn enkel glidande medelvirde, viktas efterfrigan for varje period nir det
viktade glidande medelvdrdet berdknas. Genom att metoden ldgger tonvikt pd senaste
periodens efterfraigan, kommer metoden att svara bdttre pa systematiska fordndringar i
efterfragan &n vad det enkla glidande medelvirde gor. Trots detta kommer prognosen dnd4 att
sacka efter nir en trend forekommer i efterfragan. Ekvationen for det viktade glidande
medelvirdet dr enligt foljande: (Krajewski & Ritzman, 1999)

F, =06, +03D,, +0,1D,,

Exemplet for att &skddliggora formeln dr for berdkningen av det viktade glidande medelvardet
for tre perioder tillbaka i tiden. Summan av vikterna ska alltid vara 1,0.

Viktat och enkelt glidande medelvirde har samma nackdelar. Det tar resurser i ansprak att
hélla sig med den méngd av data som behdvs for att berdkna medelvérdet for varje period.
Kostnaden for att hadlla sig med ett sadant register maste balanseras mot prognosernas
anvandbarhet. (ibid)

5.4.3 Exponentiell utjamning

Exponentiell utjdmning dr det mest anvdnda formella prognosmetoden pd grund av sin
enkelhet. Metoden gér ut pa att en del av felet frdn foregdende period anvdnds for att justera
prognosen for nistkommande period. Prognosen beréknas enligt foljande ekvation: (Tersine,

1998)

F =F_+alE

o = utjaimningskonstant

E.i =  feletiprognosen for period t-1 och berdknas enligt:
E_ =D,_ -F

For att kunna berdkna prognosen forsta gdngen som exponentiell utjimning anvénds, krévs ett
virde pd foregdende periods prognos. Detta virde sétts antingen till foregaende periods
verkliga efterfrigan eller om det finns data pd efterfrdgan tillbaka 1 tiden, beréknas
medelvirdet av denna. Initialvdrdets paverkan pa metodens resultat minskar med tiden,
eftersom metoden tar mindre och mindre hinsyn till tidiga perioders efterfragan. (Krajewski
& Ritzman, 1999) Virdet pd a viljs mellan 0 och 1. Det valda vdrdet bestimmer hur stor
tonvikt som ldggs pd efterfrigan under perioderna i nértid. Hoga virden pd o innebér att
prognosen paverkas i hogre grad av slumpmaissiga variationer och didrmed reagerar snabbare
pa systematiska fordndringar. Mindre vdrden pa a gor att prognosen blir mer konstant.
(Segerstedt, 1999)

Precis som med enkelt och viktat glidande medelvirde anpassar sig exponentiell utjimning
langsamt till systematiska foréndringar i efterfrigans medelvirde. Prognosfelet kan bli mindre
for hoga a-varden. Trots det kommer det dnda att forekomma en fordrdjning i prognosen nér
det forekommer systematiska fordndringar i medelviardet. Om o-vdrdet som ger bist

prognoser ér stort, > 0,50, tyder det pd att en mer raffinerad metod behdver anvindas.
(Krajewski & Ritzman, 1999)

12
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5.4.4 Trendjusterad exponentiell utjamning

Da en trend forekommer i efterfrdgan dr trendjusterad exponentiell utjgmning den metod som
anvinds mest i praktiken for att berdkna prognoser. Med den metoden utjimnas bade
medelvirdet och trenden, varfor tvd utjimningskonstanter behovs. Ekvationerna som anviands
for trendjusterad exponentiell utjgmning ér foljande: (Krajewski & Ritzman, 1999)

A =aD_ +(-a)4_,+T.,)
Tt—l = :B(Ar—l - AI—Z) +(1 _:3) D—I—Z

F=4,+T,

A1 = exponentiellt utjgmnat medelvirde av serierna under period t-1
Tei = exponentiellt utjgmnat medelvérde av trenden under period t-1
o = utjaimningskonstant for medelvérdet

B = utjagmningskonstant for trenden

For att kunna uppskatta nuvarande trend, subtraheras medelvirdet av serierna under
nuvarande period med medelvirdet for foregdende period. Med medelvdrdet av en serie
menas att for en period som é&r till exampel fyra veckor, berdknas medelvérdet per vecka.

(ibid)

5.4.5 Sasongsvariation i efterfragan

Sdsongsvariation innebidr att efterfragan upprepade ganger okar eller minskar beroende pa
tidpunkten, dag, vecka, upp till ett ar. Det finns olika metoder for att goér prognoser nir det
forekommer sdsongsvariation i efterfrdgan. For att prova effekten av en sddan prognos har
bara en metod anvints. Multiplicerbara sdsongsmetoden beskrivs 1 fyra steg av Krajewski &
Ritzman (1999):

1. Berdkna for varje &r den genomsnittliga efterfrdgan for varje sdsong genom att dividera
den arliga efterfrigan med antalet sdsonger per 4r.

2. Dividera verklig efterfragan for varje sdsong och ar med den genomsnittliga efterfrdgan per
sdsong. Detta ger ett sdsongsindex.

3. Beridkna det genomsnittliga sdsongsindexet for varje sdsong.

4. Berdkna prognos for varje sdsong under nésta ar.

5.4.6 Prognosfel

For att virdera en prognosmetod, vill en beslutstagare veta hur pass fel prognosen blir i
forhallande till den verkliga efterfragan. Den prognosmetod som &r ldmpligast, dr den med
minsta prognosfel. Den vanligaste metoden for att berdkna prognosfelet &r MAD (Mean
Absolute Deviation). MAD berdknas med ekvationen: (Tersine, 1998)

MAD = —Z|E’|
n

5.5 Sakerhetslager

Séakerhetslager anvédnds for att tdcka for variationer i efterfrdgan under ledtid och variationer 1
ledtiden. Vanligtvis baseras bestdmningen av ett sékerhetslager pa en Onskad serviceniva.
Definitionen pé detta servicenivabegrepp dr: sannolikheten att kunna leverera direkt ur lager

13
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under en ordercykel (SERV)). En alternativ formulering ar: sannolikheten att inte fa brist
under en ordercykel. Sidkerhetslagret bestdms enligt foljande ekvation: (Olhager, 2000)

SS=klo

SS = sdkerhetslager

k = sakerhetsfaktor

o = standardavvikelsen

14
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6. Foretags- och produktbeskrivning

I detta kapitel presenteras foretaget och dess mdl och strategi for verksamheten. Ddrefter
beskrivs de av foretagets produkter som dr aktuella for detta examensarbete.

6.1 AB Kemikalia

Ar 1914 grundades AB Kemikalia som ett familjeforetag i Malmd. Familjeforetag fortsatte
foretaget att vara fram till 1942, d4 Svensk Mjolk AB blev nya dgare, som tidigare hette
Svenska Mejeriernas Riksforening (SMR). Sedan dess dr AB Kemikalia ett heldgt dotterbolag
till Svensk Mjolk Ekonomisk Forening.

Svensk Mjolk Ekonomisk Forening I

Svensk Mjdlk AB I AB Kemikalia I

Arets Kock AB I SMR:s Ekonomi AB I

Text & Tryck Totab AB I

Figur 6.1: Koncernen exkl. ej rorelsedrivande bolag.

1991 flyttade AB Kemikalias huvudkontor frdn Malmo till Lund. I huvudkontorsbyggnaden
finns ocksa ett laboratorium och en fabrik dir livsmedelstillsatser, kulturer och substrat med
mera tillverkas. Foretaget har tva fabriker, den andra finns 1 Skurup dar ostlope tillverkas.
Ostlope dr foretagets mest framgdngsrika produkt och stdr for den storsta delen av
omsittningen. Foretagets drliga omséttning &r cirka 110 miljoner kronor och foretaget har 43
anstéllda. Det dr inte bara pé den svenska marknaden som foretaget verkar. Cirka 25 % av
omsittningen kommer fran export av produkter. Foretaget exporterar till de nordiska ldnderna
samt en rad andra lander, bade inom och utanfor EU.

Det éar till lantbruk, 6vrig livsmedelsindustri och laboratorier som AB Kemikalia tillverkar,
siljer och formedlar sina produkter. Inom lantbruket dr kunderna frimst mjolkleverantdrerna.
Sortimentet omfattar produkter som behovs for att bedriva rationell mjélkproduktion, hélla
djurbesittningen i bdsta trim och de forbrukningsartiklar som behovs for att skapa basta miljo
i ladugdrd, mjolkrum och stall Exempel pd produkter dr rengdringsmedel,
desinfektionsmedel, kalktillskott spensalva och silfilter. Foretaget tillverkar &dven varor till
olika grenar inom Ovrig livsmedelsindustri. Som tidigare ndmnts &r ostlope den mest
framgangsrika produkten, men dven andra produkter for ostproduktion tillverkas. AB
Kemikalia tillverkar och sdljer dven bland annat kulturdestillat, smorfirg och substrat for
mikrobiologiska analyser till livsmedelsindustrin. P& laboratoriesidan dr kunderna skolor,
hélsovdrdsenhet, miljovardsenheter med flera. Flest kunder har foretaget dock inom olika
industrigrenar, bade i Sverige och utomlands. Exempel pa produkter pd laboratoriesidan é&r:
kylinkubatorer, mikropipetter och kemikalier.
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Enzymer Laboratorieservice Fornodenheter
. alvlope or mikrobiologiska
() Lope < kalvlo for mikrobiologisk
PY Lipas oxlope analyser p}attor ® I.antbruk
®  Substrat ror - rengOringsmedel
® Amyl flask ~
mylas () Pipetter askor - _]uy"ervérd
@®  Laktas - mjolkfilter
® Jobuli ®  Pprovburkar
mmunoglobuliner I
®  Kemikalier ® [ndusti
®  Antibiotikakontroll - ostvax
- antimdgelmedel
- rengOringsmedel
Firg och vitaminer - bag in box-system
®  AD-vitaminer Kult
ulturer
o Smor/Ostférg PY . .
. ) Propionsyrabakterier
o A-vitaminkonjugat )
®  Kulturdestillat

Figur 6.2: AB Kemikalias produktstrategiomraden.

AB Kemikalia inte bara sélja varor till laboratorier, foretaget bedriver dven egen
laboratorieverksamhet. P& foretagets laboratorium utfors provtagningar och kontroller pa de
egna produkterna. Dessutom bedrivs forskning och utveckling, bdde i egen regi och i
samarbete med kunder, leverantorer, Svensk Mjolk FoU och hogskolor.

6.2 Produktbeskrivning

Beskrivningen &dr begrdnsad till, for examensarbetet, relevanta produkter. Begrinsningen
beror pA AB Kemikalias omfattande produktsortiment. Figur 6.2 ger en bild av Ovriga
produkter i foretagets sortiment. For ytterligare information hénvisas till AB Kemikalias
hemsida, se referenser for ldnk. Fakta om substrat som presenteras i de foljande styckena i
detta avsnitt baseras pa, om inte annat anges, intervjuer av personal pd AB Kemikalia.

Substrat &dr niringsmedia for mikroorganismer. Det finns stora variationer i olika
mikroorganismers ndringsbehov. Grundbehovet for en mikroorganisms tillvixt pa
ndringsmedia &r en energikélla exempelvis glykos, kol- och kvivekélla, oorganiska joner samt
spardmnen (metalljoner). (Svartz-Malmberg och Holme, 1967) Ménga mikroorganismer
forokar sig i relativt enkla niaringsmedia. Vid odling tillsdtts en mycket liten mingd av 6nskad
mikroorganism till ndringsmedia. Om betingelserna dr gynnsamma kan tillvixten ske snabbt.
Mikroorganismer delas in i olika skyddsklasser beroende pa smittsamhet, hur allvarliga
foljderna blir och om det finns mojlighet att forebygga eller bota sjukdomen. Skyddsklass 1
och 2 kriver att “god mikrobiologisk praxis” iakttas vid hanteringen av dessa
mikroorganismer. Vid arbete med mikroorganismer fran skyddsklass 3 ska laboratorierna
ligga avskilt och nés sluss eller liknande dir kladbyten kan ske. Det ska ocksa finnas eget
ventilationssystem med filtrering av franluften. Skyddsklass 4 innebér att lokalerna ska ligga i
en egen byggnad. Arbetsrutinerna &r likartade med de for skyddsklass 3, men ytterligare
sdkerhetsanordningar har lagts till, exempelvis anvdndandet av overtrycksventilerad och tét
skyddsdrikt. (http://www.risknet.foa.se, 2003-03-19)
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Det finns, vid rumstemperatur, badde fasta och flytande substrat. For att fa fasta substrat
anvéinds agar. Agar dr 1 vitskeform vid 100°C och stelnar vid nedkylning till 40-45°C. Om en
agarhaltig vétska halls vid 45°C kan mikroorganismer blandas in utan att dodas. Om agar
sedan hills pd en platta eller i ett ror kan bakteriekolonier véxa ut inne i niringsmediet.
Vanligast ér att odla mikroorganismer pa ytan av fasta substrat. Vid stelning erhalls en jimn
yta pa vilken provet stryks ut med hjdlp av ympnal. Vid odling pa fasta niringsmedier bildar
de flesta mikroorganismer vil avgrinsade kolonier. Koloniernas storlek varierar beroende pa
néringstillgdngen. (Svartz-Malmberg och Holme, 1967) De flytande substraten kallas dven for
buljonger och anvinds for anrikning av mikroorganismer. Olika substrat tillverkas beroende
pa vilka mikroorganismer som man vill pavisa. Substraten som tillverkas pa AB Kemikalia
anvinds for analyser av livsmedel och vatten. Nir vattenanalyser ska utforas anvinds
membranfiltreringsmetoden. Da filtreras en viss mdngd vatten och filtret ldggs pa
agarsubstratets yta dar tillvixten av mikroorganismer sker.

De fasta substraten delas in i generella, selektiva och differentierade substrat. Generella &r
substrat dir manga olika typer av mikroorganismer kan vdxa ohdmmat. Néringsvérdet i
mediet ska vara sa rikt att dven krdvande mikroorganismer kan vdxa ut. Selektiva substrat kan
antingen befrdmja tillvixten av dnskade mikroorganismer eller himma tillvixten av odnskade
mikroorganismer for att provet ska vara léttare att ldsa av. P differentierande substrat kan en
méngd olika mikroorganismer véxa. For att det ska gi att skilja olika mikroorganismer fran
varandra bor mediet innehélla ndgot som &stadkommer en skillnad. Ett exempel pa ett sddant
substrat 4r Endo-agar som ger laktosforjdsande bakteriers kolonier en starkt rod firg (Svartz-
Malmberg och Holme, 1967). Nar mikroorganismer bryter ner nédringen i substratet, som i
exemplet med Endo-agar, bildas olika slaggprodukter, till exempel syra och ibland gas.
Slaggprodukterna kommer bl.a. frdn nedbrytning av sockerarter. Nér sockerarter utnyttjas
bildas organiska syror som sédnker pH och medfor indikatoromslag.

Substraten anvdnds alltsd som nédring till mikroorganismer och analyser utfors for att pavisa
specifika mikroorganismer i livsmedel och vatten. Analyserna kan vara av tva slag: kvalitativa
och kvantitativa. I kvalitativa tester kontrollerar man om de mikroorganismer som man sdker
finns i provet eller inte. Med kvantitativa tester vill man veta koncentrationen av den sokta
mikroorganismen som finns. (Svartz-Malmberg och Holme, 1967).

Iso Sensitest Agar med Bacillus subtilis (ISAmBS) dr det enda substratet i1 vilka
mikroorganismer tillsdtts under tillverkningen. Detta substrat anvinds for att pavisa
antibiotika i prover. Djurfoder fir inte innehélla antibiotika. Nar djuren slaktas far kottet inte
heller innehalla rester av antibiotika.
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Figur 6.3: Bild pa flaska, platta och ror.
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7. Nulagesbeskrivning

Detta kapitel beskriver tillvigagdngssdttet pa AB Kemikalia i nuldget. Kort beskrivning av
tillverkningens forutsdttningar gérs ocksd.

7.1 Order/prognos

Order pa “det nya sortimentet” kommer frén sex olika laboratorier runt om i Sverige, fem
laboratorier inom ALcontrol koncernen och ett laboratorium som tillhor HS-miljo i Kalmar.
ALcontrol 1 Jonkoping, Visterds, Linkoping och Halmstad ldgger ménadsbestillningar, alltsa
de bestéller en gadng i mdnaden fyra veckor framat. HS-miljo och ALcontrol i Malmé ldgger
veckobestillningar. Storst order brukar Linkdping ldgga, eftersom ALcontrol &r i faird med att
flytta analysverksamhet i andra delar av Sverige till Linkdping. Tidigare var ocksa ALcontrol
1 Umed kund till AB Kemikalia, men de har slutat ligga order pa grund av att avstdndet ar
stort och ddrmed blir transporterna dyra och tar lang tid.

7.1.1 Order

Kunderna ldgger sina order via fax. Forsta sidan &r ett forsittsblad dir information om kunden
stir: kundens namn, referens (namn och telefonnummer) och orderdatum. Pa forsittsbladet
anger kunden ocksa vilken sorts order det giller: stdende order (vecko- och manadsorder),
tilliggsorder eller akutorder. Sedan foljer en produktforteckning, som fungerar som
orderformulér, ddr bland annat artikelnummer, produktnamn och héllbarhetstid star angivet.
Har fyller kunden i 6nskad kvantitet for varje artikel som de vill bestélla.

Vid tilldggsorder anges ocksé onskad leveransdag pé forsattsbladet, vilken blir ndsta ordinarie
leveransdag till kunden. Om tilliggsorder har kommit innan stdende ordern behandlats
adderas tilldggen till den stdende ordern. Vid akutorder anges dven da onskad leveransdag.
Nér kunder ldgger en akutorder dubbleras priset pd varje artikel som bestélls. Tidigare kom
det manga akutorder fran kunderna. For AB Kemikalias del innebar detta att planeringen i
produktionen forsvarades. Darfor har AB Kemikalia forsokt fa kunderna att forbittra sina
prognoser. Det dr for att fi kunderna mer motiverade till att gora denna forbattring som
foretaget infort denna prissattning pé artiklar som bestéllts pd en akutorder. Om priset pé en
artikel fordubblas nir ordern dr akut medfor detta att kunden blir &nnu mer &n innan
intresserad av béttre prognoser. Att denna taktik varit framgangsrik vidimeras av att antalet
inkomna akutorder minskat rejélt.

Order pd artiklar med hallbarhetstid pd 30 dagar eller mer rdknas som akutorder om de inte
bestillts senast en vecka innan leveransdatum, alltsa senast tisdag eftermiddag varje vecka.
Detta for att produktionen borjar med att tillverka dessa i borjan av varje produktionsvecka.
Om da tillverkningen redan pabdrjats nir en order lagts, maste produktionen bdrja tillverka
nya satser. Order lagda pa artiklar med sju eller 14 dagars hallbarhetstid rdknas som akutorder
om order kommer pa fredagar eller mandagar. Ju nirmare leveransdagen man kommer desto
mer prioriteras stdende order framfor akut. I regel hinner dock produktionen med att gora
akutorderna omgéende, med undantag pd mandagar dd sjudagarsprodukterna tillverkas och
trycket pa produktionen dr hdgre pd grund av att leveranserna till kund sker pa tisdagar.

7.1.2 ”Splitten”

Nér order kommit i faxen sorteras och hiftas de ihop. Som tidigare sagts, ligger de flesta
kunderna ménadsbestdllningar, men produktionen tillverkar for en vecka i taget. Darfor delas
varje manadsbestillning upp i1 fyra delar. PA AB Kemikalia kallas detta forfaringssitt for
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’splitten”. Vissa manader har fem veckor, vilket forfaringsséttet inte dr avsett for. Nér en
sddan manad kommer, blir den femte veckan en extra vecka dé& alla kunder ldgger en
veckobestillning. Nastkommande vecka fortsétter som vanligt med ménadsbestéllningar. Fran
den order som kunden skickat fors kvantiteten av varje bestdlld artikel over till ett nytt
orderformuldr. Denna produktforteckning skiljer sig frdn kundens genom att fyra kolumner
har tillkommit, en for varje vecka. Funderingar finns pa att kunderna ska anvédnda sig av
produktforteckningen med de fyra kolumnerna, eftersom ett arbetsmoment di forsvinner och
dven risken for fel minskar ndr bestdllda kvantiteter fors Over mellan de olika
orderformuldren. Det positiva med denna §verforing ar att den fungerar som en slags kontroll:
mojligheten att upptacka felaktiga bestdllningar av artiklar 6kar. Nér kunderna fyller i sina
bestéllningar, fyller de ibland i fel rad och dédrmed bestéller de fel artikel. P4 orderformuliren
ar artiklarna uppradade och om den som lidgger en order inte dr uppmérksam &r det l4tt hént
att skriva i 6nskad kvantitet av en artikel pd ndgon av de nérliggande raderna. Sddana fel gér
att uppticka med hjdlp av erfarenhet om vilka artiklar som olika kunder brukar bestilla.
Uppstar nagra fragetecken runt en order kontaktas kunden for att pa sa sitt dubbelkolla den.

”Splitten” bestimmer under vilka veckor som vilka artiklar och hur mycket av varje artikel
som ska tillverkas. Avgorande for hur artiklarna “’splittas” ar hallbarhetstiden. Artiklar med 14
dagars hdllbarhetstid “’splittas” jamt 6ver de fyra veckorna, alltsi om en ménadsorder &r pd
400 stycken kommer 100 stycken att tillverkas varje vecka. Har artikeln 30 dagars héllbarhet,
’splittas” bestdlld kvantitet 1 lika delar pa produktionsvecka 1 och 3 under
fyraveckorsperioden. Nar det sedan géller artiklar med den ldngsta héllbarhetstiden, 60 dagar,
har man i samrdd med produktionen bestimt att dessa produkter ska “splittas” med cirka 1/3
pa produktionsvecka 1 och resterande del pa produktionsvecka 2. Artiklar med kortast
héllbarhetstid, sju dagar, ”splittas” precis som artiklar med 14 dagars hallbarhetstid jimt dver
de fyra veckorna. Vid “splitten” efterstrivas att kvantiteten som ska tillverkas under en vecka
ska vara jamnt delbar med fem. Detta gors for att nér sedan artiklarna ska packas for leverans
till kund, paketeras minga av artiklarna fem pa hdjden. Alltsa, om till exempel en bestéllning
pa 130 stycken av en artikel lagts pd en manadsorder, ”splittas” den pé sa sitt att 30 stycken
tillverkas produktionsvecka 1 och 2 medan 35 tillverkas produktionsvecka 3 och 4.

7.1.3 Grona listan

Niér 7splitten” dr klar ska varje order laggas in 1 affdrssystemet, Offelia; som AB Kemikalia
anvinder sig av. En order ldggs in for varje kund och varje vecka. Det som ska tillverkas
under en vecka for respektive kund tilldelas ett ordernummer av Offelia. Om en order
innehaller bestdllningar av glasror far kunden betala pant for glasroren, inte om det &r
engangsror, och stillen i vilka de levereras. Kunden behdver inte betala panten om de skickar
glasroren och stéllen i retur. Bade order som kunder skickar och orderformulér dar “splitten”
gors sitts in 1 pdrm for att arkiveras. Detta gér man for att kunna f6lja upp felleveranser.

P4 méindag eftermiddag ska alla order vara inkomna. Varje ny produktionsvecka pd AB
Kemikalia bdrjar pd tisdagen. For att produktionen ska komma igang med tillverkningen pa
tisdagen maste “splitten” goras och alla order liggas in 1 affdrssystemet. Nér alla order ar
inlagda skrivs en fakturaspecifikation ut for varje kund samt en gron lista. Grona listan dr en
sammanstéllning 6ver vad som ska tillverkas under veckan uppréknat artikel for artikel. En ny
gron lista kors ut varje vecka. Denna lista ska produktionen ha innan méindag kvill sa att de
kan borja planera infor nésta veckas tillverkning. Ibland kan det hinda att kunder glommer att
lagga sina order. Om kunden inte skickat sin order i slutet pa veckan, brukar de kontaktas for
att paminnas om saken.
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7.2 Tillverkningen

Tillverkningsprocessen &r i stort sdtt den samma for alla produkterna i det nya sortimentet, se
figur 7.1 for tillverkningsprocessen. Innan tillverkning kan pdborjas maste en del
administrativt arbetet goras. Detta administrativa arbete innebar att tillverkningsprotokoll ska
fyllas och skrivas ut. Underlag for analyscertifikat skrivs samtidigt ut. P& analyscertifikatet
ska sedan under tillverkningens gang de fakta om den producerade produkten som kunderna
ar intresserade av, till exempel pH-vdrde, resultat av sterilkontroll och funktionskontroll.
Tillverkningen pébdrjas sedan genom att ingredienserna som ingar i respektive produkt vigs
upp 1 den mingd i vilken den ska tillverkas. Detta moment tar i princip lika lang tid, oavsett
den méngd som ska tillverkas. Efter uppvigningen kokas substratet. Substraten kokas for att
medierna ska l6sa sig i varandra samt for att agar, en alg som anvénds till fasta substrat, ska
smélta. Den totala tiden som gér at for att bereda produkterna &r den samma oavsett tillverkad
méngd.

Sterilkontroll
:’ Sterilisering <
| | v
Uppvagmng av | Kokning L, Maita pH ) Dispensering | | Mita pH
ingredienser
Funktions-
kontroll

Figur 7.1: En generell dversikt pé tillverkningsprocessen av substrat pd AB Kemikalia.

Nér substraten har kokats kontrolleras pH-virdet. D4 pH-vdrdet har métts och eventuellt
justerats, ska substratet dispenseras. Att dispensera innebédr att substratet fordelas i sin
slutforpackning: platta, ror eller flaska. Dispenseringen dr forknippad med stélltider for
maskinerna. Tiden som gér 4t for dispenseringen beror pa tillverkningsméngden.

Innan ny tillverkning kan ske méiste den utrustning som anvénts vid beredningen och
dispenseringen rengoras och steriliseras. Detta tar relativt mycket tid 1 ansprak. Alla substrat
maéste vara steriliserade. P4 grund av att substratet ger mikroorganismer niring, for att de ska
kunna véxa till, dr det viktigt att ndringen gar till avsedda mikroorganismer. Sterilisering
behovs ocksa for att resultatet av analyserna som kunderna utfor ska vara palitliga, det vill
sdga kunden maste kunna vara séker pd att mikroorganismerna som vixer pa substratet dr fran
provet och inte fran infekterade substrat. Substraten ska steriliseras under en viss
forutbestdmd tid som kan variera mellan olika substrat. Under den tid som steriliseringen sker,
dgnar sig produktionspersonalen &t andra sysslor. Steriliseringen kan ske antingen fore eller
efter dispenseringen beroende pd vilka ingredienser som ingdr. Substrat som innehaller
ingredienser som inte tal hog viarme, till exempel fargdimnen och antibiotika, miste steriliseras
innan dispenseringen. I detta fall maste dispenseringen goras péd sterilt emballage. Efter
steriliseringen tillsétts de varmekénsliga ingredienserna.
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Eftersom pH-vérdet brukar minska efter uppviarmning, kontrolleras pH-vérdet ytterligare en
gang for att eventuellt justeras. Nér tillverkningen av substraten &r klar, Aaterstar
funktionskontrollen. Vid varje tillfille som ett substrat tillverkas, far de tillverkade substraten
ett satsnummer. Alla nya satser som tillverkas mdste funktionskontrolleras. Ju fler
tillverkningstillfallen, desto mer jobb blir det for laboratoriepersonalen. I funktionskontrollen
gors en positiv och en negativ kontroll av substraten. Positiva kontrollen innebér ett test pa
substratets formaga att gynna tillvdxt av dnskade mikroorganismer. Den negativa kontrollen
utfors for att testa substratets formaga att hdmma eller forhindra tillvixt av odnskade
mikroorganismer. Nir inte sterilkontroll gjorts i1 produktionen utfors den istédllet av
laboratoriepersonalen. Oavsett satsens storlek skickas ett forutbestdmt antal tillverkade
substrat, ofta fem stycken, till laboratoriet for kontroll. Till synes bestdr en stor del av
tillverkningskostnaderna av kostnader som uppstir vid varje tillverkningstillfille, oavsett
tillverkningskvantitetens storlek. P4 sa sétt &r det limpligare att tillverka fiarre, men storre
satser dn fler mindre satser.

7.3 Problemen i nuvarande upplagg

Malen med examensarbetet som redovisas 1 kapitel 2 har bestdmts utifrdn de brister som den
nuvarande produktionsplaneringen innebér. P4 grund av att “’splitten” dr beldggningen hogst
under produktionsvecka 1 och 3. I produktionsvecka 1 tillverkas alla produkter och i
produktionsvecka 3 tillverkas alla produkter forutom 60-dagarsprodukterna. Eftersom 60-
dagarsprodukterna ér betydligt farre dn 30-dagarsprodukterna, kommer ockséd beldggningen
att vara hog under denna produktionsvecka. Under jamna produktionsveckor &r beldggningen
1 produktionen betydligt ldgre. Framst produktionsvecka 4 dr beldggningen lag, da varken 30-
eller 60-dagarsprodukterna tillverkas. Meningen ir inte att produktionspersonalen ena veckan
ska ha svarigheter med att hinna med att producera, for att efterféljande vecka ha lite att gora.
Nuvarande uppldgg innebér ocksa att produktionen inte klarar av att tillverka mer under de
produktionsveckor dé beldggningen dr som hogst. Eventuella nya kunder innebér potentiellt
fler tilliggs- och akutorder, vilket ocksda kommer att leda till en dnnu hogre belastning i
tillverkningen under produktionsveckorna 1 och 3.

P4 grund av alla fasta kostnader i produktionen finns det en vilja att effektivisera
tillverkningen. Nuvarande upplidgg med “splitten” innebdr att ingen hinsyn tas till de fasta
kostnaderna.  Tillverkningskvantiteten vid varje tillverkningstillfdlle baseras, for
ménadsbestillarna, péd efterfrigan under hela minaden. Detta gor att kassationerna kan bli
stora for kunderna under vissa farskhetsperioder, medan det istdllet kan uppsta brister under
andra farskhetsperioder. Brister hos kunderna genererar tilliggs- och akutorder. Det kan bli
dyrt och oeffektivt, med avseende pa de fasta kostnaderna i produktionen, att starta
nytillverkning vid varje tilliggs- och akutorder. ”Splitten” som produktionsplaneringsmetod
tar inte hdnsyn till kostnader och effektivitet nir det giller tilliggs- och akutorder. En ny
produktionsplaneringsmetod bor alltsa, forutom att gora produktionen effektivare, ta béttre
hénsyn till kundernas verkliga efterfragan under farskhetstiden samt tilliggs- och akutorder.

Idag startas tillverkning nér produkter bestélls och ddrmed &r leveransservicenividn hog, néra

100 % for substrattillverkningen. Maélet med examensarbetet dr inte att hoja
leveransservicenivan utan att fortsattningsvis hélla den pa en hog niva.
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8. Analys och slutsatser

[ detta kapitel analyseras forutsdttningarna pa AB Kemikalia med fokus pa de faktorer som dr
avgorande for att examensarbetets mal ska uppfyllas. Mdlen dr effektivare tillverkning,
jdmnare beldggning samt fortsatt hog leveransservicenivd.

8.1 ABC-analys

For att fa en bild av produkterna i nya sortimentet gjordes en ABC-analys. Volymvérdet for
varje produkt berdknades och utifrdn storleken pa volymvirdet delades produkterna in i A-,
B- och C-klass. 23 procent av produkterna stir for 65 procent av totala volymvirdet och A-
klassades. Ytterligare 23 procent av produkterna stir for 20 procent av totala volymvirdet.
Resterande 54 procent av produkterna star slutligen for 15 procent av totala volymvérdet. Se
figur 8.1 for en grafisk beskrivning av resultatet frin ABC-analysen. Vid en ndrmare titt pa
produkterna i de olika klasserna har 1 princip alla de A-klassade produkterna en
lageromséttningshastighet under farskhetstiden som gor det mojligt att tillverka dem i fulla
satser. Dessa produkter finns ocksd i de andra klasserna. Samtidigt finns det vid ndrmare
eftertanke ett samband i leveransservicenivd mellan de olika klasserna av produkter. Eftersom
analyserna som produkterna anvénds till maste utforas inom en viss tid, maste kunderna ha
tillgdng till produkter ndr prover kommer in pd analys. Om inte leveransservicenivén &r
tillrdckligt hog for alla produkter kan AB Kemikalias position som leverantor ifragaséttas.
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60% -
50% -
40% -

30% A
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Figur 8.1: Grafisk beskrivning av resultatet fran ABC-analysen.

8.2 Ekonomisk orderkvantitet

Det skulle vara intressant om det gick att tillverka en fast partistorlek vid varje
tillverkningstillfalle. Pa sd sétt skulle det underldtta beslut om tillverkningskvantitet. En
ekonomisk orderkvantitet som ger minimal totalkostnad samt ligger inom grénserna for
lageromséttningshastigheten under farskhetstiden skulle vara en perfekt partistorlek. I
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totalkostnaden inkluderas lagerhallningssiarkostnad och ordersérkostnad. Alltsd maste de tva
sistndmnda kostnaderna vara kidnda for att den ekonomiska orderkvantiteten ska kunna
berdknas.

Ordersérkostnaden dr den kostnad som uppkommer vid en pafyllning genom egen tillverkning
och som &r oberoende av orderns storlek. Kostnader som uppkommer ndr en order ska
tillverkas pd AB Kemikalia &r:

1 Administrativa kostnader for orderbehandling etcetera.

¥ Beredningen av produkterna.

1x Kostnader som uppkommer pé grund av stélltiden.

£t Okade kassationer under inkdrningen.

¥ Rengoring av produktionsutrustningen efter tillverkningen.
1% pH-kontroll.

1x Funktionskontroll pé substraten.

Eftersom produktionen p4& AB Kemikalia inte kors nidra maximal kapacitet, inkluderas inte
kostnader for forlorad produktionstid under stélltid och inkdrningstid da ndgon annan produkt
skulle kunna tillverkas.

Lagerhallningssérkostnaden ar produkten mellan varans pris och lagerhdllningsrintan.
Lagerhallningsrantan ska tdcka kostnader for kapitalbindning, kassationer, lagerlokaler
etcetera. Enligt Axsdter (1991) dr det normalt med en arlig lagerhdllningskostnad pa 20
procent av lagervirdet. Eftersom nagon lagerhédllningsrinta inte finns specificerad for
foretaget, viljs den till 20 procent.

Berdkningarna p& optimala orderkvantiteten for produkterna visar pd stora
tillverkningskvantiteter vid varje tillverkningstillfalle, se bilaga 2.
Lageromséttningshastigheten under farskhetstiden &r inte tillrdckligt hog for att den optimala
orderkvantiteten ska kunna anvdndas som partiformningsmetod. Verkliga efterfrdgan under
farskhetstiden &r i de flesta fall betydligt mindre &n optimala orderkvantiteten. En observation
ar att totalkostnaden lutar brant ju storre orderkvantiteten blir runt verkliga efterfrdgan, se
figur 8.2. Detta tyder pa att det 4&r mer ekonomiskt ju storre kvantiteter som kan tillverkas vid
varje tillverkningstillfille.
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Figur 8.2: Diagram over totalkostnaden for produkt med artikelnummer 908607. Pilen visar genomsnittlig
efterfrdgan under férskhetstiden.

8.3 Efterfragan

Efterfragan pa substrat dr sdsongsberoende. Kunderna gor analyser i huvudsak pé livsmedel
och vatten. Vid storre hogtider som medfor en storre forséljning av mat samt Skning av
restaurangbesoken, okar ocksa antalet analyser som utfors. Framst under vintern dd bland
annat julen infaller, 0kar efterfrigan pd substrat som anvinds till analyser av livsmedel.
December, da alla julbord serveras, dr hektisk. Aven under januari och februari gérs manga
analyser. Under sommarmanaderna minskar efterfrigan pa dessa substrat som anvinds till
analyser av livsmedel. Istdllet 6kar efterfragan pa substrat som anvinds for analyser av vatten.
Analyser utfors d& pé badstrédnder for att se om havsvattnet ar tillrdckligt rent for att det ska ga
att bada i. Badsdsongen stricker sig mellan maj och september. Vidret paverkar ocksé
efterfrigan pa substrat under badsdisongen. Ar det déligt vider innebir det att ingen vill bada
och strinderna star tomma. Detta gor att inte s& manga analyser behdver utforas och
efterfragan pa substrat minskar.

For att skapa en bild av hur efterfragan fOrdndras och hitta monster i den har
efterfragediagram gjorts utifrdn tillgénglig information. Tillverkningen av “det nya
sortimentet” av substrat har inte pagatt sia linge. Dérfor har information till
efterfraigediagrammen hamtats fran statistik for &r 2001 och 2002. I efterfragediagram dver de
olika produkterna, se bilaga 6, gir det att se att for manga av dem finns det ett
sdsongberoende. Daremot dr det svart att, i de flesta fall, se ndgon forekommande trend i
materialet. Det forekommer ocksa oforklarliga hopp i efterfragan vid vissa tidpunkter. Vid
ndrmare analys av efterfragan visar det sig att kunder har kommit till samt kunder har
forlorats under dessa tva ar. Dessa fordndringar paverkar efterfrigan pé de substrat som de
koper respektive kopte av AB Kemikalia. Under ar 2001 tillkom tva nya kunder. I juni manad
borjade ALcontrol i Kristianstad att bestilla frin foretaget. Aven i augusti ménad ar 2001
tillkom en ny kund, ALcontrol i Jonkdping. Som tidigare sagts har dven kunder forlorats.
Under maj ar 2002 slog ALcontrol i Kristianstad igen. Orderkvantiteten minskade sakta men
sdkert under tiden innan igenslagningen. Ocksa ALcontrol i Uppsala slog igen. Sista ordern
fran ALcontrol i Uppsala kom i oktober ménad. ALcontrol i Kristianstad och Uppsala slog
igen pd grund av en rationaliseringsprocess inom koncernen. Verksamheten fran dessa
laboratorier flyttades till andra laboratorier for att fa farre och mer specialiserade laboratorier.
I augusti ar 2002 forlorades ocksa ALcontrol i Umed som kund. I detta fall slog inte kunden

24



Analys och slutsatser

igen, utan orsakerna var for hoga leveranskostnader och for lang leveranstid pd grund av
avstdndet. P4 grund av dessa fordndringar under dren 2001 och 2002 &r det svart att berdkna
sdsongsindex och gora rittvisande prognoser. For att kunna berdkna riktiga sdsongsindex
maste manuella beddmningar goras for att kompensera i efterfrigan. Metoder for att gora
prognoser och berdkna sdsongsindex presenteras i teorikapitlet. Vilka produkter som paverkas
av kundbortfall och kundtillskott presenteras i bilaga 1.

8.3.1 Kundernas orderkvantiteter

Intressant dr att veta hur kunderna gor nédr de ska bestimma hur stora kvantiteter som ska
bestidllas. Eftersom akutorder fordubblar priset vill de ha tillrdckligt pé lager for att slippa
laigga séddana order. Samtidigt maste analyserna goras inom 24 timmar och ibland si snabbt
som inom tio timmar. Eftersom det tar mer &n 24 timmar for substrat att tillverkas och
levereras till kund fran det att de lagger en order till AB Kemikalia, ar det viktigt att substrat
finns pd lager. Néir kunderna som ldgger manadsbestéllningar ska bestimma kvantiteterna
som ska bestillas av de olika produkterna anvdnder de sig inte av nagon speciell
prognosmetod. Hur stora kvantiteter som bestélls bestims genom en blandning av erfarenhet
och chanstagning. Hansyn tas till hur stort behovet tidigare har varit och vilken sdsong det ir.
For att om mojligt undvika att std utan substrat, brukar kunderna ldgga lite extra pa
bestdllningen. Detta kallar de for en dverlappningsfaktor. Av ALcontrols kunder finns det
bide de som ldmnar prover for analys pa bestimda dagar varje vecka och de som kan komma
och ldmna prover nidr som helst. Man kor ocksa runder och hdmtar upp prover fran kunder.
Det finns bade fasta turer som kors varje vecka och turer som kors vid behov. Fastin en kund
lamnar prover pa fasta dagar kan méngden prover som ldmnas vid varje tillfille variera fran
géng till gang.

Det finns bade kunder som ldgger ménadsbestillningar och kunder som lagger
veckobestillningar. Om man vill ha fa tillverkningstillfdllen, pa grund av alla fasta kostnader
som varje tillverkningstillfille innebér, skulle det vara béttre om veckobestédllarna borjade
ligga manadsbestéllningar. Om alla kunder lidgger bestéllningar med samma periodlingd,
forenklas produktionsplaneringen. Efter samtal med kunderna som ligger veckobestéllningar
ar det klart att de inte &r intresserade av att dndra till manadsbestéllningar. De anser att det ar
for svart att forutse efterfragan, utan vill istéllet fortsdtta med att ligga veckobestillningar.
Nér sedan mojligheterna till tilliggsorder etcetera tas upp, visar det sig att dessa kunder anser
sig ha for smé utrymmen till att lagra produkter for mer 4n ungefér en veckas forbrukning.

8.4 Order/prognos

Leveranstiden dr ldngre dn ledtiden, vilket innebér att materialflodet pA AB Kemikalia inte
behover styras med hjélp av prognoser. For de produkter som behover tillverkas varje vecka
bestar osdkerheten i efterfrdgan av akutorder under veckan. Nir det géller de produkter som
bestdlls av ménadsbestillarna, bestar osdkerheten i efterfrigan mellan tillverkningstillfdllena
av akutorder och tilliggsorder. Vid samtal forda med produktionspersonal framkommer det
att ndr en tillverkningsorder kommer brukar tillverkningskvantiteten som anges pd den
justeras uppat 1 ett forsok till att ticka de osékerheter i efterfragan som forekommer. Storleken
pd den kvantitet som tillverkningskvantiteten justeras med uppskattas utifran
produktionspersonalens erfarenhet om behovet av de olika produkterna. Nér
tillverkningskvantiteten av en produkt dr i ndrheten av att fylla ett kérl, brukar fulla kérl
tillverkas. Dérfor finns oftast produkter pa lager for att tdcka de osdkerheter i efterfrdgan som
diskuterats ovan. For att 6ka effektiviteten i produktionen krévs alltsd att satsstorlekarna vid
ett tillverkningstillfélle blir storre och férre tillverkningstillfillen. For de produkter dir antalet
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tillverkningstillfallen inte kan bli mindre far man rikta in sig pa att kvantiteten, som justerar
tillverkningsorder, blir precisare.

Kunderna som ldgger ménadsbestéllningar &r i huvudsak ndjda med det. De har fétt en vana
vid att ligga ménadsbestéllningar. Tilldiggsorder och framforallt akutorder forekommer inte s
ofta eller i s& stora kvantiteter, se bilaga 5. P4 sa sitt fir AB Kemikalia en bra bild av
ménadsbestillarnas efterfrigan varje ménad. Denna exakthet i kundernas order/prognos gor
det ldmpligt att ockséd fortsdttningsvis ta emot manadsbestéllningar fran de kunder som é&r
villiga till att gora det. Taktiken med att fordubbla priset pd produkter som bestills som
akutorder har slagit val ut for AB Kemikalia. Kunderna har anpassat sig och produktionen har
blivit lattare att styra. Foretaget rekommenderas darfor att fortsdtta med denna taktik. Nér det
giller femte veckan, dr det béttre ur produktionsplaneringssynpunkt om man eliminerade den.
Arets 52 veckor #r delbart med fyra.

8.5 Val av produktionsplaneringsmetoder

I kapitel 5, dir den teoretiska referensrammen for examensarbetet finns, beskrivs ett antal
olika metoder for produktionsplanering. Detta avsnitt avser diskutera dessa
produktionsplaneringsmetoders ldmplighet och tillimpningsbarhet pd AB Kemikalias
tillverkning av det nya sortimentet av substrat. Ett antal kriterier har satts upp for att ligga till
grund for beddmningen. Kriterierna dr de samma som de uppridknade mélen i avsnitt 2.2:

1x  Jamnare beldggning (kapa topparna).
£+ Okad effektivitet i tillverkningen.
1x  Fortsatt hog leveransservice.

Kanban innebdr standardiserade storlekar pa behallare. Med tanke péd produkternas hallbarhet
och deras varierande efterfrdgan &r inte kanban ldmplig som planeringsmetod. Det finns inte
heller ndgra mellanlager vid de olika arbetsstationerna i produktionen, eftersom produkterna
kraver att tillverkningen avslutas samma dag som den paborjas.

For att f4 en jimnare beldggning i produktionen skulle cyklisk planering kunna vara lamplig
som planeringsmetod. Metoden anvénds for att flaskhalsen i produktionen ska utnyttjas
maximalt. I AB Kemikalias produktion finns inga flaskhalsar, ingen av
tillverkningsutrustningen ar fullt utnyttjad. Darfor dr cyklisk planering inte heller en lamplig
produktionsplaneringsmetod.

Nettobehovsplanering édr framforallt ldmplig nir produkterna har en beroende efterfragan. Pa
grund av hallbarhetstiden pa produkterna blir planeringshorisonten véldigt kort. Beldggningen
i produktionen blir inte heller jamnare, eftersom tillverkning sker ndr sidkerhetslagret
understigs. Nettobehovsplanering kan ses som ett kontinuerligt bestdllningspunktsystem, fast
for produkter med beroende efterfragan. Darfor ar inte heller nettobehovsplanering lamplig.

Ett kontinuerligt bestéllningspunktsystem ger en hog leveransservice, eftersom ledtiden for
produkterna dr kort. Vid varje tillverkningstillfille kan tillverkningskvantiteten maximeras,
vilket gor att effektiviteten och produktionskapaciteten dkar. For att det ska fungera maste
dock bestillningspunkten uppdateras regelbundet. Nackdelen dr att beldggningen inte blir
jdmnare i produktionen. Om man istéllet tittar pa det periodiska bestéllningspunktsystemet gar
det att f4 en jadmnare beldggning i produktionen, om tillverkningen planeras s att produkterna
tillverkas olika produktionsveckor. Som periodldngd viljs i s& fall farskhetstiden si att
tillverkningskvantiteten maximeras. Pa sa sétt blir produktionen effektivare. Problemet &r att
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bestimma ett malvdarde for tillverkningskvantiteten. Malvardets storlek styrs av efterfragan
under féarskhetstiden och maste ticka bestdllnings-, prognoskvantiteter och osidkerhet i
efterfraigan fram till ndsta tillverkningstillfille. For att detta ska gd méaste malvardet
uppdateras regelbundet och péd sé sétt uppnas hog leveransservice. Darfor viljs periodiskt
bestdllningspunktsystem som planeringsmetod.
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9. Forslag pa ny produktionsplanering

[ detta kapitel presenteras foreslagna dndringar av nuvarande produktionsplanering.

9.1 Produktionsplaneringen

Som tidigare beskrivits, tillverkas redan de produkter dir det &r mojligt 1 fulla satser nér
tillverkningskvantiteten ar 1 nirheten av full sats. De produkter som inte kan tillverkas 1 fulla
satser brukar tillverkas i storre méngd dn vad tillverkningsorderkvantiteten anger. Detta gor
produktionspersonalen efter egen erfarenhet i ett forsok att tdcka osdkerhet i efterfragan.
Huvudmalen med den nya produktionsplaneringen dr att ge béttre forutséttningar, inte bara
erfarenhet, till att ticka osdkerhet i efterfrigan, gora beldggningen i produktionen jamnare
under produktionsveckorna samt effektivisera produktionen. En beldggningsanalys har inte
utforts, eftersom detta har bedomts som onddigt. Nu &r beldggningen véldigt hog under
produktionsvecka 1 och 3, medan beldggningen ar betydligt mindre under produktionsvecka 2
och 4. Syftet med en jimnare beldggning &r att produktionspersonalen ska slippa jobba till
bristningsgransen under vissa produktionsveckor. Alltsa behover en del av tillverkning som
sker under produktionsvecka 1 och 3 flyttas till produktionsvecka 3 och 4. En bild av hur
beldggningen under produktionsveckorna dr har skapats genom intervjuer. Eftersom en stor
del av tillverkningstiden &r densamma oavsett satsstorlek, utjaimnas beldggningen under
produktionsveckorna om tillverkningstillfillena for de olika produkterna dndras. Utifran
begrinsningar som farskhetstid samt kunders krav pa jimna leveranser och firska produkter
vid leverans har forslag givits pd nya produktionsveckor da tillverkning av de olika
produkterna kan ske.

9.1.1 Produkter med hallbarhetstiderna 7, 14 och 21 dagar

Dessa produkters farskhetstid gor att de maste tillverkas varje vecka. Produkterna tillverkas sa
nédra inpa leveransdagen som mdjligt. Pa sa sitt kan ocksa kunderna ldgga tilliggsorder till
ndra inpd leveransdagen. Som AB Kemikalia nu gor, att tillverka en fjardedel av bestélld
kvantitet p4 manadsbestédllningarna varje vecka dr inte optimalt for kunden. Istéllet vore det
bittre om kunderna fick ldgga veckobestéllningar pd dessa produkter. Genom denna
fordndring bor risken for kassationer minska for kunden. Kunden kan fortfarande gora
tillaggsorder, men istéllet for att f4 en fjardedel av orderkvantiteten varje vecka, oavsett
efterfraigan hos kundens kunder, kan de anpassa orderkvantiteten efter efterfragan under
kommande vecka. 7-dagarsprodukterna tillverkas endast mot bestdllning och &r dérfor
kundorderstyrda. For 14- och 21-dagarsprodukterna bor man borja anvénda sékerhetslager for
att ticka variationer i efterfrigan mellan tillverkningstillfallena.

9.1.2 Produkter med hallbarhetstiderna 28 och 30 dagar

Produkterna med hallbarhetstiden 30 dagar maste, som tidigare nimnts, 1dmna AB Kemikalias
lager inom 15 dagar efter tillverkningsdagen. Nar 15 dagar har gétt kasseras produkten,
eftersom kunden méste ha en bufferttid sa att de kan ha lager som skydd mot variationer i
efterfrigan. 30-dagarsprodukterna tillverkas som plattor, ror och flaskor. Samtidigt som
farskhetstiden dr 15 dagar, vill kunderna ha sa firska produkter som mojligt. Med bade
kunder som ldgger manadsbestédllningar och kunder som ldgger veckobestillningar,
kompliceras planeringen. For att fi en fungerande planering méste 30-dagarsprodukterna
delas in i tva olika kategorier:

1. 30-dagarsprodukter som bestélls av badde kunder som ldgger ménadsbestillningar samt
kunder som ldgger veckobestéllningar.
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2. 30-dagarsprodukter som bara bestills av kunder som ldgger manadsbestéllningar.

Med en fdrskhetstid pa 15 dagar, vilket dr detsamma som tvd produktionsveckor pd AB
Kemikalia, dr det onskvért frin foretagets sida att tillverkning sker varannan vecka. Nu
tillverkas ménga av 30-dagarsprodukterna varje vecka. For att Oka effektiviteten i
produktionen innebér detta att produkterna maste tillverkas farre génger under farskhetstiden.
P4 grund av kunderna som ldgger veckobestdllningar, &r det lampligt att fortsdtta med
ménadsbestillningar for ovriga kunder. Pa sd sitt &r det mojligt att optimera produktionen
béttre. Kriteriet frin manadsbestillarna dr att bestdlld kvantitet ska vara levererad innan
ménadens slut, samt leveranserna ska vara nagorlunda jamna. Darfor dr det lampligt att
fortsitta med att i huvudsak tillverka 30-dagarsprodukterna varannan vecka varje
fyraveckorsperiod. Istdllet for att dela ménadsbestdllningen i tva lika delar pa foretaget bor
kunden gora denna indelning. Manadsbestéllning bor ocksa fortsdttningsvis praktiseras for de
kunder som gor det idag. Andringen ir att kunderna bestimmer hur mycket som ska skickas
till dem under de tva firskhetsperioder som infaller for dessa produkter under en
fyraveckorsperiod. I princip kan man sdga att tvd tvaveckorsbestillningar ldggs for varje
fyraveckorsperiod. Den andra tvaveckorsbestédllningens kvantiteter gar att &ndra fram till dess
att tillverkningen under produktionsvecka 3. For att se vilka produkter som tillhor vilken
kategori, se bilaga 3.

For de 30-dagarsprodukterna som kan tillverkas i fulla satser bor planeringen ta hénsyn till
behovet av utjimning i beldggningen. Alla 30-dagarsprodukter som har en tillrdckligt hog
lageromséttningshastighet, som gor det mojligt att tillverka dessa produkter i fulla satser, ar
plattor. Produkterna finns i bade kategori 1 och 2. Mélet &r att tillverka fulla satser i sd stor
utstrickning som mdjligt. Av utjamningsskdl bor tillverkningen delas upp péd flera
produktionsveckor. P4 sd sdtt minimeras ocksd storleken pd sédkerhetslagret.
Tillverkningsorderns storlek for produktionsvecka 1 blir summan av: veckobestéllning under
produktionsvecka 1, sdkerhetslager for osdkerhet 1 efterfraigan fram till nésta
tillverkningstillfalle samt den kvantitet som fattas for att full sats ska kunna tillverkas.
Kvantiteten som tillverkas for att fylla satsen skickas till kunderna som ldgger
ménadsbestillningar. P4 sa sitt far dessa kunder en kontinuerlig tillstromning av produkter
med maximal héllbarhetstid kvar. I bilaga 4 gér det att finna hur stora kvantiteter som krivs
for fulla satser. Sdkerhetslagret ska tdcka tilliggsorder och akutorder fram till nédsta
tillverkningstillfalle. Tillverkningsorderns storlek for produktionsvecka 2 blir d& summan av:
veckobestillning under produktionsvecka 2, sidkerhetslager for osdkerhet i efterfragan fram till
nésta tillverkningstillfalle samt resterande kvantitet som manadsbestéllarna bestéllt under
forsta farskhetsperioden under fyraveckorsperioden. For nista farskhetsperiod planeras
tillverkningen pa samma sétt. Produktionsvecka 1 motsvarar produktionsvecka 3 och
produktionsvecka 2 motsvarar produktionsvecka 4.

Det finns ocksa 30-dagarsprodukter som tillhor kategori 1, men som inte gar att tillverka i
fulla satser pd grund av for lag lageromsattningshastighet under farskhetstiden. Skulle fulla
satser tillverkas, maste en storre del av de tillverkade produkterna kasseras. For dessa
produkter ska tillverkningen ske under produktionsvecka 1 och 3 av utjagmningsskédl. For
ménadsbestillarna tillverkas bestdllningskvantiteten for forsta farskhetsperioden under
produktionsvecka 1 och for andra farskhetsperioden under produktionsvecka 3.
Veckobestéllningarna for produktionsvecka 1 adderas ockséd till ménadsbestillarnas
bestdllningskvantitet pa tillverkningsordern. For att fa en effektivare produktion s& ska ocksa
tillverkningsorderns kvantitet ticka behovet frdn veckobestillarna under produktionsvecka 2.
Med hjilp av statistik och erfarenhet bestims prognoskvantiteten som ska adderas till
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tillverkningsordern. Utifrdn denna information gar det att bestimma en ldmplig
prognoskvantitet for veckobestillningarna under produktionsvecka 2. Till tillverkningsordern
laggs ett sdkerhetslager som ska tdcka osédkerhet i efterfrigan under farskhetstiden. I
produktionsvecka 3 dr det dags for tillverkning igen. Tillverkningsorderns kvantitet blir d&
bestdllningskvantiteten  frdin ~ ménadsbestdllarna ~ for  andra  farskhetsperioden,
veckobestéllningarna for produktionsvecka 3 och 4 samt sékerhetslager. Kvantiteten som ska
tillverkas for att ticka behovet fran veckobestéllarna under produktionsvecka 4, bestdms fran
statistik och erfarenhet pd samma sétt som for produktionsvecka 2.

Sista kategorin av 30-dagarsprodukterna, kategori 2, bestélls inte av kunderna som lidgger
veckobestillningar. Samtidigt &r det precis som for kategori 1 att det finns produkter dér
lageromséttningshastigheten &dr for lag for att fulla satser ska kunna tillverkas. Osdkerheten i
efterfrigan under firskhetstiden &r tilliggsorder samt akutorder. Som tidigare sagts,
forekommer akutorder vildigt sdllan. P4 si sdtt dr det frimst mot tilliggsorder som
sakerhetslager behovs. For att jimna beldggningen i produktionen foreslas att dessa produkter
tillverkas under produktionsvecka 2 och 4. Under produktionsvecka 2 blir
tillverkningsorderns storlek bestdllningskvantiteten frdn manadsbestillarna for forsta
farskhetsperioden samt ett sdkerhetslager som ska tdcka variationer i efterfrigan under
farskhetstiden. Produktionsvecka 4 sker tillverkning igen och tillverkningsorderkvantiteten ar
bestdllningskvantiteten for andra farskhetsperioden samt ett sikerhetslager for variationer i
efterfragan till nésta tillverkningstillfille.

9.1.3 Produkter med hallbarhetstiden 60 dagar

60-dagarsprodukterna har en farskhetstid pd 30 dagar, alltsd en ménad. Detta innebér att
produkter som har legat pa lager i mer &n 30 dagar maste kasseras. 60-dagarsprodukterna
tillverkas 1 tre olika forpackningsslag: flaskor, ror och dunkar. Ocksé av dessa produkter finns
de som bestiilla respektive inte bestills veckovis. Aven dessa produkter gir att dela in i tva
olika kategorier:

1. 60-dagarsprodukter som bestélls av badde kunder som ldgger ménadsbestillningar samt
kunder som ldgger veckobestéllningar.
2. 60-dagarsprodukter som bara bestills av kunder som ldgger manadsbestéllningar.

Se bilaga 3 for vilka produkter som tillhdr vilken kategori. Kategori 1 produkterna bestills
bdde ménadsvis och veckovis. Tillverkning sker med nuvarande produktionsplanering
atminstone tva ganger under fiarskhetstiden. Eftersom férskhetstiden &r pa 30 dagar, foreslas
att dessa produkter istdllet tillverkas en gang under farskhetstiden for att 6ka effektiviteten i
produktionen. For att jimna ut beldggningen i produktionen bor tillverkningen av dessa
produkter ldggas i produktionsvecka 2. Tillverkningsordern till produktionen bor vara
kvantiteten som ménadsbestdllarna har lagt, vintat behov under resterande produktionsveckor
fran veckobestéllarna samt ett sdkerhetslager for variationer i efterfrigan. Eftersom
kvantiteten pé& veckobestillningarna under produktionsvecka 3, 4 och forsta
produktionsveckan i ndsta fyraveckorsperiod ér okénd vid tillverkningstillfillet ar det lampligt
att védlja en prognoskvantitet med hjdlp av statistik och erfarenhet av tidigare behov. Ett
sdkerhetslager anvdnds for att tdcka variationer 1 efterfrigan fram till nésta
tillverkningstillfdlle.

60-dagarsprodukterna i kategori 2 bestélls som sagt bara av ménadsbestéllarna. Tillverkning

rekommenderas att ske under produktionsvecka 2 av utjamningsskil. Kategori 1 av 30-
dagarsprodukterna dr mycket storre &dn kategori 2 och dirfor blir det stdrre beldggning under
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produktionsvecka 1 och 3. Storleken pd tillverkningsordern for kategori 2 av 60-
dagarsprodukterna som skickas till produktionen dr den mangd som ménadsbestdllningarna
ligger pd samt ett sdkerhetslager for att tidcka osékerheten i efterfrdgan under farskhetstiden.
Denna osdkerhet bestar av de tilldggsorder och eventuella akutorder som kan komma under
farskhetstiden gang. Produkter som ingér i sortimentet och som levereras i dunkar tillhor
ocksa denna kategori. For att jdmna ut tillverkningen under de olika produktionsveckorna, bor
dunkarna tillverkas under fjarde produktionsveckan. Alltséd, sista produktionsveckan varje
ménadsbestillningsperiod tillverkas dunkarna for ndstkommande period.
Tillverkningsorderkvantiteten blir den satsstorlek som tdcker in efterfrigan under
farskhetstiden samt sidkerhetslager for den samma. Figur 9.1 nedan ger en dversikt av en hel
cykel i produktionen.

30-
dagarsprod.
kategori 1
(fulla satser) 30-
dagarsprod.
30- 30- kategori 1
dagarsprod. 60-dagarsprod. dagarsprod. (fulla satser)
kategori 1 kaﬁegon 2 kategori 1
(fulla satser) (¢j dunkar) (fulla satser)
60-dagarsprod.
60-dagarsprod. kategori 2
30- kategori 1 30- (dunkar)
dagarsprod. dagarsprod.
kategori 1 (ej kategori 1 (ej
fulla satser) 30-daggrsprod. fulla satser) 30-daggrsprod.
kategori 2 kategori 2

Produktionsvecka 1 Produktionsvecka 2 Produktionsvecka 3 Produktionsvecka 4

Figur 9.1: Oversikt av vilka produktionsveckor som de olika produkterna ska tillverkas.
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10. Diskussion

I detta kapitel fors en diskussion runt resultatet och mdluppfyllelse, samtidigt som
tillforlitlighet och felkdllor behandlas. Till sist ges forslag till fortsatt arbete.

10.1 Resultat, tillforlitlighet och felkallor

Ett av det viktigaste beslutet att ta stillning till var om foretaget skulle fortsitta med att ta
emot ménadsbestdllningar. Till hjélp for att ta detta beslut kartlades ménadskundernas
tillaggsorder och akutorder. Om det kom mycket med tilliggsorder och akutorder innebédr det
att manadsbestdllningarna skiljer sig pé ett avgdrande sitt frdn den verkliga efterfrdgan. Med
tanke pa den osidkerhet som kunderna upplever i efterfrdgan, pa grund av att kundernas kunder
kan slumpvis komma med nya prover och att kvantiteterna fran vecka till vecka kan variera,
skulle skillnaden mellan manadsbestéllningen och verkliga -efterfragan vara stor.
Kartldggningen av tilldggsorder och akutorder, som aterfinns i bilaga 5, visar istéllet pa att
tillaggsorder inte forekommer frekvent samt att akutorder forekommer i princip inte alls. P4
sd sitt ger manadsbestédllningarna en réttvisande bild av efterfrdgan och det finns ingen
anledning att sluta med dem. Ménadsbestillningarna gor det ocksd mojligt att med storre
sakerhet 1 efterfragan, &n i fallet med styrning av egna prognoser, jimna ut beldggningen i
produktionen. Att manadsbestédllningarna dr sa exakta beror 1 hog grad pa att kunderna har en
marginal i sina bestéllningar for att minimera risken for att std utan produkter. Detta dr mojligt
for kunden eftersom produkternas hallbarhetstid stricker sig Over ndsta bestdllnings- och
leveranstillfdlle. For att ytterligare Oka sékerheten i ménadsbestéllningarna har det nya
forslaget utvecklats sé att kunderna sjdlva far bestimma vilka kvantiteter som ska tillverkas
och levereras under produkternas farskhetstid, istéllet for att som tidigare kvantiteterna for
hela manaden ”splittas” av AB Kemikalia. Informationen till kartliggningen av tilldggsorder
och akutorder har himtats direkt frdn kundernas bestéllningar. Dirfor dr denna information
tillforlitlig och det finns ingen anledning till att betvivla den. Som tidigare ndmnts dr inte
veckobestillarna villiga att borja med manadsbestéllningar. Frdn AB Kemikalias héll tror man
att det trots allt kan g& om forhandlingar sker pd ”hogre nivd”. De andra laboratorierna inom
samma koncern, med samma forutséttningar, klarar ju av att ligga ménadsbestdllningar. Om
sa blir fallet péverkas inte forslaget pa produktionsplaneringen som presenteras i detta
examensarbete.

Den storsta gruppen av produkter &r 30-dagarsprodukterna i kategori 1. For att jimna ut
beldggningen i produktionen under de olika produktionsveckorna, maste tillverkningen av
ovriga produkter liggas om. De 30-dagarsprodukter som tillverkas i fulla satser kan bidra till
utjimningen. Tillverkningen av dessa produkter kan styras sé att delar av tillverkningen liggs
pa produktionsvecka 2 och 4, d& beldggningen tidigare varit ldgre. Tillverkningen av 30-
dagarsprodukterna i kategori 2 ldggs pd produktionsvecka 2 och 4, eftersom sédkerheten i
efterfragan fran manadsbestéllarna dr hogre &n for produkter som dven veckobestéllare ldgger
order pd. 60-dagarsprodukterna liggs ocksd pd produktionsvecka 2 och 4 av utjimningsskal.
Beldggningen i produktionen kommer att vara ldgre under produktionsvecka 4 &n under de
ovriga. Det dr svart att undvika dd produkterna ska vara levererade innan
bestéllningsperiodens slut och finnas tillhands nir kunden behdver dem. Som tidigare nimnts
har ingen beldggningsanalys gjort, eftersom ambitionen har varit att kapa topparna i
beldggningen under produktionsveckorna. Darmed anses mélet med en jimnare beldggning i
produktionen uppfyllt. Den nya produktionsplaneringen baseras pa att sd stora
tillverkningskvantiteter som lageromsittningshastigheten tillater tillverkas vid varje
tillverkningstillfdlle.  For att skydda mot wvariationer 1 efterfrigan mellan
tillverkningstillfdllena anvinds sékerhetslager. P4 sa sitt kommer mélet med en effektivare
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produktion att uppnés. Onskvirt hade varit att gora berikningar pa hur mycket effektiviteten
okar samt vilken ekonomisk vinst som AB Kemikalia kan géra med det nya forslaget. En
kombination av tillgéngligheten av den information som krévs for att géra dessa berékningar
och tid har gjort det omdjligt att gora en kvantitativ beddmning av resultatet. Sdkerhetslagret
samt att kunderna nu sjdlva kommer att kunna liagga bestéllningar for varje farskhetsperiod
bidrar inte bara till att tillverkningen blir effektivare, utan ocksa att malen med en fortsatt hog
leveransservicenivd och hogre produktionskapacitet uppfylls. Som alltid ndr en ny
produktionsplaneringsmetod ska bdrja anvidndas dr det viktigt att gd varsamt fram. Metoden
kan behova justeras samt nya arbetsmoment ska léras. Till att borja med bor forslaget provas
pa ett begrénsat antal produkter for att “’ldra kdnna” metoden samt att géra och lira av misstag
innan forslaget anvédnds full ut.

Aven ABC-analys och berikningar av ekonomisk orderkvantitet har genomforts. Nir det
giller ABC-analysen har informationen som kridvs for dessa berdkningar hdmtats frin
foretagets affarssystem, Offelia. Det finns alltid felkdllor nir nagot har skrivits in forhand.
Den ménskliga faktorn spelar in. Detta dr den information som finns tillgdnglig och eventuella
fel bor inte pdverka resultatet i ndgon hogre grad. Resultatet i ABC-analysen ingér i och for
sig inte 1 forslaget pd ny produktionsplanering. Istéllet har den varit till nytta i tankearbete
runt leveransservicenivaer, vilket diskuterats tidigare i kapitel 8. Bestdmning av den
ekonomiska  orderkvantiteten = innebdr  berdkningar av  ordersirkostnad  och
lagerhallningssdrkostnad. Till grund for berékningarna av ordersdrkostnaden ligger
tidskalkyler som redan tidigare gjorts pd foretaget. Korrektheten i sddana sekundérdata ar
svért att bedoma. Foretaget anvinder dessa tidskalkyler sjdlva i berdkningar av till exempel
forsdljningspriset pa produkterna. Dirfor anses tillforlitligheten vara tillrdcklig for att
informationen ska kunna anvéndas. Nar det giller kostnaderna for kassationer i tillverkningen,
baseras dessa berikningar pa produktionspersonalens erfarenheter. Aven om det finns en viss
variation 1 antalet kassationer fran gang till ging, till exempel pa grund av erfarenheten hos
den som for tillfdllet jobbar vid arbetsstationen, beddms produktionspersonalen ha en bra
uppfattning om forhdllandet. Som diskuterats i teorikapitlet dr det svart att gora exakta
berdkningar pd ordersérkostnaden, i princip ér det en uppskattning och resultatet kan avrundas
till exempelvis hela pallar etcetera. Eftersom materialkostnaden for dessa produkter dr en liten
kostnad 1 forhdllande till 6vriga kostnader, kommer inte berdkningarna att paverkas nimnvart
pa grund av variationen i kassationerna.

10.2 Forslag till fortsatt arbete

Sa som tillverkningen sker idag, kasseras en del produkter pa grund av att farskhetstiden gatt
ut. Aven det nya forslaget kommer att leda till kassationer. I dagsliget uppfoljs och miits inte
kassationer. Eftersom detta dr en utgift bor man bdrja med att kartligga méngden och
kostnaden for kassationer i produktionen. Kostnaden for kassationer kan da stdllas mot
fortjansten av att tillverka en géng per farskhetsperiod.
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Bilaga 1

Bilaga 1
Bilaga 1 dr en produktférteckning for de produkter som ingdr i examensarbetet. Hdr kan dven

forpackningstyp, -storlek och hdllbarhetstid utldsas. Artikelnummer med (*) dr produkter vars
efterfrdagan paverkats av forlorade och tillkomna kunder.

Art.nr| Beteckning Produktnamn Forpackning| Hallbarhet
(*)908601 AlA Actinomycete Isolation Agar Platta 55 mm 14 dgr
(*)908602 BGA Brilliant Green Agar Platta 90 mm 30 dgr
(*)908603 BGB Brilliant Green Broth Ro6r+DR 16 mm 30 dgr
(*)908604 BHIB Brain Heart Infusion Broth Roér 16 mm 30 dgr
(*)908605 BA Blood Agar Platta 90 mm 30 dgr
(*)908606 BPA Baird Parker Agar Platta 90 mm 30 dgr
(*)908607 PW Buff Peptone Water Buffered| Plastflaska 500 ml 60 dgr
(*)908609 CRBA Cookes Rose Bengal Agar Platta 55 mm 14 dgr
(*)908610 DG18A DG18 Agar Platta 90 mm 14 dgr
(*)908611 DRBCA| Dichloran Rose Bengal Chloramphenicol Agar Platta 90 mm 14 dgr
(*)908617 ENDOA m ENDO Agar LES Platta 55 mm 14 dgr
(*)908620 LTLSB Lactose Trypton Lauryl Sulfate Broth Ro6r+DR 16 mm 30 dgr
(*)908621 mFC Membrane Faecal Coliform Platta 55 mm 14 dgr
(*)908622 LSA Listeria Selective Agar Platta 90 mm 30 dgr
(*)908623 PKV Pepton Koksalt Vatten| Plastflaska 500 ml 60 dgr
(*)908627 RM| Ro&rlighetsmedium for Clostridium perfringens Roér 16 mm 30 dgr
(*)908628 S&B Slanetz and Bartley Medium Platta 55 mm 30 dgr
(*)908631 TSC Tryptose Sulfite Cycloserine Agar| Plastflaska 500 ml 30 dgr
(*)908632 VRG Violet Red Bile Agar| Plastflaska 100 ml 30 dgr
(*)908633 VRG-G Violet Red Bile Dextrose Agar| Plastflaska 100 ml 30 dgr

908635 CBFS Campylobacter Bloodfree Selective Agar Platta 90 mm 7 dgr
(*)908639 S&B Slanetz and Bartley Medium Platta 90 mm 30 dgr
(*)908641 ISAmBS Iso-Sensitest Agar med Bacillus Subtilis Platta 90 mm 7 dgr
(*)908645 RVS Rappaport and Vassiliadis Broth Ro6r 16 mm 60 dgr
(*)908652 JPA Jast Pepton Agar| Plastflaska 500 ml 60 dgr
(*)908653 TSC Tryptose Sulfite Cycloserine Agar| Plastflaska 100 ml 30 dgr
(*)908654 TSC Tryptose Sulfite Cycloserine Agar Platta 90 mm 7 dgr
(*)908658 LBI Listeria Enrichment Broth| Plastflaska 500 ml 30 dgr
(*)908659 Fraser Fraser Broth Roér 16 mm 14 dgr

908661 SDA Sabouraud Dextrose Agar| Plastflaska 100 ml 60 dgr
(*)908666 SB Spadningsbuffert| Plastflaska 500 ml 60 dgr
(*)908668 PW Buff Peptone Water Buffered| Plastflaska 500 mi 60 dgr

908671 SM bulj Skummijdlksbuljong for salmonella] Plastflaska 500 mi 30 dgr
(*)908672 TGYA Trypton Glucos Jastextract Agar| Plastflaska 500 ml 60 dgr
(*)908673 TSA Tryptone Soya Agar| Plastflaska 500 ml 60 dgr
(*)908674 VRBGA Violet Red Bile Dextrose Agar| Plastflaska 500 ml 30 dgr
(*)908675 XLDA Xylose Lysine Deoxychola Agar Platta 90 mm 30 dgr

908678 PCA Plate Count Agar| Plastflaska 500 ml 30 dgr
(*)908685 LBI Listeria Enrichment Broth| Plastflaska 500 ml 30 dgr
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Art.nr| Beteckning Produktnamn Forpackning| Hallbarhet
(*)908689 PIA Pseudomonas Isolation Agar Platta 55 mm 7 dgr
(*)908691 PKV Pepton Koksalt Vatten Dunk 5,0 | 60 dgr
(*)908692 TSCB Trytose Sulfite Cycloserine Agar| Plastflaska 500 ml 30 dgr
(*)908695 SB Spadningsbuffert Dunk 5,0 | 60 dgr
(*)908696 TBAL Tryptose Blod Agar Platta 90 mm 30 dgr
(*)909002 LSAA Listeria Selective Agar Platta 90 mm 30 dgr
(*)909003 MEYA Mannitol Eggyolk Agar Platta 90 mm 30 dgr
(*)909004 BCSA Bacillus Cereus Selective Agar Platta 90 mm 30 dgr
(*)909005 DCA Desoxycholate Citrat Agar Platta 90 mm 21 dgr
(*)909019 XLD-N Xylose Lysine Deoxycholete Agar Platta 90 mm 30 dgr

9090261 CT-SMAC Cefixime Tellurite Sorbitol Platta 90 mm 28 dgr
909034 PW Buff Peptone Water Buffered Dunk 2,5 | 60 dgr
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Bilaga 2

Bilaga 2
Ekonomiska orderkvantiteten for de produkter som den har berdknats. Berdkningar for alla

produkter har inte gjorts, eftersom det efter inledande berdkningar stod klart att
partiformning efter Wilson-formeln inte passade for de produkter som underséks i detta

examensarbete.

ArtikeInummer
908602 908603 908604 908605 908606 908607 908620
Optimal order-
kvantitet [I] 131 9 8 127 140 122 40
ArtikeInummer
908622 908623 908627 908628 908631 908632 908633
Optimal order-
kvantitet [l] 60 118 8 21 64 20 33
ArtikeInummer
908639 908645 908652 908653 908658 908661 908666
Optimal order-
kvantitet [l] 69 60 425 34 56 27 87
ArtikeInummer
908668 908671 908672 908673 908674 908675 908678
Optimal order-
kvantitet [l] 521 102 232 43 145 129 142
ArtikeInummer
908692 909002 909003 909004 909019 909026
Optimal order-
kvantitet [l] 31 32 16 15 21 10




Bilaga 3

Bilaga 3

Bilaga 3 visar indelningen av de olika produkterna i féljande kategorier.

30-dagarsprodukter | 60-dagarsprodukter
Kategori 1 Kategori 2] Kategori 1 Kategori 2

908603 908639 908602 908645 908607
908604 908653 908627 908652 908623
908605 908671 908658 908673 908661
908606 908674 908685 908678 908666
908620 908675 909003 908668
908622 908692 909019 908672
908628 908696 909026 908691
908631 909002 908695
908632 909004 909034
908633




Bilaga 4

Bilaga 4
Bilaga 4 innehdller tabeller ddr tillverkningskvantiteterna som krdivs for fulla satser for olika
forpackningsstorlekar och forpackningstyper presenteras.

Dunkar Ror
Storlek pa |Storlek pa karl [Antal Storlek pa kérl |Antal 9,2 ml Antal 10,2 ml
dunk flaskor/full ror/full gryta ror/full gryta
batch
Gryta 60 | 24 Gryta 50 | 4890
25 Fermentor 100 | 40 Gryta 60 | 5870
’ Fermentor 150 | 60
Fermentor 300 | 120
Gryta 60 | 12
51 Fermentor 100 | 20
Fermentor 150 | 30
Fermentor 300 | 60
Flaskor Plattor
Innehalls- |Storlek pa karl |Antal Storlek pa Antal 55 mm Antal 90 mm
mingd flaskor/full | Imediaberdare |plattor/full plattor/full
batch mediaberedare |mediaberedare
Gryta 50 | 550 8000 1250 410
90 ml Fermentor 100 | 1100 19000 2910 970
Fermentor 150 | 1660
Fermentor 300 | 3330
Gryta 50 | 250
Fermentor 100 | 500
200 mi Fermentor 150 | 750
Fermentor 300 | 1500
Gryta 60 | 260
Fermentor 100 | 440
225 ml Fermentor 150 | 660
Fermentor 300 | 1330
Gryta 50 | 160
Fermentor 100 | 330
300 mi Fermentor 150 | 500
Fermentor 300 | 1000
Gryta 50 | 125
Fermentor 100 | 250
400 ml Fermentor 150 | 375
Fermentor 300 | 750
Gryta 60 | 120
Fermentor 100 | 200
500 ml Fermentor 150 | 300
Fermentor 300 | 600
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Bilaga 5

1 bilaga 5 presenteras en kartliggning av tilldggsorder och akutorder pa 30-dagars och 60-
dagarsprodukter for de kunder som ldgger mdnadsbestdllningar. Kartldggningen borjar pa
ndsta sida av utrymmesskdl. Monstret i rutorna betecknar tilldggs- respektive akutorder enligt

foljande:




Bilaga 5

Leverans-
vecka 2002

Artikelnummer

908602

908603

908604

908605

908606

908607

908620

908622

908623

908627

II




Bilaga 5

Leverans-
vecka 2002

Artikelnummer

908628

908631

908632

908633

908639

908645

908652

908653

908658

908661

I1I




Bilaga 5

Leverans- Artikelnummer
vecka 2002 | 908666] 908668] 908671]908672] 908673] 9086741 908675] 908678] 908685] 908691
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Leverans- Artikelnummer

vecka 2002 | 908692] 908695] 908696] 909002] 909003 909004] 909019} 909026{ 909034
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Bilaga 6

Bilaga 6
Nedan féljer diagram for efterfragan for produkterna med en hallbarhetstid pa 30 och 60

dagar. Diagrammen har varit till nytta da monster i efterfragan har analyserats. Enheten pa
y-axeln i diagrammen dr styck och pd x-axeln dr det mdanader.
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908607
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