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Sammanfattning

Pronyx Industrisystem AB utvecklar produktionsnéra system for bl.a. processindustrin. De
har utvecklat ett systemkoncept, PaperLinel], som &r anpassat for pappersindustrin. Det bestar
av ett antal fristdende delsystem som hanterar olika delar av tillverkningsprocessen. Ett av
dessa delsystem, StarTrim, hanterar finplaneringen i papperstillverkningen. Denna fin-
planering kallas trimoptimering och handlar om hur pappret, som kommer ut som en j&ttestor
rulle ur pappersmaskinen och &r storre &n nagon kundorder, delas upp till mindre rullar med
sa lite spill som mojligt. Pronyx har markt en viss efterfrdgan pa planeringssystem som
hanterar planeringen pa en hogre niva an StarTrim. Denna typ av planering kallas
grovplanering och handlar bl.a. om hur och i vilken ordning olika papperskvalitéer skall
tillverkas i pappersmaskinen for att fa en sa smidig och ekonomisk produktion som majligt.
Denna planering strécker sig mycket langre framét i tiden an vad finplaneringen gor och
griper direkt in i order- och séljprocessen.

Syftet med detta examensarbete var att genom en forstudie undersoka hur ett sadant
planeringssystem skulle kunna se ut och vilka krav pa funktionalitet som anvandare kan stélla
pa ett sddant system. Malet var att tafram en 6versiktlig kravspecifikation dér funktionaliteten
beskrivs, samt att ta fram en prototyp.

Dennafoérstudie visar att det ar fullt majligt for Pronyx att tafram ett fungerande
planeringssystem. Pronyx bor kunna bygga pa sitt finplaneringssystem StarTrim med denna
planeringsfunktionalitet.
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Min handledare vid Pronyx: Sven Dahlstrém

Min handledare vid Karlstads universitet: Eivind J. Nordby
MinlillaC

Alla 6vriga pa Pronyx som paett eller annat sétt hjalpt eller stéttat mig.
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Pre-study and Prototype of a

Planning System for the Paper Industry

Abstract

Pronyx Industrisystem AB develops production close systems for the processing industry
among others. Their system concept PaperLine™ is adapted to the paper industry and consists
of a number of subsystems designed to handle different parts of the papermaking process.
One of these subsystems - StarTrim - manages the fine planning of papermaking. This fine
planning is called trim optimization and deals with how the paper, which comes out like a big
roll from the paper-machine and are bigger than any customer order, is split to smaller rolls
with minimum waste. Pronyx have noticed a demand for a planning system that manages
planning on a higher level than StarTrim. This type of planning is coarse and deals, among
other things, with how and in which order the different paper qualities shall be manufactured.
The purpose of this project work was to investigate the functional demands of this kind of
planning systems. The goal was to describe the functionality and make a prototype of a
planning system. This pre-study shows that it is possible for Pronyx to develop a working
planning system of this kind.
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1 Inledning

Detta examensarbete omfattar 10 poang och har utforts av Caj Rollny pa Pronyx Industri-
system AB i Karlstad och paborjades 1999-08-02. Pronyx Industrisystem AB i Karlstad har
specialiserat sig pa losningar for processindustrin, speciellt papper- och massaindustrin  samt
jarn- och stalindustrin.

Jag tyckte att Pronyx verksamhet verkade intressant och tog kontakt med dem pa en
arbetsmarknadsdag vid Karlstads Universitet varen 1999. Jag sokte examensarbete hos dem
och fick en uppgift jag tyckte verkade intressant. Denna uppgift handlade om planering av
produktionen pa pappersbruk.

Konkurrensen pa pappersmarknaden & mycket hard vilket gor att pappersbruken stravar
efter hogsta mdjliga produktionsvolym och kundservice. For att uppna en hdg
produktionsvolym maste planeringen av produktionen fungera smidigt, men pappers-
tillverkningen & komplex och beroende av s manga parametrar att den blir svar att planera.
Planeraren behdver darfér ett planeringsystem som stod i Sitt arbete.

Vid Pronyx har tanken pa att utveckla ett sddant planeringssystem grott under en langre tid,
och de har aven fatt en del forfragningar fran sina kunder.

Min uppgift var att undersoka vilka funktioner som bor finnasi ett sddant system och gora
en prototyp som visar hur ett sadant system skulle kunna se ut. Denna rapport beskriver hur
jag gick tillvaga och resultaten av mitt arbete.

| kapitel 2 -Bakgrund, problem och syfte- gor jag en djupare presentation av Pronyx
Industrisystem AB, deras systemkoncept PaperLine® och navigeringsverktyget Piloten. Jag
ger ocksa en beskrivning av papperstillverkningsprocessen och vad produktionsplanering i
pappersindustri handlar om. Kapitlet ger ocksa en bild av problemen med produktions-
planering samt syftet och malet med detta examensarbete. Kapitel 3 -Arbetssétt- handlar om
tillvagagangsséttet jag anvant for att komma fram till mina resultat, d.v.s. hur jag gick
tillvaga. (En beskrivning av hur det gick sett med mina 6gon, finns i kapitel 7). | kapitel 4 -
Planering i pappersbruk- beskriver jag vad planering av produktionen i pappersbruk innebér,
planeringsprocessen samt planerarens roll och arbetsuppgifter. | kapitel 5 -Resultat och
rekommendationer- redovisar jag resultaten av min arbete. Kapitel 6 -Jutsatser- innehaller
mina slutsatser och i kapitel 7 -Projektberattelse- beskriver jag hur arbetet med min uppgift
har fortskridit fran start till slut. Detta kapitel & endast en reflexion av arbetet och resultatet.



2 Bakgrund, problem, syfte och mal

Detta kapitel ger bakgrunden till exjobbsuppgiften och en 6versiktlig beskrivning av pappers-
tillverkning. Problemen med planering beskrivs i synnerhet eftersom det i huvudsak &r vad
mitt arbete handlar om. Dessa presentationer syftar till att gora det méjligt for en som inte &
insatt i papperstillverkningsprocessen och de problem som &r foérknippade med den att forsta
resten av uppsatsen. Kapitlet beskriver aven syftet och malet med detta examensarbete.

2.1 Bakgrund

| detta underkapitel beskrivs Pronyx Industrisystem AB och deras systemkoncept
PaperLine®. Pronyx har intentionen att bygga ut PaperLine® med ett planeringssystem som
da eventuellt skall bli ett tillaggspaket till delsystemet StarTrim. For att skapa en forstael se for
PaperLine®:s uppgifter beskriver jag aven oversiktligt hur papperstillverkning gar till samt
hur denna planeras. Viktiga begrepp forklarasi bilagaD.

211 Pronyx Industrisystem AB
Pronyx Industrisystem AB:s affarsidé ar att "leverera fullstandiga, skraddarsydda |6sningar,
som técker nivan mellan afférssystem och faktisk produktion, till processindustrin”. Med
affarssystem avses har pappersbrukets administrativa system. Foretaget levererar individuellt
anpassade applikationer och system for automation, processtyrning, materialhantering och
produktionsadministration. | figur 2-1 indikeras de olika systemens placering i forhallande till
varandra. Den typ av planeringssystem som Pronyx vill bygga ut PaperLine® med aterfinns
oftast pa affarssystemsnivan, den roda rutan med texten ”Produktionsplaneringssystem” i
figur 2-1.

Pronyx finns pa flera orter i Sverige och kontoret i Karlstad & Pronyxkoncernens
kompetenscentrum inom papper och massa och &r for narvarande aktiva i det bla segmentet

med texten ” Kvalitetsstyrnings och produktionsuppfoljningssystem” i figur 2-1.



Administrativt system

Produktionssystem { Kvalitetsstyrnings och produktionsuppfdljningssystem

Affarssystem

Processinformations- och kvalitetskontrollsystem
Processtyrsystem

PLC[I PLC PLC PLC PLC PLC

Faktisk produktion { Massabruk = Pappersmaskin = Tambourlager | Rullmaskin | Packmaskinl Lager

Figur 2-1. Principiell skiss dver hur systemstrukturen kan se ut pa ett pappersbruk

212 Papper stillver kningspr ocessen
Papper bestar av ett natverk av cellulosafibrer som binds till varandra genom sina naturliga
egenskaper. Fibrernafinnsi veden och har olika egenskaper beroende pa vedslag. Fibrernatill
papperstillverkningen framstélls antingen pa mekanisk eller kemiskt vag. Fibrerna blandas
med vatten och mals till dnskad finhetsgrad. Resultatet kallas méld eller pappersmassa.
Genom att vélja olika ravaror och bearbetning av fibrerna, kan man fa papper med mycket
olika egenskaper. Pappersmaskiner kan darfér se mycket olika ut. Utformningen av
pappersmaskinen bestams av de egenskaper det fardiga papperet skall ha[2].

En pappersmaskin bestdr, oberoende av vilket papper som skall tillverkas, av foljande
huvuddelar: vétpartiet, presspartiet, torkpartiet och bestrykningspartiet foljt av en rullstol och
en eler flerarullmaskiner. Efter pappersmaskinen foljer efterbearbetningen av rullen, den s.k.

rullhanteringen. Figur 2-2 visar de olika huvuddelarnai pappersmaskinen.

Figur 2-2. Principskiss Over pappersmaskinen

! PLC = Programmable Logic Controllers: programmerbara styrsystem fér styrning av regulatorer m.m.



| vatpartiet avvattnas pappersmassan. | presspartiet avvattnas pappersbanan genom
pressning till c:a 35-50% torrhalt. Torkpartiet bestér av ett antal torkcylindrar. Har torkas
pappersbanan med luft till c:a 90-95% torrhalt. Fran torkpartiet gar papperet till en rullstol dar
det rullas mot en upprullningsvalstill en maskinrulle, d.v.s. en rullei full maskinbredd [3].

Efter pappersmaskinen fdljer rullhanteringen. Pa maskinrullen &r papperet fortfarande ett
halvfabrikat. Papperet skéars i en rullmaskin till nya mindre rullar med de bredder och
banléangder som ar specificerade i respektive kundorder, detta kallas rullskarning. Darefter

packas rullarnai packningsanl&ggningen.

213 PaperLine®

Pronyx har utvecklat ett eget systemkoncept for kvalitets- och produktionsstyrning i
pappersbruk, fran pappersmaskin till slutprodukt. Detta koncept heter PaperLine®. Det bestar
av fem delsystem som fritt kan kombineras. StarTrim & det viktigaste i forbindelse med mitt

examensarbete.

= StarTrim & ett produktpaket for att optimera trimplaneringen, det vill sdga hur
kundorder skall placeras pa maskinrullen som kommer ut ur pappersmaskinen. StarTrim
ser till att rullen utnyttjas maximalt med sa lite spill som majligt. Detta paket kan alltsa
ténkas kompletteras med ett planeringssystem

» RollControl hanterar produktionsadministrationen. Systemet svarar for logistiken, fran
pappersmaskinen fram till leveransutlastning. Baserat pa kundorder och gallande
produktionsplan beordras rétt material till rétt produktionsstalle vid rétt tid.

= WrappingControl & ett flexibelt delsystem fOr styrning av packningsanléggningar.
Systemet ger packinstruktioner, till operator eller robot, baserade pa rulldimensioner

och/eller specifikationer i kundorder.

» QualityControl synkroniserar det fysiska materiaflodet med ett flode av
kvalitetsinformation, vilket ger operatoren alatillgéngliga produktionsdata.

» ReportTool & ett delsystem for informationssammanstélining. Med det som hjélp kan en
rad vardefulla och enhetligt utformade rapporter tas fram.



214 Produktionsplanering i pappersindustrin

Planeringen av produktionen i ett pappersbruk & komplicerad. Pa den hégsta planeringsnivan
— fabriksplaneringen — forsbker man att minska storningar i produktionen, t.ex. se till att
pappersmaskinerna inte blir utan massa och att massabruket inte blir utan ved. Denna
planering utgar ifran brukets produktionsplan, d.v.s. vad och hur mycket som &r planerat att
tillverkas pa bruket under en visstid framat.

Pa grovplaneringsnivan planeras alla individuella maskiner i bruket. Varje pappersmaskin
tillverkar vissa forutbestamda kvalitéer. De flesta bruk lagger upp en langsiktlig plan 6ver nar
de olika kvalitéerna skall tillverkas. Denna plan kallas normalt fér produktionsplan. Denna
plan tar kunderna och alla berorda pa bruket del av. Kunderna vet da nar de produkter de
koper fran bruket planeras att tillverkas och gor sina bestdlIningar utifran detta.

Den l&gsta planeringsnivan ar finplaneringen. Dess uppgift & att placera kundorder pa
maskinrullen sa att bredden utnyttjas maximalt med sa lite spill som mgjligt. Detta kallas

trimoptimering.

215 Kampanjplanering

Min uppgift handlar om grovplaneringen. Detta kallas normalt bara fér planeringen. Normalt
beskrivs en pappersprodukt av dess huvudkvalité, underkvalité, ytvikt och/eller annan
parameter. Nar man gar over fran en ytvikt, underkvalité eller huvudkvalitétill en annan krévs
det omstallning av pappersmaskinen. Dessa omstallningar & kostsamma déarfor att de tar tid.
En omstallning fran en huvudkvalité eller underkvalité till en annan kostar normalt mest. En
ytviktsomstallning gar normalt mycket snabbare om inte hoppet i ytvikt & altfor stort. En
huvudkvalité kan besta av ett flertal underkvalitéer och varje underkvalité kors oftast i flera
olika ytvikter.

Ett exempel: Vid ett bruk som tillverkar féargat papper kan en huvudkvalité vara Rott
Finpapper. Underkvalitéer till denna kan t e x vara fyra olika roda fargnyanser. Varje
fargnyans kors i sin tur i ett antal olika ytvikter, t.ex. 80g, 90g och 100g per kvadratmeter.
Man kor fran den lagsta ytvikten upp till den hogsta, byter sedan kvalité och sedan gar man
ner i ytvikt igen. Dettaillustrerasi figur 2-3.



Huvudkvalité 1 Huvudkvalité 2

A A
~ N
Underkvalité 1 Underkvalité 2 Underkvalité 3 Underkvalité 1
A A A A
4 N\ 7 N\ 7 N\ N

Ytvikt

4 T_. T_. Tid
Underkvalitetsomstallning Huvudkvalitetsomstéllning

—e Ytviktsomstéllning

Figur 2-3: Konceptuell bild pa kvalitets- och ytviktsomstallningar vid papperstillverkning.

Vid planering av produktionen grupperas kvaliteter som liknar varandra i block som kallas
kampanjer. En kampanj & en planerad korning av en eller flera huvudkvalitéer av papper som
& lampliga att kora tillsammans med avseende pa omstaIningstider i pappersmaskinen m.m.
Planeraren forsoker att minimera omstaliningskostnaderna genom att placera de
underkvalitéer som liknar varandra mest, efter varandra i samma kampan]. Detsamma galler
for placeringen av ytvikternainom varje underkvalité.

En av planerarens uppgifter ar att planera dessa kampanjer, sa att produktionen blir optimal
utifran de gallande forutséttningarna.

2.1.6 Planeringssystem

Som stoéd i sitt planeringsarbete kan planerarna anvanda ett planeringssystem. Det finns ett
antal planeringssystem pa marknaden idag, de flesta av dem &r integrerade i ett Gvergripande
affarssystem. Exempel pa existerande planeringssystem finns i bilaga F. Min uppgift i detta
examensarbete &r att undersoka hur ett planeringssystem integrerat i PaperLine® skulle kunna

se ut och vilken funktionalitet ett sadant system bor ha.



2.2 Problem med planering av papper sproduktion

2.2.1 Generalisering av planeringsprocessen i papper sbruk

Forra underkapitlet visade att planering av produktionen i ett pappersbruk &r ett stort och
komplext problem. Man méste ta hdnsyn till ett otal olika parametrar, och allabruk & unika.
Att gora ett generellt planeringssystem for pappersbruk & nastintill omgjligt. Manga stora
affarssystemsleverantérer har forsokt men fa har lyckats bra. | sutdnden maste systemet
anpassas helt efter kundens specifika behov. | de flesta fallen har varje bruk utvecklat sina
egna system for de olika maskinerna och processerna. Systemstrukturen & ofta synnerligen
komplex. Ett 6vergripande planeringssystem maste samverka med alla delar av produktionen,
fran order till fardig produkt. En av mina uppgifter ar att hitta de faktorer i planerings-

processen som &r gemensammafor de flesta bruk.

222 Planeringsproblem

En pappersmaskin kan maximalt producera ett visst antal ton papper per dygn. For att
produktionen skall bli ekonomisk kravs det att denna kapacitet utnyttjas sa bra som majligt.
Detta & en av planerarens framsta uppgifter. Planeraren ansvarar for att skapa korprogram till
pappersmaskinerna. |1 dessa korprogram placeras de order som & lampliga att producera
tillsammans med avseende pa omstalningstider. Om dessa korprogram & ddligt planerade
blir produktionskapaciteten daligt utnyttjad.

Ett annat problem & om en pappersmaskin blir dverbokad, dvs. att en stérre volym papper
an vad maskinen har kapacitet att producera har bokats in pa denna. Detta kan ledatill att man
inte klarar av att hdlla vad man lovat gentemot kunden och att produktionsplanen forskjuts
framét. Detta & mycket allvarligt och bor kunna forhindras med ett bra systemstod.



2.3 Syfteoch mal med examensar betet

231 For studie och prototyp

Systemkonceptet PaperLine® innehdler idag inget delsystem med den typen av planerings-
funktionalitet som jag har beskrivit. Syftet med detta examensarbete & att genom en férstudie
ge Pronyx en bild av hur ett planeringssystem skulle kunna se ut och vilka funktioner det bor
innehdlla. Jag skall genom denna forstudie ta fram anvandarnas krav pa funktionalitet och
illustrera ndgra av dessa i en prototyp. Denna forstudie skall vara en dversiktlig grund for
beslut om utveckling av detta system. Prototypen skall sedan kunna anvéndas vid en forstudie

eller kravinsamling tillsammans med kund.

232 Nytt delsystem i PaperLine®

Visionen &r att det tankta delsystemet - som har arbetsnamnet ” PlanTool” - ska byggas som en
modul ovanpa StarTrim och séljas som ett tilldggspaket till detta. En forutséttning for att detta
delsystem skall kunnatas fram under rimlig tid och till rimliga kostnader ar att StarTrim finns
i botten. Anledningen till detta & bl.a. att viss utdata fran ”PlanTool” kommer att bli indata
till StarTrim och vice versa. Den streckade pilen i figur 2-4 beskriver hur StarTrim for
nérvarande kommunicerar med afférssystemet. | figuren har jag endast tagit med de delsystem

som hanterar rullhanteringen.

Affarssystem
A ﬁ A
y 4
/7
PlanTool )/
A /I

7 ¥
StarTrim / PaperLine
Y

RollControl > WrappingControl

A A

A

A A

Processkontrollsystem m.m

Figur 2-4. Delsystemets placering i systemstrukturen



3 Arbetssatt

| detta kapitel beskriver jag hur jag gick tillvéga for att skaffa mig en bild av planering i
pappersindustri samt vilka verktyg jag anvant for att genomféra detta examensarbete. | det
forsta underkapitlet -Inl&sning- redogor jag kortfattat for inléasningen. Andra underkapitlet -
Fragor och intervjuer- beskriver hur intervjufragorna kom till och hur de olika intervjuerna
genomfdrdes. Det sista underkapitlet -Prototyping- behandlar prototyping och dessroll i detta
examensarbete.

3.1 Inl&sning

For att skaffa mig en bild av pappersindustrin i almanhet och produktionsplaneringen i
synnerhet har jag l&st en hel del. Utbudet av litteratur som behandlar papperstillverkning ar
inte speciellt stort, men den som finns ger en bra bild over tillverkningsprocessens forlopp.
Denna examensarbetsuppgift kréaver att man har aminstone en Oversiktlig bild av
tillverkningsprocessen for att kunna ga vidare. Inldsningen har varit en relativt stor och
tidsodande del av uppgiften. En stor del av informationen kring planering och
planeringssystem har jag hittat pa Internet [5] [6] [7] . Jag har ocksa kartlagt nagra av de
system som finnsidag. En forteckning 6ver dessafinnsi bilaga F.

3.2 Fragor och intervjuer

3.21 Utarbetande av fragor

D& denna uppgift & av utredande karaktér och slutprodukten en experimentell prototyp, har
intervjuer av tdnkbara anvandare varit ett viktigt verktyg. For att kunna formulera relevanta
och bra fragor har det kravts en god insyn i papperstillverkning och produktionsplanering,
vilket jag skaffat mig vid inlasningsprocessen. Frégorna har skapats utifran bade tankta och
faktiska problem som kan uppsta vid planering av en sa dynamisk process som pappers-
tillverkning &r. Jag tog fram ett antal fragor [bilaga A] som utgjorde mitt underlag for

intervjuerna.



3.2.2 Intervjuer

Innan jag satte igang med intervjuerna valde jag ut nagra pappersbruk som verkade
intressanta. Kriterierna jag gick efter var hur manga pappersmaskiner bruken hade, samt hur
manga olika produkter de tillverkade. Ju fler maskiner och produkter desto béttre, eftersom
planeringen i dessa bruk bor vara mer komplicerad.

Jag gjorde ett antal testintervjuer dver telefon med nagra av de utvalda foretagen, for att
validera fragorna och for att eventuellt upptacka nya fragestélningar. Efter dessa intervjuer
och revidering av fragorna gjorde jag intervjuer ansikte mot ansikte med tre planerare i tva
stora pappersbruk. Dessa valdes ut bl.a. for att de ligger néara Karlstad. Jag blev varmt
mottagen av mina intervjuobjekt och intervjuerna blev lyckade. Intervjuerna bandades och
skrevs sedan ut [bilaga B]. Detta material har sedan, tillsasmmans med mina nya kunskaper,
legat till grund for den 6versiktliga kravspecifikationen [bilaga C] och prototypen.

3.3 Prototyping

331 Vad é&r prototyping?

Prototyping — aven kallad experimentell systemutveckling — innebd att man gor en
provversion (prototyp) av en kommande produkt innan man boérjar producera i stor skala.
Prototypen gors for att prova och stdmma av specifika aspekter i det tankta systemet, och ar
aldrig avsedd att inga i slutprodukten. De synpunkter som kommer fram under utprovningen
av en prototyp kan ledatill att man gér en ny och forbéttrad prototyp. Detta upprepas tills man
anser att man har det underlag som krévs for att man ska kunna framstélla den produkt som
skall presenteras pa marknaden.

Inom systemutvecklingen anvands prototyping forst och framst for att man vill forsékrasig
om att ett informationssystem verkligen motsvarar anvandarnas nskemal. Prototypen bor ge
en situation som i mesta madjliga man liknar den arbetssituation som anvandarna kommer att
uppleva nar informationssystemet tas i bruk. Det inneb&r att t.ex. en prototyp for anvandar-
granssnittet bor visa exakt hur granssnittet mellan manniska och maskin kommer att se ut.
Den méste kunna visa informationssystemets funktionella egenskaper, det vill siga vad
systemet kan gora for anvandaren, och vad det kréaver av anvandaren. Prototypen maste
déaremot inte ha en effektiv teknisk utformning. Det huvudsakliga syftet med prototypingen &
att fa en béttre kravspecifikation [1].
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332 Malet med min prototyp

Prototypen jag har utvecklat & ett skal som skulle kunna anvandas for att visa en potentiell
kund ett exempel pa hur det grafiska grénssnittet kan tankas se ut, for att sedan kunna ga
vidare i diskussionerna om eventuell utveckling tillsammans med kunden.

4 Planerarensroll och arbetsuppgifter

En planerare har ansvaret att planera en eler flera pappersmaskiner. Denna planering &r en
grovplanering som i princip bestdmmer vad som skall kéras och nér. Planeraren kan sagas
vara lanken mellan marknadsavdelningen och produktionen pa bruket. Grovplaneringen
skapar bl.a. ett underlag for finplaneringen. Finplaneraren bestdmmer sedan exakt hur
kundorder skall placeras pa pappersbanan. Denna finplanering kallas trimoptimering och
behandlas g ndrmare i denna rapport. Orden planering och planerare avser i fortséttningen

grovplanering resp. grovplanerare.
Planerarens arbetsuppgifter ar bl.a.:

» Att skapa och uppdatera produktionsplanen
Produktionsplanen & ett dokument som beskriver nér de olika kvalitetsgrupperna —
kampanjerna — skall produceras pa pappersmaskinen. Detta bestams av ledningen i bruket
och & den plan som anses vara den optimala for tillfallet. Denna plan kan stracka sig upp
till ett & framat i tiden. | denna plan framgar ocksd hur mycket som & inbokat pa
maskinen for tillfalet, och méaste alltsi uppdateras med jamna mellanrum. N&r en kund
lagger en bestdllning pa en volym papper reserveras produktionskapacitet for denna order
pa pappersmaskinen och produktionsplanen uppdateras med denna nya volym.
Produktionsplanen distribueras ut till alla berdérda pa bruket och till alla brukets
forsajningskontor och kunder. Denna plan maste kunderna rétta sig efter nar de bestéller
papper. Kunden maste alltsa sjalv ha koll panér den papperskvalité de koper tillverkas.
Produktionsplanen & ocksa ett underlag for massabruket. Massabruket anpassar sin
massatillverkning efter vad produktionen planerar att producera.
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» Skapa korprogramtill pappersmaskinerna

Korprogrammet & ett dokument som beskriver vilka order som skall kéras ihop och i
vilken ordning dessa skall koras pa pappersmaskinen. Korprogrammet innefattar normalt
en hel kampanj. Denna kampanj & normat en vecka lang. Korprogrammet &r
finplanerarnas underlag for trimoptimeringen. Att planera detta korprogram & en av

planerarens huvuduppgifter.

» Kontrollera och boka in order

Nér en kund vill bestalla en volym papper far denne skicka en forfragan till pappersbruket,
normalt via brukets sdjkontor. Denna forfragan kontrolleras av planeraren. Planeraren
kontrollerar bl.a. om bruket har utrymme att producera den tnskade volymen och om
leveranstiden kan hallas. Kan inte bruket klara leveranstiden maste denna justeras och
bollen gar tillbaks till kunden som godkéanner eller forkastar den nya leveranstiden. Nar
kundens forfragan & kontrollerad av planeraren och godkand av kunden, blir den en order.
Den far ett ordernummer och ordererkdnnande skickas till kund. Dérefter reserverar

planeraren tillverkningsresurser for denna order pa pappersmaskinen.
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5 Resultat av mitt arbete

| forsta underkapitlet -Resultat av intervjuerna- redovisas resultatet av intervjuerna och vilka
funktioner som jag identifierat som nédvandigai ett planeringssystem. | andra underkapitlet -
Ett planeringssystems viktigaste funktioner- har jag listat ett antal funktioner som bor finnas i
ett planeringssystem, och beskrivit dessa kortfattat. Det tredje underkapitlet -Oversiktlig krav-
specifikation- beskriver kortfattat ett dokument jag skapat for Pronyx rakning. Detta
dokument skapades i mitten av min exjobbsperiod och beskriver kraven m.m. som de sag ut
da. Det sista underkapitlet -Prototypen- beskriver de skarmbilder och den funktionalitet som
prototypen jag gjort innehdller.

5.1 Resultat avintervjuerna

51.1 Telefonintervjuerna

De forsta intervjuerna gjordes mot nagra mindre bruk Gver telefon. Syftet med dessa var
framst att testa mina fragor och foérsoka finna nya fragestaliningar. Dessa intervjuer gav mig
en Oversiktlig bild av planerarnas arbete och hur planering gar till. Utskrifter av telefon-
intervjuernafinnsi bilaga B.1.

512 Intervjuerna ansikte mot ansikte

Jag gjorde @ven nagra intervjuer pa planerarnas kontor ute pa bruken. De bandades och varje
intervju tog c:a 90 minuter att genomfora. De finns utskrivna i bilaga B.2. De personer jag
intervjuade var mycket 6ppna och tillmotesgdende. Jag fick svar pa alla mina fragor och en
hel del information utdver detta.

Med intervjuerna som grund kunde jag identifiera nagra av de problem som kan uppsta vid
planering av belaggningen av pappersmaskinen. Jag kunde ocksa identifiera ndgra av de
funktioner som bor ingd i ett planeringssystem. Ingen av planerarna hade nagot grafiskt
planeringsstod eller liknande. Deras system var rent textbaserade och en stor del av
planeringen gjordes med hjadlp av penna och papper. Vid direkt fraga framkom det att

samtliga planerare 6nskade ett béttre stod for planeringen.
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5.2 Ett planeringssystems viktigaste funktioner

Jag har identifierat ett 30-tal funktioner som bor finnasi ett planeringssystem av denna typ.

En beskrivning av samtliga funktioner finns listade i bilaga C.4.1. Har skall jag redovisa de
funktioner som jag uppfattar som de viktigaste i inledningsskedet. Det & de funktioner som
tilldelats prioritet 1 i bilaga C.4.1:

« Orderunderlag skall kunna hamtas in fran order hanteringssystemet.
Orderunderlaget &r planerarens underlag for planeringen. | varje order finns dnskade
leveranstider, bestdlld mangd och kvalitet, packinstruktioner, transportsatt m.m.

specificerade.

e Order skall kunna bokas in mot den preliminéra produktionsplanen och det associerade
tillverkningsprogrammet.

Ordern bekraftas med leveranstid och unikt tillverknings- eller ordernummer. Detta

innebdr att tillverkningsresurser avséits for denna order. Ordern placeras darefter i

lampligt tillverkningsprogram.

« Onskad leveranstid for specifik order eller avrop skall kunna kontrolleras
Planeraren skall snabbt och enkelt kunna kontrollera om den 6nskade |everanstiden kan

hallas eller maste senare- eller tidigarel dggas.

* Driftstopp skall kunna planerasin i systemet.
Planerade driftsstopp (t.ex. semester- eller reparationsstopp) skall pa ett tidigt stadium
kunnal&ggas in och visas (grafiskt) som g bel&ggningsbar produktionstid.

«  Systemet skall kunna frysa en produktionsplan eller korprogram en bestamd tid framéat.
For att produktionsplaner eller korprogram som & definitiva (och € kan eler féar
andras) g skall paverkas vid omplaneringar etc. maste det finnas en forutbestamd
"deadline”. Har denna tidsgrans passerats far inte planen/programmet raknas med vid en

omplanering.
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Kampanjer skall kunna definieras och planeras.

Varje kampanj skall kunna definieras med avseende pa vilka kvalitéer, ytvikter m.m.
som denna kampanj innehdller. Dessa kampanjer skall sedan kunna anvéndas i
planeringssyfte. Dessa blir da separata "block” med ett fordefinierat innehdll av kvalitéer,

i vilka order skall kunnabokasin.

Systemet skall stddja manuell och automatisk planering av aktiviteterna som ar
schemalagda i kampanjerna.

Man skall kunna klicka pa en kampanj och da kunna se vilka order som finns och
vilka kvalitéer som kors i denna. Inom kampanjen skall planering med order som &r

bokade i denna kunna ske.

Systemet skall kunna ge forslag till korprogram.
Systemet bdr automatiskt kunna generera ett eller flera fordag till koérprogram baserat
pa tillverkningsprogrammet och produktionsparametrar. Detta forsag skall da planeraren

kunna acceptera direkt eller gora de justeringar i, som denne anser vara nédvandiga.

Smuleringar av planer (" what- if” —scenarios) skall stédjas.
Anvandaren skall kunna testa olika planer for att sedan kunna jamfora utfallet mellan
dessa, vad konsekvensernablir av att kora pa ett annat satt an det som var tankt etc.

Kundernas transportplaner skall kunna tas fram ur systemet.

Varje kund tillhandahaller normalt en transportplan som beror av vilka dagar i veckan
de vill ha (eller kan ta emot) en leverans och vilket transportsétt kunden anvander. Detta
underlag behovs for att avgora nér en order maste borja produceras for att kunden skall

kunnafasin leveransi tid.
S6d for att skapa maskinbel&ggningsrapporter bor finnas.

| dessa beskrivs maskinbelaggningen en forutbestamd tid framét, t.ex. en dag eller en

vecka. Dennarapport kan liggatill grund fér planeringen av massatillverkningen.
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Omplanering pa grund av ” akuta” (t.ex. sent inkomna) order skall stodjas.

Planeraren skall snabbt kunna se om det & mgjligt att "klamma in” ytterligare order i
nuvarande korprogram/kororder. Om detta & mojligt skall stéd finnas for att pa ett
smidigt st uppdatera kérprogrammet och informera alla berérda om foréndringen som
skett.

Planeraren skall kunna se belaggningen av enskild maskin.
Planeraren skall kunna se hur maskinbel&ggningen ser ut. Detta géller vilken kvalitet

som planeras att koras och nar, vilka order som bokats in pa varje maskin m.m.

Systemet skall ge varningar om order som ér eller kan bli forsenade.
| planeringsfasen skall anvandaren ha ett stod som automatiskt varnar om leveranstider

som inte kommer att kunna hallas p.g.a. begrénsningar eller stérningar i produktionen.

Planeraren skall kunna se alla order sominte ar klara utan att behdva stka efter dem.
| det grafiska granssnittet skall status for varje order pa ett intuitivt sétt kunna visas

(t.ex. genom ett klick paen order eller en kampanj i den grafiska Gversikten).
Anvandaren skall kunna se var produktionen befinner sig i korprogrammet.

Detta kan t.ex. realiseras genom att en tidsinje som visar aktuell tid och hur

produktionen och planeringen forhaler sig till dennavisasi det grafiska granssnittet.
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5.3 Oversktlig kravspecifikation

Nér utredningsarbetet var fardigt ssmmanstélides resultatet av detta i en rapport. Denna
rapport fick namnet Oversiktlig kravspecifikation och finns i sin helhet i bilaga C. Den
beskriver Oversiktligt systemets funktionalitet och omgivning och & skrivet for Pronyx.
Utskriften av intervjuerna och intervjufragorna har lyfts ut ur rapporten och placerats som

bilaga A resp. bilaga B.

5.4 Prototypen

Jag har gjort en prototyp for det ténkta systemet och integrerat den med Piloten. Se bilaga E
for en beskrivning av Piloten. Prototypen & baserad pa ett verkligt bruk dar planeraren
ansvarar Over tva pappersmaskiner som jag hadanefter kallar PM3 och PM4. Pa PM3 kors tre
olika kampanjer och pa PM4 fyra stycken. Jag har anvant redlistiska data for PM4. Detta

underkapitel presenterar denna prototyps funktionalitet, skarmbilder och begransningar.

54.1 Funktionalitet i den for sta prototypen

Funktionaliteten i denna allra forsta prototyp & mycket begransad. Den & tankt att ge en
kansla av hur man kan tankas navigerai ett planeringssystem med avseende pa tillganglighet
av information. For att kunna implementera och testa olika funktioner behdvs en mangd
produktionsdata som jag inte haft tillgang till. Prototypen visar bl.a. hur det grafiska

granssnittet kan tankas se ut.
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54.2 Skarmbilder
Prototypen innehaller tio skarmbilder. Av dessa presenteras har de su viktigaste. Diagrammet

i figur 5-1 visar hur anvandaren kan navigera mellan dem:

Kampanjodversikt/

Oversikt- produktionsplan |[€ | Piloten

—»| Det. produktionsplan

—»| Tillverkningsprogram

—»| Korprogram

—»| Kampanjdefinition

| Maskinspecifikation

Figur 5-1: Skarmbildsnavigering
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Startformul&ret — Piloten (Pronyx Explorer)

Figur 5-2 visar huvudfonstret i Piloten. Utifran detta fonster kan anvandaren navigera mellan

de olika funktionernai de delsystem som planeraren har accessttill. | dettafall & ”PlanTool”

det enda delsystemet. | tradvyn visas de pappersmaskiner planeraren ansvarar 6ver - PM 3 och

PM4 i detta fall. Nar anvandaren klickar pa en nod visas innehdllet som associerar med

noden. Om anvandaren dubbelklickar pa en nod i tradvyn eller en rad i listvyn Gppnas det

formula som innehaller den funktionalitet som &r associerat med denna nod eller rad.
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L Ordes
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B
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1 Progukibonsplans byversl
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RELSTOR
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1x310
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an
]
a1
an
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Figur 5-2: Startformuléret - Piloten
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= Qversikt - Produktionsplan:

Om anvandaren dubbelklickar pa noden ”Produktionsplan” i Piloten eller klickar pa fliken
produktionsplan i kampanjoversikten Oppnas formuléret i figur 5-3. | detta fonster har
planeraren en oversiktlig bild av produktionsplanen for de bada pappersmaskinernai form av
ett ganttschema. Har ser man nér och hur lange de olika kampanjerna &r planerade att kéras.
Det roda vertikala strecket visar var i tiden produktionen befinner sig. Genom ett klick pa en
kampanj kan planeraren fa information om vilka order som finns i denna. Den vita
markeringen i ganttschemat talar om hur langt planen ar fryst, d.v.s. att forandringar av

planeringen € kan skei detta omrade.

i Plae | ool HF‘ m
fukre Yira [Ipmsbions

LSl ] ] <

Produktionsplan T eamipsr bversikt ]

Wecka 45 Werks 46 Wecka 47 Wecka 48 Verka 49 Wecka 50
911061114 115991121 991122 -fenahE a11ze-991205 File-99121z2 99121511

Unbl =0, Wi BL =0, We o, B Urbkl 50, MK BL 501, MK
+ W, HFF, WS, &= ¥ o aldd s E =F + =2, HPP, WE, WA + Eut

Figur 5-3: Oversikt - Produktionsplan
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=  Qversikt — Kampanjer:

Formularet i figur 5-4 visas om anvandaren klickar pa noden ”Kampanjoversikt” i Piloten
eller pa fliken "kampanjoversikt” i foregadende bild [figur 5-3]. Har visas en mer detaljerad
bild av vald kampanj. Planeraren far har en mer detaljerad bild av innehdllet i en kampan;.
Varje kvalitet visas tillsammans med de ytvikter som kérs inom varje kvalitet. Langden pa
rektanglarna motsvarar antalet ton som skall koras av varje produkt. Om planeraren klickar pa
en " ytviktsrektangel” far han upp ett formular med information om de order som &r bokade i

denna. | detta formulé&r kan sedan planeraren gora forandringar och omplaneringar.

&, FlanTno _ o] x|
S e Dpetsbones

LIRSS 7SR - |

Produkisaniplan | kanupanptiversikt 1

3 Lr.inlnlu 27 nov Ei.ill-du“ 28 niow “Srlduq 29 noy

iB: l'.l] 24000 0 |:l|:l L_. 1B 24100 L] IEI.'I L_. 1B:00 400 l'.u 1] 12 -\.t

PM 3 —mmn_
PM**IFEMEH
L]

| N

Figur 5-4: Kampanjoversikt
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» Detaljerad produktionsplan:

Figur 5-5 visar den detaljerade produktionsplanen som nas via ett dubbelklick pa noden ” Det.
produktionsplan” i Piloten. Den visar ndr varje enskild kampanj skall koras, vilka
tillverkningsprogram som hor till kampanjerna samt det aktuella bokningsldget. Den
motsvarar produktionsplanen i den grafiska dversiktshbilden. Bilden visar hur stor volym som
& bokad pa de olika kampanjerna, vilka tillverkningsprogram som hor till de olika

kampanjerna m.m.

. Detaljerad Produktionsplan PM 4
Arkiv  Operationer

Al B 5] = A

Flaneringsl&dget |1999-11-11 FM |4
Budget I165EI tonvecka Total orderstock |5133 ton = Izﬁ, Cyan

karmpanj kwvaltetsarupper Tillw . program Baolat (tan Anrm -
Wa45 - Oblekt o2 HPP O MEC, WS i R 414-945]1 FULLB K AT
414-9452
Wads - Blekt S0,EXT,NK 414-9465 1006
414-9466
Wa47 - Blekt S0, %2 HPP, MK, WS 414-9475 1517
414-9476
Wads - Oblekt S0,EXT,MNK,SF 414-9481 1413
414-9452
414-9456
Wa49 - Oblekt S0, %2 HPP, MK, WS, WR 414-9491 624
414-949:2
'I.I'LI'IQ!-T.I'I - Rlekt SOLFRT MK 414 -95N5 147 IAILI
L | [

Figur 5-5: Detaljerad produktionsplan
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»  Tillverkningsprogram:

Figur 5-6 visar skarmbilden tillverkningsprogram. Hér kan anvandaren se vilka order som &r
bokade pa valt tillverkningsprogram och detaljerad information om dessa order. Anvéndaren
far har information om hur stor volym som & bokad, bade for specifik order och for hela

tillverkningsprogrammet, vilket skeppningsprogram som kunden har m.m.

w, Bokade oader p& T-program - [Of =|
Ay Hialp

Ja B & X A

PH ﬁ Totalt bakat [151c tan

T-program  [414-5475 Startdstum  [1595-11-22

ordermr | Kund | korkwaliter | vivikt gimz | B ton | Bokat, ton | Fardigtidp. | S-program | =
GRETT144 Sa¥ON 134410 a0 22 22 Q1201 BILS4 6801
GRTFLAN & A0 134416 i ] ] agi1ey BiL844ma1
GRTTZZEZ ShFON 134410 8o 11 i1 251201 GHES$4TOL
GRTTZSE SHXON 134410 B0 3 | 51701 BIL945B11
GRTTIES SN 134410 Bi | ] 251130 BILI45RIL
GPT7314 SHXON 134410 8O 3 3 251130 BILI45E11
GRT7EE1 SHXON 134410 80 17 17 51707 BILI45R11
GRTIZ2E HOLETEN 124410 B 5 5 251207 BILB45E11
GRTPEES HOLSTEN 134410 a0 ] 3 291130 BIL945B11

GRT 7444 HOLSTEN 134410 an 5 5 Q91201 BIL344B11
GRT2G GASTOH 134410 a0 B ] 291137 BIL%44B11
s ) A ST 134410 a0 il & Q1202 GHERAETOL
GRTTEA0 GASTON 134410 a0 g ] ao1x0L IGa4 85801
GRTPOAR CAMEMBERT 134410 i 8 28 asiiey BILo4 3801
GRTT43Z SACKETTA 133410 Bd 20 20 251201 BiL943801
GRTT452 CUNFAPIER 134410 B0 20 20 51201 RATS34101
GRTT45S CALMAND 134410 8o 100 100 251130 BIL944R01
GPTFS74 ANDERSEM & 134410 a0 3 3 51201 BILI44B01
GRT7IE3 DEA 134410 a0 1 1 51127 BILI44RO1
GRTTLIAE SAEMOM 124410 a0 ] ] 51208 TG4 51
GRETTLIAL SAMOM 134410 an 4 4 291201 BIL944B01 =
GRTFE00 SAMON 134410 an ] ] 291130 GHERETOL
GRTTE1E SAMON 1534410 an 3 3 291130 GHERETOL
GRTTERZ SAXNOM 134410 an 2 2 Q1207 IG5 501
GRTTZIS TEHAMAN 134410 an 10 10 Q1 x0T IGEa4 5001
GRTTR2L HOLETEN 134410 a0 2 2 a%1130 BILo4BR01 _ﬂ
&1 obp=ks -

Figur 5-6: Tillverkningsprogram
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»  Korprogram - detaljer:

Figur 5-7 visar formul&ret som 6ppnas nér anvandaren dubbelklickar pa noden ” K 6rprogram”
i Piloten. Har visas information om vilka order som ingar i det valda korprogrammet. Har
specificeras aven korordningen. Planeraren har mdjlighet att férandra koérordningen vid

behov. Korprogrammet &r finplanerarens underlag for trimoptimeringen.

im. Korprogram - Detaljer

Arkiv  Operationer  Hjalp

1R B a K

Kidrprogram 41026 Kvalitetsgrupp (3300 Blekt S0
Tillv.prograrm 414-9456 P El

ikt 50 - Totalt bokat  [5z7 tan

Kdrkyalitet | Ordernr | Kund | ikt | Bokat ton | Fardigtid | fnm <
134410 GP77462 PETERSOMN B g0 29 991201

134410 GP77463 PETERSOMN B g0 29 991127

134410 GP77464 PETERSOMN B g0 10 991201

134410 GP77465 PETERSOMN B g0 10 991201

134410 GP77466 PETERSOMN B g0 i 991130

134410 GP77465 PETERSOMN B g0 40 991130

134410 GP7FSTT PETERSOMN B g0 5 991207

134410 GP77S7E PETERSOMN B g0 7 991207

134410 GP775S7Y PETERSOMN B g0 4 991130

134410 GP77347 B &K g0 15 991201

134410 GP77E7E B &k g0 5 991127

134410 GP77EE7 B &k g0 4 991202 —
134410 GP77144 SACHSA g 22 991201

134410 GP77180 SACHSA g0 5 991127

134410 GP77Z2E SACHSA g0 11 991201

134410 GP77258 SACHSA g0 3 991201

134410 GP77299 SACHSA g0 3 991130

134410 GP773E14 SACHSA g0 3 991130

134410 GP77E51 SHCHSA g0 1z 991207 ﬂ
29 objelkt

Figur 5-7: Korprogram - detaljer
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» Formuléret kampanjdefinition:

Formuléaret i figur 5-8 visar vilken ordning kvaliteterna respektive ytvikterna kors i
kampanjen. Denna bild far planeraren upp né han dubbelklickar pa noden ”Kampan;j-
definition” i Piloten. Har ser planeraren vilken total omstalningskostnad denna korordning
medfor. Relativ omstallningstid & omstaliningstiden mellan varje kvalitet/ytvikt. Funktioner
for att ta fram den teoretiskt optimala kdrordningen bor finnasi ett fardigt system. Planeraren
skall kunna &ndra denna korordning efter eget tycke och genast se resultatet av forandringen i
den totala omstaliningskostnaden och i de relativa omstéliningstiderna. Genom "dra och
dldpp” funktionalitet skall planeraren enkelt kunna flytta om raderna och genast se resultatet

av denna omflyttning.

i, Kampanjdefinition - PM4
Arkiv - Operationer  Hjalp

karnpanj:

Total ornstéliningskostnad: |34 ton |1?3 rinuter

Kdrardning:
Qrdn.nr | Kvalitetsarupp | Marnn |thil-:t | Felativ omstallningstid |
1 3300 =0 o0 -
2 2300 S0 a0 g
3 3z00 ExT g0 10
4 3200 ExXT 85 o
= Sz00 ExXT Fl 10
G 2300 S0 70 =
7 3a00 RnE F0 15
g 3a0n RE a0 o
El 3200 HPF 20 10
10 2500 HPP 70 =
11 3500 HPFP a0 15
1z 3310 S0 vwsl ) 25
13 3310 =0 vsl 20 =
14 2310 S0 wsl 70 =
15 3110 Mk wsl F0 10
16 3420 Gl wsl 95 20
17 3100 Mk o0 10
18 2100 Mk a0 =
19 3100 Mk F0 5
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Figur 5-8: Kampanjdefinition

»  Maskinspecifikation:

Via ett dubbelklick pa noden specifikationer i Piloten, eller ndgon av maskinikonerna i
oversiktsformularet, far anvandaren fram specifikationerna for denna maskin; vilka kvaliteter
som kan koras, pappersmaskinens kapacitet m.m. Figur 5-9 visar specifikationerna fér en av

maskinerna.

i, Specifikationer - PM4

Arkiv - Operationer

PM |4_ Min vkt |5.;.—

Kapacitet IE!SI:IEIEI tansar Max “rvikt 130
Trimbredd [5izp - 5sigo  mm Rulldiarneter IEDD - 1400 T
Centra I?DJ?EJIDUJEDJISD i Max Rullbredd [zqnn T
Oblekt |
Kwalitetnarn | kv alitetskod | rvikter |
BL Mk 31341104 o0 70 30 90 100 120
BL MK 1/1 ws 31341204 &0 70 80 90 100 110
BL 5Q 31344104 70 50 90 100
BL 50 1/1 ws 31344204 70 80 20 100
BL HPP 31346104 70 80 20 100
BL =2 31342104 70 50 90 100
BL Extensa 31343104 70 80 90 100 120
BL Extensa 1/2 ws 31343304 95
BL SF 1/2 ws 31751304 70 80 20 95 100
Pulp wrapping 31354504 150
Tellow MK 31341174 70
Tellow NK 172 ws 31351374 G
Tellow 50 31344174 70 80 20

Figur 5-9: Maskinspecifikationer
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54.3 Begransningar

Denna prototyp visar endast hur ett planeringssystem skulle kunna se ut. Det innehdller endast
hardkodad data och minimal funktionalitet. For att ta fram en mer funktionell prototyp skulle
man behova en databas med historisk och ”&kta” orderdata som innefattar produktionen en

langre tidsperiod.

6 Diskussion och slutsatser

6.1 Viktiga aspekter

Genom min forstudie har jag fatt en god bild av grovplanerarens roll och arbetsuppgifter,
samt fatt fram nagraav de krav som stélls pa ett sddant system med avseende pa funktionalitet
och anvéndarvanlighet. Jag har redogjort for skillnaderna mellan finplanering och
grovplanering och vilket beroende som finns mellan dessa. Grovplaneringen & en form av
produktionsplanering som utfors i ndra samarbete med brukets marknadsavdelning och dess
kunder. Man kan siga att grovplaneringen & lanken mellan administrationen och
produktionen.

For att planera produktionen kravs att planeraren har full kontroll pa produktions-
situationen, d.v.s. vad som planerats att produceras, vad och hur mycket kunderna har bestallt
och nar detta skall levereras samt vad som faktiskt har producerats pa brukets pappers-
maskiner. Planeraren & den som har den Oversiktliga bilden av produktionsléget i bruket och
ansvarar for att formedla denna bild till alla som berdrs. Det finns ett antal planeringssystem
som &r anpassade for pappersindustrin. De flesta av dessa &r integrerade med ett dvergripande
affarssystem.
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6.2 Diskussion

Pronyx Industrisystem har en va fungerande finplaneringsapplikation i StarTrim. Denna
applikation borde, enligt min asikt, kunna byggas ut med grovplaneringsfunktionalitet da
Pronyx medarbetare har stor kunskap om papperstillverkningsprocessen och stor erfarenhet av
att utveckla system som stoder denna process.

Det som kanske kan tala emot en vidareutveckling av "PlanTool” & att denna typ av
applikation faller lite utanfor Pronyx Industrisystems AB:s affarsidé som &r att "leverera
fullstandiga, skraddarsydda l6sningar, som tacker nivan mellan affarssystem och faktisk
produktion, till processindustrin”. Fragan & om denna, mer langsiktliga, form av planering
faler ini denna affarsidé eller om den inte snarare tillhor omradet affarssystem.

Att sia om kostnaden for att ta fram systemet ligger utanfér mitt kompetensomrade. Vilka
mojliga vinster Pronyx och kunder skulle kunna fa med ett sddant har system & ocksa svart

for mig att tafasta pa.

6.3 Sutsatser av forstudien

Det finns en mangd olika planeringssystem anpassade for pappersindustrin. Manga av de
system som kérs idag & system som pappersbruken sélva utvecklat tillsammans med
konsulter. En stor del av dessa & gamla textbaserade system som knappast kan ségas vara
anvandarvanliga.

Det finns enligt min mening tva vagar att ga for att utveckla ett planeringssystem, om man
bortser fran fristdende, helt specialanpassade produkter. Antingen genom att bygga ut det
administrativa systemet ndrmare produktionen eller att bygga ut produktionsinformations-
systemet uppat mot det administrativa systemet. | Pronyx fall géller naturligtvis det senare.

Pronyx har idag applikationer som técker de flesta produktionsndra systembehoven i
pappersindustrin. De har en mycket stor kunskap om papperstillverkningsprocessen och hur
man utvecklar system som stodjer denna process pa olika sétt.

Att utveckla ett planeringssystem, kopplat till brukets administrativa system, anser jag fullt
majligt i Pronyx fall. Ett planeringssystems funktionalitet kan begrénsas pa ett satt som gor
det mgjligt att utveckla en forsta version relativt snabbt. Denna bér sedan kunna byggas ut

med mer avancerad simuleringsfunktionalitet.
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7 Projektberattelse

| detta kapitel beskriver jag hur mitt arbete med detta examensarbete har forflutit ur min egen
synvinkel. Kapitlet & uppdelat i sma "milstolpar” som jag passerat. Den kritiska
granskningen av vad jag gjort sker i underkapitlet Reflexion. Detta kapitel innebér i vissa fall

en upprepning av sadant jag tidigare skrivit och kan uteslutas av |asaren.

7.1  Specifikation av uppgiften

Uppgiften - eller snarare idén - detta examensarbete bygger pa presenterades for mig vid ett
mote pa Pronyxkontoret. Uppgiften var av utredande karaktar och € noggrant specificerad.

Jag tyckte att uppgiften verkade intressant da jag inte blev hart bunden, utan kunde paverka
mycket gélv. Den idé som grott i féretaget under en tid lades fram i muntliga ordalag och
exjobbsspecifikationen skrev jag gav, med st6éd av min handledare. N&r denna specifikation

overensstamde med Pronyx intentioner och godkants av studierektorn korde jag igang.
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7.2 Tidplanen

Jag delade upp arbetet i dtta arbetspaket med innehall enligt beskrivning nedan. Jag tyckte att

den var vadisponerad och fungerade bra.

Arbete
tim/vecka

AP8
—>
Kalendertid
A A A [vecka]
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Figur 6-1: Tidplanen for examensarbetet
A : Start/Slut
A : Oversikilig kravspecifikation skall varafardig!
«  APHL Inlasni ng (4 veckor pa halvfart)
* AP 2: Undersokning och frageformulering (4v)
= AP 3: Intervjuer och dversiktlig kravspec. 2v)
= AP4: Design av prototyp (12 v paralellt med AP 2, 3 och 5)
= AP5: Konstruktion av prototyp (4v)
= APG6: Testning och verifiering 2v)
= AP7: Fardigstdllande av rapport 2v)
= AP 8: Opposition (2v)

" Arbetspaket #
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7.3 Forstudien

Det forsta jag gjorde var att skaffa mig en bild av hur papperstillverkning gar till och hur
pappersbruk & uppbyggda. Jag forsokte bilda mig en uppfattning om hur grovplaneringen i
bruken fungerar. Jag gjorde en liten studie av finplaneringssystemet StarTrim som "tar ver”
nér grovplaneringen &r gjord. Jag undersokte ocksa nagra av de planeringssystem som finns
idag. Huvuddelen av denna information hdmtade jag via ndtet med hjdlp av sbkord som
”production planning”, "planning and scheduling”, ”planning + paperindustry” o.s.v. Nagra
av dessa system finnslistade i bilagaF.

| denna fas av examensarbetet |arde jag mig ocksa grundernai Visual Basic. Jag fick en

savstudiekurs pa CD-rom som jag tuggade mig igenom ganska snabbt.

7.4 Utarbetandet av fragorna

Allt eftersom min bild av grovplanering klarnade skrev jag fragor till intervjuerna som skulle
goras. Detta var ett relativt tidsddande arbete. Nér jag samlat ihop ett antal fragor [bilaga A]
som kandes relevanta borjade jag med intervjuerna.

7.5 Intervjuerna

Jag valde ut nagra bruk som tankbara kandidater for intervjuerna. Jag tittade pa hur stora
bruken var och hur deras produktion sdg ut. De tva stora bruk som 13g i nérheten av Karlstad
vade jag ut for de personliga intervjuerna. Nagra mindre bruk valdes ut till telefon-
intervjuerna. Telefonintervjuerna gjorde jag for att kontrollera att fragorna var relevanta samt
for att hitta nya fragestallningar och skaffa mig en béttre bild av grovplanerarens roll.

Jag presenterade mig for grovplaneraren som en exjobbare studerande datavetenskap pa
Karlstads universitet. Jag berédttade att min uppgift gick ut pa att undercka hur grov-
planeringen gar till samt vilket IT-stod som finns (eller inte finns) for detta. Nar jag tyckte att
jag fatt ett bra grepp om planering och planerarens roll gjorde jag minaintervjuer ansikte mot
ansikte.

De tre personliga intervjuerna gjordes ute pa bruken pa planerarnas egna kontor. Dessa
bandades (efter godkannande fran de intervjuade) och skrevs ut [bilaga B]. Dessa intervjuer

tog ungefar 90 minuter per styck och gav mig en brabild av planering i ett pappersbruk.
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Jag blev mycket bra bemétt av alla minaintervjuobjekt och jag fick gérna dterkomma med

fler frégor narhelst jag ville.

7.6 Den oversktliga kravspecifikationen

Den oversiktliga kravspecifikationen var ett 6nskemdl frén Pronyx sida. De ville ha ett
dokument som beskrev vilka krav anvéandarna stéller pa ett planeringssystem och vilken
funktionalitet ett sadant bor ha. Detta dokument & ingen kravspecifikation men beskriver
anda kraven, om an mycket dversiktligt. Detta dokument tog en hel del av min tid [bilaga C].

7.7 Designen av prototypen

Jag hade helt fria hander vid arbetet med designen av prototypen. Detta pagick under en
langre tid och parallellt med min férstudie och mina intervjuer (se tidplanen). Vid designen
utgick jag frén intervjuernajag gjort och tittade pa hur de befintliga systemen sag ut, i de fall
denna information fanns tillganglig. Jag lade ner mest kraft pa det Gversiktliga, grafiska

formularet [figur 5-6 och 5-7]. For att implementera minaidéer anvande jag Visual Basic.

7.8 Dokumentationen av projektet

Dokumentationen bedrevs parallellt med 6vriga arbetspaket enligt tidplanen. En dagbok
fordes ocksa, dar jag mycket kortfattat beskrev vad jag gjort under dagen. Mot Slutet av
examensarbetet 6kade mangden rapportskrivande drastiskt.

7.9 Reflexion

Vid en summering av mitt exjobb &r jag inte helt n6jd med vad jag till Sut astadkommit. Detta
beror pa flera olika saker. Uppgiften for stor och omfattande for att jag skulle kunna gora en
fullstandig utredning pa denna korta tid. Dock tror jag inte att man skulle tagit bort nagot
moment av uppgiften. Att gora detta examensarbete ensam var bade bra och daligt. Det hande
att jag fastnade lite i mitt arbete. Vid dessa tillféllen skulle det varit bra med en partner att
diskutera med.

Erfarenhet spelar en stor roll né&r man skall gora en forstudie eller utredning av nagonting
som inte & klart definierat. Den erfarenheten hade inte jag. Jag har lért mig en del om hur det
gar till att gora en forstudie, och hur verksamheten kan se ut pa ett foretag i IT-branschen.
Detta kdnns mycket vardefullt.
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A Fragornatill anvandarna

Har listas fréagorna jag stéllt under intervjuerna. Vid presentation av mig sav och vad mitt
examensarbete handlade om sade jag ungefar sd har; " Jag gor ett examensarbete som handlar
om IT i pappersindustrin dar det ingar att undersoka hur produktionsplanering, speciellt
grovplanering, gar till samt hur IT kan underléttai detta arbete” och ”Utrona vilka krav som
stélls pa ett planeringssystem for dennatyp av planering”.

Fragorna &r listade rakt upp och ner utan prioritets- €ller inbordes ordning.

* Vadkallas en planerad korning av en visstyp eller huvudgrupp av kvaliteter?

* Vadkallar ni dennatyp av planering?

« Vem/ vilkaplanerar produktionen pa foretaget? Hur manga &r inblandade?

« Vilka personer skall hatillgang till planeringsinformationen?

» Vilkapersoner (akttrer) & beroende av/har nytta av/anvander delsystemet?

» Personalens erfarenheter av planering (bade goda och daliga).

* Vilket/ Vilka planeringsproblem finns idag?

» Vilket planeringsstod finns idag?

« Ar dettasystem en del av det befintliga affarssystemet? Hur & det kopplat?

» Beskriv dvergripande fordelarna och nackdelarna med detta system.

* Visasbeléggning etc. grafiskt i systemet? VVad skulle dnskas?

* Vilken planeringshorisont har foretaget i dagslaget? V ad skulle 6nskas?

* Né&r (och hur) fryses produktionsplanen?

e Hur planeras den forvantade efterfragan? Laggs den in i produktionsplanen?

« Anvands historiska data (forra arets produktion etc.)? Hur anvands denna datai safall?

« Lagger planeringsavdelningen in order salva, eler tillhandahdlls denna data fran
ordersystemet, eller bade och?

e Hur gér en omplanering till i praktiken?

* R&knar ni med svinni produktionen vid planeringen?

* Kommuniceras planer mellan olika intressenter i foretaget? Vilka planer? (lagersaldo,

forsaljningsrapporter, korplansprognoser etc.).
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Hur ofta stélls produktionen om med avseende pa ytvikt och kvalitet?

Vilka omstadlningstider har maskinen?

Hur mycket producerar maskinen i timmen? (genomsnitt)

Vilka” cykeltider” har produktionen?

Hur grupperas produkterna (vilka kategorier, hur mangai varje kategori)?

Hur planeras dessa grupper?

Hur manga olika kvalitéer korskan koras pa varje maskin?

Underhdllsstopp, produktionsstopp etc. Hur planeras dessain? Hur langt i forvag?
Vilka & de viktigaste produktionsparametrarna (De som paverkar planeringen)?

Vilken indata och funktioner kravs for att kunna planera produktionen?

Vilken/ vilka funktioner anvands mest?

Vilkarapporter skall systemet skapa? (Vilka &r nddvéandiga?)

Vilka rapporter behtvs/ 6nskas ut?

Vilkaplaner skall kunnatas fram och vilka skall hatillgang till dessa?

Vilkafunktioner & absolut "viktigast” for anvandarna?

Vilken/ vilka funktioner saknas i dagslaget? Varde pa dessa? (Hur mycket saknas denna
funktionalitet)

Om ni skulle skaffa ett nytt planeringssystem, och om du fick vélja, vilka krav skulle du
stélla pa detta? — Lista (rakna upp) de viktigaste funktionerna for detta system!
Vilkavinster kan man férvanta sig med ett nytt system (tidsvinster, minskat strul e.t.c.)?
Vilken indata har ni tillgang till?

Hur ser ert orderdata ut?

Hur bokas/registreras en order in i systemet?

Hur hanterar ni en forfragan fran kund?
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B Utskrift av intervjuerna

Denna bilaga innehdller en sasmmanfattning av telefonintervjuerna och ett redigerat referat av
intervjuerna ansikte mot ansikte, eftersom dessa bandades. | samtligafall har intervjuobjekten
godkant publicering av intervjun. De tre bruken som telefonintervjuades kallas héar bruk A, B
och C. De tva dér jag gjorde intervjuer ansikte mot ansikte kallas D och E. Pa bruk D gjorde

jag tvaintervjuer med olika personer, D:1 och D:2.

B.1 Telefonintervjuerna

B.1.1 Bruk A
Trimningen (trimbredderna) &r det storsta problemet idag. Planeringen har gétt knackigt p.g.a.
ett nytt system sedan april, men borjar fungera bra.

Order l&ggs av agenterna ute i varlden, och dessa laggs sedan automatiskt in i de block dar
de passar in. Planerarens huvuduppgift ar att skapa kororder till maskinerna.

Finplaneringen sker tio dagar framét och lases sedan. De kan dock &ndras om det skulle
"krisa’. Grovplaneringen sker med fyra veckors framforhalning. De kan se varje maskins
bel&ggning grafiskt i dessa”intervall”.

De har fem huvudgrupper av papper. Under dessa har de ett "otal” undergrupper som beror
av ljushet och ytvikt ("gramvikt”). Dessa huvudgrupper kors c:a tva ggr i manaden. Dessa
korningar kallas block. Block &r alltsa en korning av en viss huvudtyp (-grupp) av papper. |
dessa block andras ytvikt och ljushet "cykliskt” fran ljusare till morkare till ljusare, och fran
lagre ytvikt till hogre till 1agre. (En mindre vanlig huvudgrupp kors kanske bara 1 gang i
manaden). Blocken planerasin i forvag med hjélp av historiska data bl.a.

All faktisk produktion sker mot kundorder. Inget produceras for lager. Agenterna ute pa
faltet lagger in order som ”automatiskt” placeras i rétt block. Underhdllsstopp planeras in i
schemat (var 14.e dag har de reparationstopp). Alla inblandade i produktkedjan kan ta del av

planeringsinformationen. Planeringsverktyget &r en del av affarssystemet.
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B.1.2 Bruk B

De &r tva planerare pa bruket. De far orderunderlag fran marknadsavdel ningen, och kan sedan
folja produkten genom hela produktionen. De skéter bade grov och finplanering. De har ett
eget datasystem tillsammans med ett annat bruk sedan tre-fyra &r tillbaka. Trimnings-
funktionen &r lankad in i systemet. Produkter: Arkpapper i sex farggrupper vilka har ett antal
olika nyanser och ytvikter. De har sex farggrupper som planerasi block. | dessa farggrupper
kors olika nyanser av de specifika fargerna + olika ytvikter. Fran ljus nyans till mork, fran 1&g
ytvikt till hog. Hela fargeykeln tar tre till fem veckor beroende pa orderlaget. Fem till sex
block (varje farggrupp) ingar i denna cykel.

Varje order representeras grafiskt som en rad. De gor en manuell bedémning av leveranstider.
Order fas av marknadsavdel ningen och leveranstid for dessa lamnas till marknad.
Planeringssystemet skapar:

- Leveranstidslista (Iangre horisont) som marknad tar del av.

- Produktionsplan som hela produktionen tar del av.

- Kororder ("16psedel”) .

Planeraren har kontinuerlig kontakt med marknad och skeppning. Marknad har kontakt
med saljkontor, agenter och grossister. Marknad utgar fran leveranstidslistan vilken visar nér
olika produkter planeras att produceras .

De har inga egentliga problem i planeringen. Det enda som kan vara besvérligt &
breddutnyttjandet (trimningen).

Aktorer: Marknad (innesdlj). Alla dessa har kontakt med innesélj: Agenter, sdljare, grossister
och sédljkontor. Marknad ansvarar for att distribuera leveranstidsplanerna till dessa.
Séljkontoren har kontakt med marknadsavdel ningen (innesdlj etc.).

Planeringshorisonten ar fran tvatill sex — sju veckor beroende pa orderl dget. De anvander €j
historisk datatill hjélp vid planeringen, endast egen erfarenhet.

Underhallsstopp planeras in och strécker sig fran nagon timme till ett halvt dygn. De har tre

veckors semesterstopp pa sommaren.
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B.1.3 Bruk C
Denna planerare har 30 ars erfarenhet fran planering, och tycker att trimsystem &r ”blaha-
blaha’. Trimningen skéts manuelIt!

De har ett stort antal produkter 14-15 stycken och varje produkt har ytvikter mellan 25-150
g/m2. Order (helavdrag: ala uppgifter i en order) & enda indata. Order kommer fran
marknads- avdelningen. Planeringen gar till sa att en korvecka bestams Over telefon
(grovplanering) med huvudkontoret. De har ett nytt system (Movex PaperPro) som har motts
med skepticism.

Storsta problemet & tackning pa maskinerna (diametrar etc.) Planeringshorisonten & upp
till sex manader (vissa kunder bestdller sex manader framét).

Ur systemet fas kororder (tillverkningsorder), emballageorder, laboratorieorder, pappers-
och rullmaskinsorder. Aven skeppningsinstruktioner och orderbekraftelser skapasi systemet.

Produktionsplaner fryses ¢ idag for att bruket maste vara extremt flexibelt av
konkurrensskal (De & sma och har manga ”snabborder”). Denne planerare & mycket emot
frysning. De har testat detta, och det fungerade g tillfredsstallande. Man kan f6lja produkten
genom hela produktionen. Underhdll planeras normalt in i forvag. De har fyra veckors

semesterunderhdl + storhelger och négra mindre stopp.

38



B.2 | ntervjuer na ansikte mot ansikte

B.2.1 Bruk D:1

Pa detta bruk ansvarar varje planerare 6ver en eller tva pappersmaskiner. En korning av en
grupp av kvalitéer kallas kampanj. Indata till planeringen & order fran sdljkontor (utlandet).
Order laggs in i datorn och orderbekraftelse med ordernummer skickas till kund. Kvalitéer
och ytvikter grupperas in i olika veckor. Onskad leveranstid kontrolleras manuellt. Om
leveranstiden inte & ok l[amnas en ny mgjlig leveranstid till kunden. Sedan gérs en planering
utifrén denna. Produktionscykeln &r c:a 14 dagar. (innehdller flera kampanijer)

Den planering som denna planerare har ar lite speciell, fyrakvalitéer kérs med ett
ytviktsintervall mellan 40 och 110 g/m2. Fran |ag ytvikt till hog i en kvalitet, sedan fran hog
till 1ag i en annan o.s.v.. Denna maskin tar samtidigt ut rapapper till en bestrykningsmaskin,
vilket maste tryckas in mellan olika order. Bestrykningsmaskinen far aldrig bli utan rapapper
samtidigt som man inte kan kora upp hur mycket rapapper som helst darfor att lager-
utrymmena ar sa sma. Det blir for stor extrahantering.

Den ena pappersmaskinen, PMx, kor surlimmat och den andra, Pmy, kor neutrallimmat
och har egentligen identiska kvalitéer som &r utbytbara, men vissa kunder kréver en viss typ
av limning vilket man da maste hansyn till. PMx gar g heller sdhogt i ytvikt som PMy. Order
kan "lanas’ av varann om det skulle behdvas. Hoststopp planerasin. Infor ett sadant stopp kor
man mot lager (efter vad som forvantas att kunden vill ha).

Ett korprogram skapas ur systemet dar ordningen pa de order som skall koras en vecka visas.
Finplaneringen gor sedan en korstéllning utifran denna. Skillnaden &r stor mellan att planera
denna maskin och t.ex. en liner dér det oftast & storarullar i seten, medan man har har manga
smarullar.

Ytvikten & den primara parametern. De har valdigt manga omstéllningar p.g.a. de har sa
manga ytvikter och fyra olika kvalitéer vilka aven har olikatyper av malning.

De har diskuterat att kora langre kampanjer, men da tappar de i leveranstider och
flexibilitet. De har dven diskuterat att kora laga ytvikter i ala kvalitéer en vecka och sedan
hoga ytvikter en vecka for att minska omstéliningarna. Men de har g kunnat testa detta
(mjukvarustod for detta saknas). En kvalitetsomstdllning tar ganska lang tid. En

ytviktsomstallning tar c:atio minuter och en kvalitetsomstallning kanske en till tvatimmar.
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De storsta planeringsproblemen i dag & bl.a. "omdjlig order” som att man skall hitta
bibanor till en kund (vissa kunder koper endast bibanor). Det medfér mycket extra arbete att
hitta en sadan.

Det & mycket som fungerar daligt. Nar férandringar gors i systemet (vid vidareutveckling
av detta t.ex.) slutar ofta nagot annat att fungera. Hur finplaneringen fungerar vet hon inte.
Rullar kan férsvinna ur systemet, och rullar som har kasserats finns fortfarande kvar i
systemet ibland. Kommunikationen systemen emellan fungerar ¢ tillfredstéllande.
Tillgangligheten &r dalig i systemet. Det &r ofta nagot som kranglar. Dagens system klarar inte
av att kontrollera (och varna) om en order har blivit forsenad. Detta sker manuellt.

Det finns inget stod for att gora rapport dver orderlége etc. Dessa gors manuellt i excel.

Rapport 6ver orderstock gors varje vecka. Dagrapport fas fran bestrykningen. Denna rapport
talar om vilka order som korts. Sedan prickas det som korts av.
En preliminér produktionsplan gors déar det redogors hur mycket "kortfiber” (en viss typ av
massa) som & tankt att foérbrukas. Denna plan skickas till produktionsingenjorer och
produktionsledare, s att de kan se hur mycket kortfiber som &r tankt att tas (for att de skall
kunna planera massaproduktionen). De gor al massa gdlv.

Denne planerare skulle vilja kunna fdlja (ha koll pd) en enskild rulle genom hela
produktionen. Pa detta bruk sitter grovplaneringen skild fran finplaneringen, vilket & ovanligt
och ger vissa kommunikationsproblem.

KnivinstalIningarna gérs manuellt. Skall man gora en andring pa knivinstallningen maste
det gamla papperet (korstallningen) hamtas och ett nytt |&mnas, manuel|t.

De har kunder som koper kantrems. Dessa kunder kan vilja ha vissa bredder, staplat
stdende, liggande m.m. De har flera olika hylsstorlekar och olika krav pa bestrykning. Detta
gor planeringen svérare.

Omplanering: man tar oftast in en order som kommit sent och & ”akut”, men ibland far de

vantatill en senare korning. | dagslaget kan de inte gain och andradirekt i korstalningen.
Det som styr planeringen for just denna maskin &r att denna skall ha fram rapapper till
bestrykningsmaskinen. Produktionen maste anpassas till denna (ta hansyn till hur
bestrykningsmaskinen gar). Kor man for mycket till den far de inte plats pa lagret. Kér man
for lite kan de bli utan. Det finns inget datastod for detta idag.

Fordelar med nuvarande system: Information om alla order kan fés. Ombokning av order
(&ndring av leveranstider t.ex.) & ganskalétt att gora.

Nackdelar: De har inget intrandt. De kommer inte &t information de skulle behdva.
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Idealet for denne planerare: Ar att grovplaneringen tillsammans med finplaneringen bestamde
att en viss order skulle koras. En korstallning gors pa denna, och matas in i systemet. Sedan
kors den ner till maskinforaren, samtidigt som den gér ut till hylskapen, rullmaskinen,
labbinformationen och ala som skall ha information kring denna korstéllning. Vill man da
andra pa denna (innan korningen paborjats forstas...) skulle man kunna gora det, trycka pa en
knapp och ny information skickastill allaberérda. Detta gér € idag.

Onskad funktionalitet i ett framtida system: Enkelhet! Att alla skall kunna se belaggningen
pa maskinerna. Fa terrapportering fran systemet med varningar om order som & — eller kan
bli — forsenade. Alla order som inte &r klara skall synas. Dessa skall man kunna se utan att
soka efter dem. Detta for att man skall kunna lamna klara besked om leveransstatus till
kunden. Idealet &r att de tar in order och gor korstalningen for dessa. Pa ett enkelt sétt kunna
fa statusinformation. Se vart man & och kor i korprogrammet och om maskinerna 6ver huvud
taget gar. Man skulle kunna ga vidare och se vad kunden (" klicka pa kunden”) och se vad han
har i lager just nu. "Allt” skall kunna ses (dock € kundkrediter etc.) L&t kunna ga in i
systemet och se vilka kunder som kdper en viss typ av kantrems, istéllet for att ringa runt och
fraga. Stod vid skeppningen; vad har gatt ut etc. Kunnaféljarullen "helavagen”.

Orderkontroll: En order kommer, med ett 6nskat leveransdatum. Ordern har ett transport-
plansnummer. Kunden har motsvarande transportplan. | transportplanen framgar vilken dag
skeppning maste ske for att kunden skall kunna fa leveransen i rétt tid. Via skeppnings-
datumet kan man sedan avgora nér produkten maste produceras (vart ordern maste planeras
in). Ar detta mojligt bekréftas ordern och planeras darefter in.

De har testat ett flertal system, men utan 6nskvart resultat.
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B.2.2 Bruk D:2

Denna planerare har hand om tva maskiner: PMx och PMy. PMx producerar c:a 45 ton per
dygn (15000 arton). Pa denna gors normalblekt specialpapper for en begransad kundkrets
vilket medfor att den ar lattarbetad. Pa dessa kors kampanjer vilkas innehdl kunderna och
agenterna kanner till. PAPMx korsi stort sett tre kampanjer per manad.

Forsta veckan kors en kampanj med " Stalpapper” (Interleaving), ett papper som anvands
som mellanlagg i stalrullar. | veckas produktion per manad. | mellanveckorna kors diverse
papperstyper. | sista delen av manaden (en kampanj), ungefar de sista 10 dygnen kors en
kampanj med sterilpapper. Normalt skall order helst in c:a tva veckor fore kampanjstarten.
Kampanjerna varierar i langd. ”Stalkampanjen” och "sterilkampanjen” & fasta perioder,
medan mellankampanjen varierar. Ett korprogram visar underkvaliteterna i kampanjen.
Ytvikterna varierar pa PMx mellan 40 och 80 gram.

Pa PMx kors neutralimmat i en grundkvalitet i fem olika "huvud-" kvaliteter.
Produktionsplanen visar nér vilka kvaliteter planeras att kdras och distribueras till berérda.

De har ett stopp per ar (hoststoppet) 10-14 dagar.

PMy & en sick och kraftpappersmaskin déar bade blekt och oblekt papper kérs (85000
arston). Ytvikter mellan 60 och 130. 12 kvaliteter kors pa denna maskin med varierande
ytvikter. Alla kvaliteter bygger pa samma typ av massa, men har olika tillsatser och
bearbetning i maskinen. Omstéllningstider: vid sma ytvikts hopp (5-10g) & det minimal
omstallningstid. Vid hopp t.ex. fran 60 till 100g blir det ungefér tio ton utskott. Mellan nara-
liggande kvaliteter blir det endast ett par tons utskott. Nar ett férgat papper, "Yellow NK”
t.ex., skall kéras kan det ta flera timmar eller 50 tons utskott. Nér denna kvalitet korts fardigt
kan det ta en timme innan man kan kora nasta kvalitet. Darfor kors det fargade hogst en gang
i kvartalet.

Allakvaliteter (forutom de gula) kors en gang per manad. Forsta tva veckorna kors oblekt,
resten av manaden blekt. De tva storsta kvaliteterna, blekt NK och blekt SQ, kors bade vecka
ett och veckatva. Ett separat program gors for veckatva. Detta for kundservicen; far man inte
med orderna vecka ett skulle kunden i annat fall fa vanta till vecka ett efterféljande méanad.
Kvaliteterna XZ och Extensa har ett mycket begrénsat antal kunder, och relativt sma volymer.
Déarfor kors dessa endast en gang per manad. Likasa kors SF (gléttat papper) endast en gang
per manad. Detta for att komma ifran stora omstallningar. Mellan NK och SQ & det en
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léttvindig Overgang. De forsoker satsa mer pa det blekta, da detta ger béttre betalt.
Kampanjerna ligger fast och de hdller stenhart pa dessa. Kunderna har anpassat sig till dessa.
Né&gon gang sparar det ur och da maste omvéarlden meddelas snabbt. Det tar oftast en till en
och en halv manad att komma i fas igen. Planerarnas arbetsmaterial, utover tillverknings-
programmen som de matar in order pa, har de en detaljerad produktionsplan som de delger
omgivningen varje mandag. De baseras pa fulla veckor och visar hur manga ton som hittills ar
bokade, sa att de vet hur stor "brist” de har (hur mycket ytterligare order de kan ta emot). Pa
kundernas och agenternas exemplar finns inte bokningsldget med. Dessa far € veta hur
mycket som &r bokat.

Den detaljerade produktionsplanen & ocksa ett underlag for sdljarnanér de bokar order.
| kbrprogrammen specificeras varje veckas order, ordningen de skall koras i, samt hur ménga
ton. Produktionsplanen maste uppdateras flera ganger per vecka, sa att dverbokning kan
forhindras. Detta gors manuellt och problem kan uppsta (6verbokningar) om denna €
uppdateras tillréckligt ofta. De har styrt kunderna mot denna produktionsplan.

Varje land har f& en budget som géller hela aret. Det ligger alltsa en forsdjningsbudget
pavarje land och &r det ett land som inte fyller upp sin budgeterade volym, kan man ta emot
order efter den 10-14 dagars period da man helst vill ha in huvudorderna. Man ser om det
finns ett utrymme relativt tatt inpa en kampan;.

Tillverkningsprogrammet far fabriken i samband med att korprogrammet gors.

Order kommer pafaxen (eller printer), respektive ansvarig sdljare kontrollerar att det & en
kund de skall ha, och att priset & ratt. Sedan kontrollerar planeraren om de klarar av att
tillverka kvaliteten och ha den framme hos kund senast det specificerade datumet. N&ar ordern
kommer har den inget ordernummer. Planeraren beddmer om ordern & mgjlig, i annat fall
maste leveransdatumet andras. Normalt far séljkontoret en orderbekréftelse pa sin printer
absolut senast dagen efter bruket har fatt ordern. Ofta kan leveransdatum justeras med nagon
dag. Maste leveransdatumet justeras ndgon vecka, maste planeraren tala med ansvarig sdljare
och denna kontakta sdljkontoret for att kontrollera om det nya leveransdatumet & ok. Forst
nar man fétt klartecken pa leveranstiden bokas ordern in.

Pa order (forfragan) specificeras kundens namn, leveransdatum, rullbredd, volym
(antingen som rulldiameter eller antal kg) och kvaliteten.

Kontroll av order: Ar ytvikten ok? Ar volymen ok (finns det utrymme for denna)? Nar
maste ordern vara packad och klar for att kunna vara hos kund i rétt tid?
| princip tillverkas ordern i vecka ett, levereras i vecka tva och & hos kund i vecka tre (inom
Europa). Kunden skall dlv vetandr denne maste bestélla for att fasin leverans.
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Né&r planeraren godkant ordern gér denna in till innesdljaren, registreras och ges ett
ordernummer. Aven skeppningsorder skall bokas in.

Innesdljarna matar ut ett order (bestéllnings-) erkdnnande som gar direkt till sdljkontoret.
Tillverkningsprogrammet uppdateras sedan med den nya ordern och skeppningsorder skickas
till de bertrda

Korprogrammet gors sd néra inpa produktionsstart som majligt och innefattar en veckas
produktion. Korprogrammet specificerar kérordningen och mangden som skall kéras i varje
kvalitet och ytvikt och & underlag till finplaneringen. En visuell kontroll gbrs av
tillverkningsprogrammen med avseende pa volymen som & bestdlld av varje ytvikt och
kvalitet. Ett korprogram gors sedan; Normalt startar de med tojbara kvaliteter, och icke
tojbara sist. De borjar pa de hogsta ytvikterna (fabriken vill ha det sd). De véatstarka
kvaliteterna hdller man samman i mitten. Korprogrammet skickas till finplaneringen och
produktionen sa fort kampanjen & fullbokad. Ju tidigare desto béttre (minst tva-tre dagar och
helst en veckainnan produktionsstart).

Produktionsplanen &r ett grovt arbetsmaterial. Den laggs upp ungefar tre manader framét.
I tillverkningsprogrammet 18ggs det upp vad som skall koras varje kampanjvecka och i dessa
fylls order pa efter hand de kommer in. Tillverkningsprogrammet &r ett rent arbetsmaterial.

Vissa bibanor séljs som bottenrems till séckar. Dessa "trissor” av bottenrems kan planeras
in dar bibanor uppstar.

Dagens system: Andringar som gors i systemet skulle direkt skickas ut (synas) till ala
berdrda. | dagens system f&r man ga in och dndra pa allt manuellt och detta tar mycket 1ang
tid. Denne planerare ar skeptisk till ett grafiskt planeringssystem, dels for att bruket har sa
manga kvaliteter, dels for att de har provat flera system som inte varit bra. Idealet vore att en
andring i en order skulle trénga ut till alla berérda och vara klar omgaende. Problemet &r att
andringar i nuvarande system & inte fungerar tillfredsstallande. Manga olika system-
leverantOrer har forsokt att gbra om systemet, men ingen har lyckats. Planeringen ér till stor
del ett hantverk idag.



B.2.3 Bruk E

Detta bruk har ett fatal mycket stora kunder som képer i princip alt. Endast nagra fa mindre
kunder. Deindelar tiden i vad som kallas tillverkningsprogram.
| dessatillverkningsprogram laggs olika kvalitéer, dér kvalité & en visstyp av kartong.

Varje maskin har tvatillverkningsprogram per manad. Det & sa det faller ut nar de tittar pa
vad de skall sdlja denna manad. Informationen om hur man gor detta uppléagg kommer via
forsdjningsbudget. Varje kvalitet kontrakteras arsvis, s att de i Sutet av dret har ett
arkontrakt med deras stora kunder. | princip kan de planerain hela arets produktion.

De har den mgjligheten att nér de lagger ut ett sk. "make program”, ta hansyn till vad
bruket har for krav pa korordning for att det skall bli ekonomiskt, och tittar pa vad kunderna
har begart vilket gor det mgjligt att vagain olika saker.

Det mest ideala & att har de en kvalité, och si och sa manga ton, sa kor de hela &rsbehovet
av den pa en gang. Men detta gar knappast i praktiken.

Planeraren maste vagain vad som &r rimlig leveransservice, och hur ofta skall man komma
tillbaka till en kvalité man korde i ett tidigare program. Erfarenhetsméssigt sa lér man sig vad
som &r vasentligt i de olika bruken. En del order & sa tunga att man maste dela pa den och
kora den i olika omgangar (i borjan och i slutet t.ex.) i ett och samma tillverkningsprogram,
och kéraannat i mitten. Man kan annars blockera 6nskemal om snabb |leverans.

De delar upp manaden i tva omgangar. P& ena maskinen har de blekt och oblekt, duplex
och triplex. Fram till idag &r det ungefér 50/50 mellan dessa. Deras kunder 1&r sig vilka cykler
de har, vilket ocksa & meningen med denna planering. Man passar sig for att sla sonder dessa
planer, for att slippa effekter av driftstopp etc.

Inom varje kvalité finns ett spektra av styvheter och ytvikter. Styvheten & den priméra
faktorn vid planeringen. | och med att den nya maskinen har dverkapacitet blir det svarare att
jobba strukturerat, man far ibland fanga order och ordergrupper i flykten - da behdver man ha
datastodet for att veta: var & vi, vad kan vi gora, kan vi ta in ytterligare en volym? Ar
aternativet att sta stilla da tar man garna omstalIningskostnaden for denna nya volym. Detta
ar daen mindre kostnad an att man rullar, normalt sett.

Deras storsta kunder har utvecklat egna forpackningssystem vilket innebér att man har
mer eller mindre stor kontroll, man bygger dem och stéller ut dem och erbjuder kunder

konvertering av material.
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All data kring produktionen samlas in sedan sju — &tta ar tillbaka. Denna data anvands
framst av kvalitetsavdelningen. Planerarna tittar ocksa i backspegeln, men har inte sa stor
anvandning av det, for att nar nya forhandlingar ar gjorda (ettarskontrakt normalt) sa & det
ganska givet hur man skall attackera problemet. Man far ett antal tusen ton pa bordet och
forsoker lagga upp en korstrategi utefter detta.

Som planeringsansvarig hor man till marknadsavdelningen, det som man har intention att
sdja & ju det som skall produceras. Produktionsavdelningen brukar f& vara med och tycka
till. Nar man (planeraren) gor ett forlag till produktionsplan, gar man till produktionsansvarig
och frégar om han accepterar detta korséttet. Sedan & det klart och sedan paborjas en
orderbokning. Det & en standigt pagaende process att bokain order.

Planeringsavdelningen kanner till orderbokningslaget, och kan, om bokningsgraden € ar
tillracklig, vélja att fylla pafor att inte komma pa nasta huvudgrupp for tidigt. Da kan det bli
brist dér, och borjar tillverkningscykeln att brista- da blir det kaos, bade hér och ute hos
kunderna. De maste forsoka hédlla detta pa en rimlig avvikelseniva. Ett par dygn upp, for
mycket eller for lite, det gor inte sh mycket - men far man radikalt for lite order f&r man varna
for produktionsstopp. De ligger och forbrukar méangder med ravaror, och borjar man narma
sig ett |&ge déar det inte finns order sa &r det ju viktigt att information om detta gar ut i tid.
Ravaruhanteringen styrs av en annan planeringsniva.

Produktionsplaneringen gor grovplaneringen och finplaneringen (trimningen).

Det finns ocksa en fabriksplanering, dom som utifran vad jag visar varje morgon —hur |&get
ar, om jag har nagot bekymmer med att serva kunder och annat- skéter kommunikationen
med sulfatfabrik och @nda ut till renseriet, for att pa det sittet parera om nagonting intraffar.
Deras jobb & framforallt alt minska storningarna i produktionen. De har tva massabruk, en
sulfatkokare (kemisk) och en CTMP (mekanisk, hdgutbytesmassa).

Planeringsprocessen: Planeringsavdelningen far en forsaljningsbudget (kontraktsbaserad)
med kontraktsresultat. Arskontrakten bryts ned till 1&mpliga korforslag. Dessa & basen i
grovplaneringen. Detta & en handelse for sig, som & kort och intensiv. Nar kontraktet &r klart
sitter det ett stort antal ton som planeraren kan lagga ut. Kontraktet & kundens intention, och
kunden forsoker fylla det dom har lovat att de skall fylla. Kontraktet & nedbrutet per
kundfabrik sa planeraren vet vilken fabrik som tankt kopa vad. Men detta &r fortfarande inga
order, utan endast intentioner (prelimindra order).

Grovplanen gors nar nedbrytningen av kontrakten &r klara. Nér denna &r klar vantar man

paatt orderna skall komma. Nar de kommer planerar man ut dem.
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(Kontrakten: Kunden gor en "alokering” vilken & den béasta de vet just dg, utifran den
verklighet dom har, for dom har inte fétt sina egna order annu. Nar kunden sedan lagger sina
order till bruken har de fortfarande inga egna kundorder, utan l&gger order utifran egen
erfarenhet och kunskap om vilka som hos dom skall lagga sina order. Nér bruket ligger och
kor till kunden & det pa deras forsaljningsprognoser.)

Bestdllningarna laggs hos bruket, bruket bekrdftar dessa och kor dem. Sedan laggs
rullarnai lager tills de sager att de vill ha dem. Denna process gar varje manad. Da sétter sig
ala planerare ute hos kunden, dar gar man igenom vad som skall kdpas av bruket for nasta
manad, och sedan lagger de en order till bruket. Detta & dock ganska specifikt for just detta
bruk. Detta ar ett mycket stabilt sétt att kopa. Kunden kan ha bestdllningar ute pa manga ton
utan att sjalva ha négon order. Lagger de inte ut det till bruket, och far en egen order, sd har de
ju inte kartongen framme: ledtiderna & nagonstans mellan en — en och en halv méanad.
Tiderna kan ibland kortas genom att kora lastbilar, men detta &r inte legio for det kostar
aldeles for mycket. Darfor haller bar altid bruket en tiondel av arsvolymerna som &r i
kontrakt i lager. Produkterna & producerade mot kundorder, men véantar pa att kunden
behdver det.

Idag &r det en man som har hand om grovplaneringen pa bada maskinerna. De sitter lite
grand ihop, de finns vissa papperskvalitéer som man inte kan kéra samtidigt (de kan t.ex. inte
kora bestruket pa bada maskinerna samtidigt). Denna begransning hdller dock just nu pa att
byggas bort.

Det finns vissa grundregler som man far lara sig utan att man egentligen behover syssa
med det (massauttag m.m.). Det &r tillrackligt jobbigt att jobba mot kundsidan, an att ocksa
jobbainét bruket. Det finns andra som jobbar med det.

Det finns tva finplanerare, en pa varje maskin, som gor den faktiska finplaneringen
(trimningen). De sysslar med avvikelser, sant som blivit bortklassat, reparerat, rullar som
hamnat pa sidan och svara paalafragor som kan komma.

Grovplaneringen tillhér (organisatoriskt) marknadsavdelningen, och & lanken mellan
marknad och produktion. | vissa organisationer tillhér planeringen driften. Men i detta fall &r
det i marknaden problemen uppsta. Det maste vara marknadsstyrt har. Det & en "evig”
diskussion om var planeringen skall hora. Finplaneringen skulle kunna ligga pa bruket. Men
det fungerar battre om denna funktion ocksa ligger tillsammans med grovplaneringen
(kommunikationsfordelar).

Problem: Det kan vara problem om man just gatt av en planeringscykel (tillverknings-
program), det kostar mycket att ga tillbaka. Kommer en kund med order som inte " varit med”
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i den ursprungliga planen, riskerar vi att inte klara servicen, detta & det svaraste.
M askinbel aggningen &r ett problem som planeringen g kan rada 6ver. Det & viktigt att klara
av stordriftsfordelarna utan att tappa kundservice.

Vad planeringen (i botten) skall ta hansyn till: Det & en konflikt mellan leveransservice
och att kéra”bra”. | princip finns det tre huvuduppgifter som planeringssidan har:

1: God relation med kunden; sdna som tar order (sdljare m.fl.), till vilka planerarna lar ut att
tanka pa vissa saker.

2: Breddutnyttjande; alla maskiner har en given bredd. Att kombinera olika order sa att man
utnyttjar bredden maximalt. Detta & huvuduppgiften. Det gdller att |&ra sig vilka order som &
kan ga gav vilka kan eller behover gai kombination. Detta & en standigt pagaende process.
Pa vatskeboardsidan & det rétt sa givet, for kundernas egna maskiner har sedan lange blivit
designade att kora en viss bredd. Nar den nya maskinen byggdes bestamdes bredden utifran
detta (olika generationer av maskiner kan ha olika bredd, men bruket kan paverka dessa
fabriker att bygga om till standardbredd).

3: Tidsméssigt gott utnyttjande; om man lagger kércykeln, och framférallt delarnainom varje
korcykel, sd att man hoppar ytvikter och "far omkring” sa kostar det massor. Att byta ytvikt
kostar allt mellan en och tre timmar. Ett banbrott kostar X timmar. P4 en timme kors Y ton
vilket leder till stora kostnader. Det &r viktigt att vi som skall avvéga kundservice, i form av
att klara leveranstider och 16ften, att vi inte forstor majligheten att kora rationellt, sa att det
inte blir for mycket utskott (spill) och kostar f6r mycket pengar.

Produktionen och planeringen: Ytvikterna — inom varje korperiod — varierar mycket, men
& sekundart. Styvheten & det primara. Normalt ligger man i 1ag ytvikt och gar uppat, och
sedan nerédt igen. Ex: tio olika underkvalitéer i en kéromgang av huvudkvalitén duplex. Inom
varje kdromgang kan det ocksa finnas olika rullbredder och olika kunder. Dessa ar definierade
som en egen trimgrupp.

Kunden sjidv vagar inte sldppa ner lagernivaerna till noll. | regel har man som kund en
buffert kvar ndr man lagger nésta order. Planeraren bekréftar tillbaka vilken vecka den &r klar
for avrop. Enstaka order & nere pa dag, och vissa méaste specialbevakas. Andra kunder i
pappersvarlden har helt andrakriterier.

Produkten kan fdljas genom hela processen. Grovplaneraren styr vart den skall koras i
korplanen, finplaneraren haller sedan produkten genom produktionen. Det finns sedan ett
avrop eller bestallning som séger att den skall ga med en lastbarare vid en viss tidpunkt.
Planeringen har skyldighet att larma om detta inte gar. Alternativen kan vara att byta
jarnvéagstransporten mot en lastbil t.ex. Denna initieras av planeringsavdelningen, da
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planeraren vet exakt vad som kors i produktionen. Ar ordern just avslutad pa kartong-
maskinen kan man, minut for minut, folja vad som hander i packen o.s.v. genom att titta pa en
order som man & intresserad av.

Orderhantering, lager och planeringssystem sitter ihop. Det finns dessutom ett eget
fabrikssystem déar de som jobbar med tillverkningen kan se var de har vara gemensamma
order. D& kan de fdlja vad som hander med tamburen nér den sétts in i rullmaskinen; hur
manga rullar man far ut, vilka rullar man har klassat bort av olika anledningar. Detta foljer
dom.

Grovplaneraren & mest intresserad av det (prima) som gatt till en pack. D& kan man prata
med en leveransplanerare inne i stan, och meddela att rullarna & pa vag. Planerings
avdelningen stannar i princip nér det & packat och klart och kommunicerar med lastbérarna.
Leveransplanerarna &r en egen grupp som inte - i detta fall - tillhdr marknadsavdel ningen.
Leveransavdelningen (logistiken) har samma system som grovplanerarna. Ingen rapport
behtvs mellan dessa. Deras eget system ar anpassat for att bestélla lastbarare och hela denna
problematiken.

Normalt nér man lagger ut ett trim sa &r alla order tacktatill 100%. Men det kan sedan vara
overtrimmat pa andra poster, for fa en kombination att ga ihop. Det & ytterst séllan man
undertrimmar. | sa fall ringer planeraren till den som handhar den marknadsdelen (kunden)
och fragar om det &r ok att leverera en rulle mindre. Dennaringer kunden och fragar (eller tar
ett eget bedut). Man trimmar ut till 100% och sedan kan det bli plusavvikelser.

Normalt ligger tre manaders produktionscykel utlagd. Forhoppningen & att det
tillverkningsprogram som ligger narmast i tid blir fyllt.

Order fas fran orderhanteringssystemet. N&r en order matas in maste en flagga séttas som
sager vart ordern hér hemma. Leveranstiden racker inte. Planeraren vill veta var ordern skall
koras. Varje order ges ett unikt nummer, som aldrig far komma tillbaka, detta nummer &r
flaggan som varje order far. Detta for att de som matar in order inte skall mata in en order
som inte kan kérasi det tillverkningsprogram som &r aktuellt.

Detta bruk har inga sdljkontor. Men detta kan bli aktuellt i framtiden. Med det nya
systemet kan sdljare lagga en order, dar kvaliteten & nyckeln, vart som helst. Beroende pa
kvaliteten slussas forfragan vidare till det bruk som tillverkar detta.

Planering & ofta att reparera planer som inte holl. Dafar man gora omplanering; att parera
saker och ting, de kanske far bekymmer i produktionen, massan har tagit slut, det har blivit en

massa utskott 0.s.v.. Man maste ibland ha en order eller korperiod som rensar upp sa att man

49



kommer tillbakatill "nytt forsok”. Alternativalosningar skapas oftast med hjélp av erfarenhet.
Man kan t.ex. producera en order som ligger langre fram i tiden.

Varjerulle ses som en individ, d.v.s. de finnsi systemet och man kan titta pa nér dom blev
rullade, vilka kvalitetsegenskaper de har m.m. Dennaindivid & en del av en order, somi sin
tur kan varaen del av ett kontrakt.

Systemet &r ett AS/400 minidatorsystem, och i den ligger ett orderhanteringssystem som &r
pdbyggt med ett planeringssystem dar trimmet gors. Det & pabyggt med ett lokalt
distributionssystem. Lagerhanteringen, budget och fakturering ligger i systemet. Nér
finplaneringen & gjord skickas underlaget for korningen till fabrikssystemet.
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C Oversiktlig kravspecifikation

C.l Inledning

C.1l1 Revisionshistoria
Detta dokument har reviderats av Sven Dahlstrom 991102.

C.l2 Allméant

Detta dokument beskriver "PlanTool”:s funktionalitet och informationsflodet mellan detta
system, externa system och anvéndare (alla aktorer). Detta & en dversiktlig beskrivning av
detta system. Syftet med detta dokument &r att ge l&saren en bild av vad ett planeringssystem
bor klara av, vilka aktorer som kan finnas i ett sddant systems omgivning samt vilken

information som kan flyta mellan dessa. Det & ocksa grunden till en forsta prototyp.

C.13 Kompletthet

Detta dokument beskriver ett antal basfunktioner som boér finnas i ett férdigt system.
Funktionalitet utover det som beskrivs har bor tas fram tillsammans med anvandare (kund).
Prototyping (experimentell systemutveckling) som utvecklingsmetod &r i detta fall |[amplig

och rekommenderas.

C.2 Oversikt

c.21 Systemidentifikation
Namnet pa systemet ar g bestamt. Arbetsnamn: ” Pronyx PlanTool”.
Tankbar forkortning: PPT.
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C.22 Problem som " PlanTool” |6ser

Detta delsystems syfte &r att underlétta planeringen av pappersmaskinerna i ett pappersbruk,
och vander sig till de anvandare, framst planeringspersonal, som har behov av att ha en
Oversiktlig, korrekt bild av produktionsléget samt status for varje enskild pappersmaskin.
Detta for att 6ka kundservicen, breddutnyttjandet och minska produktionsstorningarna.

Delsystemet skall |6sa manga av de problem som planerare i pappersbranschen star infér och
underl&tta deras dagliga arbete genom att forenkla, och i viss man automatisera, vissa av deras
arbetsuppgifter.

Nyckelorden & Enkelhet i planeringsarbetet och Tillganglighet av data och information.

"PlanTool” skall underlétta for anvandaren och minska problemen med:

* Planering:

Systemet skall underl&tta omplaneringar (beroende pa akuta order, produktionsstorningar eller
dylikt). Anvandaren skall kunna skapa produktionsplaner och fa varningar fran systemet om
leveranstider ef kommer att kunna hdllas med nuvarande plan. Det manuella arbetet med att
skapa och modifiera scheman kan minskas. Pappersarbetet kan reduceras genom att skapa och

visa scheman och annan information pa skarmen.

» Tillganglighet av information och data:

Systemet skall snabbt och smidigt kunna ta fram information om order och produktionsstatus,
detta for att kunna serva kunderna béttre. Nodvandiga rapporter skall kunna tas fram pa ett
enkelt sétt.

* Kommunikation:

Systemet skall underlétta kommunikationen mellan de olika aktorerna. Planer, rapporter och
dokument skall pa ett snabbt och smidigt sétt kunna kommuniceras mellan berérda parter.
Dessa skall kunnafa aktuell information om planering, leveranstider och produktionsstatus.

* Leveranssikerhet:

Leveransdatum skall kunna fas pa ett snabbt och sikert sétt. Forsenade leveranstider skall
kunna undvikas genom att kunna reagera snabbt nédr leveransdatumet hotas. Systemet skall
hjélpa bruket att produceravaran i rétt tid for att tillfredsstélla kundens krav.
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c.23 Vision

Om Pronyx skulle bedluta sig for att utveckla detta system, & min vision att detta system
byggs som en modul att 1agga ovanpa StarTrim, och att " PlanTool” séljes som ett tillagg till
StarTrim. Prototyping bor vara lamplig som utvecklingsmetod vid framtagande av
kravspecifikation och vid utveckling av ett fardigt system.
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C.3 Systemets omgivning

C.31 Oversikt
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Figur C-1. Exempel painformationsflodet i ett pappersbruk ur ett planeringsperspektiv



C.3.2 Externa system och anvandare
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C.33 Interface och relationer inom systemets miljo
Planeringssystemet far orderunderlag m.m. fran det administrativa systemet. Nodvandig

produktionsinformation fas ur finplaneringssystemet (StarTrim).

C34 Omgivande systems funktionalitet

| stora drag ser funktionaliteten hos omgivande system ut sa har:

Det administrativa systemet tillhandahdller orderunderlag, transportplaner m.m. till
planeringssystemet. Finplaneringssystemet (StarTrim) tillhandahaller nddvandig produktions-
datatill planeringssystemet.

Orderunderlaget finns lagrat i det administrativa (orderhanterings-) systemet. Order
kommer in planeraren som bekréftar ordern och kompletterar denna med leveransdatum och
ett unikt 1D. Planeringssystemet skapar ett tillverkningsprogram och skickar detta till
finplaneringssystemet som skapar korstéllningar till maskinerna utifran detta tillverknings-

program.
C4 Systembeskrivning
C41 Funktioner

Hér foljer en listning och en kort beskrivning av de funktioner och tjénster som bor finnas i
ett fardigt system.
Funktionerna ér listade i prioritetsordning. (-) =prio 1, (*) = prio2, (**) = prio 3.

e Orderunderlag skall kunna hamtasin fran orderhanteringssystemet.

Orderunderlag skall aven kunna matas in manuellt om detta behov finns.

* Bokain order mot den preliminara produktionsplanen.
Innebar att tillverkningsresurser avsédits for order som planerats i den prelimindra
produktionsplanen, denna order blir en del av den faktiska produktionsplanen och bekréftas

med leveranstid och unikt tillverknings- €ller ordernummer.
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« Onskad leveranstid for specifik order eller avrop skall kunna kontrolleras
Anvéandaren skall snabbt kunna kontrollera om den onskade leveranstiden kan héllas eller
maste senare- eller tidigarelaggas. (Klara besked om leveransstatus skall kunna lamnas till

kunden).

» Bokningsbekraftelse skall kunna skapas.
N& en order har bokats in i produktionsplanen och forsetts med ordernummer, och
leveranstid (ocksa for varje eventuellt avrop), skall bokningsbekraftelse skapas och skickas

till marknadsavdel ningen eller kund.

» Driftstopp skall kunna planerasin i systemet.
Planerade driftsstopp (semester- och reparationsstopp t.ex.) skall pa ett tidigt stadium kunna
l&ggas in och visas som g beldggningsbar produktionstid.

« Systemet skall kunna frysa en produktionsplan eller korprogram en bestamd tid framat.
For att produktionsplaner eller korprogram som & definitiva (och € kan eller far andras) €j
skall paverkas vid omplaneringar etc. maste det finnas en forutbestamd " deadling”. Har denna

deadline passerats far inte planen/programmet réknas med vid en omplanering.

» Block (kampanjer) skall kunna definieras och planeras.

Varje kampanj €eller block skall kunna definieras med avseende pa vilka kvalitéer, ytvikter
m.m. som denna kampanj innehdller. Dessa kampanjer skall sedan kunna anvandas for att
planera med. Dessa blir da separata "block” med ett for- definierat innehdll av kvalitéer, i
vilka order skall kunna placerasin.

o Systemet skall stédja manuell planering av kampanjerna och aktiviteterna som ar
schemalagda i dem.
Man skall kunna klicka pa en kampanj och da kunna se vilka order som finns och vilka

kvalitéer som korsi denna. | kampanjen skall omplaneringar ocksa kunna ske.

e Information om awike senivaer skall kunna visas.
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Anvandaren maste kunna se hur mycket som skiljer mellan produktionsplanen och det som
faktiskt producerats mot denna plan. Avvikelserna maste kunna planeras in i en senare plan

for att justera dessa.

» Stod for skapa maskinbelaggningsrapporter bor finnas.
| dessa beskrivs maskinbel ggningen en forutbestamd tid (t.ex. en dag eller vecka) framét.

« Omplanering pa grund av ”akuta” (sent inkomna) order och produktionsstérningar
skall stédjas.

Anvandaren skall snabbt kunna se om det & mdjligt att "klamma in” ytterligare order i

nuvarande korprogram/kororder och om detta & mojligt skall stdd finnas for att pa ett smidigt

sétt uppdatera korprogrammet och informera alla berérda om forandringen som skett.

» Belaggningen av enskild maskin skall anvandaren kunna se grafiskt.
Pa ett intuitivt sétt skall man 6versiktligt kunna se hur en maskinbel &ggningen ser ut, vilken

kvalitet som planeras att koras och nér, vilka order som bokats in pa varje maskin m.m.

* Anvéandaren skall kunna skifta mellan de olika vyerna.
Pa ett enkelt sétt — med ett klick — skall anvandaren kunna pendla mellan, de med varierande
uppl6sning, olika vyerna. Anvandaren skall uppleva att han kontroll éver vilken information

som skall visas.

o Systemet skall ge varningar om order som ar — eller kan bli — férsenade.
| planeringsfasen skall anvandaren ha ett stéd som automatiskt varnar om leveranstider som

inte kommer att kunna hdllas p.g.a. begransningar eller stérningar i produktionen.

* Allaorder sominte ar klara skall anvandaren kunna se utan att behdva soka efter den.
| det grafiska granssnittet skall status for varje order pa ett intuitivt satt kunna visas (genom
ett klick paen order eller ett block i GUI:t t.ex.).

* Anvandaren skall kunna sevart man ar och kor i korprogrammet.
En tiddinje som visar aktuell tid och hur produktionen (och planeringen) foérhaller sig till
denna skall visasi det grafiska granssnittet.
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 *Simuleringar av planer (" what-if” —scenarios) skall stédjas.
Anvandaren skall kunna testa olika planer for att sedan kunna jamfora utfallet mellan dessa,
vad konsekvensernablir av att kdra pa ett annat sétt an det som var tankt etc.

» *Kundernastransportplaner skall kunnatasfram ur systemet.

Varje kund tillhandahdller normalt en transportplan som beror av vilka dagar i veckan de vill
ha (eller kan ta emot) en leverans och vilket transportsétt kunden anvander. Detta underlag
behovs for att avgora nér en order maste borja produceras for att kunden skall kunna fa sin
leveransi tid.

* *Planeringshorisonten skall kunna specificeras av anvandaren.
Anvéandaren skall ha mdjligheten att specificera hur langt framét i tiden denne vill kunna
planera, dock inom bestdmda (rimliga) granser. Under drift bor anvandaren kunna andra

denna gdv om behov av detta uppstar.

» *Lagerinformation skall varatillgangligi systemet.
Anvandaren skal ha tillgang till lagerstatus (ur det administrativa systemet) for att ha
mojlighet att se om en 6nskad kvalitet finns palager eller maste produceras.

o *QOrderstruktur — vilken visar planeraren de resurser, produkter och behov associerade
med en given order — skall kunna visas.

Dennainformation ingdr i orderunderlaget som tillhandahalls av orderhanteringssystemet.

o *Forsdljningsbudget skall kunna léggasin (planerasin) i systemet.
Den forsaljningsbudget eller strategi som bruket eventuellt har tillhandahdlls av marknads-

avdelningen.
« *Dagrapporter fran produktionen skall kunna fas ur systemet.

Denna rapport innehdller information om vad som faktiskt producerats, avvikelser m.m. Det
som producerats (order eller del av order) bokas av mot produktionsplanen av planeraren.
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» *En leveranstiddista (preliminér produktionsplan) skall kunna skapas och skrivas ut.
Detta dokument skall marknadsavdelningens ta del av och distribuera vidare till agenter,
sdljare m fl. Detta anvénds av dessa for se nar en viss kvalitet &r planerad att koras, samt att
kunna boka in order dér det finns tillverkningsresurser.

« *Maskinstatus skall kunna erhallas; hur mycket den producerar m.m.
Med ett klick pa ”maskinikonen” i det grafiska granssnittet skall man kunna fa fram 6nskad
information om maskinens status.

o *Systemet skall kunna plocka fram information om vilka kunder som koper en viss, mer
udda, typ av produkter.

Vissa kunder kdper "spill” fran produktionen, speciellt da bibanor och kantrems. Information

om vilka kunder som kdper vad skall da vara l&tt att ta fram (for att sedan kunna kontakta

dessa och fraga om de &r intresserade av att kopa " spillet”).

o *Stod for kommunikation med skeppningen (logistiken etc.) skall finnas, dar
information om vad som har levereratstill kund eller inte skall kunna hamtas.

» **Systemet skall stddja” drag- and- drop” funktionalitet med dynamisk omplanering.
Block/kampanjer och order skall kunna forflyttas varvid omplanering skall ske dynamiskt.

e **Synlig tidshorisont for varje vy (grafisk skérmbild) skall kunna definieras av
anvandaren.

Systemet skall stodja flera (ett bestédmt antal) for- definierade vyer. Exempelvis en vy som

visar alla maskiners belaggningsgrad ett halvar framover, en som visar vad som planerats att

koras innevarande manad eller vecka o.s.v.

» **Anvandarna skall kunna definiera egna fargkoder i GUI't.

« **Planeringsregler skall kunna definieras av anvandarna.
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Egnaregler for hur planeringen far eller skall gatill skall kunna definieras.

o **En order éler individ (rulle) i en order skall kunna féljas genom produktionscykeln.
Kraver dock information fran rullhanteringssystemet.

Anvandaren skall kunnatafram information om en orders status (nér den skall koras eller om

den haller pa att koras etc.). Nar en rulle har fatt sin identitet (efter upprullning och mérkning)

skall man kunna se vad den har for status, alt for att kunna serva kunden pa ett snabbt och bra

sétt. Dennainformation skall hamtas fran RollControl.

C42 Prestandakriterier
Prestandakraven beror pa hur ofta en funktion eller tjanst anvands. Prestandan paverkas bl.a.
av hur mycket data som behéver hamtas in och bearbetas. Med snabbhet menas hér svarstider.

En tankbar uppdelning av snabbheten for vissa funktioner kan tankas se ut pa foljande sétt:

Snabbheten viktig:

- Orderbokning.

- Skapa orderbekraftel se.

- Visakundinformation (hamta fran kunddatabasen).

- Visaorderinformation (hamta fran ordersystemet).

- Kontrolleraleveranstid fér specifik kundorder eller avrop.

- Avbokning av producerade order mot plan.

Snabbheten mindre viktiqg:

- Visalagerinformation (hémta fran lagersystemet).

- Skapa orderlagesrapport.

- Omplanering av produktionsplanen.

- Visaleveransinformation (hamta fran transport/logistik systemet).
- Specificera planeringshorisont

- Laggain forsdjningsbudget i systemet

- Skapaleveranstidslista

- Laggain kunds transportplan till systemet.
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Planerain driftsstopp.

Simulering av alternativa produktionsplaner och scenarios.

C.43 Ovrigt
Systemet & beroende av att StarTrim finns i den underliggande systemmiljon. PlanTools

korrekthet & beroende av att indata fran omgivande system &r korrekt.

D

Terminologi och begrepp

D.1 Kvalitetsrelaterade begrepp

Bulk: densitetens inverterade varde.

Densitet: kvot av vikt och volym, skrymdensitet bestdmd som kvot av ytvikt och tjocklek;
maétsi kg/ms.

Formation: sétt varpa fibrer & fordelade, anordnade och sammanblandade i arkstrukturen.
Fukthalt: forhallandet i procent mellan vattnets vikt och det fuktiga provets hela vikt.
Ljushet: egenreflektansfaktor vid en effektiv vaglangd av 457 nm.

Opacitet: hur ogenomsynligt papperet ar, hur val det formar att dolja tryck pa motsatt sida.
Styvhet: bojmotstand; motstandet som t.ex. papper gor mot bojkraft.

Torrhalt: forhdlandet i procent mellan vikten av ett prov efter och fore torkning.

Vithet: visuellt uppfattad egenskap kdnnetecknad av hog ljushet, hdg ljusspridning och ett
minimum av kulor.

Ytvikt: kvoten av vikt och area; méts i g/m2 Definierar ofta produkten, t.ex. kontors-

papper 80g/mz2.

D.2 Produktionsrelaterade begrepp

Beléganing: anbringande av ett skikt av annat flytande material &n bestrykningssmet.
Bestrykning: anbringande av ett skikt bestrykningssmet.

Bibana: (bibanerulle) vid rullskérning uppkommen smalare rulle som ¢ tillhor
bestalIningen men som &r tillréckligt bred for att kunna anvandastill annat an utskott.

Bortklassad rulle: rulle som &ar defekt och inte uppfyller kvalitetskraven som stélls.
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 Gléttning: bibringande av 6kad ytjamnhet eller glans at papper eller papp.

» Hylsa/ papphylsa: pappror som bl.a. anvands som stomme i pappersrulle.

« Kantrems: i rullmaskin eller arkskarmaskin bortskuren rems fran pappersbanans
ytterkanter.

o Limning: tillforsel av lim till antingen mald eler till yta av papper eler papp.
(maldlimning resp. ytlimning).

« Malning: mekanisk behandling i syfte att forbéttra fibrernas pappersbildande forméaga.

e Maskinrulle: rulle av papper eller kartong i full maskinbredd fran rullstol. Kallas &ven
tambur, vilket bor undvikas eftersom tambur &en anvands som synonym till
upprullningsvals.

e Omrullning: lindning av bana fran pappersrulle utan samtidig rullskarning.

e Omrullningsmaskin: maskin for av- och upplindning av bana utan samtidig delning av

banan i flera delbanor.

» Pappersbana: kontinuerlig matta eller kontinuerligt band av papper under tillverkning eller
bearbetning.

» Reparerad rulle: rulle med defekt som atgardats, t.ex. har en skarv efter ett banbrott.

* Rullmaskin, rullskdrmaskin: maskin for rullskérning.

* Rullning: upplindning av banatill rulle.

* Rullskarning: delning av bana genom langskéarning foljd av delbanornas upplindning till
rullar.

* Rullstol: sektion dar banan rullas upp till maskinrulle.

o Setrulle: rulle som & en del av en maskinrulle efter skarning av denna.

o Upprullning: rullning av fardigt papper i rullstol.

» Upprullningsvals: grov rérvals anvand som stomme vid upprullning av banai full maskin-

bredd pa cylinderrullstol. Kallas &ven tambur.
« Utskott: papper eller papp som utsorterats i nagot skede av tillverkningen och som
vanligen gar tillbakai tillverkningen.

D.3 Planeringsrelater ade begrepp

« Avwvikelseniva skillnaden mellan den faktiska producerade mangden av en produkt och

den planerade mangden.

« Banbrott: nédr (pappers-) banan har gatt av.
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Block: detta begrepp anvands ibland som synonym till kampan;.

Driftstopp: produktionsstopp, t.ex. semesterstopp eller underhallsstopp.

Kampanj: en kérning av en eller flera huvudgrupper eller kvaliteter av papper under en
visstid i pappersmaskinen. Kampanjen beskriver hur lénge de olika kvaliteterna planeras
att koras. Dessa kampanjer fylls sedan upp med order. | produktionsplanen beskrivs nér
dessa kampanjer skall koras.

Korperiod: skiljer sig fran bruk till bruk. Kan vara korning av en order, en kampanj, en
korning av vissa ytvikter eller en fast tidsperiod, t.ex. en vecka eller en manad.
Koérprogram: Korprogrammet ar ett dokument som beskriver vilka order som skall kéras
tillsasmmans och i vilken ordning de skall kdras. Kérprogrammet tacker normalt en veckas
produktion.

Korstallning: dokument som ingaende beskriver hur olika order skall koras tillsammans
med avseende pa rulldimensioner m.m. Detta & ett underlag for maskinforaren m.fl.
Ledtid: tiden fran att en produkt som bestallts av kund borjar produceras tills den &r
framme hos kund.

Maskinbel dggning: renskuren (trimmad) bredd vid en bestamd korning pa pappersmaskin.
| idealfallet uppgar maskinbel dggningen till den storsta kantskurna maskinbredden.
Maskinfyllnad: se Maskinbelaggning

Omstéllning: 6vergang fran en kvalitet eller ytvikt till en annan. Detta innebar en fysisk

omstalIning av maskinen.
Produktionscykel: tiden att ga igenom och producera alla kvalitéer (en hel kampanj) som
bruket har.

Produktionsplan: &r ett dokument som beskriver vad som planeras att produceras under de

narmsta manaderna. Detta dokument &r ett underlag bl.a. for kunder, forsaljningskontor,
produktionen och planerarna. Produktionsplanen visar start och slutdatum for tillverkning
av de olika huvudkvaliteterna och ligger till grund bl.a. f6r kampanjplaneringen.

Tillverkningsprogram: Ar ett dokument som beskriver vilka order som skall kéras under

en viss tid (normalt en vecka). Detta dokument &r ett underlag for planeraren nér denne

skall gora kdrprogrammet.
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E Piloten (Pronyx Explorer)

Syftet med Piloten & att tillhandahdlla ett enkelt och intuitivt sitt att navigerai den — oftast
ooverskadliga — information som finns tillganglig i ett system for produktionsadministration.
Helst skall en anvandare direkt i Piloten kunna se den viktigaste informationen i systemet ur
de olika synvinklar som & aktuella, d.v.s. produktionssamordnaren ska enkelt kunna se de
delar av informationen som behdvs for att planera produktionen, en operator pa fabriksgolvet
ska kunna se den del av informationen som & intressant for det aktuella momentet i

produktionen o.s.v. Figur E-1 visar hur detta kan se ut.

Prorys Esplorer

Huatow Hydlp
B = 4]
My Spara Uppdatera

| | Irnehall i lnvSgning

Prorgs Explarer
=1 28 Drift
iy InvEghing
. | [
"1 abjekt )

Figur E-1. Exempel paanvandning av Piloten.

Detta kan jamforas med informationen som visas i "Utforskaren” i MS Windows t.ex..
Genom att klicka pa informationen 6ppnar man separata formulér dér man far mer detaljerad
information om det man klickar pa och kan goraférandringar av denna.

Tekniskt sett & Piloten ett skal som haller samman ett antal delsystem dar delsystemen &ar
ansvariga for det som visas i Piloten. Varje delsystem, t.ex. StarTrim eller RollControl, &
realiserat som en ActiveX DLL medan Piloten &r ett 5@ vstandigt exekverbart program.
Normalt anvands Piloten i system med en flerskiktad arkitektur dér Piloten och delsystemen
representerar presentationsskiktet. Figur E-2 visar hur Pilotens objektmodell. Systemets
affardogik realiseras i sddana system i ett mellanskikt bestédende av ytterligare en eler flera
ActiveX DLL:er. Dataskiktet realiseras med hjélp av en standard relationsdatabas t.ex. SQL
Server eller Oracle. Har lagras al information som hanteras av systemet.
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EXE

Klient Piloten
Active-X DLL Active-X DLL
CCliLogin CCliSubsystem A
Subsystem CCliLogin CSubSystemA
Active-X DLL Active-X DL L Active-X DLL
SrvLogin SrvSubSystem A SrvSubSystem B
CApplication

\ CLogin .

| CSomeClass
FSomeOtherCIassl

Databaskoppling

[ csomeClass |

ActiveX DLL

MTS

. CDBAccess I

Stored Procedures

[ Stored Procedures

8
g
@

Figur E-2: Piloten- Objektmodell
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F Exempel pa befintliga planeringssystem

Héar foljer en lista pa nagra befintliga planeringssystem. Folj Internetlanken for information

om respektive system.

«  Chesapeake — Aspentech http://www.chesapeake.com/sol utions/index.htm]

+  Greycon S-plan pttp://www.greycon.com/|
« KEREN True Scheduling http://www.ahpsystems.com//|

«  Majiq ELIXIR http://www.majig.com|

Innehdller rapportfunktioner, rullhantering m.m.

«  Movex Paper http://www.intentia.com/international/movex_paper/|

o Numetrix/3 http://www.numetrix.com/sol utions/technol ogy/ps.html|

« SAP Advanced Planner & Optimizer http://www.sap.com/products/apo/index.htm |

« VISUAL Manufacturing pttp://www.visua mfg.com/htmls/product/manuf acturing/|

*  Wrapmation TRAQ Manager

[ http://www.wrapmation.com/Tragq Manager/Production Planning.html|
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