Produktionsplanlaegningssystem
i en maskinfabrik

Af Ejnar Wendelboe!)

Inden for mange danske industrivirksomheder har man i de senere
ar arbejdet meget pi at etablere en effektiv produktionsplanlagning,
men i mange tilfazelde er man ikke ndet frem til det ventede resultat,
nemlig at skabe et system, ved hjaelp af hvilket man bliver i stand
til at tilrettelegge og kontrollere produktionen.

En af adrsagerne til de darlige resultater er, at produktionsplanlag-
ning i alt for haj grad identificeres med registrering pi planlieg-
ningstavler. Sadanne tavler kan viere ganske udmarkede hjxlpemid-
ler i planlmegningsarbejdet, men planlegning er andet og mere end
registrering pi planlegningstavler. For at kunne virke efter hen-
sigten mi tavlerne indpasses som et naturligt led i hele forretnings-
gangen; ellers vil det ga, som det er gact i mange virksomheder, hvor
man har anskaffet nogle fine tavler. De bliver ikke bhrugt, fordi
grundlaget for at foretage de forskellige registreringer pi tavlerne
ikke er i orden.

Denne artikel har til hensigt at vise, hvorledes man pa en mellem-
stor maskinfabrik — med eget steberi, modelvaierksted, to bearbejd-
ningsvierksteder (kedelsmedie og drejevierksted) og to monterings-
vierksteder — har tilrettelagt et effektivt produktionsplanlmgnings-
system. Fabriken fremstiller sine produkter dels i serie- oz dels i
enkeltfabrikaiion efter kundeordrer.

Inden dette prakiiske eksempel gennemgas, vil del viere hensigls-
meessigt at fremkomme med nogle principielle betragtninger om pro-
duktionsplanlagning.

Definition.
Produktionsplanlzegning kan defineres som det forberedelsesarbej-
de, der gar forud for en produktion, og som gar ud pid at bestemme:

1) Fuldmeegtig, H. D.
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1) Hvilket arbejde, der skal udferes i vierkstederne,
2) Hvor i vierkstederne arbejdet skal udfores,
3) Hvornir arbejdet skal udfores;

desuden skal forberedelsesarbejdet sikre, at rivarerne og vartktejet
er til stede i rette tid pd reite sted og rivarerne tillige i det reite
kvantum. Endelig bor forrelningsgangen vare siledes tilrettelagt, at
man har mulighed for hurtigt og nemt at kontrollere planernes
overholdelse.

Nadvendige oplysninger.

For at kunne foretage et sidant forberedelses- cller planlwegnings-
arbejde mé den eller de personer, der skal udfere det, vaere 1 besid-
delse af alle oplysninger, som kan have indflydelse pa de nawvnte
forhold, 1. eks.:

1) Ordrebestandens storrelse og sammensmetning,

2) Fortegnelser over de operationer, der er nedvendige for at frem-
stille produkterne,

3) Den nedvendige arbejdstid pr. operation,

4) De enkelte produktive afdelingers produktionskapacitet,

5) Materialespecifikationer for de enkelte ordrer,

6) Ravarebeholdninger — hide de totale og de disponible.

7) Vaerktojets art og mengde.

Med disse oplysninger som grundlag kan planlaegningsaidelingen
fastsatte leveringstider og tilvettelaegge en rationel produktion.

Organisatoriske hjzlpemidler.
Ved planlaegningsarbejdet vil det vaere hensigtsmaessigt at gore brug
af forskellige organisatoriske hjalpemidler, sisom
Blanketter til brug ved afgivelse af ordre om
1) hvad der skal udferes og
2} hvornar det skal udfores, sant
3) som rapport over, hvad der er udfort;
Spritduplikator eller et lignende teknisk hjzlpemiddel til mekanisk
udfyldning af blankelterne;
Kartolekskort, f. eks. belastningskort for maskinerne, lagerkarto-
tekskort, vaerktojskartotekskort og akkordkartotekskort:
Oversigtstapvler for at anskueliggore ordrebestandens storrelse og
maskinernes belastning.
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Systemaltikken.

Selve det at planlaegge arbejdet er jo slet ikke noget nyt; det gor og
har enhver leder af en produktionsafdeling altid gjort., Men han gar
det kun for sit eget afsnit af produktionen og normalt kun ph kort
sigt, fordi han som regel er afhmengig af forudgfiende processer, som
han ingen indflydelse har pa.

Det planliegningsarbejde, der skal behandles her, omfatter produk-
tionen i alle dens faser og foretages bide pd langt og kort sigt. Dette
arbejde kan som regel bedst foretages af et centralt organ — planleg-
ningskontoret —, der er i besiddelse af alle nadvendige oplysninger og
tekniske hjaxlpemidler, og som udsender alle ordrer til vaerkstederne
og modtager rapporter derfra, altsi tilrettelaegger og kontrollerer pro-
duktionen.

Problemet er da at fa tilrettelagt en forreiningsgang, der sikrer, at
ordrerne udskrives i rette tid, og at de nedvendige rapporter modtages.
For at opna dette ma man gi systematisk til vaerks.

Nedbrydning af ordren,

Har man f. eks. en ordre pa fremstilling af en maskine, hvilke ordrer
skal der si udskrives, og 1 hvilken rakkefolge skal de udskrives? Det
mest nerliggende for de fleste vil miiske nok vare, forst at ndskrive
steberiordre (pi stebning af bundramme ete.), derefter ordre pé he-
arbejdning (drejning, friesning etc.) og til sidst monteringsordre, altsa
i den rackkefolge produktet bygges op; men udskrivning af ordrerne
i denne raekkefolge giver ikke det rette grundlag for planlagning og
den rette sikkerhed for, at alle dele er klar, nir monteringen skal
finde sted.

Det rette grundlag fir man ved det, vi kalder for nedbrydning af
ordren. Det vil sige, man begynder bagfra med ordreudskrivningen;
det sidste, der sker i produktionen, er monteringen, altsd begynder
man med at ndskrive monteringsordren.

Af materialespecifikationen hertil fremgar det, hvilke dele der skal
bruges ved monteringen. Nogle af delene skal kebes, hvorfor de ph
grundlag af styklisten reserveres i lagerkartoteket, hvilket pi et eller
andet tidspunkt ferer til en indkebsordre. Andre dele skal delmon-
teres, hvilket medforer udskrivning af en delmonteringsordre. For
dele, der skal bearbejdes, udskrives bearbejdningsordre. Hvis det
drejer sig om dele, fabriken selv stober, vil udskrivningen af bearbejd-
ningsordre pi sidanne dele igen fere til udskrivning af steberiordre.
Princippet er vist pdi fig. 1, hvoraf det fremgar, at ved udskrivning af
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Nedbrydning af produktionsordrer
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ordrer efter nedbrydningsprincippet — fra venstre mod hejre —

straekker« monteringsordren alle de ordrer, der er nadvendige for at
sikre, at delene er fremme ved monteringen.

Mellemlager.

Hvis man nu hver gang, der skal fremstilles en maskine, skulle til-
virke de pi fig. 1 markerede dele helt fra grunden, ville man i en alt
for lang gennemgangstid i varkstederne for denne maskine og altsi
ikke nogen rationel produktion. Og da mange af sméadelene bruges til
flere typer eller modeller af maskiner, opstir kravet om et mellem-
lager, siiledes at smidelene produceres i storre meengder til mellem-
lager og tages derfra ved monteringen.
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For al fastliegge produktionen af smadelene til mellemlager og sikre,
at de er til stede, nir de skal bruges, kan man

1} iflg. monteringsordrernes styvklister pd nogle swerlige lister samle
op, hvor mange dele der skal bruges af forskellig slags til . eks. en
mineds produktion af maskiner, konstatere lagerbeholdningen af de
forskellige dele og derefter bestemme produktionens storrelse af smii-
dele, eller

2} man kan styre smadelene ved minimumsbeholdning, d. v. s. fast-
sivtte minimumsheholdning for hver enkelt af smidelene og bestemme,
at ny serie-ordre ph smidele skal smttes i gang, nir den disponible
beholdning nar ned under den fastsatte minimumsheholdning.

Muaskinbelastningen.

Nir ordreudskrivningen foretages efter nedbrydningsprincippet, er
man som nevnt sikker pé, at man i tide far skrevet alle ordrer pa de
dele, der skal bruges ved monteringen. For at fi konstateret, i hvil-
ken udstrekning de forskellige maskiner er belastet, skal ordrerne
udskrives pa langt sigt, men ikke sendes i vaerkstedet straks efter ud-
skrivningen.

En planlegningsmand sammenlignede engang ordrebestanden med
en flaske ol og fabrikens Kkapacitet med ct elglas og sagde, at nér
man skal drikke sl, h®elder man ikke mere sl ud af flasken, end der
kan viere i glasset. PA4 samme made bor man ikke sende flere ordrer
ud til de forskellige produktive afdelinger, end der svarer til disses
kapaeitet. Et andet forhold, der ogsi spiller ind her, og som virker i
samme retning, er, at man ikke bar sende ordrer i vierkstedet, for man
er sikker pi, at de nodvendige materialer er til stede.

For at fa et overblik over forholdet mellem de udskrevne ordrer
P langt sigt og de produktive afdelingers produktionskapacitet fore-
tages langtidsplanliegningen, der ogsfi udferes af hensyn til opgivelse
af nojaglige leveringstider. Det sker pi grundlag af de udskrevne
akkordsedler (der herer til ordresmitene og er udskrevet samtidig
med disse, hvilket fremgiir af det senere gennemgiede prakliske eksem-
pel) og pa felgende méide:

Pi akkordsedlerne, hvoraf tid pr. operation fremgér, saettes maskin-
gruppe-nr, til, og akkordsedlerne sorteres i maskingruppe-nr.orden;
timerne twlles op. Total-timer pr. maskingruppe giver udiryk for,
hvor meget arbejde der er til den pigzldende maskingruppe frem i
tiden. Dette noteres pa et maskinbelastningskort under stilgang«; der

forae ant Iravk Far haiaer maebinoenaasa Frawm hyvinn s fead
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Afgang fores efter de afregnede akkordsedler hver uge, efter at
lonafregningen har fundet sted. P4 samme made som under »tilgang«
gares det op, hvor mange timer der har varet arbejdet ved de for-
skellige maskingrupper den pégieldende uge: dette timetal feres under
safgange. Forskellen mellem tilgang og afgang udfindes og noteres i
en tredie kolonne p# belastningskortet — saldokolonnen; tallet i denne
kolonne angiver, hvor mange limer frem i tiden den pigzldende
maskingruppe er belastet.

Maskingruppens ugekapacitet, der er angivet som det antal timer,
man regner med, maskingruppen kan kere pr. uge, er anfert foroven
pii belastningskortet. Ved at dividere fallet for ugekapacileten op i
saldolallet kommer man {til det tidsrum, gruppen er belastet frem-
over, og den dato, indtil hvilken den er besk:eftiget, kan beregnes.

Ved udregningen af belastningen for maskinerne skal der regnes
med en vis margin til reparationer ete. Gor man ikke det, vil det meget
let fore til, at et ellers wveltilreitelagt system bliver sliet 1 stykker.

Swcttes kortenes oplysninger op pi en planliegningstavle, fir man et
samlet overblik over de forskellige maskingruppers belastning, hvilket
kan wveere til veerdifuld stoite; f. eks. kan der herefter meget hurtigt
fastsmettes leveringstider. Flaskehalse 1 produktionen afsleres pi et s
tidligt tidspunkt, at man i tide kan traeffe foranstaltninger for at und-
gh disse, f. eks. ved indferelse af flerholdsdrift pA netop de maskin-
grupper, hvor ulempen er konstateret.

Serieprodulklion.

Selv om principperne er ens, varierer planlaegningsarbejdet i de for-
skellige fabriker. Det skal bygges op og tilpasses efter produktionens
arf. Hvis det drejer sig om serieproduktion til lager, baseres planlvg-
ningsarbejdet pd et produktionsprogram, der igen er baserei pi ordre-
hestanden og de fremtidige salgsmuligheder. Produktionsprogrammet
opstilles f. eks. for et halvt dr frem i tiden og angiver, hvor mange af
de forskellige maskiner, der skal fremstilles indenfor de enkelie
mineder.

Pi grundlag af produktionsprogrammet udskrives de forskellige
ordresaet efter nedbrydningsprincippet. Pa basis af materialespecifika-
tionerne foretages reservation af materialer, og dette medforer nyve
indkeb af rivarer og igangsatning af ordrer pi smidele. Efter opera-
lionsfortegnelser med oplysning om arbejdstid pr. operation fore-
tages placering af arbejdet pa de forskellige maskiner. Hvis ordre-
maengden stiger, fir det ikke nogen ojeblikkelig indflydelse pa pro-
duktionsplanlegningen; ferdigvarelageret virker som stadpude.
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Enkellproduktion.

I virksomheder med fabrikation af enkelte stykker efter kunde-
ordrer er planlegningsarbejdet mere omfattende. Medens man for
sericarbejde har tegninger og modeller, der bruges fra gang til gang,
mi man for specielle ordrer udarbejde nye tegninger og fremstille nye
modeller. Herved kommer der et nyt led ind i planlegningen, idet man
nu ikke alene skal tage hensyn til produkternes gennemgangstid i
vaerkstederne og vaerkstedernes kapacitet, men ogsi til den tid, der
medgiir til udarbejdelse af tegninger og fremstilling af modeller og
tegnestuens og modelsnedkeriets kapacitet. For seriearbejde kender
man materialeforbruget og produktionstiden; disse faktorer skal
forst beregnes ved specielle ordrer.

Jo mere kompliceret produktionen bliver med enkeltordrer 1 lille
antal og sterke krav til leveringstider, des sterre bliver behovet for en
rationel planlaegning, og behovet stiger med fabrikens sterrelse, Skal
en kunde tilfredsstilles med hurtigere leveringstid end aftalt, vil dette
fa ojeblikkelig indflydelse p& produktionsplanlaegningen.

Alle disse vanskeligheder kunne synes at umuliggere en planlaeg-
ning. Men forholdet er det, at hvis en fabrik, som arbejder med spe-
cialordrer, ingen planlaegning har, vil alle de navnte vanskeligheder
gore det umuligt at fi oversigt over produktionen, og fabriken vil som
regel ikke vaere i stand til at opgive nejagtige leveringstider eller over-
holde opgivne leveringstider. Under sidanne forhold vil produktionen
desuden blive for dyr, da den planlsse kontrol, som alligevel i nogen
grad ma ske, bliver udfert af en riekke funktion:ierer og arbejdere med
langt starre omkostninger for fabriken, end hvis den havde haft en
systematisk planlaegning,

Blandet serie- oy enkellproduktion.

Det er meget sjeeldent, at nogen dansk maskinfabrik har ren serie-
eller ren enkeltproduktion. De fleste producerer bide i serie- og enkelt-
produktion, og her har man de samme vanskeligheder, og noadvendig-
heden for planlmegning er lige si stor som nmvnt for virksomheder
med enkeltproduktion,

I sidanne virksomheder kunne man gere det, at man reserverede
visse maskiner til enkeltproduktion og visse til serieproduktion; men
dette vil som regel ikke give nogen god udnyttelse af maskinerne. I
stedet for kan man gere fabrikens kapacitet op pr. maskingruppe, og
derefter reservere en vis procentdel til seriefremstilling og overlade
resten til enkeltfabrikation.

Mat Falaandan nealrticla alrcaminal nal wrica harardan
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Ordreudskrivning pd planlegningskontorel.

Serieordrer.

Pi grundlag af oplysninger om ordrebestanden og de fremtidige
salgsmuligheder opstilles et produktionsprogram for et halvt dr frem
i tiden. Produktionsprogrammet angiver, hvor mange af de forskel-
lige maskiner, der skal produceres inden for den enkelte miined.
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Fig, 3. Formal A 5. Gengivel med tilladelse af A/S Dansk Organisations-Institul.

Al hensyn til langtidsplanliegningen udfawrdiges de nedvendige
papirer for produkiion af de maskiner, man har planlagt at producere
i -:ict kommende halve ar. Fremgangsmiden herfor er skitseret pi
fig. 2, der viser udfmerdigelse af produktionspapirer for seriemaskiner
efter nedbrydningsprincippet.

Forst udskrives monteringsordresactiene.

For alle seriemaskiner er planlegningskontoret i besiddelse al mate-
rialespecifikationer og operationsfortegnelser; disse er de samme {ra
gang til gang og er nedskrevet pd masters, vec hjmelp af hvilke ordre-
siettene udlwerdiges pé spritduplikator,

Monteringsordresmettet bestdr af':

disponeringsliste (hvid),

monteringsordre til monteringsmesteren (gronj,

materialerekvisition (bl#4),

folgeseddel for materialer (gul),

monteringsakkordsedler (gra) i det anial, der svarer til antallet
af operationer ved monteringen.

Alle blanketter til smtiet udskrives ved hjzlp af den samme master,
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hvilket muliggores ved enten at benytte spritduplikator med linieud-
vaelger eller ved forskellig afbliending pa de forskellige blanketter,
siledes at der pd den enkelte blanket kun fremtraeder det, blankettens
brug nodvendiggor.

Master for monteringsordresaet er vist pa fig. 3.

Monteringsordresaettet strackkers nu ved disponeringslisten de
ordrer med sig, der er nedvendige for fremstilling af de maskiner, man
har planlagt al producere.

Af materialespecifikationen pi disponeringslisten fremgir det, at
hoveddelene til maskinen ikke produceres til mellemlager, men frem-
slilles fra gang til gang i et antal, der svarer til antallet pi monterings-
ordren, hvorfor der ferst udskrives bearbejdningsordresat pi hoved-
delene.

Bearbejdningsordreszettet hestar af:
bearbejdningsordre til varkforer (gron),
materialerekvisition (blé),
folgeseddel for materialer (gul),
vierktojsseddel (red),
bearbejdningsakkordsedler (gra) i det antal der svarer til antal
operationer ved bearbejdningen.
Bearbejdningsordren »triekkere igen udskrivning af stoberiordre-
siet med sig. Steberiordresattet bestar af:
steberiordre til stebemesteren (gren),
ordreseddel for modellager og ragodslager (brun),
sleberiakkordseddel for former (gra),
steberiakkordseddel for kaernemager (gri).

Bearbejdningsordresiet og steberiordresmet udskrives ved hjxelp afl
samme master; denne er vist pa fig 4.

Efter disponeringslisten reserveres smadelene 1 lagerkartoteket.
LEfter bestemmelsen om minimumsheholdning, der altid skal wvicre
disponibel, forirsager disse reservalioner ferst nye ordrer pa be-
arbejdning og dernmst pi stebning af smidele, og desuden indkebs-
ordrer pi smadele, fabriken ikke selv fremstiller.

Monteringsordren har nu strukket« farst bearbejdnings- og stoberi-
ordrer pi hoveddele og derefter via lagerkarioteket de nadvendige he-
arbejdnings- og steberiordrer pa smidele.

Nu er alle nadvendige produktionspapirer til produkiionsprogram-
met udskrevet, hvorefter alle akkordsedler sorteres fra, akkordpris og
maskingruppe-nr. sattes til. Akkordsedlerne sorteres i maskingruppe-
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BELASTNINGSKORT

Maskingruppe nr.: Antal maskiner: Méned :
Ugckapaeitet timer: AMianedskapaeitet timer:
TILGANG AFGANG
Dato Thmer 'I"Lj nye ordrer Timer ﬂ-]{.:. ler- SALDO Hi:.,"].:lﬁlﬂt
T digmeldite til den
Sericordrer | Kundeordrer ordrer

Fig. 5 Format A 5.
Gengivet med tilladelse af A/S Dansk Organisations-Institut.

nr.-orden, og akkordbelobene taclles op pr. maskingruppe. Da akkor-
derne i mange danske virksomheder ikke er baseret pf tid, men ph
krone-beleb, kender man ikke tiden pr. operation; men derimod ken-
der man akkordpriserne og akkord-gennemsnitsfortjenesten, og ved
hjaelp heraf udregnes belastningstiden for hver maskingruppe. Tallene
noleres pd belastningskortet under tilgang (se Tig. 5). Afgang fores
hver uge efter de afregnede aklkordsedler. For steberiet gores belast-
ningen op i kg.

Kundecordrer.

Den forretningsgang, der er skitseret pi fig. 2, gwelder for serie-
erdrer. For kundeordrer er forretningsgangen stort set den samme;
arbejdet bliver blot som tidligere noevnt mere omfattende,

Ordrerne skrives ud straks, niir de modlages. Som regel modtages
kundeordrerne efter afgivne tilbud, hvorfor der allerede ved tilbudets
afgivelse er opstillet materialespecifikationer og operationsfortegnelser
og forelaget heregning af akkordpriser. Pa grundlag heraf udskrives
de nodvendige produktionspapirer, og belasiningen pd langt sigt fore-
tages. Sericordrerne iflg. produktionsprogrammet har lagt beslag pi
en vis del af de forskellige maskingruppers minedlige produklions-
kapacitet, den resterende del reserveres for kundeordrer,
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En del af smidelene er de samme dele som de, der bruges til serie-
ordrer, hvorfor disse smidele reserveres i lagerkartotek. For de avrige
smildele, der fremstilles fra gang til gang til de specielle kundeordrer,
benyites disponeringslisten til notering og igangsmining af bearbejd-
nings- og steberiordrer, og forretningsgangen er iovrigt den samme
som for hoveddelene pé fig. 2.

Ved kundeordrerne er det, at belastningskortene og -tavlerne vil
vaere af betydning, idet det pa grundlag heraf er muligt at opgive nej-
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aglige leveringstider; men man mi som nmvnt tage hensyn til ud-
faerdigelsen af tegninger og fremstilling af modeller, hvis det drejer
sig om maskiner, der ikke tidligere er fremstillet,

Detailplanlzgningen.

Den belastning, der indtil nu har veeret talt om, er belastningen i
grove track pi langt sigt — langtidsplanloegningen. Den mere detail-
lercde planlaxgning — koritidsplanlegningen -— foretages af drifts-
ingenieren i samarbejde med varkfererne. Den foretages pi en swor-
lig planleegningstavle, hvor maskinerne er markeret under hinanden
til venstre og tiden foroven fra venstre mod haejre. Belastningen vises
ved hjzlp af kulerte kartonstrimler, der forsynes med ordrenummer,
operationsnummer samt nedvendige detailler om ordrens art. Strim-
lerne udskrives efter akkordsedlerne og aftklippes i loengder svarende
til den tid, operationerne optager maskinerne; de anbringes i cellu-
loidlommer ud for den maskine, operationerne skal udferes pi, og
efter hinanden, sfiledes at man kan aflaese belastningen frem i tiden.
Nir operationerne er udfert og akkorderne afsluttet, skal akkord-
sedlerne passere tavlen, og strimlerne pilles op. Datosnoren flyttes dag
for dag fra vensire mod hejre og viser, om alt gir efter planen; alle
strimler til venstre for dalosnoren skal viere pillet op, hvis planen
er overholdt.

Detailplanlegningen foretages for ca. en mined frem 1 tiden.
Ordrerne sendes ferst fra planlaegningskontoret til driftsingenioren,
nir man har sikret sig, at materialerne er til stede. Fra driftsinge-
nisren sendes ordrerne ud til de forskellige vaerksteder, efter at detail-
planlegningen er foretaget.

Ordregang for steberiordrer.

Ordregangen for steberiordrer er skitseret pa fig. 6, der viser, hvor-
ledes ordresmttet ferst sendes til modellageret, der seorger for, at
modellerne kommer frem. Den brune ordreseddel sendes til riagods-
lageret og den resterende del af ordresacttet til stoberiet, Ved ganske
f4 og smf notater pd steberiordrerne kan stebemesteren folge arbej-
det i staberiet. Nfr de forskellige ordrer er afsluttet, sendes akkord-
sedlerne via driftsingenieren til lenafregning, steberiordrerne sendes
via rigodslageret til planlegningsalfdelingen.

Ordregang for bearbejdningsordrer.
Fig. 7 viser ordregang for bearbejdningsordrer. Driftsingenioren
sender bearbejdningsordresaettet til den pageeldende bearbejdnings-
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Fig. 7

afdeling (f. eks. drejevaerkstedet). Ved hjmlp af den allerede udfyldte
materialerekvisition rekvirerer vwerkfereren materialer fra lageret.
Vaerktoj rekvireres efter den udfyldte varktejsseddel. Planlmegnings-
kontoret har gennem voerklejskartoteket sikret, at de nedvendige
vaerktojer er til stede. Ved hjxlp af notater pa sin bearbejdningsordre
kan wvaerkfereren folge bearbejdningen fra operation til operation.

Efterhidnden som de forskellige operationer bliver feerdige, sendes
akkordsedlerne til driftsingenieren, der piller de tilsvarende strimler
fra planlegningstavlen og sender akkordsedlerne til lenafregning.
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Nar alle operationerne er fierdige, sendes hearbejdningsordren til
kontrolafdelingen, hvortil ogsi de bearbejdede dele sendes til teknisk
kontrol. Med delene folger folgesedlen for materialer. Kontrolafdelin-
gen sender de kontrollerede dele til lageret med folgesedlen. Bearbejd-
ningsordren sendes lil planlegningsafdelingen.

Ordregangen for monteringsordrer er stort set den samimne som for
bearbejdningsordrer.

Behandling af rapporter pd planlegningskontoret,

Vi har nu gennemgaet, hvorledes de forskellige blanketier virker
som ordrer til vierkstederne om, hvad der skal udferes og hvornir, Vi
skal nu se, hvorledes planlegningskontoret benyiter de modtagne rap-
porter om, hvad der er udfert.

Faerdigmeldinger fra de forskellige vaerrkforere — de gronne ordre-
sedler — benyttes i forbindelse med disponeringslisten (hvorpa
noteres, nir hoveddelene er fwmerdigstebt og fwerdigbearbejdet) il at
kontrollere, om de enkelte stoberi-, bearbejdnings- og monterings-
ordrer bliver udfoert til de [astsatte terminer. Detailplanizegningstav-
len kontrollerer som tidligere naevnt, om de enkelte operationer bliver
udfert til den planlagte tid.

En ferdigmelding pd en vaerkstedsordre udleser ordren iil nmste
produktionstrin; siledes vil f. eks. en fwrdigmelding for en stoberi-
ordre udlese en bearbejdningsordre pi samme del.

Bearbejdnings- og monteringsordrerne er pi planlegningskontoret
anbragt i leveringsterminsorden, hvilket giver impuls til rykning i
vaerkistederne, hvis ordren for nwrmest foregiende produklionstrin
ikke er afmeldt til rette tid.

Denne ordning giver fuldstendig sikkerhed for, at materialerne er
til stede, nar hearbejdnings- og monteringsordrerne sendes til vaerk-
stederne. FFor stoberiets vedkommende er der ikke noget problem med
at sikre, at der er materialer til stede. Rivarer il stoberiet indkebes
il flere mineders forbrug ad gangen.

Den tidligere omtalte reservation af smidele i1 lagerkartoteket forer
til nye vierkstedsordrer og meddelelser Lil indkobhsafdelingen om, hvilke
nye indkeb, der skal foretages. En del af noteringerne i lagerkarto-
teket fores pa grundlag af rapporter fra fabriken. Efter rigodslagerets
stoberiordreseddel noteres tilgang af ragods, afgang noteres efter
materialerekvisition, der modiages fra lageret. Efter faerdigmeldinger
fra monteringsveerkstederne giver planlegningskontoret forsendelses-
afdelingen besked om de maskiner, der er frerdige til forsendelse.
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Nir planlagningskontoret har benyttet de forskellige faerdigmeldin-
ger, sendes de videre til kalkulationsafdelingen, der benylter dem som
grundlag for efterkalkulation,

Stutning.

Ved el produktionsplanlegningssystem efter de retningslinier, der
er naevnt i denne artikel, vil der kunne opnis vazsentlige fordele, i for-
hold til hvilke omkosiningerne ved etablering af en planlagningsaf-
deling vil viere ringe. De vigtigste fordele ved et effektivt produktions-
planlagningssystem er:

1) Ved hjmlp af belastningskortene og -tavlerne vil man veere i stand
til at opgive nejagtige leveringstider og til at holde de opgivne
leveringstider,

2) Hvis en hasteordre tages ind — f.eks. en leverance til livsvig-
tigt formal — kan man pa detailplanlzgningstavlerne se, hvilke
andre ordrer det i si tilfaxelde gir ud over, og give disse kunder
besked om forsinkelsen, hvorved reklamationer undgis.

31 Man er sikker pd, at der altid er materialer til stede til de ordrer,
der sendes i vaerkstederne,

4) at delene kommer frem i den rigtige rockkefalge,

a) og at kun dele, der er virkelig brug for, bliver fremstillet.

6i) Den centraliserede mekaniske udfmerdigelse af produklions-
papirerne bevirker, at vaerkforerne fir sd lidt skrivearbejde, at
de virkelig kan hellige sig deres egentlige job med vejledning af
og kontrol med arbejderne,

Nar man pd en fabrik vil indfere et produktionsplanlagningssystem
med ot centralt organ — planlegningskontoret — fil at tilrettelmgee
og kontrollere produktionen, mi de forste bestracbelser ga ud pa at
sikre, at alle nedvendige oplysninger sdsom materialespecifikationer,
‘operationsfortegnelser ete. samles pa planlmgningskontoret. Dette kan
belyde et meget stort forarbejde; men for at kunne opnid et zodi
resultat er det nodvendigt, at alle oplysninger af betydning for pro-
duktionen er let tilgeengelige pa planl@gningskontoret.

Til slut skal bemserkes, at selv om principperne er ens, er det ikke
muligt uden videre at overfore et system fra én fabrik til en anden;
syslemet skal tilpasses i overensstemmelse med de krav, forholdene
ved den enkelte fabrik stiller; populmrt sagt skal systemel vmere
rskraeddersyets, ikke »konfektioneret«,




