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Foljande dokument &r ténkt att beskriva Successiv tilidgindess grundlaggande
egenskaper och skillnader gentemot dagens process fop@iitta tagplan samt en
mdjlig genomférandeplan. Dokumentet bérjar med en allmskusgsion om planering,
syftet med planering och olika typer av planering.

Planering

Att planera &r att detaljera och beskriva hur ndgot skalbggiiras. For varje beslut
som tas i planeringen detaljeras planen ytterligare, shghtsom alternativa mojlig-
heter till genomférande skérs bort. Det betyder att ju méalpggad en plan ar, desto
béttre beskriver den ett tankt skeende men samtidigt reptear denna plan farre
genomforande-majligheter. Att detaljera pa basis av arkiinda fakta kan saledes
vara riskabelt: om dessa ok&nda fakta inte faller ut som r@iakt sig kan planen va-
ra ogenomforbar. A andra sidan, att inte detaljera hur géixamdet skall gé till kan
betyda att t.ex. resurskonflikter inte blir synliga forréansi processen. Mycket av
konsten att planera ar att anvanda ratt detaljering, psecesietoder och verktyg sa
att man dels behaller 6verblick, dynamik och flexibilitetmreamtidigt kan sékerstalla
genomférandet i varje del av planen. En fér detaljerad plamian slav under, en for
generell plan har inte 16st alla problem med beroenden olzttideesurser.

Planering ar egentligen en forberedelse, att tdnka igeranfsimulera” hur det
faktiska och verkliga genomforandet kommer att ga till. Mgcav energin bor 1ag-
gas pa att undersoka de svara partierna i genomférandetikelssilla att dessa har
undersokts noga sa att alla ar forberedda pé olika utfallkachparera stérningar da
genomférandet &ger rum. Genom att ha alternativ att ta o@nhass mangd “luft” i
planen sakerstélls att det finns styrutrymme och mojlightgiarera, allt for att kunna
uppna det mal planen togs fram for.
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Vision med Successiv Tilldelning
Visionen for Successiv Tilldelning (ST) &r:

e Stabilitet i atagande ger framforhallning / kvalitet / plégihet / punktlighet /
fortroende till kund

o Flexibilitet i produktion ger leveranssakerhet / effekst / tillforlitlighet i den
egna produktionsprocessen samt mojliggor hog produétiviirnvagssystemet.

Tillforlitighet anvands har i tva betydelser: tillfodigt for oss (BV) samt tillforlitligt
for andra (AS).
Stabilitetochflexibilitet &r mojligheter med Successiv tilldelning
Framforhallning kvalitet, palitlighet, punktlighet kundfértroendeleveranssaker-
het effektivitetochtillforlitlighet &r effekter av successiv tilldelning

Vad ar Successiv Tilldelning och Successiv Planering

Successiv tilldelning ar namnet pa ett nytt satt att beakiia fram och leverera en
tagplan. Successiv tilldelning har sina rétter i hur indnstokuserar pa att leverera
produkter och tjanster och hamtar inspiration frAn TPS,ot@yProduction System.
Grundlaggande i ST ar synen pa atagande, produktion octales.e

I en modern tillverkningsindustri efterstrvar man attcarktionen “drar” (pull)
fram produkterna dvs att efterfoljande operationsstatestaller” precis det som be-
hovs av féregdende. Man vill undvika en produktion dar pkoeu“trycks” (push)
igenom anlaggningen da detta bl.a. binder kapital i mediget. Detta kallas “mager
produktion” (lean production) och for att &nda uppna effatat blir “timing” viktigt,
att delarna till produkten blir klara precis da de behdévsterbliande led, “just-in-
time”, JIT.

For att detta skall lyckas kréavs att produktionen ar flexidi ofta att produkten
ar modulariserad och delarna ar standardiserade sa &ittéatiuktionsutrustningen
minimeras. Overfort till planering inneb&r denna prindipmaneringen da kan utféras
sent inpa den faktiska produktionen, d& mycket fakta finttillgt och osakerheten ar
liten.

Notera att detta satt att producera ar mojligt eftersom laretkningsindustri le-
verar en produkt till képaren, kdparen staller krav pa pkien, inte pa produktionen.
Om koparen hade stéllt krav pa produktionkear den skulle ga till, s hade inte var
tillverkningsindustri ovan pa eget initiativ kunnat fodia produktionssétt. Det &r detta
forhaliningssatt som ar grundvalen for ST, att skiljal@éeranseroch produktionen



| ST &r leveransen beskriven i éitagandesom Banverket gor gentemot den Auk-
toriserade sokanden (AS). Atagandet skall motsvara dedtpki@r’ som Banverket
levererar. D& atagandet har dverenskommits med AS ar detEtsa motsvarar det
leveranskontrakt som ofta tecknas i industrin. Ataganideger darefter till grund for
produktionsplaneringen, en planering som Banverket koetiligt arbetar med, dar i
princip varje individuellt tag ar féremal for planeringl tiless att det avgar, med malet
att thget skall kunna levereras i enlighet med sitt atagande

“Verktyg” for att kunna arbeta med successiv tilldelninqnkspaltas upp i tva hu-
vudgrupper: Dels de som arbetar med beslut om var forbigaa@amaten tas, dels
verktyg for att skapa aterstallningstid i planen. Till demare hor

e Paslag, aterstéallningstid liknande de som anvands idag

¢ Arbeta med skillnaden i atagen (utat annonserad) ankomistawgangstid samt
motsvarande produktionstider

Till den den férra gruppen hor

e FOrdrojd konfliktldsning: istallet for att I6sa en resursRikt tidigt genom att
t.ex. bestamma ett méte, s& gors ett paslag i tid istallenuitiet regleras i pro-
duktionsplaneringen

¢ Olika moétesbilder olika gdngdagar, dven detta kan regférasvid produktions-
planeringen

¢ “Breda streck”: gangtiden &r fixerad eller begransad menfaldiska avgangs-
och ankomsttiden bestams i produktionsplaneringen (dettdigot som passar
t.ex. malmtagen)

Kritiskt for att kunna jobba med successiv tilldelning &rgiira skillnad p& atagen tid-
punkt och produktionstidpunkt vilket skapar frinet attdtidra méten och forbigangari
produktion for att leverera atagandet (jamfor med exenmé tillverkningsindustrin
tidigare). Det ar pa detta satt som driftledningen arbekagj men utan stod for detta i
planen.

Hur skiljer sig Successiv Tilldelning fran tagplanepro-
cessen idag

Processen idag pabdrjas egentligen tva ar innan tagpldivgr galla med att arbetet
att ta fram Jarnvagsnatsbeskrivningen. | april aret indamhar AS in anstkningarna
for sin tankta tagtrafik nastkommande ar. Darefter tar Bemtdram ett forslag till
tagplan som sedan lamnas ut pa remiss till AS. Férhandlidtavioch i september
faststalls tAgplanen med minutexakta taglagen. Dareksirall tilldelning ske pa rest-
kapacitet dvs inget faststallt tag far andras i planen. Dt faststélls ar séledes planen,
i princip produktionsplanen. Vid stérningar skall rattag ha foretrade.

Successiv tilldelning (och successiv planering) har, Astaine i de forsta skede-
na av genomférandet av ST, samma skeden i termer av ansokdaststallelse som
idag. Daremot skiljer sig det faststallda at, i ST faststathgandet, det som Banverket
atar sig att leverera. Detta utgor i huvudsak ankomster eghragar (senaste ankomst
och tidigaste avgang) till platser med trafikutbyte men kaendvara annat t.ex. vik-
tiga associationer mellan olika tag eller ett tags maxingdlagtid. Genom att endast



faststalla &tagandet, leveransen, dppnas mojlighetettftortsatta att planera och op-
timera genomforandet, det ar detta som kallas for successiering och taglagena
kommer saledes att successivt tilldelas. Detta 6ppnamhéjtigheten att planera sam-
ma tdgnummer med olika gdngdagar att ha olika motesbilderfagtiskt stammer
med respektive gdngdag. Detta kommer ocksa att leda tiillatt och genomférande
battre stammer Gverens, t.ex. da ett tag inte stalls vichsidaen fjarrtagklarerare da
det har ett “tomt mote” en dag.

Syftet med ST &r att genom fortsatt (produktions)planekimgna 6verlamna suc-
cessiva vecko-tagplaner (eller annan lamplig planeriegeg) till driftledningen. Des-
sa veckoplaner skall stimma 6verens med alla hittills kdizkta (t.ex. installda, and-
rade och nyanordnade tdg och banarbeten), samt vara oatienfir ett effektivt ge-
nomforande.

Notera att det ar d& atagandet tas fram, som t.ex. priddategser och samhalls-
ekonomisk véardering spelar sin huvudroll. Vid genomfomtrgiller i huvudsak att
leverera atagandet, detta &r sdledes produktionsplgessmal.

Vilka konsekvenser far Successiv tilldelning

Successiv tilldelning och planering skall inte misstollsasn att allt skall “flyta om-
kring”. Successiv tilldelning &r ett systematiskt sattaatieta med planeringen sa att
varje dags trafik ar optimerad da den genomfors och att destditaingstid som finns i
systemet har lagts ut pa basta satt for att maximera levgnaaisn. Tag behover inte ha
samma motesbild dag for dag, tvartom skall méten forlaggasidt &r mest optimalt
just den dagen (och som tagklareraren formodligen komnideda fram trafiken).
Planen skall “passa” driftledningen och maximera deradighit att genomféra den
faktiska leveransen.

Successiv tilldelnining har, formodligen, mest effekt iduien med blandad trafik
och dar trafikmonstren skiljer sig frn dag till dag och petfiar period. Detta eftersom
moten tillats variera mellan dagar och tagen optimerasufétrden trafikdag de gar. Ju
mer variation i t.ex. prestanda och gangdagar, desto mraavarje dags trafikbild.

Precis som i tillverkningsindustrin &r mélet att planensf@a fakta blir kant. Ge-
nom att vanta med planeringen slipper vi planera om da fatierssig fran det ti-
digare, gissade underlaget. Darmed inte sagt att férbededplanering inte behovs
men den gors enbart for att sakerstélla att det finns tilligickned maojligheter att ta
fram en plan. Hur och nar tdg planeras in avgors av osakerlkeileg dem. | t.ex.
tat-trafikerade omraden med mycket pendeltagstrafik daketye kant redan i ansok-
ningsstadiet (och, egentligen, redan flera ar i forvag) sfidet ingen poang med att
vanta med att planera trafiken i detalj. D& mycket fakta reitdiinda ar det tvartom
battre att avhanda sig den arbetsuppgiften sa fort somghdfim t.ex. ett pendeltag
har 12 leveranspunkter med passagerarutbyte och 14 prodstidpunkter finns inte
mycket osakerhet vid ansokanstillfallet. Daremot sa katdgtmed enbart avgang och
ankomst som enda leveranstidpunkter fixeras i produktianep forst t.ex. veckan
innan det gar.

Styva upplagg gar bra att realisera i ST, skillnaden ar dtstjea upplagget ar
realiserat i termer av atagandet, dvs dar det har betydétdauhden (passagerarna).
De olika tdgen i det styva upplagget kan da ha olika produnktieteende sa lange som
de uppfyller det styva atagandet.

Att ta fram atagandet och att ta fram produktionsplanernagentligen olika pro-
cesser. Den plan som tas fram for att fixera atagandet ar amfenfor att atagandet



gar att leverera. Om man bara ser till uppgiften att maxinmeggligheten att kunna
leverera atagandet galler det har att forsoka spara sa myektgheter som det gar
och skapa s& mycket “luft” som mojligt i planen, s& om man Isaratill Banverkets
atagande s& bor tag avga sa tidigt som maojligt och ankommens&em mojligt for att
maximera sannolikheten for att kunna halla dtagandet. Apeoduktionsplaneringen
galler det att spara pa mojligheter sa lange som mojligt, néeetyder det snarare att
leda fram trafiken sa tidigt som mgjligt for att darigenom &kh aterstallningstid till
dess den eventuellt behévs.

Vagen till successiv tilldelning: skeden och innehall

Foljande ar ett forslag pa skeden for att 6verga till Sudeeiislelning. Dessa skeden
utgdr fran att inte ta for stora steg at gangen utan alla imtlalde skall hinna ta till sig
forandringen och darigenom kanna sig sékra pa det som génamf

1. Faststéall leveransatagandeti stallet for tagplanenjgtiika idag vad galler tag-
plan och korttidsplanering. Genom detta steg skapas fittategarna for foljan-
de steg. Detta steg innebar mest férandring fér AS eftersmimogh med detta
enbart fir &tagandet som svar pa ansokan. Viktigt i detidesieatt “fd med AS
i baten”, genom en val genomford forankringsprocess. Demste beskriva de
féljande stegen samt vilka vinster som vantas med ST.

2. Anvand in princip samma process som idag (processen éttpgagplan”) men
istallet for att faststalla planen sa upprattas och fatgdeveransatagandet. Dela
darefter upp slutprodukten i 365 dagar och borja optimergewaecka genom
kontinuerlig (om)planering. Detta steg innebar att mand& kravet pa att fast-
stallda taglagen (som ju togs bort i foregdende steg) imtéyidas. Nu tillater
vi korttidsplaneringen att flytta dem sa lange som vi foafate uppréatthaller
atagandet. Varje forandring i tagplanen férvantas avslotaed att tagplanen ar
fortsatt konfliktfri.

3. Anvand samma process som idag (“‘uppratta tagplan”) farpgiratta leveransa-
tagandet, men vanta med att precist planera lagprio-1agetil 4 veckor innan
de fakstiska tagen driftsatts. Detta steg innebér att néanyfir kravet pa konflikt-
reglering i samband med faststallelse och i ad-hoc-precessppratta tagplan”
och korttidsplanering "bérjar flyta ihop”.

4. Infor ny planeringsmetod for leveransplanering: Ingerptanering, mindre pla-
neringsinsats, battre precision. Syftet med denna plagemetod ar att skapa
“argumentet” for att BV kan lova atagandet, daremot ar intiées att skapa
en produktionsplan. Denna planeringsmetod motsvarauisimth den planering
som forsaljningsorganisationen gor for att lova ett lemstatum for den forsal-
da varan.

5. Efter 20XX: Marknadsanpassad taglagesansokan, tag eikas med bade
lang giltighet (annonserade) och kort (on-demand) ochiserals effektivt ef-
tersom ratt “forsaljning” och ratt planering utférs: radbut fattas vid ratt till-
falle och rétt plats.

Skede 2 och 3 kan tankas flyta ihop och/eller utféras tillsamsn



