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Abstrakt

Detta examensarbete har utforts at UPM-Kymmene Oyj:s cellulosafabrik i Jakobstad.
Syftet med arbetet ar att presentera losningsforslag pa hur lagerverksamheten kan
effektiveras for att minska hanteringen av cellulosaenheterna samt att granska fabrikens
lagerutrymmesbehov. En undersékning kring hur dessa paverkas av en eventuell
produktionsutvidgning ingar ocksa i arbetet.

For att skapa effektivare materialflode och minskad hantering av enheterna har
produkterna delats in i viktighetsklasser med hjalp av ABC-analyser som &r baserade pa
forsaljningen under ett ars tid. For att granska transportfordonens kapacitet har
simulationer och scenarioanalyser anvants. Behovet av nya lagerutrymmen har granskats
med hjalp av berdkningar och ABC-analyserna.

Arbetet har resulterat i att flera 16sningsforslag med diverse forbattringspunkter
presenterats. Slutsatser som kan dras ar att effektivare lagerverksamhet kan uppnas relativt
enkelt, men om produktionsutvidgningen forverkligas kommer férandringar att krévas.
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Tiivistelma

Taman opinnaytetyon toimeksiantajana on toiminut UPM-Kymmene Qyj:n sellutehdas
Pietarsaaressa. Tyon tarkoitus on esittaa ratkaisuehdotuksia, kuinka varastotoiminta
voidaan tehostaa, jotta paalien kasittely vahenee, seké tarkastella tehtaan varastotilatarve.
Tutkimus tuotannon laajentamisen vaikutuksesta néihin esitetddn myos.

Saavuttaakseen tehostetun materiaalivirtauksen ja véhennetyn késittelyn, tuotteet ovat
luokiteltu tarkeysluokkiin ABC-analyysien avulla. ABC-analyysien perusteena on yhden
vuoden myyntiluvut. Kuljetusajoneuvojen kapasiteetin tarkastamiseen on kéytetty
simulointia seké skenaarioanalyyseja. Tehtaan varastotilatarpeen tarkastaminen on tehty
laskelmien ja ABC-analyysien avulla.

Opinndytetyon tuloksena esitetdén ratkaisuehdotuksia, miten selluvaraston toiminta
voidaan tehostaa. Johtopaatoksend voidaan sanoa, etta tehostettu varastotoiminta
saavutetaan melko helposti, mutta tuotannon laajentamista toteuttaessa tarvitaan
muutoksia.

Kieli: ruotsi Avainsanat: tuotteiden sijoittelu, ABC-analyysi,
kuljetuskapasiteetti




BACHELOR’S THESIS

Author: Anton Brannbacka

Degree Programme: Mechanical and Production Engineering, Vaasa
Specialization: Operation and Energy Engineering
Supervisors: Rolf Dahlin, Niklas Nyman

Title: Optimization of Transport and Storage of Pulp Bales

Date: March 31, 2017 Number of pages: 26 Appendices: 4

Abstract

This thesis was made on behalf of the cellulose factory of UPM-Kymmene Oyj in
Pietarsaari. The purpose of the thesis is to present suggestions on how storing operations
can be made more effective to decrease handling of the bales, and to examine the factory’s
need of storage facilities. An investigation on how these would be affected by a potential
increase in production is also included.

To achieve a more effective material flow and decreased handling of the bales the products
have been assigned to different classes with the help of ABC-analyses. The ABC-analyses
are based on sales during a one-year-period. To examine the capacity of the transport
vehicles, simulations and scenario analyses have been used. The factory’s need for new
storage facilities has been examined with help of ABC-analyses and calculations.

The thesis has resulted in different suggestions on how these operations can be made more
effective. Conclusions that can be drawn are that more effective storing operations can be
achieved rather easily, but if the planned expansion of production is actualized, changes
will be required.
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1 Inledning

Forsta kapitlet forklarar vilka problem som ligger som bakgrund till detta examensarbete
och vad som vill uppnas med arbetet. For att kunna fokusera pa ratt saker har vissa
avgransningar gjorts och de presenteras ocksa i detta kapitel. Slutligen presenteras allméan

information om foretaget som fungerat som uppdragsgivare.

1.1 Bakgrund

I dagens industrier ses lager ofta som en onddig kostnadskalla men av olika orsaker &r det
inte alltid mojligt att vara utan lager. Konkurrensen ar hard och det galler att snabbt kunna
tillgodose kundernas behov. For att lagerverksamheten ska fungera effektivt och utan extra

kostnader behdvs noggrann planering.

Detta examensarbete utfors i samarbete med UPM-Kymmene Oyj som fungerar som
uppdragsgivare. Verksamheten kring UPM:s cellulosalager i Jakobstads hamn har lange
fungerat pa samma vis och har inte utvecklats i samma takt som resten av fabriken. Detta
har lett till att delar av verksamheten upplevs som opraktiska. Av denna orsak vill UPM nu
ha en utredning kring lagerverksamheten innefattande utrymmesbehov, lagringssatt och
transporten till lagret fran fabriken. Mitt uppdrag &r att undersoka lagerverksamhetens
effektivitet och presentera forslag pa hur processen kan effektiveras och aven hur

processen paverkas av en eventuell produktionshgjning.

1.2 Syfte och mal

UPM strévar till att forse alla sina kunder med hogklassig cellulosa, men under lastning
och lagring uppkommer skador och féroreningar av olika slag pa balarna vilket har lett till
klagomal fran kunderna. Syftet med detta examensarbete &r att genom uppfoljning av
produktion, lagring, transport och forséljning granska fabrikens lagerbehov och presentera
forslag pa hur effektivare hantering av cellulosan kan uppnas. Arbetet kommer dven att

behandla hur hanteringen forandras vid en eventuell produktionsékning.

Malet &r att framfora forslag for hur lagringen av cellulosan kan effektiveras
kostnadsmassigt och hur man far enklare arbetsprocesser, samt att redogora for behovet av
att bygga nya lagerutrymmen. En kapacitetsgranskning pa fabrikens terminaltraktorer ska
ocksa presenteras for att se hur dessa maskiner klarar av transportuppgifterna vid en

produktionsokning.



1.3 Avgransningar

| detta arbete ligger fokus pa att effektivera lagerverksamheten kostnadsmassigt med tanke
pa materialflode, artikelplacering, lagringssétt, transportsatt och utrymmesbehov. Arbetet
behandlar inte datatekniska detaljer som kunde tdnkas underlatta materialhanteringen, och

gar heller inte noggrannare in pa cellulosans tillverkningsprocess.

1.4 Foretagsbeskrivning

UPM ér ett foretag inom skogsindustrin med 19 300 anstéllda globalt. Foretaget har
produktion i 13 lander och forséljningsnatverket stracker sig 6ver sex kontinenter. FOretaget
ar delat i sex olika affarsverksamheter som ar UPM Biorefining, UPM Energy, UPM
Raflatac, UPM Specialty Papers, UPM Paper ENA (Europe & North America) och UPM
Plywood. (UPM, 2017).

UPM har tre cellulosafabriker i Finland som tillverkar bjork- och barrcellulosa. Dessa
fabriker ar belégna i Jakobstad, Kouvola och Villmanstrand. Cellulosatillverkningen &r en
del av UPM Biorefining som aven tillverkar biobrénslen och sagade travaror (UPM Pulp,
2016).

Jakobstads cellulosafabrik &r belagen pa Alholmens industriomrade och har ca 310 anstallda.
Fabriken bildar tillsammans med andra foretag pa industriomradet en helhet som med
skogen som ramaterial producerar sagade travaror, cellulosa, papper, raffinerat papper och
energi. Sammanlagt finns ca 800 anstéllda pa industriomradet. Cellulosafabriken tillverkar
bade oblekt och blekt cellulosa av olika kvaliteter som sedan transporteras till olika delar av

varlden via den nérliggande hamnen. (UPM Pietarsaari, 2017).

2 Teori

| detta kapitel beskrivs de olika teorier som har anvénts som grundstenar till detta
examensarbete. Teorierna, som ar tagna fran flera olika kallor, innefattar materialflode och
lagring, layout och zonindelning, transport, ABC-analys, och simulering som

undersokningsverktyg.



2.1 Materialflode och lagring

Logistiksystemets materialflode innefattar forflyttning, hantering och lagring av varor.
Materialhantering innebér forflyttning och hantering av varor inom logistiksystemets
anlaggningar, forflyttning till externa anlaggningar kallas for godstransport. (Jonsson &
Mattson, 2011, s. 67).

Stora delar av materialflodet sker fran nagon typ av lager, darfor stravar man till att
utforma lagren for stérsta mojliga utnyttjandegrad. Det innebér att en sa stor del som
mojligt av lagringsutrymmet anvands till forvaring utan att forsvara hanteringen.
Materialet ska dven vara lattillgangligt och lagret far inte 6verfyllas sa att t.ex.
trucktrafiken forsvaras. Med ett val utformat lager minimeras lagerhallnings- och

hanteringskostnaderna. (Jonsson & Mattson, 2011, s. 68).

Ett lagerutrymme kan vara uppbyggt enligt Last In First Out — principen, vilket innebér att
det gods som senast inkommit i lagret ar det gods som forst tas ut. Férdelen med denna
princip &r att lagrets utnyttjandegrad blir hog. Nackdelar &r att atkomligheten blir 1ag och
kapital binds upp da somliga gods blir lagrade lange. (Gabriel & Tornberntsson, 2016, ss.
5-6).

2.2 Layout och zonindelning
Lagerlayouter utformas for att skapa sa effektiva materialfléden och sa hog
utnyttjandegrad som mojligt. Tva typiska layouttyper ar linjarflodeslayout och U-

flédeslayout.

Linjara floden innebér att alla varor flodar genom hela lagret i och med att godsmottagning
och utleverans sker pd motsatta sidor av lagret (se figur 1). Ett sadant upplagg gor att alla
varor har ungefar samma transportstracka fran godsmottagning till utleverans. Detta kan
leda till onddigt hanteringsarbete och hoga kostnader, men flodet genom anldggningen blir
dock valdigt tydligt. Denna layout lampar sig bést vid hantering av stora volymer av fa
artiklar. (Jonsson & Mattsson, 2011, s. 68).
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Figur 1 Linjart flode illustrerat (Jonsson & Mattsson, 2011, s. 69)

En U-formad layout innebéar att mottagning och utlastning sker i samma &nda av lagret (se
figur 2). Detta ger battre mojlighet att variera varuplaceringen, eftersom varor med hogre
uttagsfrekvens kan placeras pa mera lattillgangliga platser och saledes uppnas battre
effektivitet. Dessa tva layouttyper dr teoretiska och i verkligheten forekommer manga

kombinationer och varianter av dem. (Jonsson & Mattson, 2011, s. 68-69).

Sorterings- och
monteringsyta

Utlastning Godsmottagning

Figur 2 U-fléde illustrerat (Jonsson & Mattsson, 2011, s. 69)

For att minimera hanteringsarbetet kan man dela in lagret i flera zoner. Detta innebar att
lagret delas upp i flera mindre lager (se figur 3). Genom att ge artiklarna hanteringsmassiga
varden och sedan placera likvardiga artiklar i samma zon kan forflyttningsavstand och
hanteringsarbete minimeras. Zonindelning ger dock bést resultat i U-formade lagerlayouter
(Jonsson & Mattson, 2011, s. 69-70).



Lagringszon 4 Lagringszon B Lagringszon C Sorteringszon

Godsmottagning och utlastningszon

Figur 3 Exempel pa zonindelning av lagerutrymme (Jonsson & Mattsson, 2011, s. 70)

2.3 Transport

Dar det finns ett materialflode finns ocksa behov av att forflytta materialet, vilket gors med
nagon form av lastbarare, som t.ex. lasthil, transportband, pall mm. Detta gor att ett
resursflode uppstar. Till skillnad fran materialflodet sa ar resursflodet dubbelriktat, dvs.
resurserna forbrukas inte i transportsystemet. FOr att kunna planera en effektiv styrning av
godset maste avsandarna vara i kontakt med mottagarna for att utbyta information gallande
olika krav, sdsom tid, varornas och resursernas status och fysiska lokalisering mm.
(Lumsden, 1998, s. 59).

Transporten bestar forutom den materiella delen, materialforflyttningen, ocksa av en
immateriell del. Den immateriella delen innebéar mestadels informationséverforing men
innefattar ocksa sakerhet och kvalitet. Informationssystemet ska styra materialflodet,
forbéattra transportsédkerheten och mojliggora eventuell avvikelserapportering. (Lumsden,
1998, s. 60).

2.4 ABC-analys

ABC-analys ar ett satt att dela upp produkter enligt deras respektive arsomséttning. Syftet
med metoden ar att dela upp ett produktsortiment i viktighetsgrupper for att uppna en sa

effektiv materialstyrning som mojligt.

Baserat pa arsomsattning delas produktsortimentet in i grupper. Grupp A bestar av
produkter med hog arsomséttning, grupp B av produkter med medelhdg arsomsattning och



grupp C av produkter med lag arsomséttning. Tillvagagangssattet ar baserat pa
minoritetsprincipen, eller 80-20-regeln, som séger att det &r vanligt att 20 % av elementen
star for 80 % av effekten, dvs. 20 % av produkterna star for 80 % av omsattningen.
(Mattsson, 2003).

2.5 Simulering som undersokningsverktyg
Simulering fick sin bérjan under andra varldskriget nar vetenskapsman undersokte olika
militara operationer. Sedan dess har simuleringar anvants inom manga olika organisationer

i forsok att hitta den basta losningen pa ett specifikt problem. (Lattila, 2012, s. 28).

Simuleringsmodeller anvander logiska eller matematiska konstruktioner for att finna en
l6sning. Simuleringsmodellen optimerar inte I6sningen pa ett problem utan berdknar endast
fram ett resultat baserat pa givna varden (Léttila, 2012, s. 28). En simuleringsmodells
konstruktion baseras pa en verklig process. For att ha nytta av en simuleringsmodell kréavs

att man kan tolka resultaten och darefter styra atgarderna till ratt del i processen.

Vid anvéandning av simulering som undersokningsverktyg ar det mojligt att beakta flera
scenarion for att fa ett battre beslutsunderlag. Dessa scenarion kan vara optimistiska,
realistiska eller pessimistiska. Ett optimistiskt scenario innebér att berakningarna utfors
med ett 1agt lagersaldo dven om det i verkligheten &r sannolikt att det inte ar sa. Ett
realistiskt scenario anvénder verklighetstrogna lagersaldon, dvs. berdkningarna gors enligt
det genomsnittliga lagersaldot. | ett pessimistiskt scenario gors berdkningarna med héga
lagersaldon eftersom det vore ett daligt scenario vid volymokning. (Gabriel &
Tornberntsson, 2016, ss. 9-10).

2.5.1 Simuleringsprocessen
Det finns flera olika simuleringsprocesser och alla bestar av manga faser. Processerna ser
relativt lika ut aven om det forekommer vissa skillnader som uppstar beroende pa hur man

nérmar sig problemet. (Lattilg, 2012, s. 29).

Forsta fasen &r att formulera problemet. Detta innebér att man kanner till och kan forklara
vad som &r det egentliga problemet. Samtidigt ar det ocksa viktigt att ha ett klart mal att

jobba mot och att ha en plan att arbeta enligt. (Lattilg, 2012, s. 29).



Andra fasen gar ut pa att skapa sig en uppfattning om hur simuleringsmodellen ska se ut.
Beroende pa om man simulerar en statisk (oférandrande) eller dynamisk (férandras med
tiden) process bor man beakta olika faktorer. | en dynamisk process bor man t.ex. beakta
olika aktiviteter och eventuella forseningar. Datainsamlingen paborijas i den andra fasen
och fortsatter sedan genom hela processen. Data kan finnas i databaser eller samlas fran det
verkliga systemet. (Lé&ttild, 2012, s. 29).

Nésta steg ar att verifiera och validera modellen, vilket innebar att man kontrollerar att den
uppfyller sitt syfte samt att den representerar det verkliga systemet. Nar modellen &r
verifierad och validerad kan man borja experimentera med olika upplagg och kora
simuleringen. Simuleringen ska kéras manga ganger med olika parametrar for att man ska

kunna fa ett vettigt resultat att analysera. (Lattild, 2012, s. 31).

3 Metod och genomférande

Hér beskrivs vilka forskningsmetoder som anvants i detta examensarbete och hur
informationen till arbetet har erhallits. Arbetet inleddes sommaren 2016 med insamling av

produktionsdata samt observation och tidtagning av olika skeden i processen.

3.1 Kvantitativ undersokning

Kvantitativa undersokningar baserar sig pa numerisk data och kan vara data som erhallits
via enkater eller matningar. Denna data kan analyseras och anvandas for att dra slutsatser
(Bryman & Bell, 2013, s. 162). Kvantitativ forskning har i detta arbete anvénts for berdkning
av lagerutrymmesbehov och till en ABC-analys.

3.2 Kvalitativ undersokning

Kvalitativ forskning forknippas oftast med det talade och skrivna ordet. Vanliga kvalitativa
forskningsmetoder ar t.ex. personintervjuer och annan social kommunikation men &ven
visuella metoder som t.ex. videoinspelningar, fotografier eller arsrapporter anvands (Bryman
& Bell, 2013, s. 420). | figur 4 redogdrs typiska skillnader mellan kvalitativ och kvantitativ
forskning. | detta arbete har kvalitativa metoder anvants i och med intervjuer med personalen
vid cellulosafabriken och observationer gjorda under skribentens praktikperioder pa

fabriken.



Kvantitativ Kvalitativ
Siffror Ord
Forskarens uppfattning Deltagarnas uppfattning
Distans Nérhet
Teoriprovning Teorigenerering
Statisk Processinriktad
Strukturerad Ostrukturerad
Generalisering Kontextuell forstaelse
"Harda", reliabla data Rika, fylliga data
Makroinriktning Mikroinriktning
Beteende Mening
Konstlade (planerade) miljéer |Naturliga miljéer

Figur 4 Vanliga skillnader mellan kvantitativ och kvalitativ forskning (Bryman & Bell, 2013, s. 419)

3.3 ABC-analys

| detta arbete anvands ABC-analys forutom for optimering av materialflodet ocksa for att
granska behovet av nya lagerbyggnader i Jakobstads hamn. Flera av de lagerbyggnader
som finns i hamnen &r antingen foraldrade eller icke lampliga for forvaring av cellulosa.
Genom aren har hamnen byggts om och bl.a. jarnvagen har flyttats. Detta har lett till langre
transportstrackor vilket medfor transportkostnader och onédig hantering av balarna. ABC-
analysen ska hjélpa till att bestdmma var de olika cellulosakvaliteterna ska forvaras for att
fa ett effektivt flode och minimal hantering av massaenheterna.

Eftersom exportmassa och inrikesmassa lagras och lastas skilt har det gjorts tva skilda
analyser for dessa. Analyserna, som ar gjorda med hjélp av Excel, ar baserade pa
forséljningen under tiden 1.9.2015 — 31.8.2016 och &r gjorda enligt minoritetsprincipen (se
kapitel 2.4). Pa basis av analysen har de olika klasserna tilldelats specifika lagerplatser sa
att A-klassen ar sa nara lastningsplatsen som majligt, B-klassen forvaras ocksa nara
lastningsplatsen men A-klassen prioriteras och C-klassen forvaras i kvarvarande
tillgangliga lager.

3.4Processimulering

Simulationerna som har utforts i detta examensarbete har blivit gjorda med SimQuick.
SimQuick ar ett gratis Excel-kalkylark som kan anvandas for att simulera manga olika
processer som t.ex. bankkder, lager, forsorjningskedjor, produktionslinjer mm.

(Hartvigsen, u.d.).



For att fa en verklighetstrogen simuleringsmodell delades processen in i delmoment och
skilda simulationer gjordes for varje delmoment. Resultaten fran simulationerna anvandes
for att granska huruvida processen fungerar efter en produktionstkning samt for att ta reda

pa vilka andringar en produktionsokning kraver.

Delmomenten som anvants ar:
— Pafyllning av lager i nulaget
— Pafyllning av lager efter produktionsdkning
— Pafyllning av lager med hojd terminaltraktorkapacitet
— Pafyllning av nytt lagermagasin
— Lastning av bat fran nuvarande lagermagasin
— Lastning av bat fran nytt lagermagasin
— Lastning av tag och lasthil enligt nuvarande system

— Lastning av tag och lastbil enligt forandringsforslag (kapitel 7.1.2)

4 Nulagesbeskrivning

| detta kapitel beskrivs verksamheten kring cellulosalagret vid UPM:s cellulosafabrik i
Jakobstad. Informationen har samlats under praktikperioder som har gjorts pa foretaget samt

via intervjuer med personalen pa omradet.

4.1 Produktion

| dagslaget har Jakobstads cellulosafabrik tva produktionslinjer och producerar kring 30
olika kvaliteter. Tillsammans har linjerna en maximal kapacitet pa 2200 ton per dygn.
Cellulosan packas i enheter med en genomsnittlig vikt pa 2000 kg, vilket innebar en

maximal produktion pa 1100 enheter per dag.

En enhet kan besta av sma eller stora balar. Alla balar marks med en kod for att méjliggora
uppfoljning av produktionsdatum och kvalitetsrelaterade faktorer. Sma balar ar forsedda
med skyddande omslag och har fyra jarntrddar som héaller ihop dem. Atta stycken smébalar
bildar en enhet. De stora balarna saknar skyddande omslag och halls ihop av tre jarntradar.
Tva stora balar bildar en enhet.
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Beroende pa skeppningsdestination binds en enhet ihop med antingen tva eller sju
jarntradar. Exportenheterna lyfts med hjélp av tradarna ombord pa batar och behéver
darfor sju tradar for att klara belastningen, medan inrikesenheterna klarar sig med tva

tradar eftersom de inte anvands till lyft.

4.2 Materialflode

Fardiga enheter lastas direkt fran produktionslinjen ombord pa en terminaltraktor som tar
56 ton per lass. Terminaltraktorn transporterar darefter enheterna vidare till hamnlagret. |
hamnen kor chaufforen via lagerskotarnas kontor och kontrollerar fran en tavla till vilken
lageradress cellulosan ska transporteras. Nar adressen ar kontrollerad kor chaufforen vidare
till ratt lagerplats och lossar cellulosan med en truck. Nér hela lasten ar lossad kor
chaufforen tillbaka till produktionslinjen efter flera lass. Terminaltraktorchaufférerna

jobbar i femskift dygnet runt alltid nar produktionen ar igang.

Hamnlagerskotarna, som bestammer vilket lager cellulosan ska transporteras till, foljer
hela tiden med vilken kvalitet som blir producerad. Vid val av lagerplats stravar de till att
vara forutseende gallande utgaende leveranser for att skapa effektivaste mojliga
materialflode. Det faktum att Jakobstads fabrik tillverkar véldigt manga olika kvaliteter av
cellulosa medfor ofta att lagerplatserna inte récker till och de tvingas anvéanda sig av de

lagerplatser som finns tillgangliga, utan att beakta materialflodet.

Hamnlagerskotarna inventerar lagret regelbundet for att halla reda pa vilka kvaliteter som
finns i lager. Samtidigt kontrollerar de ocksa balkoderna for att kunna flytta ratt enheter till
ratt lager i databassystemet, samt for att kunna skapa sa noggranna fraktsedlar och
leveransrapporter som mojligt. Somliga kunder har valdigt hoga krav pa cellulosans
renlighet och kraver darmed ocksa att balkoderna pa leveransrapporterna stammer éverens

med den verkliga leveransen.

4.3 Lagerlayout
UPM hyr fyra hallar i Jakobstads hamn av Euroports for cellulosaférvaring. Hallarna har
byggts till efter behov genom aren och ar darfor véldigt utspridda i hamnomradet och alla

ar inte ursprungligen avsedda for cellulosaforvaring.
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Bilaga 1 ar en karta 6ver hamnomradet. De gulfargade hallarna anvénds till
cellulosaforvaring. L1-hallen bestar av nio sektioner varav den nionde ar indelad i atta
stycken mindre zoner. De fem forsta sektionerna, L1-1 — 5, ligger nd&rmast kajen och anses
darfor vara bast lampade for lagring av exportmassa pga. kortare transportstrackor och
minskad hantering av enheterna. L1-6 — 9 anvands framst till lagring av massa for inrikes
leveranser pga. nérheten till jarnvégen. | L1-8 finns dven en kippningslinje som anvénds
for att valta enheterna till liggande position eftersom en del kunder 6nskar fa massan

levererad pa detta satt.

B3-hallen &r indelad i nio zoner (se figur 5). Vid behov kan en zon delas upp i en A- och
en B-del for att lagra tva olika kvaliteter i samma zon. En zon rymmer stora méangder
cellulosa och hallen anvands darfor framst till lagring av exportmassa som produceras i
stora mangder at gangen. | hallen finns tva mellanvaggar som avskiljer zonerna 3-4 och 6-
7. Resten av zonerna avskiljs av pelare. Hallen har sex dorrar, tva till zonerna 1,2 och 3,
tva till zonerna 4, 5 och 6 och tva till zonerna 7, 8 och 9. For att fa battre I6pande trafik och
mindre risk for olyckor anvander truckforarna vanligtvis tva dorrar under lastning, en att

kdra in och en att kéra ut genom.

B3

Figur 5 Layout for B3 hallen (férfattarens illustration)

E2 hallen ar indelad i sex zoner (se figur 6), ocksa har kan zonerna delas upp i A och B vid
behov. Hallen har en mellanvégg som avskiljer golv 3 och 4, de 6vriga avskiljs med pelare.
Hallen & gammal och haller inte tétt for vader och vind, darfor anvands den framst for
lagring av sa kallad blandmassa, dvs. sadan cellulosa som uppstar nar produktionen byter

fran eller till bjork- eller barrtradsbaserad cellulosatillverkning.
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Figur 6 Layout for E2 hallen (forfattarens illustration)

El-hallen &r indelad i en A- och en B-sida och har endast en dorr. Hallen delas in i mindre
zoner efter behov eftersom den anvands till att lagra sma partier av deklasserade enheter.
Att en enhet &r deklasserad innebér att man i efterhand har mérkt att produkten inte

uppfyller alla kvalitetskrav och darfor deklasseras den till en samre kvalitet.

B2-hallen har ingen zonindelning. Istallet anvands hallen endast for kvalitet 2008, dvs. den
kvalitet som produceras mest. Hallen har endast en dorr som truckarna kor in och ut genom

under lastning.

4.4 Kapacitetsbeskrivning av terminaltraktorer

For att fa massaenheterna transporterade till lagren anvands terminaltraktorer.
Terminaltraktorerna kor fram och tillbaka mellan lagren och produktionslinjerna alltid nar
produktionen &r aktiv. Terminaltraktorernas kapacitet begransas av massanenheternas vikt

och det Ianga avstandet mellan lager och produktion.

Vanligtvis hinner terminaltraktorchaufforen hamta ett lass cellulosa, kora till lagret och
lossa sin last och vara tillbaka vid produktionen pa 20-25 minuter. Om
produktionshastigheten ligger pa 900-1100 massaenheter/dygn innebar det att de hinner
kora 11-13 lass per skift. Vid maximal produktionshastighet, 1100 massaenheter/dygn, &r
chaufférerna upptagna med sitt jobb och far ingen dotid. Vid svara vinterforhallanden kan
dock tiden for en korning fordubblas vilket gor att chaufforerna har svart att hinna med
produktionstakten. (Personlig kommunikation med Johan Granlund 5.12.2016).



13
5 Analyser

| detta kapitel analyseras transport- och lagringssystemets for- och nackdelar och méjliga
forbattringspunkter presenteras. En analys av hur en produktionsékning paverkar processen

och berékningar pa hur utrymmesbehovet dkar pa grund av den presenteras.

5.1 Lagring och transport i nulaget

Det ar inte ovanligt att produkter kors till fel lagerplats t.ex. efter ett skiftesbyte. Detta
kunde forhindras genom att tilldela kvaliteterna en specifik konstant lageradress. Genom
att tilldela adresserna baserat pa en ABC-analys kan man samtidigt ocksa minska pa

transportstrackor, hantering mm.

Flera av de kvaliteter med hdg arsomsattning lagras langt borta fran lastningsomradena
vilket leder till extra transportstrackor och onédig hantering av balarna. Dessa kvaliteter

har aven hoga krav pa renlighet och kan darfor inte forvaras i vilka lager som helst.

Lagrens utnyttjandegrad ar ofta lag. Detta beror pa att lagren fungerar enligt Last In First
Out — principen (se kapitel 2.1), vilket innebér att den massa som senast kommit fran
fabriken &r den som forst blir lastad, och pa att man inte far blanda ihop de olika typerna av

cellulosa och darfor lagrar dem pa skilda lageradresser.

Vissa av de inhemska kunderna kraver att fa massaenheterna levererade liggandes. For att
valta enheterna kors de via en s.k. kippningslinje. Denna linje ar beldgen i L1-hallens
attonde zon i narheten av jarnvagen. Denna linje ar en flaskhals i lastningen eftersom

endast en enhet kan valtas at gangen.

5.2Produktionstkningsanalys

UPM:s cellulosafabrik i Jakobstad star framfor en eventuell utvidgning. Om utvidgningen
blir verklighet skulle det innebéara att den maximala produktionskapaciteten per dag okar
fran 1100 massaenheter till 1600 massaenheter, dvs. en 6kning pa 45,5 %. For att ta reda
pa hur detta paverkar transporten till lagren och behovet av lagringsutrymmen anvands

scenarioanalyser och simulationer.
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5.2.1 Lagerutrymmen

Om produktionen ¢kar kommer behovet av lagerutrymmen ocksa att 6ka. For att berdkna
hur stort lagerutrymme som kommer att behdvas i och med en produktionsdkning anvands
ett pessimistiskt scenario (se kapitel 2.5) dvs. ett hogt index pa lagersaldot. | denna studie ar
det pessimistiska scenariot mest lampligt eftersom lagren maste vara tillrackliga aven i de
extremfall som uppstar.

For att berdkna om de nuvarande utrymmena récker till eller om nya hallar behdver byggas

har féljande formler anvants:

Ne Antalet enheter vid extremfall efter produktionsékning
n Antalet enheter vid extremfall i nuldget ( 38 300 enheter)
Go Produktionsokning pa 45,5 % for extremfallen

Tabell 1 Definition av nédvandiga variabler for att berakna extremfallen efter produktionsékning

ne =n- Gy 1)

n, = 38 300 st - 1,455 = 55 726,5 st

n. Antalet enheter utan lagerplats
Ne Antalet enheter vid extremfall efter produktionsdkning
G, Maximalt antal enheter som far plats i lagret i nulaget

Tabell 2 Definition av nddvéndiga variabler for att berékna antalet enheter som saknar lagerplats

n, = n, — Gy 2)

n; = 55726,5st —38300 st =17 426,5 st

Nyon Antalet zoner som behdvs till lagring av enheter utan lagerplats
ng Antalet enheter utan lagerplats
Ng3 Maximalt antal enheter per zon i magasin B3

Tabell 3 Definition av nddvéndiga variabler for att berdkna antalet zoner som behdvs efter

produktionsékning

n
Nzon = n_; (3)
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17 426,5
Mzon = "504

= 11,5868

Aot Total area som behdvs for lagring av enheter utan lagerplats
Nyon Antalet zoner som behovs till lagring av enheter utan lagerplats
Ao Arean av en zon fran magasin B3

Tabell 4 Definition av nédvéndiga variabler for att berékna ytterligare areabehov efter

produktionsdkning

Atot = Nzon " Azon (4)

8148 m?

AtOt = 11,5868 ' < 9

> = 10 489,9 m?

Berakningar enligt dessa formler tyder pa att det kommer att behdvas ett nytt
lagerutrymme pé ca 10 490 m? for att klara av att lagra alla massaenheter som uppstar vid
extremfall efter produktionsékning. Eftersom héjden pa de storsta enheterna ar nastan 2
meter och de lagras i 4 vaningar blir totala hojden 8 meter, for att mojliggora séker

hantering av enheterna behdvs da en takhojd pa ungefar 10 meter.

5.2.2 Transport

Terminaltraktorernas kapacitet har granskats med hjélp av intervjuer med chaufférerna och
genom simulationer gjorda i Excel. Datan som anvants i simulationerna har samlats in bade
via intervjuerna och genom forskning och tidtagning gjord under skribentens praktikperiod

pa fabriken.

I intervjun som gjordes med terminaltraktorchaufforen (se kapitel 4.4) kom det dven fram
att chaufforerna tror att det med nuvarande utrustning och system vore omgjligt att hinna
transportera alla producerade massaenheter till lagren. Simuleringarna som gjorts
understoder deras teorier. En produktionsokning fran 1100 massaenheter per dag till 1600
massaenheter per dag skulle innebdéra att terminaltraktorernas kapacitet inte langre racker till

och ett nytt system eller eventuellt ny utrustning kréavs for transporten.
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6 Resultat

| detta kapitel presenteras olika forslag pa hur problemen med lagerutrymme, onddig
hantering av enheterna och otillracklig transportkapacitet kan losas. Forslagen baserar sig pa
resultaten av den forskning och de analyser som presenterats i de foregaende kapitlen.

6.1Lagerutrymmen

Resultatet av denna undersokning tyder pa att UPM é&r i behov av ett nytt lagerutrymme
oavsett om produktionsokningen blir verklighet eller inte. Detta eftersom alla nuvarande

lagerutrymmen inte uppfyller de krav som stélls pa dem.

Berdkningarna som gjordes i kapitel 5.2.1 visar att ett nytt lagermagasin borde byggas for
att lagret ska réacka till vid extremfall efter en produktionsokning. Produktionsdkningen
skulle i praktiken innebdra att en ny produktionslinje byggs och den maximala
produktionskapaciteten okar fran 1100 massaenheter/dygn till 1600 massaenheter/dygn.
Denna produktionsékning skulle medfora ett utokat lagerutrymmesbehov pa 10 490 m?2,

Det nya lagermagasinet kunde utformas genom att ta exempel fran B3-hallen som &r den hall
som i nuldget, med tanke pa tillganglighet, ar mest lampad for lagring av cellulosa. For att
fa ett sa effektivt materialflode som majligt borde magasinet placeras sa nara lastningskajen
Laucko (se bilaga 4) som majligt sa att lastning av batar kan ske smidigt och med minimal
hantering av enheterna. Samtidigt innebdr detta en langre transportstracka for
terminaltraktorerna vilket kan ses som negativt, men fordelarna som fas i och med

batlastningen vager mera an transportstrackan i detta fall.

Layoutforslagen ar planerade enligt Last In First Out — principen och &r en typ av U-layout
(se kapitel 2.1 och 2.2). For cellulosalagring ar U-layout mest 1amplig p.g.a. enheternas stora
vikt och volym, linjar layout skulle innebéra samre utnyttjandegrad for lagren. For att fa U-
layouten sa effektiv som majligt behdvs flera dorrar sa att trucktrafiken in och ut ur hallen
kan 16pa smidigt. Under lastning bor skilda dorrar anvandas som in- och utgang. Detta gor

att truckarna inte blockerar varandra och minskar samtidigt risken for olyckor.
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6.1.1 Layoutforslag 1

260

I FT

ngan
Utang gang

Figur 7 Layoutforslag 1

Layoutforlag 1 (Figur 7) &r i princip en stérre modell av den redan existerande B3-hallen
men med flera dorrar. Detta forslag bestar av nio zoner med en dorr till varje zon. Tanken ar
att trucktrafiken ska l6pa smidigare om ddrren till den zon som massaenheterna tas ifran
anvands som ingang och dorren till bredvidliggande zon anvands som utgang. Cirklarna i
bilden representerar stodpelare som samtidigt fungerar som zonavskiljare. Mellan tredje och
fjarde samt sjatte och sjunde golvet finns en mellanvagg. En zon har plats for ca 1940

massaenheter.

6.1.2 Layoutforslag 2

250

Utang
Figur 8 Layoutforslag 2
Layoutforslag 2 (Figur 8) &r av samma storlek som forslag 1 men hér &r varje zon forsedd

med egen ingang och utgang vilket ytterligare forbattrar trafiken till och fran lagret. Detta

innebéar ocksa att lastning fran tva intilliggande golv kan ske samtidigt utan att trucktrafiken
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paverkas markant. | detta forslag saknas stodpelare och mellanvaggar vilket gor att lagrets
utnyttjandegrad forbéattras och det finns farre hinder for trafiken. Avsaknaden av stddpelare
och mellanvaggar medfor aven att zonavskiljningarna bér malas ut tydligt pa golv och

vaggar samt att hallens byggnadsmaterial begransas.

6.2Varuplacering

For att fa ett effektivt materialflode bor varorna vara placerade pa ratt plats. For att bestamma
var det I6nar sig att placera en viss vara kan man ta hjélp av en ABC-analys (kapitel 2.4). |
detta examensarbete har tva skilda ABC-analyser gjorts, en for exportmassa och en for

inrikesmassa (kapitel 3.3).

6.2.1 Losningsforslag 1, inrikesmassa

Analysen for inrikesmassa (se bilaga 3) visar att kvaliteterna C och J hor till A-klassen och
bor darfor placeras sa att hanteringen av dessa kvaliteter blir minimal. Eftersom dessa
kvaliteter oftast ska koras via Kippningslinjen (kapitel 4.3) vore det optimalt att placera dem
pa L1-7, men eftersom L1-7 inte racker till utrymmesmassigt for den volym som dessa
kvaliteter produceras i s anvands istallet L1-9 A, B, G, H. B-klassen innefattar kvaliteterna
Q och 6. Dessa kunde placeras i L1-6, da aterstar L1-7 for lagring av C-klassen som
innefattar kvaliteterna F, M och W. L1-8 reserveras for forvaring av fardigt valtade enheter
(se figur 9).

Detta losningsforslag innebér inga enorma forandringar fran nuvarande system, det som
andras ar att klasserna far specifika lageradresser istéllet for att lagras dar det finns plats.

Nackdelen &r att transportstrackorna fortfarande inte ar sa korta som mojligt for A-klassen.
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Figur 9 Losningsforslag 1, inrikesmassa. X markerar kippningslinjen. (Forfattarens illustration).

6.2.2 Losningsforslag 2, inrikesmassa

En annan majlighet vore att placera A-klassen i L1-8 sa att avstandet till kippningslinjen ar
kortast mojliga och placera C-klassen, som inte produceras i sa stora mangder arligen, i
L1-7. Da kunde L1-9 A, B, G, H istéllet anvandas till att forvara fardigvalta enheter som
inte kan lastas direkt pa tagvagnar eller lastbilar (Figur 10). Fordelen med detta system ar

att A-klassens transportstracka forkortas och nackdelen att transportstrackan for redan

valtade enheter blir langre.
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Figur 10 Losningsforslag 2, inrikesmassa (forfattarens illustration).

Det optimala systemet vore att valta massaenheterna redan vid produktionslinjen. Da skulle
kippningslinjen, som &r en enorm flaskhals, kunna tas bort fran lagret. Detta ger stérre

lagringsytor och minskad hantering av enheterna.

6.2.3 Losningsforslag for exportmassa

ABC-analysen for exportmassa (bilaga 2) visar att kvaliteterna H, L och 5 ar de som star for
storsta delen av arsomséattningen och hor darfor till A-klassen och bor darfor forvaras sa nara
lastningskajen som mojligt, vilket i nulaget innebér L1-1 - 5. Till B-klassen hor kvaliteterna
B och P, dessa star for ungefar 20 % av arsomsattningen, men P-kvaliteten utgor ett undantag
eftersom vissa viktiga kunder stéller specialkrav pa renligheten. Det ar darfor viktigt att P-
kvaliteten hanteras sa lite som mojligt sa att inga skador eller orenligheter uppstar pa
enheterna och darfor bor ocksa dessa forvaras i L1-hallen medan resten av B-klassen kan
forvaras i B2 och B3 hallen och C-klassen i B3-, B2- och E2-hallarna (se bilaga 4).

6.2.4 Losningsforslag med nytt lagermagasin

Om ett nytt lagermagasin byggs med nuvarande produktionskapacitet borde kvaliteterna H,
L och 5 lagras dar eftersom de hor till A-klassen enligt ABC-analysen for exportmassa

(bilaga 2) och dven P-kvaliteten pga. dess specialkrav (kapitel 6.2.3). B-klassen kan da lagras
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i L1-hallen och C-klassen i B3- och B2-hallarna. E2- och E1l-hallarna kunde isafall tas ur

bruk eftersom de i nuvarande skick inte &r ldampliga for forvaring av cellulosa.

En produktionsdkning skulle innebédra andringar &ven i varuplaceringarna. Det nya
lagermagasinet skulle da lagra A-klassen och P-kvaliteten. Da kunde B-klassen forvaras i
L1-hallen och C-klassen i B3-, B2- och E2-hallarna.

6.3 Kapacitetsgranskning av terminaltraktorer

Simulationerna som gjordes med SimQuick (kapitel 3.4) tyder pa att transporteringen av
massaenheterna bor planeras om i samband med en produktionsokning. Nuvarande system
vore otillrackligt och skulle innebéra att producerad cellulosa inte hinner transporteras bort
fran produktionslinjen tillrackligt snabbt, vilket innebéar att produktionslinjen blir tilltappt.
En atgard som kan vidtas for att undvika detta ar att utoka terminaltraktorernas kapacitet.
Detta kan goras genom att bygga om lastningsplatsen vid produktionslinjen sa att
terminaltraktorns maximala lastkapacitet kan utnyttjas eller genom att utvidga

maskinparken.

6.3.1 Losningsforslag 1

For att hinna med i den nya produktionstakten kunde maskinparken utokas sa att tva
terminaltraktorer ar aktiva dygnet runt istallet for en. Korningarna kan beroende pa de olika
produktionslinjernas produktionshastighet delas upp mellan chaufférerna. For att detta
forslag ska fungera i praktiken krdvs god kommunikation mellan chaufforer,
produktionslinje och lagerskétare, annars ar det latt hant att nagon av produktionslinjerna

blir tilltappt.

Fordelarna med detta forslag ar okad transportkapacitet och liten risk for tilltdppningar i
processen samt att ifall det uppstar problem med en terminaltraktor finns tminstone en som

aktivt transporterar varorna.

Nackdelarna med forslaget ar dess kostnader. Nya terminaltraktorer tenderar att kosta, de
medfor hogre brénslekostnader och flera skiftesarbetare kravs for att ha dem aktiva dygnet

runt.
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6.3.2 Losningsforslag 2

I nul&get transporterar terminaltraktorerna 56 ton massa per lass, men deras egentliga
kapacitet uppgar till 72 ton. Orsaken till att den maximala kapaciteten inte utnyttjas ar att
lastningsbryggorna vid produktionslinjerna &r byggda for 56 tons lass. Om dessa lastbryggor

byggdes om sa att traktorerna tar 72 tons lass uppnas ett effektivare transportsystem.

Fordelarna med detta forslag ar att man uppnar en kapacitetsékning till en relativt lag
kostnad. Nackdelarna ar att terminaltraktorerna slits fortare om lasterna 6kas och att det
fortfarande vore svart att hinna med vid extremfallen nar alla produktionslinjer producerar

enligt sin maximala kapacitet.

6.4 Utvardering av losningsforslag

Bada layoutforslagen ar i praktiken genomforbara och skulle fungera men layoutforslag 2

har flera fordelar gentemot layoutforslag 1. Dessa fordelar ar:

— Farre hinder for trucktrafiken
— Sékrare trucktrafik pga. flera dorrar

— Effektivare lastning tack vare flera dorrar

Av varuplaceringsforslagen for inrikesmassa ar forslag 2 det som i teorin verkar béttre. |
verkligheten ar det lite svarare att veta vad som &r lampligast och darfor tal det
experimenteras med forslagen och prova sig fram. Placeringsforslaget for exportmassa
medfor inga stora forandringar fran nuvarande placering men innebér tydligare regler for var
de olika kvaliteterna ska placeras och mindre variation i varuplaceringarna. Forslaget for hur
varorna ska placeras efter produktionsutvidgning och nybyggt lagermagasin ar i praktiken
genomforbart men eftersom det annu inte finns information om vilka cellulosakvaliteter som
kommer att produceras i den produktionslinjen kommer det forslaget troligtvis att &ndras i
ett senare skede.

Av l6sningsforslagen som presenterats angaende terminaltraktorernas kapacitet ar forslag 1
battre &ven om det innebar hoga kostnader att infora ett sadant system. Simuleringarna visar
att forslag 1 hinner battre med vid de extremfall som uppstar i produktionen eftersom forslag
2 inte forhindrar flaskhalsar och stockningar lika effektivt. Forslaget ar ocksa battre eftersom
det inte innebar uppehall i processen om problem uppstar med nagon av terminaltraktorerna,

da kan den andra traktorn tillfalligt ta over.
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6.5Kritisk granskning

Syftet med detta arbete var att ta fram olika l6sningforslag pa hur lagerverksamheten och
transporteringen av cellulosa kan forandras for att uppna effektivare lagerverksamhet och
minskad hantering av massaenheterna. 1 och med att flera olika l6sningsférslag har

presenterats kan syftet anses vara uppnatt, men arbetet har sina for- och nackdelar.

Granskningen av transportfordonens kapacitet ar en av arbetets nackdelar och kunde ha
gjorts pa annat vis. Eftersom det visade sig vara valdigt svart att bygga en verklighetstrogen
simuleringsmodell med SimQuick delades processen istéllet in i mindre delmoment.
Simulationerna gav inte sa tydliga resultat som hade dnskats och var i vissa fall missvisande,
men med hjélp av scenarioanalyser kunde vettiga l6sningsforslag anda presenteras. Ifall
denna kunskap hade erhallits i ett tidigare skede av arbetet kunde man ha valt att studera
simulationsprocessen noggrannare och anvénda ett mera l&mpligt simulationsprogram till

denna uppgift.

En av arbetets fordelar ar varuplaceringsforslagen som tagits fram med hjalp av ABC-
analyser. ABC-analyserna ar baserade pa forsaljningen under ett ar och ger tydliga riktlinjer
om vilka varor som bor prioriteras. Varuplaceringsforslagen &r relativt enkla att prova i
praktiken och kan darfér experimenteras med for att kontrollera vilket forslag som i

verkligheten fungerar bast.

Layoutforslagen och berdkningarna om utokat utrymmesbehov hor ocksa till arbetets
fordelar. Berakningarna om utrymmesbehov ar baserade pa de nuvarande lagermagasinens
storlek och kapacitet och ger darfor ett vettigt svar pa hur stort utrymme som kommer att
behdvas i samband med en produktionsutvidgning. Layoutforslagen ar ocksa baserade pa
nuvarande lagermagasin men innehaller vissa forbattringsforslag for att ge battre
materialflode, arbetssakerhet och trafikflode.
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7 Diskussion

Nér arbetet med denna uppgift inleddes var det en véldigt bred uppgift med 6nskningar om
l6sningar pa flera olika problem. For att kunna genomfora uppdraget var det darfor viktigt
att skapa tydliga avgréansningar om vad som skulle inkluderas i uppgiften. Under arbetets
gang har sma forandringar gjorts i avgransningarna men syftet, som var att presentera forslag
pa hur hanteringen av massabalarna kan effektiveras, har anda uppnatts och tydliga

I6sningsforslag presenteras i examensarbetet.

Resultatet av forskningen tyder pa att hanteringen av massaenheterna kunde effektiveras och
forbattras pa flera omraden och detta kan goras relativt enkelt med hjalp av
varuplaceringsforslagen som presenteras i kapitel 6.2. Ifall fabrikens planer pa
produktionsutvidgning forverkligas kommer forandringar kring lagerverksamheten att
behdvas for att fa ett fungerande system (kapitel 5.2). Behov av nya lagerutrymmen finns
redan i nuldget och blir absolut nédvéandiga i samband med en produktionsutvidgning.
Forslag pa det nya lagerutrymmets placering och utformning presenteras i kapitel 6.1. En
utvidgning av produktionen kraver ocksa andringar i hur producerade enheter transporteras

till lagren. Forslag pa hur detta kan goras i praktiken presenteras i kapitel 6.3.

ABC-analysen gav bra underlag for att skapa forslag pa forbattringar inom varuplacering.
Alla varuplaceringsforslag som presenterats ar ocksa i praktiken genomférbara och tal att
experimenteras med, det ar nu upp till UPM att besluta om forslagen ska testas.
Berakningarna kring storleken pa ett nytt lagerutrymme gjordes baserat pa nuvarande
utrymmens storlek och kapacitet, och ger ett vettigt svar pa hur stort ett nytt lagermagasin
bor vara ifall ett sadant ska byggas (kapitel 5.2.1).

Simuleringarna som gjordes med insticksprogrammet SimQuick i Excel i ett forsok att hitta
forbattringar inom transporten med terminaltraktorer gav viss hjalp men inte sa tydliga
végledningar som 0Onskats, denna del av arbetet kunde ha gjorts béttre. Ifall denna del av
arbetet gjordes om, vore det vettigare att studera processimulering noggrant och utfora
simuleringarna i nagot annat program dar processen kan simuleras som en helhet istéllet for
i mindre delmoment. Vissa simuleringsprogram ger ocksa visuella illustrationer av
processen och det blir da enklare att se vilka faktorer som bor dndras for att uppna en

effektivare process.
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Forskningen som gjorts under arbetets gang har gett en bra inblick i hur viktig layout och
varuplacering &r for att uppna en effektiv lagerverksamhet. ABC-analysen &r ett bra verktyg
for att ta fram l&mpliga varuplaceringar &ven om den inte alltid ska foljas blint. For att se
vilka forandringar som bér goras inom varuplaceringen ar det bra att géra regelbundna ABC-

analyser med till exempel ett ars mellanrum.

7.1Fo0rslag till fortsatt forskning

Det finns manga mojligheter till fortsatt forskning inom detta arbete. Forslagsvis kunde
forskning kring det nya lagermagasinets byggnadsmaterial, lamplig ventilation for att
forhindra att cellulosan drar at sig fukt, vilket typ av golv som é&r lampligast for mycket
trucktrafik och dylikt utforas. Lagerverksamheten kan ytterligare effektiveras med hjalp av
ny teknologi som t.ex. RFID-taggar och detta forskas det i for tillfallet pA UPM och kunde
aven goras som fortsattning pa detta arbete. Forskningen kring terminaltraktorernas
kapacitet kunde fortsattas genom att granska serviceintervaller, vanliga forslitningar,
felfrekvenser och hur dessa paverkas av en 6kad mangd laster och 6kad vikt pa lasterna.

UPM har annu inte beslutat ifall forslagen som presenterats i detta arbete ska testas i
praktiken, men néar forslagen presenterades verkade de inblandade vara positivt installda. For
att dessa forslag ska fungera kréavs att produktionspersonal, chaufforer, lagerpersonal och
hamnpersonal informeras om vilka forandringar det innebéar och att de ar villiga att
genomfora dessa forandringar. Om man lyckas med detta kommer fordndringarna att ge

Onskat resultat, namligen en effektivare lagerverksamhet.
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Bilaga 2

ABC-analys for exportmassa

Produkt # |Beskrivning (% arsomsattning |% ackumulerat

A 2000 1,16 % 1,16 % C

D 2004 0,13 % 13,94 % C

E 2005 0,68 % 14,62 % C
2007 0,12 % 14,75 %

K 2012 0,22% 57,71%

N 2015 0,00 % 71,05 %

R 2018 0,02 % 78,23 % C
S 2019 0,67 % 78,90 % C
U 2021 0,07 % 78,97 % C
Vv 2022 0,68 % 79,66 % C
X 2024 0,01 % 79,67 % C
Y 2025 0,35% 80,01 % C
2 2028 0,02 % 80,04 % C
3 2029 0,86 % 80,90 % C
4 2030 0,77 % 81,67 % C
7 2033 0,00 % 100,00 %
8 2034 0,00 % 100,00 %
Export
45,00 % 100,00 %
40,00 % 90,00 %
35.00% ——t—s—o—o—o—0—" 80,00 %
70,00 %
oo 30,00 %
c Rl
e 60,00% ©
2 25,00% ko
g 5000% E
S 20,00 % E
oo 40,00 % \‘g
=X 15,00 % °
30,00 %
10,00 % 20,00 %
5,00 % 10,00 %
0,00 % - - — = = 0,00 %

Kvalitet

BN % arsomsattning  ==@=% ackumulerat

Uppgifter om pris och produktionsvolym har pa uppdragsgivarens begéaran dolts.
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ABC-analys for inrikesmassa

Produkt # |Beskrivning |% arsomsattning |% ackumulerat

2006 0,16 % 34,72 %

M | 2014l 236%  7695%

T 2020 0,00 % 90,11 %
W 2023 0,19 % 90,31 % C
Z 2026
Domestic
45,00 % / 100,00 %
40,00 % ® ® ¢ 90,00 %
35,00 % 80,00 %
70,00 %
w 30,00 % »
= 60,00% &
£ 25,00 % <
g 5000% E
S 20,00 % =
@ 40,00% ©
X 15,00 % =
30,00 %
10,00 % 20,00 %
5,00 % 10,00 %
0,00 % — . — 0,00 %
2002 2006 2009 2014 2017 2020 2023 2026 2032
Kvalitet

s % arsomséattning  ==@= % ackumulerat

Uppgifter om pris och produktionsvolym har pa uppdragsgivarens begaran dolts.
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Karta med varuplaceringsforslag for
exportmassa.

De roda inringade omradena representerar
varuplaceringsforslag for exportmassa
(kapitel 6.2.3).

Det grona inringade omradet representerar

forslag pa var ett nytt lagermagasin kunde %
placeras (kapitel 6.1). §
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