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Papperstillverkning ar en komplicerad process som innefattar ett
stort antal moment fran det att en kundorder &r lagd tills det att en
fardig  produkt levereras till kund. En omfattande
ravaruforsorjning, komplex produktion, lagring och distribution
av papper ar bara nagra av stegen som direkt eller indirekt
paverkar varje order. Pa grund av en komplex struktur genom
hela detta intervall finns hos Holmen Paper en Onskan att
underlatta och forbéttra sina arbetssédtt genom anvandandet av ett
datorstott simuleringsverktyg.

Med avseende pa det ovan beskrivna resonemanget syftar
rapporten till att avgéra om datorstédd simulering &r ett lampligt
verktyg i Holmen Papers verksamhet, med utgangspunkt fran
anlaggning i Braviken:

> Inom vilket omrade skulle storst Ionsamhet kunna genereras
vid anvandandet av simuleringsverktyg?
> Hur pavisas den egentliga affarsnyttan av att utnyttja ett

utvalt simuleringsverktyg?

Det har examensarbetet har avsikt att avgora om, och i sa fall var,
datorstodd simulering kan anvandas i spannet mellan kundorder
och kundleverans hos Holmen Paper, for att tillféra varde
och/eller minimera kostnader. Déarefter kan slutmalet delas upp i
tva delar:

» Klargora  affarsnyttan med att anvdnda  ett
simuleringsverktyg inom olika delar av Holmen Papers
verksamhet, med avsikt att fordjupa denna studie inom ett
specifikt omrade.

> Genom en overgripande implementering pa utsett omrade
visa pa hur ett simuleringsverktyg skulle kunna utformas
och darifran utlasa den eventuella affarsnyttan.

Under det inledande arbetet med att ga igenom Bravikens
verksamhet anvénde forfattarna en explorativ med inslag av
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Slutsats:

forklarande undersokningsmetod. Den explorativa
undersokningsmetoden gynnar idérikedomen pa outforskade
omraden och valdes for att fa in sa mycket material som méjligt,
samtidigt som den forklarande ansatsen anvéandes for att illustrera
viktiga samband. Insamlandet bestod i detta skede framst av
primédrdata med en kvalitativ karaktdr, genom intervjuer och
observationer. | det senare skedet anvandes en mera normativ
med inslag av forklarande infallsvinkel. | denna del av arbetet
valdes fallstudier som den metod vi arbetade efter, dar en case-
study av Holmen Skogs forsorjningskedja genomfordes. Hér
samlades bade primar-, men framfor allt sekundardata, i form av
indata  till  simuleringsmodellen, in. Det vetenskapliga
forhallningssattet var genomgaende hela arbetet i enlighet med
systemsynsattet.

Den inledande kartlaggningen av Holmen Papers verksamhet gav
upphov till 8 forbattringsprojekt, alla med simuleringsverktyget
som ett tankt hjalpmedel for att 6ka I6nsamheten. Utifran en
kvalitativ beddmning, med stark anknytning till teori och
benchmarking studier, rankades projekten sinsemellan for att
avgora vilket som torde ha storst effekt pA Holmen koncernens
resultat. Av de 8 framarbetade projekten valdes 3 stycken ut med
hjadlp av en beslutsmatris. Det forsta projektet var att med
simulering som hjalp forsoka att koordinera och organisera
Holmen Papers logistik fran fardigvarulager till slutkund for att
oka lonsamheten. Det andra projektet gick ut pa att med en
simuleringsmodell optimera och koordinera produktion fran
massa- och papperstillverkning for att fa fram en jamnare
produktionskurva. Fordjupningsarbetet foll slutligen pa det tredje
projektet, vilket innebar en simulering av forsorjningen av
rundved, med avsikt att sdanka  hanterings-  och
transportkostnaderna. Genom ett metodiskt arbetssatt har
affarsnyttan i att anvénda sig av ett simuleringsverktyg i denna
fallstudie pavisats. Utifran ett resonemang med anknytning till
den logistiska malmixen, beslutade vi att effektivisera
rundvedsdistributionen med avseende pa logistikkostnader, utan
att tumma pa en hog leveransservice gentemot huvudkund,
Holmen Paper. De féréandringar som gjordes i Holmen Skogs
distributionsnatverk, genom att skapa ett nytt transportmonster i
simuleringsprogrammet Extend, for rundveden, visade sig
Holmen Skog spara upp till 18.8 mkr per ar, enligt 2006 ars data
for producerat virke. Detta i sin tur resulterade i en hdjd
rantabilitet pa operativt kapital med 0,2 % och en beraknad pay-
back tid for implementering av uppskattat forandringsprojekt pa
lite mer &n 15 veckor. Det ska tillaggas att modellen och det
skapade scenariot inte tar hansyn till ett antal viktiga parametrar
och kan darmed inte heller ligga tillgrund for ett verkligt
forandringsprojekt. Studien fokuserade saledes inte pa att ta fram
ett forbattrat arbetssatt utan ar istéllet tankt att belysa nyttan med
att anvénda ett simuleringsverktyg som hjalpmedel.
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Nyckelord: Datorstodd simulering, processkartlaggning, affarsnytta, Holmen
Paper, forsorjningskedja, distribution

Vil



VIl



Abstract

Title:

Authors:

Supervisors:

Problem discussion:

Purpose:

Methodology:

The business advantage of computer-aided simulation.
-A case study of Holmen Skog

Fredrik Sallmén
Henrik Niklasson

Christer Sandberg, Holmen Paper Development, Holmen Paper
Anders Nilsson, Millmac AB

Peter Berling, Department of Industrial Management and
Logistics, Lund Institute of Technology

The process of paper production includes numerous steps from
that a customer order is received to that a finished product is
delivered to the customer. A desire exists at Holmen Paper to be
able to ease and improve the complex operational methods
through the use of computer-aided simulation.

Based on the reasoning above the problem to solve in this master
thesis is to resolve whether or not the use of computer-aided
simulation is an appropriate tool for the Holmen organization,
with a starting-point at Holmen Paper’s paper mill in Braviken:

» Within which area would the greatest profitability be able to
be gained, by the use of a computer-aided simulation?

» How is the true business advantage proven from the use of a
computer-aided simulation?

The purpose with this master thesis is to decide if, and in that case
where, a computer-aided simulation can be used in the range
between customer order to customer-deliverance at Holmen Paper
to add value and/or minimize costs. Subsequently the main target
can be described in the two parts:

» Clarify the business advantage by the use of computer-aided
simulation in the Holmen Paper organization and with an
intention to come more absorbed in a specific area.

» Through an implementation with a general character on the
chosen area illustrate how a simulation-tool can be designed
and from the outcome of that the contingent business
advantage.

During the initial part of the project, regarding the walk through
of the enterprise in Braviken, the writers used an explorative with
elements of an explaining study-methodology; this was made to
ensure that enough information was collected. This information
mostly consisted of primary data, obtained through interviews and
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observations. During the second phase a normative with elements
of explaining approach were used. The case-study method was
chosen as the methodology of study, for this part of the thesis, as
we carried out a case-study of the supply chain of Holmen Skog.
The collected information during this process consisted of both
primary, but mostly secondary data, for the simulation model. The
scientific approach, in which the studies were conducted, had
through the entire thesis their take-off point in the systematic
view.

The initial process-mapping of the organization of Holmen Paper
resulted in eight projects with the potential for improvement, in
which all would use a simulation tool to increase profitability.
Based on a qualitative evaluation, strongly connected to theory
and benchmarking studies, the projects were ranked between
themselves to determine which of them has the greatest effect on
the financial result of the Holmen corporate group. Three projects
were chosen from the 8 which were produced. The first one
consisted of coordinate and organizes the logistics of finished
products for Holmen Paper, to improve profitability. The goal
with the second project was optimize and coordinate the
production which hopefully would result in a more even
production curve. It was finally decided to do the more thorough
case-study within the supply chain of logs and by developing a
systematic method for the way to work, the authors were able to
prove the business advantage for the use of computer-aided
simulation in this case-study. Based upon a reasoning concerning
the logistic target-mix, a decision was made to make the
distribution of logs more efficient. Both with respect to the cost of
logistics and at the same time try to keep the high service-level of
deliverance, towards their main customer, Holmen Paper. The
changes were made in the distributions-network of Holmen Paper
by creating a new transportation structure, in the simulation
software Extend. The result of this simulation shows a
minimization of the cost of logistics with up to 18.8 million Skr,
according to the data of the produced logs-volume during the year
2006. This resulted in an improvement of the profitability, of
Holmen Skog’s enterprise, with 0.2% and a pay-back time of 15
weeks for an estimated project. It should be pointed out that the
model and the scenario created are both neglecting some
parameters and the result is therefore not suitable to base any real
decisions of changes on. The focus of the study was consequently
not to result in a real distribution pattern. The aim was instead to
illustrate the possibilities in using a computer-aided simulation
tool.

Computer-aided  simulation,  process-mapping, business
advantage, Holmen Paper, supply-chain, distribution
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1 Inledning

| inledningskapitlet gors forst en kort presentation av Holmen koncernen och affarsomradet
Holmen Paper AB och dess anlaggning i Braviken. Bakgrund och problembeskrivning, samt
rapportens disposition presenteras darefter och ger lasaren en fingervisning om rapportens
fortsatta uppbyggnad.

1.1 Holmen group

Holmen Group ar ett publikt skogsindustribolag pa Stockholmshdrsens Large Cap lista, med
en omsattning pa 18,6 mdkr kronor ar 2006 och cirka 5000 anstéllda. Koncernen ar uppbyggd
av fem affarsomraden: Holmen Paper (tryckpapper), lggesund Paperboard (kartong), Holmen
Timber (travaror), Holmen Skog (skogsravaror) och Holmen Energi (elkraft). Tryckpappret
aterfinns exempelvis i dags- och veckotidningar, medan kartongen aterfinns som
forpackningar till parfymer, livsmedel och medicin. Traprodukterna anvénds som bas i
tillverkning for trappor, golv och fonster hos ett antal vidareforadlare av traprodukter.

Alla affarsomraden redovisar ett eget resultat och ansvarar darmed for sina egna
verksamheter. Holmen Paper och Iggesund Paperboard star for ungefar 80 procent av den
totala nettoomséttningen. | dagslaget & Holmen den femte storsta tryckpapperstillverkaren pa
den europeiska marknaden och inom kartongtillverkning beféster Holmen en tredje plats.

Vd
och
koncernchef Koncernstaber
*Ekonomi och Finans
sInformation
«Jundik
*Personal
«Teknik
Affarsomraden
Holmen Iggesund Holmen Holmen Holmen
Paper Paperboard Timber Skog Energi

Figur 1.1: Organisation (www.holmen.com)

1.2 Foretagsbeskrivning Holmen Paper AB

Holmen Papers karnomrade innefattar tillverkning av trahaltigt tryckpapper. | produktutbudet
ingar saledes papper som anvands till dagstidningar, veckotidningar, tidskrifter, bilagor,
telefonkataloger och reklamtryck. Forsaljning sker hos Holmen Papers saljbolag som finns
utplacerade i de flesta europeiska landerna, Australien samt Japan. Forsaljningskontoren
skoter kommunikationen mot marknaden och styrs av den centrala marknadsavdelningen.



Fyra pappersbruk ingar i foretaget och de finns placerade i Braviken, Hallstavik, Vargon och
Madrid.

Med en arlig produktionskapacitet pa 2,1 miljoner ton papper omsatte Holmen Paper AB 10,1
mdkr ar 2006 (arsrapport 2006). Antalet anstéllda hos Holmen Paper uppgar till ungefar 2500
personer (www.holmenpaper.com).

1.2.1 Braviken

Bravikens pappersbruk ligger vid Braviken, utanfor Norrkoping, och ar i forsta hand kant for
sin produktion av vitt och fargat papper for telefonkataloger, samt sitt rosa papper som
anvands till sport- och finanspressen. Forenklat sett sa tillverkas TMP- och DIP-massa, i
Bravikenbruket, fran granmassaved och returpapper, som sedan formas till papper i nagon av
de tre pappersmaskinerna.

Braviken &r med sitt moderna bruk kant for sin hoga tillverkningshastighet och kapacitet
ligger ungefar kring 750 000 ton papper/ar. Av tillverkat papper exporteras 90 procent och 10
procent stannar pa hemmamarknaden. Brukets placering gor att den egna hamnen kommer till
bra anvandning och som transportmedel anvéands da framst batar, men lastbil och jarnvag ar
ocksa forekommande (www.holmenpaper.com).

1.3 Foretagsbeskrivning Holmen Skog

Organisatoriskt sett verkar Holmen Skog 6ver tre regioner: Norrkdping, lggesund och
Ornskoldsvik, men huvudkontoret ar forlagt i Ornskoldsvik. Holmen Skog ar aktiva dver mer
eller mindre hela Sveriges karta och &ven en av Sveriges storsta skogsdgare och uppkdpare av
virke. Den egna skogsmarken uppskattas uppga till strax éver en miljon hektar och totalt
anskaffas ungefar tio miljoner m® virke &rligen, framst fran privata markagare och andra
skogsbolag. En liten del importeras dven med fartyg fran Baltikum omradet. Deras kunder &r
forutom den egna industrin inom Holmen koncernen &ven andra skogsindustrier och lokala
sagverk (www.holmenskog.com).

1.4 Bakgrund

Papperstillverkning dr en komplex process, som innehaller manga delprocesser i spannet
mellan kundorder och kundleverans. Ordermottagning, planering, ravaruforsorjning,
tillverkning och leverans &r nagra av dessa processer. Att pa ett smidigt satt kontrollera och
styra dem hjalp av ett modelleringsverktyg vore 6nskvart. Simuleringsverktyget anvands i
dagslaget mycket begrénsat inom avdelningen Holmen Paper Development for visualisering
av massaflodet, samt dimensionering av ror, men torde ha potential langt utéver deras granser.

Innan 6kade insatser i ett simuleringsverktyg gors, & Holmen Paper intresserade av att veta
vardet av en sadan insats och mera specifikt fa klarhet i var i verksamheten verktyget skulle
kunna tillfora affarsnytta. Ett naturligt steg i detta arbete blir saledes att i forsta hand kartlagga
de delprocesser som uppstar, mellan kundorder och kundleverans, for att eftersoka var en
ekonomisk potential finns.

For att askadliggora, och allra helst kvantifiera, den eventuella nyttan i anvandandet av
simuleringsverktyget kommer den andra delen av arbetet innebéra en djupdykning pa Holmen
Papers ravaruforsorjning. Koordinering av ravaruforsérjningen ar ett projekt som identifierats
vid processkartlaggningen av verksamheten, med en tillsynes god potential for ett
modelleringsverktyg. Rundveden som &r en huvudkomponent vid papperstillverkning, samlas



in genom Holmen Skog, en del av Holmen koncernen, fran olika delar av landet. Rundveden
maste sen koordineras till respektive bruk pa ett kostnadseffektivt satt for att méta efterfragan.
Fallstudien som genomfors ar avgrénsat till region Norrkdping inom Holmen Skog, vilka
framforallt forser Bravikens pappersbruk med rund- och massaved, men till viss del dven
pappersbruket i Hallstavik. Hela denna process kompliceras da utbudet pa rundved &r storre i
somliga omraden och mindre i andra, vilket leder till en osakerhet i hur virkesflodena ska
hanteras 1 normalfallet, det vill sdga nar produktion av virke sker utefter normala
forutsattningar.  Undantagsfall uppstdr ocksa, exempelvis kan en storm kasta om
virkesflodena totalt och da uppstar aterigen fragan om vilken ved som ska ga vart och med
vilket transportsatt.

Med hjélp av ett datorstott simuleringsprogram ska vi kartldgga och arbeta fram ett effektivt
arbetssatt for Holmen Skog under normala férutsattningar, med avseende pa region
Norrkopings verksamhet. Uppgiften & med andra ord att utreda till vilket bruk och med vilket
transportmedel, region Norrkdpings respektive upptagningsomraden ska skicka den rundved
som dar produceras. Férhoppningarna ar att det nya arbetssattet ska kunna minska hanterings-
och transportkostnaderna samtidigt som det lever upp till den leveransservice vilka Holmen
Paper kraver. Slutligen ska affarsnyttan pavisas med detta specifika projekt, men &dven
metodiken for affarsnyttan i det allmanna fallet med en simulering.

1.5 Problemformulering

Med den beskrivna bakgrunden ovan syftar rapporten till att avgoéra om datorstoédd simulering
ar ett lampligt verktyg i Holmens verksamhet, med utgangspunkt fran Holmen Papers
anlaggning i Braviken:

> Inom vilket omrade skulle storst I6nsamhet kunna genereras vid anvandandet av
simuleringsverktyg?
> Hur pavisas den egentliga affarsnyttan av att utnyttja ett utvalt simuleringsverktyg?

1.6 Syfte/Malsattning

Det har examensarbetet har i avsikt att avgéra om, och i sa fall var, datorstédd simulering kan
anvandas i spannet mellan kundorder och kundleverans hos Holmen Paper for att tillfora
varde och/eller minimera kostnader. Darefter kan slutmalet delas upp i tva delar:

» Klargora affarsnyttan med att anvanda ett simuleringsverktyg inom olika delar av
Holmen Papers verksamhet, med avsikt att fordjupa denna studie inom ett specifikt
omrade.

> Genom en overgripande implementering pa utsett omrade visa pd hur ett
simuleringsverktyg skulle kunna utformas och darifran utldsa den eventuella
affarsnyttan.

1.7 Avgransningar

Examensarbetet har Holmen Papers anlaggning i Braviken som utgangspunkt och darmed ar
det framst ur deras perspektiv som studien mellan kundorder och kundleverans har gjorts. Pa
samma satt har Holmen Skog, region Norrkoping, naturligt pa grund av var stationering, varit
de som framst blivit engagerade i vart arbete. Vi har inte heller varit i direkt kontakt med



enheterna Holmen Energi, Holmen Paperboard eller Holmen Timmer, utan den information
som ber6r dessa enheter har fatts genom representanter fran Holmen Paper eller Holmen
Skog.

Holmen Skog, region Norrkdping, har en viktig uppgift att forse Braviken och Hallstavik med
virke. Fordjupningsstudien ar darfor begransad till dessa tva pappersbruken, dven fast
inleveranser av rundved till Hallstavik till stor del dven skots av region Iggesund.
Koordineringen av transporterna har gjorts med hansyn till transportkostnader, terminal och
hanteringskostnader, medan lagerhallningskostnaderna som uppstar vid vag och pa
industrilagret har lamnats at sidan.

Data for producerat virke, vilka ar anvand i simuleringssyfte, ar begransad till 2006 ars data.
Likasa ar data for producerat virke ar 2006 aggregerad manadsvis for respektive kommun,
vilket medfor att hansyn inte har tagits till variationer inom respektive manad. Det virke som
producerats fran nagot av de stora skogsholagen &r separerad fran de data uppdelad pa
kommuner, da specifikt ursprung saknats, och istallet har leveranskoordinater fran dessa bolag
ersatts med geografiska koordinater fran ett tidigare arbete, gjort av Jonas Eriksson ar 2003.

Sett till produkter har vi enbart koncentrerat oss pa leveranser av rundved av typen
granmassaved fran svenska marker. Alla andra virkestyper ar utelamnade och likasa sagflisen,
vilket beslutades tillsammans med virkeschefen for region Norrkoping, da rundvedsanalysen
var av storst intresse.

Transportmassigt ar det lastbil och jarnvag som har behandlats, batleveranser av virke fran
exempelvis Baltikum har uteldamnats helt i simuleringsmodell.

Detaljeringsnivan har genomgaende i arbetet speglats av den breda problemstéallning som varit
uppsatt. D& omradet i fokus fran borjan var avsatt for hela kedjan mellan kundorder och
kundleverans, har analyser och beslut lamnats till en évergripande niva. For en noggrannare
analys med sakra rekommendationer krévs ytterligare en stor mangd data, vilket inte har varit
mojligt att behandla inom examensarbetets tidsram.

1.8 Malgrupp

P& uppdrag av Holmen Paper AB har detta examensarbete skrivits vid ”Institutionen for
teknisk ekonomi och logistik” vid Lunds Tekniska Hogskola som en del i utbildningen
Maskinteknik/Industriell Ekonomi.

Rapportens malgrupp ar de berérda avdelningarna inom Holmen Paper och Holmen skog,
samt studenter med en teknisk och ekonomisk bakgrund som narmar sig slutet av sin
utbildning. Rapporten riktar sig aven till féretag med liknande verksamhet som Holmen Paper
AB och personer med intresse for simulering som verktyg.

1.9 Disposition

| det inledande kapitlet ges en beskrivning av Holmen Paper AB som koncern samt
verksamheten vid Bravikens pappersbruk. Darefter behandlas bakgrunden till samt syftet med
examensarbetet.



Kapitel 2 — Metoden inleds med en redogdrelse av olika metoder for hur ett genomférande av
en undersokning ska bedrivas. De behandlar vetenskapligt forhallningssatt, insamling av data,
dess art samt tillforlitlighet. Andra delen av kapitlet ar en redogdrelse for var arbetsgang
under examensarbetet och vilka metodiska teorier som anvands under de olika delarna.

Kapitel 3 — Teori bestar av ramverk och teorier vilka senare anvands i analysdelen for att
pavisa simulering som ett anvandbart verktyg. Forsta delen av examensarbetet bestar av en
kartlaggning av Bravikens verksamhet vilket aterspeglas i teorin, dar processorienterad teori
forst tas upp. Den senare delen av kapitlet utgors framst av teori inom logistik och supply
chain, vilka anvands i den andra delen av examensarbetet dar en forbattring av en
forsorjningskedja utfors genom utnyttjandet av simulering. Aven teori som behandlar
simulering berors.

Kapitel 4 — Empiri inleds med en sammanfattning av de benchmarking studier hos ett antal
konsultfirmor, vilka anvénder sig av simulering, som genomférdes under examensarbetes
gang. Den andra och storsta delen av kapitlet bestar av en beskrivning av Holmen Papers
verksamhet, uppbyggt av material fran intervjuer, besok och internet. Avslutningsvis gors en
ingaende redovisning av Holmen Skogs verksamhet och deras arbete med att forsorja Holmen
Papers pappersbruk med rundved och flis.

| kapitel 5 — Analysen appliceras de teorier och ramverk, som tagits upp i teorikapitlet, pa den
framarbetade empirin i ett forsok att binda dessa samman. Inledningsvis anvands teorin for att
ta fram en matris, vilken hjalper till att valja vilket verksamhetsomrade som &r bast lampat for
att utnyttja ett simuleringsverktyg. Utdver matrisen gors en utvéardering och végning av de tre
alternativen med mest poang i matrisen, for att slutligen fa fram ett omrade att jobba vidare
med. Darefter foljer en diskussion om hur affarsnyttan med simulering kan pavisas. Som en
sista del av Analysen forklaras hur simuleringsprojektet genomfordes inom det aktuella
omradet, Holmen Skog, samt analys och utvérdering av detta. Genom utnyttjande av resultatet
fran den genomforda fallstudien pavisas avslutningsvis affarsnyttan med att anvanda
datorstddd simulering.

Slutsatsen utgor det sista kapitlet och har ges det slutgiltiga resultatet pa uppsatt
problemstallning och mal. En diskussion fors kring generaliserbarheten och trovardigheten i
resultaten, modeller och verktyg vi anvant oss av. Forslag och idéer pa hur arbetet bor
fortsdtta, med mojligheter till att 6ka sékerhet och anvandbarhet i de resultat vi presenterar,
ges slutligen.






2 Metod

Kapitel tva innehdller forst teorier kring utformning av undersokningar, vetenskapliga
forhallningssatt och olika varianter for informationshamtning. Darefter foljer forfattarnas
egen arbetsmetodik for att uppna utsatt mal och da med anknytning till tidigare upptagen
teori.

2.1 Utformning av undersdkningar

Forskning ska i slutdndan resultera i en kunskap som kan beskriva, skapa modeller och teorier
kring ett utvalt &mne och saledes speglas undersokningsmetodens utformning till stor del av
problemstéllningen, samt den ambitionsnivda och kunskap forskaren besitter(Patel, 1986),
(Wallén 1993).

Vanliga indelningar av undersokningsriktningar &ar: explorativ, deskriptiva, forklarande och
normativa. Oftast beror undersokningsmetoden till stor del av vilket stadium forskningen
befinner sig i och grupperingen bygger darav i grund och botten pa den sokta kunskapens
forvantade karaktér (Patel, 1986), (Wallén 1993).

Ett outforskat problemomrade leder ofta till en explorativ undersokningsmetod i syfte att
finna sd mycket intressant data som majligt inom omradet. Detta leder ofta till ett material
uttryckt i verbalform. Information som inhamtas fran den explorativa studien ligger ofta till
grund for fortsatta studier och darfér gynnas det fortsatta arbetet av kreativitet och en bred
idérikedom under de explorativa forstudierna (Patel & Davidson 1991).

En deskriptiv undersokning syftar till att beskriva forhallanden, individer och situationer
etcetera ur ett enskilt eller relations perspektiv. Undersokningen dar inte begransad av olika
tidsperspektiv, men da den kan bli valdigt detaljerad och omfattande begransas
undersokningen manga ganger till att bara omfatta stickprov av storre grupper. Manga ganger
finns det redan en bas av material att utga ifran innan en beskrivande undersokning paborjas
och vanligtvis anvénds endast en teknik for insamling av information (Patel, Davidson, 1991).

Forklarande studier beskriver i grund och botten logiska samband. Orsaker till effekter eller
oberoende variabler som styr experimentvariabler forklaras och inom naturvetenskapen
formas dven garna en generell lag for dessa forhallanden. Volymen i en uppblast ballong
minskar exempelvis nar trycket mot dppningen minskas, vilket kan uttryckas i ett orsak-
verkan samband. Forklaringar kan ocksa bli betydligt mer komplexa och ar da ofta
systemberoende. Bakomliggande faktorer till fenomen kan da ofta kombineras och ar i sin tur
paverkade av andra bakgrundsfaktorer. (Wallén 1993)

De normativa undersokningarna har som syfte att ta fram norm- eller handlingsforslag, men
aven pavisa vilka konsekvenser de kan ha gentemot berorda parter. | de fallen forskaren sjalv
tar standpunkt i undersokningen maste detta redovisas noga da det kan paverka slutresultat.
(Wallén 1993)

2.2 Metodval

Innan man gor en undersokning maste man forst bestamma sig for hur den ska laggas upp. De
vanligaste metoderna som anvénds &r Survey, Fallstudie och Experiment.



En Survey-undersokning behandlar en avgransad grupp. Den ger mojligheten att samla in en
mindre mangd data fran ett stort antal variabler eller mycket data fran ett fatal variabler. Da de
data som behandlas endast &r framtagen fran en begransad grupp ar det av intresse att se
huruvida den ar generaliserbara eller ej. Detta ar framst av intresse da det inte ar majligt att
samla in data fran en hel grupp, utan endast fran ett fatal variabler genom att géra sa kallade
stickprov. Viktigt ar sedan att avgdra huruvida stickproven ar representativa for hela gruppen.
(Patel, Davidson, 1991)

En Fallstudie inneb&r en undersékning inom en mindre avgransad grupp, ett s.k. "fall”, vilket
kan vara en individ, en grupp eller en organisation. Fran denna grupp samlas sa mycket
information som mojligt, for att skapa ett helhetsperspektiv. Aven for denna metod &r
generaliserbarheten av intresse, vilket beror p& hur fallen &r valda. Ar fallen stickprov ur en
population sa kan utfallet fran undersokningen ses som representativt for hela populationen.
(Patel, Davidson, 1991)

Experiment betecknar en undersokning av en eller flera variabler som i sin tur paverkas av
andra variabler. Ett exempel skulle kunna vara en studie dar man vill underséka om musik
forbattrar en persons traningsresultat. Har ar musiken den oberoende variabeln som kan
justeras, genom t.ex. volym och musikgener. Traningsresultatet ar da det som kallas den
beroende variabeln och paverkas av den oberoende variabelns variation.

For att kunna genomfora ett experiment likt det som beskrivs ovan sa behdvs en testgrupp. Pa
denna grupp utfors experimentet genom att lata de ingdende personerna trana under en viss
period med musik. For att kunna jamfora resultaten fran studien kravs en kontrollgrupp med
personer som far trana under samma tidsperiod, men utan musik. En mojlighet for att fa
experimentet mera komplett ar att anvanda sig av fler testgrupper som t.ex. utsatts for olika
musikgenrer, volymer osv.

For att 6ka chanserna till ett lyckat experiment bor faktorer som paverkar den oberoende
faktorn minimeras. Genom att anvanda sig av slumpmaéssig fordelning vid val av individer
som ska inga i de olika grupperna minimeras paverkan av individfaktorn. En annan faktor
som paverkar ar den miljo i vilket experimentet utfors, s.k. situationsfaktorer. Det pratas da
om tva olika typer av experiment. Dels finns laboratorieexperimentet dar studien utfors exakt
likadant for alla inblandade. Det andra alternativet ar s.k. féltstudie dér studien utfors i
verkligheten. Har ar det inte majligt att kunna fa alla att bli utsatta fér samma situation, men
man kan fa dem att bli sa lika som mojligt genom att studien utférs pa samma plats, vid
samma tid pa dygnet osv.

Hur vida ett experiment kan ses som generaliserbart eller inte beror pa hur studien ar utford,
alltsa under vilka forhallande och med vilka individer i de olika grupperna. | princip galler
endast det resultat man fatt fram for den grupp som deltagit i experimentet. For att
experimentet ska bli allméangiltigt galler det att gora ett slumpmaéssigt urval av en storre grupp
vid framtagande av individer till experimentgrupperna. (Patel & Davidson, 1991)

2.3 Informationskallor

Det finns olika satt att samla in de data som kravs for att kunna genomféra en undersokning.
Antingen anvands redan insamlad data eller sa samlas egen data in. Valet i det har fallet beror
pa de tre variablerna kvalitet, kostnader och hastighet.



Hastighet

Kostnad I( )I Ky alitet
Figur 2.1: (Eriksson &Wiedersheim-Paul, 1997)

Som kan ses i figuren ovan sa samspelar de olika variablerna med varandra. Har valet gjorts
att genomfora en snabbstudie sd kommer antagligen kostnaderna och kvaliteten att bli lagre,
omvant géller att en insamling av hogkvalitativ data ar mera tidskrdvande och kostsamt.
(Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1997)

Primér- och sekundéardata

Insamlad data skiljs at beroende pa hur den hamtas in och narheten till informationslamnaren.
Forstahandsrapporter kallas primardata medan redan insamlad data benamns sekundérdata.
(Patel, Davidsson, 1991). Med andra ord ar sekundardata insamlad av nagon annan till ett
annat syfte, medan primardata hamtas in av utredaren sjalv. D& mdjlighet finns ar
sekundardata att foredra, da den ar mera lattillganglig och darmed troligtvis aven billigare.
Slutsatsen blir da att insamling av primardata forst ska ske da tillganglig sekundardata &r
otillracklig. (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1997)

Sekundardata

Anledningen till att anvanda sig av redan befintligt material kan vara olika. Det kan vara for
att fa en 6verblick over ett nytt amnesomrade, se vilka problem som tidigare behandlats inom
ett omrade och hur dessa problem blivit angripna. Att fa fram data till en egen studie eller fa
en sammanfattning av kallmaterial upp till ett visst datum &r andra anledningar till att
sekundardata ofta anvands. (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1997)

Priméardata

For att samla in ny data finns nagra olika metoder att tillga: enkat, intervju och experiment.
Enkattekniken dar oftast det billigare alternativet, men den ger ett samre resultat &n
intervjutekniken. (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1997)

Observationer

Observationer ar en annan vetenskaplig teknik for att samla in data. For att uppfylla en
vetenskaplig teknik finns det krav pa att observationerna skall vara systematiskt planerade och
att informationen noteras pa ett systematiskt satt. Utredaren ska ocksa ta hansyn till den
problematik som finns géllande tillamplighet, noggrannhet, Gverensstdmmelse samt
palitlighet. Observationer ar framst anvandbara vid studier av beteenden samt for naturliga
situationer. (Patel & Tebelius, 1987)

Genomforandet av en observation kan ske pa tva olika satt; strukturerad respektive
ostrukturerad observation. (Patel & Tebelius, 1987)

For den strukturerade observationen har utredaren klart for sig vilka situationer och vilka
beteenden som skall ingd. Genom att anvéanda sig av ett observationsschema kan beteendena
sedan registreras. (Patel, Tebelius, 1987)

Ostrukturerade observationer skiljer sig gentemot strukturerade pa sa satt att det i forvag inte
finns nagra specifika uppfattningar om vad som ska ingd. Det ar istallet av intresse att fa in sa



mycket information som mojligt. Att en observation &r ostrukturerad bor inte blandas ihop
med att den ar ofdrberedd, da forberedelse dven for denna teknik ar en forutsattning for ett
lyckat resultat. (Patel & Tebelius, 1987)

Den storsta fordelen med observationer &r att studieobjektet kan studeras i realtid i sitt
naturliga sammanhang, i jamforelse med en intervju, dar personen ifraga ar mera avslappnad
och utan stress kan formulera sitt svar. Observationstekniken tar aven bort felkéllor sasom att
utredaren misstolkar svaren som intervjupersonen ger, eller att denne inte kan fa fram exakt
det den tankt. Yiterligare en styrka med observation ar att det inte kravs nagon form av
kommunikation fran studieobjektet, vilket kan vara en fordel da det handlar om t.ex. smabarn
eller da personen i fraga inte ar samarbetsvillig. (Patel & Tebelius, 1987)

Nackdelen med att anvanda sig av observationer ar forst och framst att de &r dyra, samt att de
ar relativt tidskravande. En av anledningarna till tidsatgangen vid en observation ar att
studieobjektet maste vanja sig vid att bli iakttaget, vilket beroende pa omstandigheterna kan ta
olika lang tid. (Patel & Tebelius, 1987)

Enkater

Enkater ar ett billigt och snabbt satt att genomfora en datainsamling. Det ar dock av stor vikt
att utredaren lagger ner tillrackligt med tid och arbete pa att formulera sina fragor och
eventuella svarsalternativ. Detta for att underldtta for svarspersonen samt for att ett sa
sanningsenligt svar som mojligt ska kunna ges. (Bell, 1995)

Nackdelen med enkater &r att inga fortydliganden av fragorna kan goras, vilket kan leda till
missuppfattningar. Da de flesta enkéter skickas med brev till svarspersonen, s.k. postenkat, sa
finns dven risken att svarspersonen véljer att inte medverka, vilket da leder till ett bortfall.
Detta ar ndgon som &r svart att skydda sig emot, men bor vara i atanke vid utformningen av
fragorna, sa att enkaten inte blir for l1ang och tidskravande att genomfora. (Bell, 1995)

Intervjuer

Intervjuer &r en mera flexibel form av fragestallning. Har finns en majlighet for intervjuaren
att omformulera sig, ga mera pa djupet i en fraga, stalla foljdfragor och lasa av kroppssprak
och tonfall. Nackdelen med en intervju ar att den ar tidskrdvande, vilket oftast omojliggor ett
storre antal intervjuer som i sin tur leder till ett begrénsat urval. Det &r darfor en bra idé att
kombinera en enkétstudie med ett antal intervjuer for att fa en sa god forstaelse som majligt.
(Bell, 1995)

Samma vikt gallande forberedelsen infor en frageenkat finns vid forberedelsen av
intervjufragor. Dock behover formuleringen inte vara lika exakt, da utrymme for
fortydligande finns om intervjupersonen inte forstar eller missuppfattar fragan.
Forberedelserna ser lite olika ut beroende pa vilken grad av formalisering intervjun skall ha
som i sig bygger pa vilket syfte studien har och vilka teman som skall bearbetas. (Bell, 1995)

Strukturerad intervju har ett enkétliknande uppldagg, med skillnaden att det ar intervjuaren
som fyller i svaren och inte respondenten. Det finns &ven en mgjlighet att komplettera svaren
med kommentarer och uppféljande fragor. Denna form av intervju ar att foredra for en ovan
intervjuare, da denne bara foljer ett intervjuschema. (Bell, 1995)

Ostrukturerade intervjuer ar likt ett samtal i ett visst @amne. Det krdvs dock mer erfarenhet och
skicklighet av intervjuaren for att fa fram det material som soks, men med ratt metoder kan
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denna form vara mycket givande. Nackdelen kan vara att analysen eventuellt blir valdigt
tidskravande. (Bell, 1995)

Preliminara intervjuer ar en helt ostrukturerad intervju och ar framst anvandbar for att fa
fram vilka omraden och teman som kan vara av intresse och vilka som helt kan utelamnas.
Det dr aven ett bra satt for att fa en person att beratta om sitt omrade. (Bell, 1995)

En styrd, eller s.k. fokuserad intervju, har en viss struktur men ger fortfarande ett stort
utrymme for respondenten att prata fritt inom grénserna for denna. Avsaknaden av ett
frageformular staller krav p intervjuaren att formulera sina fragor val, vara specifik och dven
selektiv bland de svar denne far. Strukturen i intervjun for med sig att tiden fér analys blir
relativt kort, vilket gor att fokuserade intervjuer lampar sig vid tidsbegrénsade studier. (Bell,
1995)

2.4 Vetenskapligt forhallningssatt

Beroende pa en individs perspektiv sa kan verkligheten te sig olika. Detta galler dven for
vetenskapsman, men da de soker att definiera verkligheten med sin vetenskapliga kunskap sa
kommer denna verklighet att fa stor genomslagskraft. Det &r detta fenomen som behandlas i
diskussionen kring ett vetenskapligt forhallningssatt. | det vetenskapliga forhallningssattet tas
synen pa vad som &r allmant accepterad kunskap upp. Nedan beskrivs de tva aldsta och
vanligaste forhallningssatten, Positivism och Hermeneutik samt det nyare Systemsynséttet.
(Patel & Tebelius, 1987)

Positivism

Positivismen bygger pa ett resonemang fran filosofin om huruvida en vetenskaplig sats enbart
ar meningsfull da den kan verifieras empiriskt. Detta formuleras i "verifierbarheten”, dar en
rad metodregler, kring hur empiriska undersokningar ska genomforas, finns beskrivna.
(Wallén, 1993)

Positivismen bygger pa en stravan att forskare, inom varje vetenskap, ska bygga upp kunskap
som bestar av generella lagar av kausal natur, dar sambandet orsak-verkan beskrivs. Spraket
som anvénds i dessa lagar ska vara av en viss karaktar; neutralt, formaliserat och logiskt.
Utmarkande for positivismen ar &ven att ett komplicerat problem ska kunna delas upp i
mindre delproblem som sedan studeras var for sig, s.k. reduktionism. Slutligen ar det viktigt
att forskaren ar helt objektiv och inte later sin egen person, religion, politiska asikt eller
kanslomassiga laggning paverka resultatet av forskningen. (Patel & Davidson, 1994)

Hermeneutik

Positivismens motsats &r den s.k. hermeneutiken. Dess vetenskapliga riktning studerar och
tolkar grundbetingelserna for den ménskliga existensen. Den verklighet som manniskan
upplever anses fullt tillrackligt att studera, da det dr denna objektet lever i. Tillskillnad fran
positivismen tar inte forskaren en fast stéllning utan kan pendla mellan att vara subjektiv och
objektiv. Forskaren delar inte heller upp forskningsobjektet i delar, utan forsoker istallet att fa
en helhetsbild av problemet. (Patel & Davidson, 1994)

Systemsynsattet

Systemsynsattet har pa senaste tiden véxt fram som ytterligare ett forhallningssatt utover de
tidigare namnda. Det finns vissa likheter mellan systemsynsattet och positivismen; krav pa
matbarhet, jamforbarhet och det rationella tankandet. Dock skiljer de tva sig at pa en punkt;
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istallet for att soka orsak-verkan samband, undersoks vaxelverkan mellan komponenterna i
systemet. Med andra ord, ett system har andra egenskaper an de enskilda delar av vilka de
byggs upp. Systemtankandet uppstod ur behovet att folja, forstd och planera for véxt och
forandring i komplexa sammanhang. (Wallén, 1993)

2.5 Kvalitativ respektive Kvantitativ forskning

Enligt tradition skiljer sig kvalitativ och kvantitativt forskning at, men den ena utesluter inte
den andre och séaledes gar de smidigt att kombinera i praktiskt arbete (Bell 1995).

Det kvantitativa angreppssattet ar mer vetenskapligt betonat och det uppmaétta materialet
analyseras med hjélp av vetenskapliga verktyg for att studera relationer som sen ger ett
kvantifierbart resultat (Bell, 1995). Statistiken &r da i huvudsak den vetenskap som ligger
bakom det kvantitativa arbetsséattet (Patel & Davidson 1991).

Forskning som bedrivs i ett kvalitativt perspektiv fokuserar istallet pa hur personer upplever
verkligheten. | kvalitativa studier anvénds verktyg av “verbal” form och darmed é&r
slutresultatet mer fragan om insikt an av statistisk art (Bell 1995). Malet med en kvalitativ
studie ar ofta att analysera helheter och pa sa satt fa en helhetsforstaelse, istallet for att
resultera i fragmentiserade bilder, som ofta aterges efter en kvantitativ undersokning (Patel &
Davidson, 1991).

Den metod som forskaren sluter sig till & mycket starkt beroende av fragestallningens
utformning och l&mpligen véljer forskaren den teknik som bést framhédver problemet (Patel &
Tubelius, 1987). | verkligheten ses dock ofta inslag av kvantitativa metoder i kvalitativa
undersokningar och vice versa for att kunna utnyttja det basta fran tva metoder beroende pa
kontexten (Bell, 1995).

2.6 Objektivitet respektive Subjektivitet

| Patel, Tubelius (1987) diskuteras hur forskares egna varderingar och uppfattningar paverkar
forskningsarbetet, vilket mer eller mindre &r ofrdnkomligt. Denna paverkan kan stracka sig
fran problemformulering till informationsbearbetning och analys.

En kvalitativ undersokning underbyggs av forskarens tolkning av den information som
kommuniceras manniskor emellan. Har menar Patel och Tubelius (1987) att forskarens egna
kunskaper och varderingar spelar en stor roll i inskaffningen av informationen och speglas da
i forskaren satt att narma och forhalla sig till sina informationskéallor. Det talas da om ett
inifranperspektiv.

Den kvantitativa forskningen ar istéallet forknippad med ett utifranperspektiv (Patel, Tubelius
1987). Matningar bor forklaras och beskrivs pa ett sa objektivt satt som mojligt och darmed
minimera de subjektiva inslagen. Redan i informationsinsamlingen till den kvantitativa
forskningen ses spar av objektivitet, utan den blir det svart att jamfora och analysera olika
varden. En annan viktig anledning till att halla den kvantitativa undersokningen sa objektiv
som mojligt ar dess krav pa att vara en reproducerbar process.
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2.7 Deduktiv respektive Induktiv teoriproduktion

En stor del i forskningsarbetet bestar i att koppla teori med empiri och férekommer saledes
inom allt vetenskapligt arbete. Patel och Davidson (1991) sérskiljer mellan ett deduktivt och
induktivt forhallningssatt for att producera teorier, vilka sen ska representera verkligheten pa
béasta vis.

Ett deduktivt arbetssatt sags folja bevisandets vag. Utifran redan existerande teorier och
kunskaper utvarderas enskilda foreteelser. Det deduktiva arbetet kan ocksa utvecklas till ett
hypotetisktdeduktivt arbete. Har formuleras antaganden som hypoteser, ur existerande teori,
och som darefter prévas empiriskt. Ofta kan det vara sa att en generell teori far ligga till grund
for en djupare undersokning pa ett specifikt arbete (Patel & Davidson, 1991).

Det induktiva arbetsséttet for teoriproduktion foljer istéllet upptackandets vdg och ar
egentligen motsatsen till den deduktiva metoden. Empirin fungerar nu som underlag for val
av teori, vilket kan medféra svarigheter, da empirin beskriver en specifik handelse och utifran
det skapa en generell teori ar inte alltid sa enkelt (Patel & Davidsson, 1991)

2.8 Validitet och Reliabilitet

For att teorier och modeller ska kunna anvandas i praktiskt arbete krévs det en
operationalisering dar matning tillats. | arbetet att Overféra begrepp till empiriska
undersokningar anvands tva viktiga begrepp: validitet samt reliabilitet.

Den generella dversattningen for validitet &r det operationaliserade begreppets fallenhet att
méata det avsedda. Ska exempelvis en motors effekt uppmatas ar det viktigt att
matinstrumentet ar avsett for just detta andamal. Validitet gar sen ytterligare att dela upp i inre
respektive yttre validitet (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1997).

Inre validitet kan testas innan faktauppgifter samlats in och syftar da pa 6verrensstimmelsen
mellan begrepp och de métbara definitionerna som den uttrycks i. Ett exempel ar begreppet
student; vem &r egentligen student? Ska en person som laser en kurs pa distans raknas som
student eller ska bara heltidsstuderande vid ett universitet raknas som studenter? Var dras
gransen for student och icke student? Det kan hér vara intressant att géra en méatning for att
avgora validiteten av gransen mellan student och icke student.

Vid avgorandet av den operationella matningens riktighet gentemot verkligheten, talas det
istallet om yttre validitet. Lat oss relatera till exemplet med studenten ovan och att en
definition for vem som é&r student ar klargjord. Utnyttjas exempelvis informationen fran en
bristfallande databas skulle detta resultera i en lag yttre validitet. Den yttre validiteten kan inte
avgoras innan empirisk data samlats in och undersokts men &r daremot helt oberoende av den
inre validiteten (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1997).

Reliabiliteten beskriver hur generaliserbart resultatet som ett matinstrument ger. Detta ar ett
begrepp som efter validitet betraktas som mycket viktigt i arbetet vid dverféring av teori till
empiriska observationer. Ett matinstrument, exempelvis enkatformular, som aterger
verkligheten vél oberoende av métgrupp och tidpunkt raknas ha en hdg reliabilitet. | tolkande
undersokningar anses ofta reliabiliteten vara ett problem, likasa kan ofta sifferangivelse ge ett
intryck av en noggrannhet som inte aterspeglas i verkligheten. (Bryman & Bell, 2003)

13



2.9 Tillampad arbetsmetodik

Bilden nedan beskriver den arbetsgang som vart arbete har foljt. De fyra forsta stegen:
problemstallning, nulégesanalys, litteraturstudier och analys genomgicks forst i ett
initialtskede for att identifiera och begréansa den breda problemformulering som vi
tillsammans med handledare tagit fram. Darefter aterupprepades dessa fyra steg annu en
gang, med djupare fokus pa en mer utvecklad problemstallning. Slutligen presenterades de
slutsatser och rekommendationer som vi kommit fram till med utgangspunkt fran uppsatt
problemstéllning. Arbetsgangen som tas upp nedan ar nara anknuten till den teori som lyfts
fram tidigare i kapitel 2.

Problemstélining Nuldgesanalys/ Litteraturstudie/ Analys Slutsatser Rekommenda-
Empiri Benchmarking tioner

2.9.1 Problemstéllning

Problemstéllning Nuldgesanalys/ Litteraturstudie/ Analys Slutsatser Rekommenda-
Empiri Benchmarking tioner

| vart forsta mote med handledare Christer Sandberg fran Holmen Paper och Anders Nilsson
fran Millmac AB utformade vi tillsammans en problemstéllning som byggde pa deras intresse
av att pavisa affarsnyttan med att utnyttja simulering inom pappersindustrin. Som
utgangspunkt valdes Holmen Papers verksamhet ute i Braviken och det gjordes initialt inga
begrénsningar for vart ett simulerings-/optimeringsverktyg skulle anvandas. Att inta en
explorativ infallsvinkel under problemformuleringsfasen kandes naturligt for att fa in sa
mycket material och information som mojligt for att skapa en bild av verksamheten. Da vi
samtidigt som vi utredde verksamheten ville finna kopplingar och samband mellan variabler, i
spannet mellan kundorder till kundleverans, sa kompletterades den explorativa
undersokningsmetoden med en férklarande.

Nar vi for andra gangen aterkom till problemformuleringssteget, hade vi en fin bas av
intressant material att tillga, vilket lag till grund for att fokusera problemstallningen till de
delar av Holmen Papers verksamhet, som var aktuella for ett simuleringsverktyg. Valet av
fordjupningsomrade var till viss del subjektiv, vilket framst beror pa att vi ville knyta an den
vidare forskningen till vara utbildningar och darmed ocksa fokusera pa ett omrade dar vi
trodde kunna tillféra mest varde. Samtidigt kandes det viktigt att finna ett fordjupningsomrade
dar vi hade stod fran medarbetare och fick tillgang till de data som kunde behdvas i vart
arbete. Undersokningsmetoden formades med den utvecklade problemstéliningen till en
normativ metod kantad av forklarande inslag. Undersokningen var forklarande pa det sattet
att vi studerade ett utvalt stalle mer ingdende och pekade pa kopplingen till att utnyttja ett
modelleringsverktyg dar. Da malet med forskningen lag i att ta fram ett verktyg for ett utvalt
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stalle och da ocksd metodiskt pavisa affarsnyttan i att utnyttja ett verktyg dar, fick
undersokningen en normativ ambitionsniva.

Valet av metod for senare delen av vart projekt kan liknas vid tva fallstudier. Den forsta
fallstudien &r begrénsad till Holmen Papers verksamhet och den andra till Holmen Skogs
verksamhetsomrade. Insamling av data har skett ur ett helhetsperspektiv for att inte forbise
simulerbara problemomraden inom verksamheten. Vi anser ocksa att arbetet i stora drag
framst &r generaliserbart for foretag inom pappersindustrin, men aven delvis for féretag inom
annan processindustrin, da hantering, tillverkning och distribution manga ganger sker pa
liknande vis.

Ur vetenskaplig synvinkel ansag vi systemsynsattet som lampligast att arbeta utefter i vara
undersokningar. Arbetet har utgatt fran Holmen Papers och Holmen Skogs verksamhet och
vidare har deras affarsomraden och kopplingar daremellan analyserats, med en viss betoning
mot logistik och produktion. Beslut som ber6r logistik och produktion har en stor effekt pa
flera parter i vardekedjan och i fallet Holmen Skog, vilka har en stor uppgift i att forse
Holmen Paper med massaved, blir systemspaverkan och kanslighet extra pataglig. Detta gor
att ett systemsynsatt kanns naturligt att utga ifran.

2.9.2 Nulagesbeskrivning

Problemstéllning Nulégesanalys/ Litteraturstudie/ Analys Slutsatser Rekommenda-
Empiri Benchmarking tioner

Examensarbetet inleddes med en veckas besok pa Bravikens pappersbruk i Norrkoping.
Anledningen till att vi valde att bérja med insamling av data fore litteraturstudierna var att vi,
som tidigare namnts, inte hade en faststélld problemstéllning. Informationen som hdmtades in
var bade av sekundar- och primér typ.

Genom intervjuer av lampliga personer pa olika avdelningar vid Bravikens pappersbruk och
kontoret i Norrkoping, samlades den storsta delen primérdata in. Intervjuerna som
genomfordes hade karaktaren av preliminér intervju, da malséttningen var att fa in sa mycket
information som majligt.

Utover intervjuerna gjordes observationer i form av genomgang av produktionsprocessen,
samt besok av lager och hamn. Syftet med observationerna var inte att finna nagon specifik
information, utan var ostrukturerade i sitt utférande. Detta for att samla in tillrackligt med
information for att skapa en helhetsbild dver verksamheten.

De sekundardata som samlades in bestod bland annat av informationsmaterial fran Holmen
Paper, i form av PowerPoint-slides, men dven statistik éver en stor mangd historisk data som
berorde de omraden vi var intresserade av. Exempel pa data som vi valda att undersoka
narmare var historiska inleveranser av virke fran specifika omraden, lagernivaer, men aven
mer produktionsrelaterade siffror sasom exempelvis utnyttjandegrad av maskiner och
producerade kvantiteter av respektive produktgrupp 6ver specifika perioder.
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Efter det forsta besoket vid Braviken sammanstalldes och analyserades insamlad data.
Resultatet av detta, tillsammans med uppslag fran benchmarking- och litteraturstudier, gav oss
atta alternativa omraden dar ett simuleringsprojekt kunde vara lampligt att genomféra. Dessa
atta alternativ minskades sedan ner till tre, genom en process som beskrivs narmare i
analysdelen, som vi valde att gora djupare forstudier av. For att fa fram ytterligare data
sammanstalldes frageformular som skickades med e-post till lampliga personer inom de
berérda omradena. Da vi i detta skede var mera medvetna om vilken data som soktes, men
dven pa grund av geografiska begransningar, ansag vi att denna form av datainsamling var
lampligast.

For den informationsinsamling som bedrivits for identifiering av foérdjupningsprojekt har en
kvalitativ undersokningsmetod anvands. Genom valet av kvalitativa studier kunde vi med
"verbal” form soka det omrade som lampade sig bast for vidare studier. Arbetssattet lampar
sig i denna fas av studier, da metodens styrka ligger i att resultatet som ges ar en helhetsbild
av objektet. | de kommande studierna var undersokningarna kvantitativa da vi framst anvande
0ss av uppmétta data, i form av produktionssiffror, transportkostnader osv., for att berdkna
I6nsamheten med de olika simuleringsprojekten.

Vi har i vara studier forsokt att vara sa objektiva som mojligt, men da vara kunskaper framst
ligger inom produktion och logistik sa har det medfort att de genomforda forstudierna framst
har berort dessa omraden. Avsaknad av kunskap inom bland annat kemi och energi har gjort
att problemstallningar av denna karaktar kan ha gatt osedda.

2.9.3 Litteratur- och benchmarkingstudier

Problemstéllning Nulégesanalys/ Litteraturstudie/ Analys Slutsatser Rekommenda-
Empiri Benchmarking tioner

Forsta omgangens litteraturstudier var relativt bred och begréansades till artiklar skrivna inom
omradet simulering och litteratur knuten till processkartlaggning. Det mesta av
simuleringsmaterialet var fran studier och case gjorda i USA, Kina och sodra delar av Europa
vilket ocksa pekar pa att anvandandet av simulering inte &r lika frekvent i Sverige. Den
initiala materialbasen starktes av de benchmarkingstudier som gjordes pa foretag med
datorstodd simulering i sin verksamhet. Att pavisa affarsnyttan i forvag for kund, i att
anvanda simulering, kan i flera fall vara en svarighet, men genom studier gjorda hos
konsultfirmor med simulering i portfdljen fick vi flera goda uppslag.

Langre fram i arbetets gang var det lattare att vélja ut lamplig litteratur och vi var da framst
koncentrerade till omradet logistik och transport management, men aven en del ekonomi for
att lyfta fram alla aspekter i nyttan att utnyttja simulering som verktyg pa just detta omrade.
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2.9.4 Analys

Problemstéllning Nulé&gesanalys/ Litteraturstudie/ Analys Slutsatser Rekommenda-
Empiri Benchmarking tioner

Litteratur- och benchmarkingstudier 1ag till grund for var analys av empirin. Redan i ett tidigt
skede hade vi stor hjalp av de benchmarkingstudier gjorda hos diverse konsultfirmor i
branschen for datorstoddsimulering. Utifran dessa studier kunde vi utnyttja sa kallade ’best
practices’ och tillsammans med ihopsamlad teori analysera var vi skulle avgrdnsa
problemomradets storlek. Detta resulterade i atta olika forslag pa simuleringsomraden. For att
vdga dessa alternativ mot varandra utvecklade vi en matris med kvalitativa parametrar, som vi
ansag relevanta i vart forskningsprojekt. Slutligen utférdes en narmare bedémning av tre
alternativ pa projekt och kostnaden for att genomfora respektive projekt uppskattades.

Analysen blev betydligt mer djupgaende och omfattande nar ett fordjupningsomrade utsetts
och problemformuleringen anpassats. Nu skulle relevant litteratur for omradet anvandas for
uppbyggnad av simuleringsmodell och den I6nsamheten den torde tillfora till verksamheten.

Ur arbetssattet ovan kan det urskiljas att vi anvant bade ett induktivt och deduktivt
angreppssitt i forskningen. Den forsta genomgangen av verksamheten, vilket resulterade i den
overgripande empirin, 1ag som grund for att vélja ut anvandbara teorier kopplade till
intressanta simuleringsomraden. Darfor hade vi en induktiv undersokningsansats. Efter
specificering av problemomrade fick istéllet existerande och tillforlitliga ramverk bana vég
for fortsatt utvardering och undersokning, saledes hade vi Overgatt till ett deduktivt
forhallningssatt for teoriproduktion.

2.9.5 Slutsats och Rekommendationer

Problemstéllning Nulé&gesanalys/ Litteraturstudie/ Analys Slutsatser Rekommenda-
Empiri Benchmarking tioner

Genomgangen av Holmen Papers och Holmen Skogs verksamhet resulterade i olika forslag pa
projekt inom deras verksamhet dar vi ansag att potential till I6nsamhetsforbattringar fanns.
Utifran dessa slutsatser gick vi vidare till ett specifikt omrade inom Holmen Skog for att dar
tillsammans med uppsatt malsattning, syfte och teoretiska kallor finna forslag pa
forbattringsatgarder. P4 grund av den tidsram examensarbetet ryms inom, och den tid
forarbetet att finna lampligt fordjupningsomrade tagit i ansprak, ar vara slutsatser kring
Ionsamheten och sakerheten i de effektiviseringsatgarder vi forslar inte tillrackliga som
beslutsunderlag for praktisk implementering. Vara studier, slutsatser och rekommendationer
kan dock ligga som underlag for ett fortsatt arbete inom just detta omrade, da en bra
overgripande och grundldggande modell nu finns tillhanda.
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2.9.6 Diskussion kring validitet och reliabilitet

Utformningen av intervjuunderlag var delvis anpassade efter respondenten ifraga och fragorna
under nuléagesanalysen var saledes objektivt formulerade. Detta for att vi inte i ett for tidigt
skede skulle binda oss till ett specifikt problemomrade och riskera att forbise nagot aktuellt
problem i verksamheten. Da vi mer eller mindre traffade folk fran hela Holmen Papers
organisation, kopplade till pappersbruket i Braviken, och samtidigt sag till att traffa ratt
personer for de fragor vi ville stéalla, kan dven den yttre validiteten i det empiriska materialet
anses vara hog. | enstaka fall hindrades dock vara undersokningar av avstand, exempelvis
hade studiebesok vid terminaler pa kontinenten varit onskvarda for att skapa en god bild i
samband med analys och forskning, vilket da skulle kunna ha en viss inverkan pa den yttre
validiteten.

Simuleringsmodellen som togs fram i syfte att pavisa den egentliga affarsnyttan har ocksa en
viktig roll i valideringssyfte. En modell som den hér illustrerar pa ett praktiskt sett vinningen i
olika beslut och med hjalp av verkliga siffror i efterfragan och data dver levererat virke gick
det att delvis verifiera validiteten hos modellen. Att validera en modell utefter verkligheten ar
inte helt enkelt, dven fast en simuleringsmodell gar att gora véldigt dynamisk. Hade det
funnits tid hade en analys av historisk data varit valdigt anvandbar, da det starker sékerheten i
variationer och monster.

Utforda intervjuer pa Holmen Paper tillsammans med insamlat material fran verksamheten
kanns fullt palitlig. Reliabiliteten i intervjuer har starkts, da folk i verksamheten har gett
likvardiga svar pa relevanta fragor och fragorna har i sin tur genomforts i avstressade miljoer.
Uppmatta siffror fran tillverkningen har samlats in fran historisk data under langre perioder,
vilket ger den en hdg reliabilitet. En simuleringsmodell som sen anvénder sig av insamlad
data och information har en reliabilitet som &r starkt beroende pa riktigheten i anvéand data,
antalet perioder datan ar tagen ifran, samt i konstruktionen av modell. Reliabiliteten i var
modell hade framférallt kunnat starkas genom att ta hansyn till ett storre historiskt perspektiv
i anvand indata.
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3 Teori

Detta kapitel innehdller teorier och ramverk, vilka underlattar arbetet i att pavisa
anvandbarheten av ett simuleringsverktyg i olika problemstallningar. Den forsta delen av
teorikapitlet tar upp nagra allméanna faktorer som paverkar dagens foretag, som tillsammans
med processorienterad litteratur, ligger till grund for arbetet att identifiera lampliga omraden
dar simuleringsverktyget kan ge ett gott stod. Da ett senare fordjupningsprojekt av
examensarbetet sker inom logistik, kopplad till skogsindustrin, kantas senare delar av
teorikapitlet framst av logistik- och supply chain relaterad teori, men aven en del ekonomi.

3.1 Viktiga faktorer i en standigt foranderlig véarld

Teorin som anvands for att processkartligga Holmen Papers verksamhet resulterade i
flertalet intressanta fordjupningsprojekt. For att utréna vilket projekt som innehéll mest
potential, skapades en matris med olika varderingsparametrar och aterfinns i analyskapitlet.
Bakgrunden till dessa varderingsparametrar diskuteras nedan.

Varlden vi lever i star aldrig still och den okade internationaliseringen leder ocksa till en
patagligt hogre forandringshastighet. Darmed blir det oerhort viktigt for foretag att snabbt
kunna anpassa sig till snabba forandringar for att bli konkurrenskraftig. Det handlar da inte
bara om att kunna parera omvarldsférandringar, utan aven att planera for att férhindra att
hamna bakom konkurrenter (Ljungberg, Larsson, 2001). Det finns ett antal punkter som i
dagslaget alla har en stor paverkan pa ett foretags omvarld och framgang. Nedan listas dessa
punkter, utan hansyn till dess relativa betydelse, da den skiljer sig fran olika typer av
verksamhet (Ljungberg, Larsson, 2001).

Kostnader

Oberoende vilken verksamhet som bedrivs kommer alltid ekonomin att spela en avgérande
roll. Att uppskatta alla beslut och handelser i ekonomiska termer ar inte alltid latt, men att
konsekvenserna i slutdndan &r av ekonomisk art gar inte att undga. | dagens samhalle maste
leverantérer sanka priserna pa grund av 6kad konkurrens, tillskillnad fran forr i tiden da
priserna antogs folja inflation, loneférandringar etc. Darav maste standiga
produktivitetsforbattringar goras i form av kostnadsbesparingar for att halla jamna steg med
utveckling.

Intakter

Intékter ar starkt forenligt med kostnader och egentligen handlar det bara om att tjana pengar,
fast pa skilda satt. Det ar exempelvis svart att 6ka intakterna genom en 6kad service gentemot
kund, utan att pa samma gang paverka kostnaderna.

Kapitalbindning

Att binda lite kapital genom sma lager och forrad har visat sig resultera i kostnadsbesparingar,
hogre servicegrad samt béttre arbetsforhallande. Detta under forutsattning att det sker under
kontrollerade former och utnyttjas pa ratt satt. En effektiv lagerstyrning ar saledes en faktor
som direkt paverkar i ett féretags balansrakning och blir darmed kvantifierbar (Ng, 2006).

Tid
Korta ledtider ar viktigt ur Ionsamhetssynpunkt med héansyn till en hdogre kundtillfredsstallelse

(Lumsden, 2006). Studier som gjorts (T.Hout och G.Stalk, 1990) pekar pa att den stora
skillnaden i l6nsamhet mellan japanska och vasterlandska foretag ligger i fokuseringen kring
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tid. Aspekter som omnadmns ar exempelvis att kortare ledtider resulterar i hogre kvalitet och
mindre fel.

Mindre uppmarksammade faktorer, men som likval paverkar omvarldsférhallandena
foretagen lever i &r:

Globalisering, som Oppnar for bade nya marknader och ny konkurrens. Konkurrensen sker
idag pa en hogre niva tillskillnad fran tidigare, da hela nétverk och forsorjningskedjor
konkurrerar mot varandra. Det &r krav fran en mer medveten kund som underbygger dessa
natverk av leverantérer och partners och som i sin tur skapar dessa nya
konkurrensforhallanden. Tjanstedelen av produkten har ocksa dkat och kan da visa sig genom
utbildning, montering eller ett battre bemétande fran séljare. Likasd innefattar manga av
dagens tjanster en fysisk produkt, men generellt satt minskar den fysiska produkten i
forhallande till tjansteinnehdllet. Den Okade tjanstedelen har ocksd lett till en okad
differentiering, medan den fysiska produkten i sig gar mot standardiserade matt. "Nollfels”-
tolerans har haft en stor paverkan i foretagens kvalitetsarbete, vilket ocksa &r en effekt av
okade kundkrav. Dalig kvalité kan satta ett helt varumarke ur spel och far darfor inte tummas
pa. Tillfoljd av detta har flertalet foretag inlett omfattande certifieringsarbete for att uppfylla
krav pa kvalité och miljostandarder som paverkar arbetssattet. Foretagskulturen har ofta en
stor inverkan pa verksamhetens framgang och manga ganger satter aldern pa organisationen
en pragel pa dess kultur. | takt med okad globalisering och fokus pa tidsaspekter far ett
foretags riskhantering en annan innebord. Uteblivna leveranser i kombination med sma lager
kan fa forodande effekter och darfor ar det viktigt att ha hela processen sakrad (Ljungberg och
Larsson 2001).

3.1.1 Hur garderar sig da ett féretag mot ovan namnda faktorer?

De punkter som namnts i féregdende stycke beskriver hur komplext ett foretags miljé kan
vara och effekter som dérav kan uppsta. Ljungberg och Larsson (2001) namner utifran dessa
faktorer atta punkter som &r viktiga att fokusera pa i arbetet att sékerstalla en Iénsam och
konkurrenskraftig verksamhet.

Helhetssyn

En god helhetssyn 6ver hela verksamhetsprocessen gynnar bade utveckling och ledning av en
organisation och saledes underlattas arbetet i att fokusera mot en gemensam vision och
strategi. Helhetssynen innefattar da alla foretagets aktiviteter och resurser fran det att behov
skapas till det att kund tillfredsstalls och med andra ord inkluderas foretagets interna och
externa processer med alla tillhdrande parter.

Kundfokus

Fran produktionsorientering via marknadsorientering och slutligen till kundorientering har lett
till ett stadigt 6kande kundfokus. Kunden staller hdgre krav pa kvalité, leveranstid, service
och flexibilitet. Fokus pa kund borde darav genomsyra hela organisationen och vagen hit
speglas av stéandigt forbattrande av processer.

Medarbetarfokus

Att hitta arbetskraft med ratt kompetens till ratt uppgift ar oerhort viktigt. Likasa maste
medarbetarens arbetsuppgifter hallas attraktiv for att minska personalomsattning och darmed
forhindra att rekryterings- och utbildningskostnader uppstar.
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Strategi
En medveten strategi som &r val befést i organisationen &r ett foretag till stor fordel. Aven om
framtiden &r oft6rutsagbar ger en kursriktningen anstallda och 6vriga intressenter en bild av
vart de ar pa vag och planen for att ta sig dit. Ett problem som manga ganger uppstar ar att
strategin halls pa en allt for operationell niva for att en rod trad till den dvergripande strategin
kan ses.

Flexibilitet

Ett foretags formaga att forandra sig kan vara avgorande i en varld med standigt nya krav och
forutsattningar. Detta staller da hoga krav pa hela organisationen, som behdver vara flexibelt
byggd, och kan ses som en av de stérre utmaningarna ett foretag stélls infor.

Effektivitet

En hogre effektivitet ar till stor del ett resultat av en global konkurrens och kan bli ett maste
for att vinna fordelar gentemot konkurrenter. Att skapa genomgaende och langvariga
effektivitetsforbattringar kraver allt som oftast forandringar pa en strukturell niva i foretaget
for att forhindra tillfalliga I6sningar.

Matning

Matning ar nodvandigt for att veta var foretaget befinner sig i forhallande till uppsatta mal.
Att mata ratt saker till ratt andamal kan vara knepigt och manga ganger mats allt for manga
processer till ingen nytta. Darmed bor antalet matvariabler hallas begransat och darmed
fokusera pa att méata variabler som kan ligga till grund for strategiska beslut knutna till ett
helhetsperspektiv.

Tid

Tid fran kundorder till leverans av tjanst eller produkt ar ett omrade som de flesta foretag
arbetar for att forbattra. Har finns det potential att gora stora forbattringar och detta inte minst
genom anvandandet av Internet for arbetsuppgifter som exempelvis orderbekréftande till
sourcing av leverantorer.

3.2 Processteori

Arbetet i att finna omraden med potential for att utnyttja ett datorstéttverktyg krévde en
kartlaggning av Holmen Papers verksamhet. For att fa en battre forstaelse for en verksamhets
aktiviteter och produkt-, information- och ravarufléden, samt samband, underlattar det att
gora en grafisk processkartlaggning av den studerade verksamheten. Detta kapitel kommer
saledes att behandla teorin bakom och arbetet i att processkartlagga en verksamhet.

Definitionen av en process kan lyda pa flera olika satt, men vi anser att det underlattar den
grundlaggande forstaelsen om lasaren tolkar definitionen for en process pa samma sétt som vi
gor. Stig Arne Mattsson, (1999), ger oss foljande definition pa ordet process:

’Med en process menas en ordnad sekvens av logiskt och villkorat sammanh&ngande
aktiviteter eller grupper av aktiviteter som syftar till att transformera nagon form av input till
en output. Processen har kunder for vilka outputen ar avsedd, den har en bdrjan i form av
behovsidentifiering och ett slut nar kundbehovet ar tillfredsstallt™

Vilket foljer ur definitionen har kunden en viktig roll i kartlaggningen for att forsta hur i
slutaindan kundvardet skapas. Manga aktiviteter som utfors i en del av organisationen har
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foljder senare i verksamheten och genom en processkartlaggning kan samband mellan orsak
och verkan enklare askadliggdras. Om verksamheten till fullo ar funktionsindelad &r det svart
att se hur forandringar paverkar helheten av en organisation ty vaggar avgransar avdelningar
sinsemellan. Detta kan da leda till en suboptimering av verksamheten och detta speciellt nar
funktioner som inte har full forstaelse for kundens behov och krav ska gora
forandringsatgarder. Genom processkartlaggningen kan det forhindras att felaktiga beslut om
forandring gors genom en enkel visualisering av helheten. (Ljungberg, Larsson, 2001)

Processkartlaggningen i sig forbattrar inte processerna utan &r ett steg mot en organisation
oppen for forandringsatgarder, vilka resulterar i ett helhetsresultat. Ofta gar det i samband
med kartldaggningen manga ganger se omraden med god forbattringspotential och darmed blir
kartlaggningen ett forsta steg mot en utvecklad verksamhet. (Ljungberg, Larsson, 2001)

3.2.1 Kartlaggning av processer

| kartlaggningsarbetet av processer ligger forsta steget i att identifiera de olika processerna.
Identifieringsarbetet har allt som oftast sin utgangspunkt i produkten som skapas och som da
ocksa beskriver slutresultatet for en process. Produkten ifrdga behdver inte betyda
slutprodukt, vilken extern kund ska tillhandahalla, utan kan ocksa vara ett internt objekt som
anvands inom verksamheten. Utifran produkten gar det sen att harleda behov och syfte och ett
system av processer, sammankopplade av "objekt in” och "objekt ut” véxer fram. Bilden
nedan redovisar de tva nyckelsymboler som anvands i kartlaggningsarbetet.

Aktivitet

Objekt
Figur 3.1: Symboler for aktivitet/delprocess och objekt (Ljungberg & Larsson, 2001)

Aktiviteten kan innehalla en hel serie av handlingar, medan “Objekt in” &r det som initierar
processen. Resultatet av en aktivitet blir "Objekt ut” och som sen antingen gar vidare in i
nésta aktivitet eller beskriver fardigt objekt (Ljungberg och Larsson, 2001).

Processkartan i sig kan sen ha olika detaljniva, men helst undviks en alltfor detaljerad niva
och istéllet balansera detaljnivan utefter vem betraktaren ar. Istallet bifogas hellre en mer
detaljerad processpecifikation for varje enskild process for den intresserade (Ljungberg och
Larsson, 2001).

Arbete i att genomfora den praktiska kartlaggningen kan utforas pa olika vis och nedan ges
nagra exempel pa hur information och data om processen pa lampligt vis kan samlas in.

Walk through” benamns det nar en grupp systematiskt gar igenom hela organisationen och

genom att intervjua personer langs vagen bildar de sig en uppfattning om processerna. Detta
sammanstalles sen av samma personer till en grafisk karta Over processerna. En stor fordel
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med den har metoden &r att den ar smidig och det kravs inte att personal inom organisationen
ska utbildas i processkartlaggning. Nackdelen torde vara att processkartan skulle fa en
personlig pragling av dem som skapar den, istallet for att involvera organisationens personal
(Ljungberg, 2001).

”Virtuell walk through™ innebar att representanter fran hela verksamheten samlas for att
aterge sin del av verksamheten och sa skots skapandet av kartan av en ansvarig grupp. Detta
involverar fler medarbetare i skapandet av processkartan och ett storre engagemang fran
medarbetaren infinner sig samt att kunskap om processen sprids (Ljungberg, 2001).

Alternativ metod 4&r att skapa ett kartlaggningsteam som bestar av personal fran
organisationen som utbildas i kartlaggningsmetodik. Genom att verifiera varandras delar i
arbetet far resultatet en mer objektivt vinklad bild. Det héar ar oftast den mest anvanda
metoden i kartlaggningsarbetet da det inte bara skapar ett brett engagemang i organisationen,
utan ocksa stimulerar helhetsforstaelsen for ett flertal inom den egna organisationen
(Ljungberg, 2001).

3.2.2 Effektiva materialfloden

For att en effektivisering av processer i forsorjningskedjan eller i styrningen av
materialfloden ska vara forsvarbar maste den direkt ge en inverkan pa det enskilda foretagets
konkurrensférmaga, lonsamhet eller 6verlevnad. | arbetet att bestamma hur en effektivisering
i kedjan Holmen Skog och Holmen Paper bor goras och vilka effekter den har, behandlar
foljande teori arbetet i att effektivisera materialfloden och d& dven med hansyn till samspelet
dessa parter emellan. Denna kunskap har sedan &ven legat till grund for uppbyggnad och
framtagande av Holmen Skogs distributionsnatverk av rundved.

Dérmed &r det hogst vasentligt att sdtta denna effektivisering i relation till ett lampligt
begrepp. Stig Arne Mattsson (1999) talar har om materialflodeseffektivitet som ett lampligt
begrepp. Effektiviseringen overlag har egentligen ingen betydelse i foretagsekonomiska
kretsar forran det finns ndgon i organisationen som har ett intresse for att utveckla en
effektivare verksamhet. | vanliga vinstdrivande verksamheter ar detta villkor mer eller mindre
alltid uppfyllt. Skillnaden ligger dock i nér hela supply chain’s granskas. Dér kan det finnas
intressenter som har en 6nskan av hogre effektivitet, men som inte har kraften att kunna
paverka och begreppet materialflodeseffektivitet far inte samma genomslagskraft. Detta ar
inte fallet da leverantorskedjan ar vertikalt integrerad i organisationen och dar da intresse-
paverkan forhallandet pa materialflodeseffektiviteten ar betydligt starkare(Mattsson, 1999).
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Materialflodeseffektivitets inverkan pa lonsamheten

Hur kopplas da materialflodeseffektivitetens bast till ett foretags I6nsamhet?
Materialflodeseffektivitetens paverkan pa rantabiliteten beskrivs enklast genom bilden nedan.
(Mattsson, 1999)

Leveransservice =i |ntakter

— Vinst —

Resursutnyttjande —==mpp{ Kostnader

— Rantabilitet

Materialomsattning  ===mp Kapitalbindning

Figur 3.2: Samband mellan logistisk effektivitet och avkastning (Lumsden, 2006)

Du Pont diagrammet beskriver hur ett foretags intékter, kostnader och arbetande kapital alla
paverkar rantabilitetsmattet. Det finns flertalet satt att paverka dessa parametrar genom
justeringar och forandringar i foretagets effektivitetsvariabler kopplade till logistik. Intakterna
ar exempelvis paverkbara genom en hogre leveranssékerhet eller flexibilitet, men dven en
snabbare leveranstid kan ge ett tillskott bland intakterna. Kostnadshilden gar ocksa forandra
genom andringar i de logistiska forhallandena och en minskning i exempelvis lagerkostnader,
transportkostnader eller kapacitetskostnader har alla en positiv effekt pa foretagets vinst. En
minskning i lagernivaer eller ett hogt kapacitetsutnyttjande av resurser kopplade till
produktion eller lager, genererar en lagre kapitalbindning, som i sin tur ocksa leder till en
hogre avkastning. Resonemanget gar att folja i figur 3.3 (Mattsson, 1999).

Begreppet effektivitet anges ofta i inre respektive yttre effektivitet. Den inre effektiviteten ar
ett matt for hur val de interna processerna fungerar i organisationen och sett till
materialflodesperspektivet, kan en forbattring av de interna processerna ha en positiv inverkan
pa kostnads- och kapitalbindningsposten i du Pont diagrammet. Den yttre beskriver hur
effektivt foretaget ar med avseende pa makroniva och hur pass bra de agerar utefter de
forutsattningar som ges pa marknaden. | relation till du Pont diagrammet har ett foretags yttre
effektivitet en stark anknytning till alla tre grundposter i du Pont. For att ett foretag ska fa
maximal utdelning pa forandringsarbetet ska hansyn tas till bade den yttre och inre aspekten
pa effektivitet (Mattsson, 1999).

Tabell 3.1: (Mattsson, 1999)

Yttre effektivitet Inre effektivitet

Utfora rétt saker Utfora saker ratt
Paverka marknadsposition Effektivitet i produktion
Forenklingar i
vardagsoperationer
Utveckling av rutiner

Paverka kundtillfredsstallelse
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Effektivitetens dimensioner

De tidigare uppraknade effektivitetsparametrarna, vilka representerar ett foretags
materialflodeseffektivitet, gar vidare att dela in i en kundservice- och kostnadsdimension
(Ericsson, Persson, 1982). Foretagets intakter gar att relatera till efterfragan pa produkterna
vilka sen kan relateras till kundservicedimensionen. Kapitalbindningen i sin tur gar att koppla
till kostnadsdimensionen. Denna indelning underléttar arbetet i att identifiera praktiska
effektivitetsvariabler som bade ar dimensionerande och styrande och kan relateras till Porters
konkurrensstrategimodell (Porter, 1983). Kostnadsdimensionen i den har modellen syftar till
att pavisa de prisfordelar gentemot kund som kan skapas genom en Overlagsen
kostnadsstruktur och dar servicedimensionen lankas till differentiering och de
konkurrensfordelar som exempelvis en kort ledtid genererar.

Foretag vill kunna styra och kontrollera sina verksamheter pa ett smidigt satt och genom att
skapa effektivitetsvariabler som &r latta att mata och folja upp blir resultatuppfoljningen
enklare. Det dimensionerande andamalet hos effektivitetsvariabler kan ligga till grund for att
exempelvis utforma ett korrekt sdkerhetslager i forhallande till en vald serviceniva och
darmed &r det viktigt att variablerna passar in i de teoretiska ramverk som finns tillgédngliga
for dimensionering. Lampligen utformas darfor variabler med bada dessa egenskaper vilket
alltid inte & mojligt (Mattsson, 1999). Effektivitetsvariablerna utvecklade nedan beaktar bada
dessa andamal.

3.2.3 Effektivitetsvariabler for Leveransservice

Den kundservice som ar intaktsbringande inom logistik refererar till leveransservice. Denna
service ar nara kopplade till de serviceintressen som marknadsforingsfunktionen inom ett
foretag har. Marknadsfunktionen har hela kundserviceaspekten i atanke, medan logistik ser till
leveransserviceaspekten och ser darmed till att affaren och det fysiska utbytet kan genomféras
smidigt och tillfredsstallande (Lumsden, 2006).

Leveransservicens paverkan pa ett foretags intakter brukar illustreras med ett s-format
diagram, se figur 3.5. Det visar sig oftast att forandringar i leveransservicen aterbetalar sig
mer eller mindre beroende p& den servicegrad foretaget har gentemot kund idag. Ar
organisationen en medelmatta leveransservicemassigt sett kan det finnas stora fordelar att
uppna genom att enbart géra en mindre justering, i motsatts till om foretaget befinner sig i
nagot av extremfallen, med otroligt hog eller l1ag leveransservice (Lumsden, 2006). Persson
och Virum(1998) papekar att efterfragan kopplad till leveransservice likt nedan séllan haller i
sig pa langsikt, da det standigt sker nya intdg av produkter pa marknaden och
konjunkturcykeln varierar med tiden, vilket har en stor effekt i sig pa efterfragemonstren.
Likasa ar efterfragekurvor valdigt generella och innefattar en hel del uppskattningar och
antagande.

Ett antal variabler som &r vanliga i praktiken for att méta leveransservice tas upp nedan
(Mattsson, 1999).

Leveranstid

Generellt satt brukar leveranstid definieras som tiden mellan kundorder till leverans. Om sen
transporttid, uppackning och kvalitetskontroll ska inga i leveranstid &r en definitionsfraga,
men allméant brukar leveranstiden Oversattas till kundens vantetid. Arbetsveckor eller
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arbetsdagar kan vara lampliga matt for att mata leveranstid, beroende pa noggrannhet
(Mattsson, 1999).

Att farskheten pa tra-ravaran ar bevarad ar valdigt viktigt ur kundsynpunkt och darmed bor
ledtiden hallas ner med hansyn till okade kundkrav inom traindustrin. Detta innebér att
ravaran inte far ligga nagon langre tid i lager, vilket kan fa allvarliga konsekvenser pa
massavedens kvalité (Carlsson, Ronnqvist, 1999).

Lagertillganglighet

Den korrekta Overséttningen av denna variabel torde vara leveransberedskap fran lager. |
dimensioneringssyfte anvands den ofta for att utforma ett lampligt sékerhetslager. Sett till
lagerstyrningsteorin &r en vanlig definition for lagertillgangligheten andel lagercykler utan
brist.

Lagerserviceniva

Vid matning av verklig leveransformaga fran lager anvands lampligen variabeln ovan i
kombination med nagon annan variabel, da den foregdende fungerar bast i
dimensioneringssyfte. Lagerservicenivan motsvara darmed den formaga foretaget har att
leverera en komplett order med ratt kvantiteter vid direkt kundorder och tar da inte bara
hénsyn till om produkt finns i lager likt lagertillgdngligheten ovan.

Leveransprecision/Leveranspalitlighet

Mattet anger i vilken utstrackning ordern nar kund utefter avtalad tid. Denna parameter blir
genast mer aktuell for foretag som levererar mot kundorder eller JIT leveranser och inte fran
lager, som de tva foregaende variablerna syftar till. Antal verkliga leveranser i forhallande till
antal lovade leveranser under en period ger ett relativitetsmatt som beskriver precisionen i
leveranserna. Svarigheter som uppstar i matandet av leveransprecision ligger i forandringar av
tidigare 6verenskomna leveranstider. (Mattsson, 1999)

Leveranssakerhet

Leveranssékerheten ar uppbyggt av tva delar. Den ena delen avser kvantiteten i ordern och
dess dverrensstaimmelse med faktisk order levererad. Del tva av mattet leveranssakerhet avser
produkt levererad. Stammer den 6verens med 6verenskommen och haller den avtalad kvalité?
Leveranssdkerheten ar valdigt viktig ur kundorienteringsperspektivet och inte minst stéller det
krav pa det svenska logistiknatverket inom skogsindustrin. Att farskheten pa ravaran ar
bevarad ar valdigt viktigt ur kundsynpunkt och darmed bor ledtiden fran avverkat trad till
levererad ved hallas ned, med hansyn till 6kade kundkrav (Carlsson, Rénnqvist, 1999).

Leveransflexibilitet

Den flexibilitet ett foretag har i att anpassa sig utefter snabba forandringar kan vara svar att
kvantifiera. Vid fordndring ar det inte bara viktigt att det sker snabbt, utan det ska ske
kostnadseffektivt ocksa.

Mattsson definierar leveransflexibilitet som ett foretags anpassningsformaga till kundens
onskemal avseende leveranstid, kvalité och kvantitet for levererad produkt. Flexibiliteten &r
ofta en viktig konkurrensfaktor och gor leverantorer till ordervinnare (Dr. Jonathan, 2006)

Information

Lumsden (2006) belyser vikten av att utnyttja tillgangliga informationssystem for att utveckla
ett enkelt och bra kommunikationssatt mellan kund och leverantér.
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3.2.4 Effektivitetsvariabler for kostnad/resursforbrukning

Newem Workgroup (1989) presenterade ett antal effektivitetsvariabler anpassade for
kostnadsdimensionen. Fyra element belyses sarskilt och dartill hor:

o Kapitalbindning;  kapital bunden i materialfloden och lager i
forsorjningskedjan

o Kapacitetsutnyttjande; utnyttjandegrad for tillganglig verksamhet

. Volym- och produktmixflexibilitet; kostnader som uppstar pa grund av
andringar i efterfrigemonster

o Logistikkostnader; kostnader i anknytning till lagring, transport och hantering
av material

Ericsson, Persson (1982) delar in ett foretags effektivitetsvariabler med avseende pa
materialfloden i tva dimensioner, kundservice och kostnadsdimensionen, vilket dr nara
anknutet till Porters konkurrensstrategimodell (1983). Saledes kan ett foretags kapitalbindning
knytas till kostnadsdimensionen och nedan presenteras nagra vanliga effektivitetsvariabler
med avseende pa just Erikssons och Perssons indelning.

Kapitalbindning

Kapitalbindningen i ett foretag aterspeglas i omséttningstillgangarna i foretagets
balansrapport. Omsattningstillgangarna ar uppbyggda av kundfordringar, lager och material i
floden.

Posten for kundfordringar gar indirekt att paverka genom en hogre effektivitet i
materialfloden. Genom att leverera en order i tid blir inte betalningstiden fran kund paverkad
och pa sa séatt halls kundfordringarna pa en sund niva.

Kapital binds pa flertalet stéllen i tillverkande- och distribuerandeforetags verksamhet. Forrad
av ramaterial, halvfabrikat, samt fardigvarulager, men dven material i floden, det vill saga
produkter som befinner sig under bearbetning eller i ett transportskede &r intressanta ur
kapitalbindningssynpunkt.

Kapacitetsutnyttjande

Mattsson (1999) uttrycker kapacitet som ett volymrelaterat matt och i logistik fallet da knutet
till produktions- och materialflodesresurser. Kapacitetsutnyttjandet har stora influenser direkt
i du Pont diagrammet. Den har en inverkan pa kapital bundet i verksamhetens
anlaggningstillgangar och en hdg utnyttjandegrad av kapacitet resulterar saledes i ett mindre
behov bundet kapital i anldggnings- och maskintillgangar. Kapacitetskostnaderna ar ofta fasta,
vilket medfor att ett storre antal behandlade enheter har en positiv effekt pa en produkts totala
kostnad. Maximalt kapacitetsutnyttjande av resurser ar séllan énskvart och darfor planeras det
nastan aldrig ur synpunkt pa maximal kapacitet.

Flexibilitet

Aven fast en hog effektivitet dr intiktsbetingande och skapar konkurrensfordelar, maste ett
foretag ha i atanke att en hog flexibilitet &ven paverkar kostnadsposten i du Pont diagrammet.
Flexibiliteten gar ocksa att dela in i produkt- respektive volymrelaterad flexibilitet.

Produktflexibiliteten syftar till foretagets formaga att anpassa produktion och
materialforsorjningen utefter forandringar i efterfragan fran kund.
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Volymflexibilitet hor till formagan att pa ett kostnadseffektivt satt anpassa sig till de
volymférandringar som kan téankas ske. Variabeln gar dven att knyta an starkt till variabeln for
kapacitetsutnyttjande; ett lagt kapacitetsutnyttjande leder till att foretaget torde vara vl
anpassningsbara i avseende pa volymforandringar.

Logistikkostnader

| logistikkostnaderna innefattas flertalet kostnadsposter som kan paverkas genom styrning av
materialflodet. Dessa kostnader gar att sortera in i tva grupper; en grupp som representerar
kostnader i samband med produktion/foradling och en annan grupp som bestar av direkta
kostnader kopplade till materialflédet.

Transport- och hanteringskostnader innefattar bade interna som externa. De interna bestar av
foretagets egna kostnader i samband med att gods maste tas om hand och flyttas, liksom
kapitalkostnader for att inneha hanteringsutrustning. De externa kostnaderna &r de kostnader
som berdrs av organisationens ravaruforsorjning samt distributionsupplagg.

Lagringskostnader berdr forvarings- och vardeminskningskostnader, samt kapitalkostnader
for att halla forrad och lager. Desto langre tid en produkt ligger i lager, desto stérre ar chansen
att den blir oanvandbar och maste kasseras eller att vardet i produkten sjunker.
Forvaringskostnaderna innefattar kostnader for lagerlokaler, stéllage, lagerutrustning,
forsékringar etc.

Brist och forseningskostnader kan uppsta vid direkt produktionsbortfall eller storningar i
produktionen om inte tillrackligt med ravaror finns. Resultatet av det har kan bade bli
intaktsbortfall eller extra hoga kostnader pa grund av expressleveranser for ersattande varor.
Mattsson (1999) menar att kostnaden &r svar att uppskatta, vilket gor att den ar svaranvandbar
som effektivitetsvariabel.

Administrativa kostnader i anknytning till materialfloden uppstar sa fort en order ska
behandlas, redovisning av lagernivaer etc. Hit hor ocksa kostnader for underhall och
inférskaffning av material- och produktionssystem.

Kostnader for andring av produktionstakt
Smaférandringar i produktion gar mestadels kompensera genom Overtidsarbete och
anpassning av personalstyrkan utan att kapacitetsinvesteringar maste goras. Detta innebéar
dock extra kostnader, vilket borde vdgas gentemot att utnyttja ett storre utjamningslager eller
att forlora intakter under efterfragetoppar.

3.2.5 Hur optimeras effektivitetsvariablerna?

Att optimera effektivitetsvariablerna ar ett forsta steg till att forbattra ett foretags lI6nsamhet.
Problematiken i detta arbete ar att forandringar med avseende pa en variabel kan ha negativa
effekter med avseende pa en annan effektivitetsvariabel. Korrelationen ar med andra ord stark
dessa variabler emellan och en atgard som syftar till att sanka transportkostnader kan ha
mindre positiva effekter pa kapitalbindningen i lagren, fler produkter maste lagras, samtidigt
som servicen gentemot kund kan foérsdmras (Lumsden, 2006).

Malet blir att forsoka optimera systemet av de tidigare diskuterade dimensionerna och
Lumsden benamner det problem som den logistiska malmixen och beskrives av bilden nedan.
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Leveransservice
L everanstid

sLeveranssakerhet
«Serviceniva
*Flexibilitet
Kapitalbindning Logistikkostnader
*Forrad S *Hantering
*PIA *Transport
sLager *Styrning

Figur 3.3: Grundlaggande avvédgning, den s.k. malmixen(Lumsden, 2006)

Mattsson havdar att det ar tre principfragor som forsvarar optimeringsarbetet. Den forsta
fragan beror leveransservicen och hur pass langt ett foretag ska ga i syfte att erbjuda kunderna
god service. Den andra fragan behandlar effektivitetsvariablernas motsatsforhallande och den
tredje fragan angriper resursinsatsen for att oka effektiviteten, det finns en 6vre grans for nar
forbattringar aterbetalar sig.

Leveransservice en avvagning?

Efterfragan och leveransservicen har ett S-format samband och darmed betalar sig inte en
satsning pa hogre service linjart. Det som ofta avslojar en lamplig serviceniva ar niva eller
strax dver nivan konkurrenterna ligger kring. Ett forbattringsarbete bor séttas i relation till
kostnaderna att na dit.

Efterfragan

A

»
»

Leveransservice
Figur 3.4: S-kurvan for beskrivning av sambandet mellan grad av leveransservice och efterfragan(Mattsson, 1999)
Effektivitetsvariablernas interna forhallande
Att effektivitetsvariablerna samverkar och motverkar varandra under olika omstéandigheter

forsvarar arbetet i att effektivisera materialfléden. Olika avdelningar inom organisationer har
ofta olika uppfattning om vad som é&r viktigast for en okad I6nsamhet och det forsvarar
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rankningen av variablerna ytterligare. Bilden nedan visar exempel pa hur de variablerna kan
forhalla sig till varandra.

2 3 4 5 6
1. Lag
kapitalbindning - - - - -
lagerserviceniva 0 + - + +
3.
kort leveranstid + 0 - + +
4, Hogt
resursutnyttjande - - 0 - -
5. Hog
produktmixflexibilitet + + - 0 +
6. Stor
leveransflexibilitet + + - + 0

Figur 3.5: Exempel pd motverkan och samverkan mellan effektivitetsvariabler(Mattsson, 1999)

Resursinsats

Insatt resurs for en okad effektivitet maste vagas mot kostnaden for att uppna en forbattring
och i detta arbete talar Mattsson om selektiv styrning. Selektiv styrning inom leveransservicen
skulle exempelvis kunna innebéra att differentiera servicenivan beroende pa produkt eller
kund. Genom ett rangordningssystem for exempelvis hur Ionsamma eller viktiga kunder ar for
verksamheten kan foretaget ifraga vélja att hoja effektiviteten pa ratt stalle.

3.2.6 Vilka effektivitetsvariabler ska da ett foretag fokusera pa?

Forandringar effektiviseringsvariabler emellan &r inte pa nagot satt ett nollsummespel, utan
vad som krévs &r nytdnkande och brytande av gamla monster (Lumsden, 2006). Férandringar
ska dock helst stodja foretagets affarside och det &r viktigt att se verksamheten som ett stort
system och darmed paverka dess konkurrensférmaga ur ett helhetsperspektiv. Om ett foretag
har hog leveransservice som styrka gentemot konkurrenter kan det vara vanskligt att sdnka
lagernivaer for att minska kapitalbindningen. For att bli battre pa en punkt maste
organisationen dock vara beredda pa att forsamras pa en annan (Mattsson, 1999).

3.2.7 Effektivitet i forsdrjningskedjor

Resonemanget som &r fort ovan avser i forsta hand det enskilda foretaget. Att optimera ett
enskilt foretags effektivitet av materialfléden innebér inte att ndstkommande i kedjan kan dra
fordel av det enskilda foretagets forbattringsarbete. Likasa kan en kedja av optimerade foretag
utat verka optimal, men i de flesta fall ingar ett foretag i flertalet forsérjningskedjor, vilket
leder till att en optimerad kedja sinkar en annan(Mattsson, 1999).

En forsorjningskedjas effektivitet kan undersékas genom att betrakta ett foretag i kedjan, da
alla foretag ger sitt bidrag och paverkar nedstroms i kedjan. Séaledes ar en kund till ett foretag
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i hogsta grad utsatt for effektivitetsforandringar och darmed speglas leverantorens effektivitet

direkt i kunds verksamhet.

Tabell 3.2: Paverkanssamband for effektivitetsvariabler i férsérjningskedjor(Mattsson, 1999)

Inflytande fran leverantorens

Paverkan pa kundens effektivitetsvariabler

effektivitetsvariabler
L agerserviceniva

Kapitalbindning(-)

Leveransprecision(+)

Kapacitetsutnyttjande(+)

Leveransprecision

Kapitalbindning(-)

Leveransprecision(+)

Kapacitetsutnyttjande(+)

Leveranssakerhet

Kapacitetsutnyttjande(+)

Logistikkostnader(-)

Leveranstid

Kapitalbindning(+)

Leveranstid(+)

Leveransflexibilitet

Kapitalbindning(-)

Kapacitetsutnyttjande(+)

Kapitalbindning

Produktkostnader(+)

Kapacitetsutnyttjande

Kapacitetsutnyttjande(-)

Produktkostnader(-)

Logistikkostnader

Kapitalbindning(+)

Produktkostnader(+)

Produktmix- och volymflexibilitet

Kapitalbindning(-)

Leveransflexibilitet(+)

Enligt  Lumsden (2006) 4&r det

lagertillgangligheten,  leveranssakerheten  och

leveranspalitligheten de faktorer som paverkar forhallandet mellan kund och leverantor, vilket
fysiskt askadliggors av leveransen dem sinsemellan. Att kund eller leverantér grundligt
genomgar dessa faktorer och dess paverkan &r viktigt. Leverantorens presterande med
avseende pa dessa aspekter avgor sen om den kommer att fortsatta att vara leverantor till
kund. Lagertillganglighet avgdrs hos leverantér, medan leveranssédkerhet och
leveranspalitligheten &r en upplevelse ur kunds perspektiv.

! Den vanstra kolumnen illustrerar leverantors effektivitetsvariabler i det fall d variablerna ar stor, hog eller
lang. | hoger kolumn betyder plustecken storre, hogre eller langre och minustecken betyder att lagre, mindre eller
kortare med avseende pa kunds effektivitetsvariabler.

31



3.3 Du Pont — Ett traditionellt satt for berdkning av I6nsamhet

Du Pont &r en traditionell modell for berékning av ett foretags lonsamhet och illustrerar hur
olika parametrar paverkar vinstmarginal och kapitalomsattningshastighet vilka sen bygger
upp rantabilitetsmattet. Modellen appliceras specifikt pa logistikomradet i nastkommande
kapitel och har en viktig roll i arbetet att analysera effekten pa lonsamheten utefter de
forandringsscenarion som gar att skapa med hjalp av en simuleringsmodell.

Ett foretags Iénsamhet definieras allt som oftast med begreppet rantabilitet. Forenklat
beskriver detta begrepp ett foretags formaga att tjana pengar och relateras manga ganger till
du Pont diagrammet. | berdkningen av rantabiliteten maste beslut tas vilket kapitalmatt som
ska anvandas, lite beroende pa vad som vill undersokas. Avkastning pa totalt kapital kan vara
bra vid jamforelse foretag emellan. Ska divisioner inom en koncern jamféras sinsemellan kan
avkastning pa operativtkapital vara ett anvandbart matt. Det har mattet beskriver
organisationens avkastning utan hansyn till finansiella tillgangar och finansieringen av
verksamheten. FoOr att berdkna ett foretags operativa kapital kan man utgd fran
balansomslutningen och subtrahera likvida medel, rantebarande tillgangar och rantebarande
skulder. Ar det forrantning pa det kapital dgarna satsat i foretaget som &r av intresse, anvands
eget kapital, samt 70 procent av obeskattade reserver som avkastningen mats éver. (Skérvad,
Olsson, 2006)

Omsaltining
Kapitalersatining |——
- Kosinader for === | Kapitalersainings-
séldla produ kder marginal
Omsalining e
+ Finanhsiella .
intalder <3 | Rantabilitet pa totalt
kapital
Omsaiining
Omsalinin gskagital C) ) mﬁm?sm?m
Totelt kapital
+ Anlagonings-
tillgangar

Figur 3.6 du Pont-modellen: rantabilitet pa totalt kapital (Skarvad & Olsson, 2006)

Det ar valdigt viktigt att indata till du Pont diagrammet &r noggrant kontrollerad for att ge ett
rattvisande resultat, som gar att anvanda for vidareanalys och i forandringsarbeten.
Framforallt pa tillgangssidan kan ett foretag paverka rantabilitetsmattet genom att utnyttja
olika avskrivningsmetoder for tillgangar. Likasa inverkar det hur foretaget varderar sina
tillgangar; inkopspris eller marknadsvérde?

Det som ar speciellt fint med du Pont ar att den pa ett enkelt satt askadliggor helheten Gver
matbara komponenter. Darmed blir det lattare for foretagsledningar att bryta ner strategier pa
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foretagsniva till operativa matt och skapa en bredare forstaelse for forandringar och
forandringseffekter.

3.4 Supply chain design and management

| valet av fordjupningsprojekt foll tarningen pa Holmen Skogs distribution av rundved vilket
har gett upphov till féljande teorikapitel. En optimerad och val koordinerad supply chain kan
ge manga goda effekter pa de kritiska punkter vi diskuterat for att uppna en framgangsrik
verksamhet. Foljande kapitel kommer att behandla uppbyggnaden av ett komplext logistiskt
natverk, samt hur ett foretag ska ga tillvaga for att effektivisera det tillhorande materialflodet
med avseende pa kostnader, kapitalbindning och leveransservice.

Men vad menas egentligen med supply chain management? Nedan foljer en inledande
definition till &mnet:

’Supply chain management is a set of approaches utilized to efficiently integrate suppliers,
manufacturers, warehouses, and stores, so that merchandise is produced and distributed at
the right quantities, to the right locations, and at the right time, in order to minimize system
wide costs while satisfying service level requirements.”” (Simchi-Levi, Kaminsky, 2003)

Begreppet poangterar det breda systemsynséttet, dar det inte bara fokuseras pd exempelvis
lagernivaer, utan istallet fokusera pa att kostnadsoptimera i ett betydligt bredare intervall.
Genom att ta hénsyn till ett stérre system okare komplexiteten avsevart och optimeringar
hamnar da ofta pa en global niva med stor strategisk betydelse. En val utvecklad supply chain
reducerar och hanterar ocksa osékerhetsfaktorer som &r svara att paverka och mer eller mindre
ofdrutsagbara. Framtida efterfragan kan aldrig helt forutspas, transporttider kan inte
garanteras till hundra procent, maskiner och utrustning kan ga sonder. Namnda faktorer ska en
val koordinerad supply chain ta hansyn till pa ett effektivt sétt. (David Simchi-Levi, Philip
Kaminsky, 2003)

3.4.1 Logistiska natverk

| det har kapitlet kommer vi framst att behandla upplagg och konfigurering av logistiska
natverk for att pd lang sikt vinna strategiska fordelar. Onskemdl om férandringar i
distributionsupplagg eller terminaluppstéliningen for att kostnadsoptimera kan ofta vara
utlésare till att foretag valjer att se 6ver nuvarande distributionsnatverk. Denna teori har
saledes varit viktig i framtagandet av Holmen Skogs distributionsnéatverk av rundved.

Fox (1992) havdar att det ar svart att utnyttja fordelarna fran en exceptionell produktion och
duktiga leverantérer om inte ett vélplanerat distributionsnatverk utnyttjas. Optimering av
logistiska natverk reducerar transport- och lagringskostnader, men 6kar dven en organisations
flexibilitet och leder darmed till en hdogre kundtillfredsstéllelse (Stank & Goldsby, 2000).

| boken Designing & Managing the Supply chain (Simchi-Levi, Kaminsky, 2003) diskuteras
viktiga fragor som kan ha en stor inverkan vid omstrukturering eller design av ett logistiskt
néatverk och omnamns nedan:

o Hur manga terminaler bor det finnas?

o Var bor dessa terminaler lampligen placeras?

o Vilken storlek bér och hur ska utrymme bast allokeras i respektive terminal
med avseende pa produktuppséttning?

o Vilka omraden ska respektive terminal distribuera till?
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For att ta beslut utifran dessa fragestallningar gors lampligen en systemoptimering som tar
hansyn till kostnadsparametrar berdérande hela systemet. Lagerhallningskostnader,
transportkostnader ar har viktiga parametrar, samtidigt som énskad servicegrad spelar en stor
bakomliggande roll. Anvandandet av simuleringsprogramvaran i detta l&ge gor det mojligt att
testa nya uppstallningar utan att satta organisationens verksamhet pa spel (Schary, Skjott-
Larsen, 2003).

En okning i antalet terminaler har bade fordelar och nackdelar. Foretaget kommer narmare
kunden vilket ger en hogre servicegrad och samtidigt blir den utgdende transportkostnaden
fran terminal till kund lagre. Till nackdelarna kan réknas upp att lagerhallningskostnaderna
stiger och det binds framforallt mer kapital genom flertalet sékerhetslager. Likasa Okar
transportkostnaderna in till terminal i motsats till distributionskostnaderna ut till kund.
Placering av jarnvéagsterminaler sker till ett mycket begransat omrade, da de ar beroende av
jarnvagsnatet, vilket ocksa ofta leder till att det finns valdigt fa terminaler overlag. Det
vanliga vagnétet for bilar erbjuder daremot betydligt fler alternativ vilket komplicerar beslut
om terminalplacering genom den strategiska fordel som gar att vinna (Bardi, Coyle, Novack,
2006).

Datainsamling och aggregering

For att kunna genomfoéra en optimering av ett logistiskt natverk av ovanstaende natur kréavs
det en stor méngd data och insamlandet av denna kan ofta vara valdigt omfattande.
Punktlistan nedan redogdr i grova drag de data som behdvs vid genomférande.

o Lokalisering av involverade parter; kunder, terminaler, leverantorer etc.

o Volymer av ravaror eller produkter som transporteras, samt transportmedel och
dess kapacitet och kostnad.

o Efterfragan hos respektive kund och 6nskad leveransfrekvens

o Lagerforingskostnader

. Forvantad serviceniva

Antalet leverantorer och kunder kan generera en stor mangd lokaliseringspunkter och da kan
det vara lampligt att halla en del av datan aggregerad. | fallet med skogsindustrin ar det i
forsta hand det stora antalet virkesproducenter som komplicerar optimeringen av
logistiknatverket.

o Kunder, alternativt producenter, som befinner sig inom ett visst kluster kan till
fordel erséttas med en gemensam lokaliseringspunkt i mitten av klustret. Ett
sétt att gora en initial enkel klusterindelning &r att lokalisera leverantérerna
efter postadresser och om det finns Onskemal kan leverantorer &ven
Klassificeras efter leveransfrekvens eller servicegrad.

o Aven produkter kan bli aggregerade samman om det finns ett stort
produktsortiment. | dessa fall sorteras produkterna efter distributionsmonster
eller produkttyp. | fallet med distributionsmonster aggregeras produkter som
tas fran samma kalla och levereras till samma plats. Hansyn till vikt och volym
kan ocksa tas i en del fall. Produkter skiljer ibland valdigt lite sinsemellan,
ibland kan det enbart vara skillnad i forpackningen, och kan da fordelaktigt
samlas till en grupp.
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Men vad blir da effekten av att ersatta exakt insamlad data med aggregerad data? Allt som
oftast finns det stora osékerheter i prognostiseringen av kundefterfragan och en aggregering
medfér da att variansen i den insamlade datan minskar och resulterar i en noggrannare
prognostisering av efterfragan fran respektive omrade (Simchi-Levi och Kaminsky, 2003).

Simchi-Levi och Kaminsky (2003) skriver om hur en lamplig aggregering av ett
distributionsnatverk i praktiken gar till:

1. 150-200 lokaliseringszoner &r en lamplig riktlinje vid sammanslaggning av kunder.
Studier pekar pa att inte mer an 1 procents avvikelse i totala transportkostnader
uppstar vid ett sa stort antal lokaliseringspunkter.

2. Varje zon ska helst ha ungefar densamma efterfragan, vilket medfor att storleken pa
zoner kan skilja till och fran.

3. En punkt i mitten pé varje zon valjs ut som méatpunkt

4. 20-50 produktgrupper ar ett lampligt matt nar produkter aggregerats.

Awven Carlsson och Ronnqvist (1999) talar om fordelarna att klustra ihop avverkningsomraden
till stérre grupper. Det ar viktigt att utnyttja lastbilarnas transportkapacitet s& mycket som
mojligt vid varje leverans och da sma travar med ved ligger utspridda Gver geografiska
omraden underlattas en aggregering for att finna effektiva transportplaner.

Lampliga terminalplaceringar

Om nya terminaler ska skapas eller forflyttas finns det ett antal punkter som bor beaktas.
Infrastruktur och geografisk tillgdnglighet ar givetvis en hérnsten vid val av terminal, men
faktorer som arbetskraft, lokal industri och skattelagstiftning ska ocksa tas hansyn till. Platser
som kan mota dessa krav har en stor potential som terminallager.

Lagerforingskostnader
De tre viktigaste komponenterna som innefattar de flesta kostnader i ett terminallager &r:

Hanteringskostnader som innefattar personalkostnader, orderhantering och andra kostnader
som ar proportionella mot flodet genom lagret.

Fasta kostnader innefattar kostnader som inte &r proportionella mot varuflodet genom lagret.
Lokalhyra réaknas som en fast kostnad och manga ganger kan de fasta kostnaderna ses ¢ka
efter ett icke linjart forhallande till just storleken pa lagret.

Lagringskostnad vilket representerar kostnaden for att halla artiklar i lager och &r da
proportionell mot lagernivan.

Serviceniva

For att halla en rimlig serviceniva gentemot kund &r det lampligt att inte lata avstandet mellan
terminal och kund vara allt for stort. Nar kunderna ar utspridda pa ett storre geografiskt
omrade kan detta krav bli svarare att méta. Ett lampligt sétt att mata serviceniva gentemot
kund &r att undersoka proportionen kunder som befinner sig inom ett visst avstand till
terminalen.

Framtida efterfragemonster

Optimering av ett logistiskt natverk har en stor strategisk betydelse for ett foretags verksamhet
pa nagra ars sikt och darmed ar det viktigt att ta hansyn till eventuella forandringar i
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efterfragemonster som kan tankas uppsta. Att utga ifran dagens och historisk efterfragan och
sen utifran det skapa olika scenarion om tankbara forandringar i efterfragemonster genererar
en béttre distributionsstrategi som béttre &r anpassat for framtida forandringar.

Validering av modell och data

En fardig modelluppstallning bor testas gentemot dagens forhallanden och rakenskapsdata for
att avgora dess palitlighet. Stammer inte dessa forhallanden Gverens far modelldesign och
parameterinstallningar ses dver. Valideringen har ocksa andra fordelar; forstaelsen for vilken
effekt parameterjusteringar innebar och som ocksa kan anvéandas for att skapa nya scenarion
och férandringar. Chefer och annan personal som arbetar med berort omrade har ofta en bra
intuition om vart fel i modell kan ha uppstatt och &ar darfor viktiga att involvera i
valideringsarbetet.

Hur optimeras natverket?
Det finns egentligen tva olika metoder for att optimera den har typen av problem.

o Matematiska optimeringstekniker
o Simuleringsmodeller

Inom matematiken finns det bade mer exakta och mindre exakta modeller som gar att
applicera pa ett distributionsnatverk. Den heuristiska modellen genererar en bra lésning, men
inte alltid den bésta. Linjar programmering ar det vanligast verktyget i en heuristiskmodell for
att iterera fram en bra I6sning. Problemet med linjar programmering &r att variablerna ar av
kontinuerlig natur och beslut om att 6ppna eller inte 6ppna en terminal pa en plats blir svart
att avgora. Istéllet foredras den betydligt mer komplicerade heltalsprogrammeringen (Integer
programmering) som ger raka svar i den har sortens fragor (Simchi-Levi & Kaminsky, 2003)
och har utnyttjats av bl.a. Trocoso och Garrrido (2004) for att 16sa en optimering av ett
transportnatverk med avseende pa transportkostnader, terminalplacering och tillgang pa skog.
Carlsson och RoOnnqgvist (1999) tar upp anvandbarheten i att anvanda sig av linjar
programmering i l6sandet av den geografiska planeringen for pappersbruks
upptagningsomraden av rundved. Det omnamns &ven mojligheterna att kombinera en
optimeringsmodell av den har typen med taktisk planering som tar hansyn till lastbilars
kapacitet pa aterresan, vilket dock komplicerar optimeringsproblemet. Omnamnda metoder
for att 16sa linjara programmeringsproblem ar bl.a. Simplex metoden, men det finns betydligt
snabbare algoritmer for att 16sa denna typ av problem ndr transportnatverken blir riktigt
komplicerade (Reeb och Leavengood, 2002).

Simuleringsmodellens fordel gentemot den matematiska optimeringen &r att den tar hansyn
till dynamiken for ett givet system. De matematiska modellerna &ar saledes statiska och
hanterar exempelvis medelefterfraigan och anpassar sig inte efter forandringar i
efterfrdgemonstret. Men varfor anvands inte alltid simuleringen for att l6sa optimeringen av
logistiska natverk? Det stora problemet med simuleringen &r att modellen maste kdras om och
eventuellt designas om for varje natverkskonfiguration och det blir l&tt ineffektivt tidsmassigt
att testa ett stort antal konfigureringar. Simuleringen ar darfor inte sa lamplig vid en renodlad
optimering, utan pavisar istallet fordelar och nackdelar vid olika natverksuppstallningar
(Schary & Skjott-Larsen, 2003). Utfors ett oandligt antal kdrningar med oandligt manga
konfigurationer itereras dock en optimal 16sning fram.
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3.5 Transport Management

Nedan behandlas ett antal transportsatt som framforallt ar aktuella for foretag inom
skogsindustrin. Teorin kring transporter ar en viktig del i skapandet av ett optimerat
transportnatverk och ligger darfor till grund for den analys som gjorts for val av
transportsatt, pa respektive stracka, vid inleverans av rundved till Holmen Papers massabruk.

3.5.1 Transporter

Historiskt sett har sjétransporter alltid statt for en stor del av alla utforda transporter, men pa
senare ar har det setts en stadig tendens mot 6kad landsvagstrafik. Anledningen till den har
forskjutningen beror framst pa de tidsbesparingar det innebar att utnyttja alternativa
transportmetoder som landsvag och jarnvag (Lumsden, 2006).

Sett till skogsindustrin sa star den for ungefar 25 procent av alla transporter som sker pa
svensk landsvdg. AIll hantering av rundved sker helt eller delvis med hjalp av
lastbilstransporter och totalt sett representerar dessa transporter 75 procent av all
transportering av rundved. En viss mangd av rundved och sagflis importeras ocksa med bat
och harstammar da framst fran Baltikum och Ryssland (Carlsson, Ronnqvist, 1999).

Tabell 3.3: Volym rundved och sagflis transporterad med lastbil respektive tag, samt transportarbete, ar 1995 (SCB, 1997)

Volym Medelavstand Transportarbete

(Millioner ton) (km) (millioner ton*km)
Végtransport 59,5 80 ATT7
Jarnvagstransport 6,0 229 1310

Transporterfragor ar en viktig del i ett foretags arbete att optimera logistikkostnader. Fyra
strategiska fragor anses vara vasentliga att besvara i utvecklandet av ett val fungerande
transportsystem och listas nedan. Mark att flera av dem hanger samman och exempelvis ger
ofta fraga ett dven svar till fraga tva.

» Vilka typer av transportsatt ska foretaget anvanda sig av?

> Vilken specifik typ av fordon ska anvandas i respektive steg?

» Ska foretaget kopa eller leasa transportmedel?

> Ska foretaget sjalv kontrollera transporter eller ska tjansten laggas pa en tredje part?
(Bloomberg, Lemay & Hanna, 2002)

Det som paverkar val av tranportsitt ar godsets natur, narhet till transporter, varde,
tidsaspekten, sakerhet, lagar fran myndigheter och passenhet med en integrerad
logistikstrategi. Det optimala & om foretaget kan ta hansyn till alla dessa aspekter i val av
transportsatt (Bloomberg, Lemay, Hanna, 2004).

Godsets natur begrénsar oftast snabbt ner alternativen for transport. Exempelvis blir det sallan
I6nsamt att flyga bulkvaror och det i motsats till exklusiviteter som diamanter vilka da inte
fraktas med bat.

Jarnvagsterminaler, rals, vattensystem begransar ner anvandningen av bade jarnvags- och
battransporter. Vagnatets utbyggnad gor att lastbilstransporter mer eller mindre alltid finns
som alternativ vid val av transport och det har uppenbarligen ockséa paverkat utnyttjandet av
just landsvagstransporter. Jarnvag och battransporter ar egentligen de enda transporterna som
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konkurrerar mot varandra. Gallande skogsindustrin sa har jarnvagen en viktig roll, sarskilt vid
langre transporter dver 300 km (Lumsden, 2006).

Generellt sétt galler det att desto kortare transporttid desto hogre &r priset for transporten. Da
inkluderas garna tid for av-, pa- och omlastning, eftersom det handlar om tiden att ta sig till
bestamd plats och inte hastigheten for fordonet. Nar foretag tillater en lang leveranstid, tid
fran leverantor till slutdestination, kan leverantéren med fordel vélja ett langsamt fordon och
pa samma gang anvanda det som ett lager i forflyttning (Bloomberg, Lemay, Hanna, 2004).

Gods som befinner sig i rorelse har minst sannolikhet att vara utsatt for stélder och
kassaktioner och framforallt nar transporten sker med lastbil. Allt hantering och forvaring pa
terminaler medfér svinn. Myndigheters paverkan beror allt som oftast sakerheten i samband
med transportering, men det finns ocksa lagar som begransar exempelvis maximala vikten.
(Bloomberg, Lemay & Hanna, 2004)

En strategiskt viktig aspekt ar att valet av transportmedel gar hand i hand med den 6vrig
maskinutrustning som foretaget dger, samt tankt servicegrad gentemot kund.

Hur avgor da ett foretag om de ska kdpa eller hyra transportverksamheten? Nagra tumregler
ar att om transportflottan bestar av véldigt specialiserade fordon eller om kontrollen Gver
leveranser maste vara strikt motiverar det att investera i en egen transportflotta. (Bloomberg,
Lemay & Hanna, 2004)
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4 Empiri

Den forsta delen i empiri kapitlet redovisar framst resultatet efter de benchmarking studier vi
gjort hos ett antal konsultfirmor, vilka anvander sig av simuleringsverktyg for att skapa varde
hos kund. En ndrmare studie av Holmen Paper verksamhet foljer darefter som en andra del
av empiri kapitlet. Sist redovisas dennes rundvedsleverantér, Holmen Skog, och deras arbete
med att forse Holmen Paper med ravaror, samt en allman beskrivning av svenska
virkesfloden. Storre delen av materialet kommer fran de muntliga kéllor som finns angivna i
kallforteckningen.

4.1 Simuleringsverktyget

Anvandandet av simuleringsverktyg skiljer sig i stor man at lander emellan. Lander nere pa
kontinenten, som Frankrike, &r frekventa anvédndare av simuleringsprogram i
forandringsarbeten. Likasa i USA, simuleringsprogramvarnas hemland, utnyttjas simulering
ofta vid beslutstagande, tillskillnad fran Sverige, dar beslut oftare tas pa ren intuition.
Anvandandet av simulering i Sverige 6kar dock successivt och ménniskor inser att kostnaden
for att utnyttja simulering vid forandringsarbeten ofta ar valdigt sma i jamforelse med den
totala kostnaden foretagen star infor.

Det finns ett flertal simuleringsverktyg pa marknaden som anvénds mer eller mindre frekvent.
Det som skiljer dem at ar framst den grafiska representationen av simuleringen och i den man
det gar att skriva sin egen kod i programmet. | grunden for de flesta simuleringsverktygen
ligger “discrete event”, floden uppdelade i heltals-bitar, men det finns tillaggsapplikationer
som &aven ger mojlighet for “’continous event”-simuleringar, dar kontinuerliga floden
behandlas. Exempelvis har programvaran Extend ett tillagg som heter FlowMac och som da
ar av den Kkontinuerliga typen. Den kontinuerliga simuleringen anvands framst for
visualisering av fléden, samt dimensionering av ror inom exempelvis processindustrin
(Nilsson, 2007).

Den 3-dimensionella simuleringen &r lite mer begransad i sitt anvandningsomrade an den 2-
dimensionella. Forutom att den kréaver mer datorkraft, vilket gor den tidsineffektiv vid
testkdrning och modellering, anvands den 3-dimensionella simuleringen framst i layout- och
marknadsforingssyfte eller vid kommunikation. Det finns program pa marknaden, som
besitter bada dessa egenskaper och utifran en redan skapad 2-dimensionell simulering gar det
relativt enkelt att ta fram en 3-dimensionell simulering. Programmen gar nastan alltid att
koppla till exempelvis Excel, vilket gor att utdata gar att samla upp pa ett snyggt satt. En
studie gjord med stod fran amerikanska militaren (Martin-Vega, 1985) undersokte
anvandbarheten i att utnyttja ett datorstdtt verktyg i planeringsarbetet att lasta
transportflygplan. Studien pekade pa svarigheten att inkludera alla parametrar pa den tidens
simuleringsprogram, samt den oerséttliga erfarenhet manga av lastplanerna besatt. Att enbart
forlita sig pa ett datorstétt verktyg, i att optimera lastplanen med 80- talets datateknik, var
domt att misslyckas enligt forfattaren. Styrkan i att kunna bistd lastplaneraren med en
datoranimerad bild for komplexa lastproblem ansags dock vara av en viktig betydelse och
nagonting som lag for framtiden. Troligen har vi kommit en bra bit pa vagen mot detta mal
idag.

Simuleringsverktyg gar att anvanda pa tre olika nivaer; strategisk, taktisk eller operativ. Den

strategiska och taktiska nivan beror da ofta storre forandringsarbete, exempelvis infor
nyinvesteringar eller forandringar i fabrikslayouter och skiljs at genom tidsperspektivet. Den
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operativa simuleringen ar ofta véldigt komplicerad och svar att ta fram. Bilindustrin och
gjuteriindustrin ar exempel pd industrier som anvander sig av operativa simuleringar.
Implementering som finns gjord inom gjuteriindustrin anvands for att ta beslut om vilka
produkter som dagligen skall tillverkas, beroende pa vilket material som finns tillgangligt for
tillfallet, och ar saledes av operativ art (Lloyd, 2007). Operativa simuleringar som utnyttjar
befintliga pappersbruk battre med minskat antal kérstopp och som samtidigt férebygger att
onddiga nyinvesteringar undviks ar ett annat exempel pa simulering som finns tillganglig
idag. Minskat antal korstopp Okar utnyttjandegraden av pappersmaskinerna, samt verkar
kostnadsbesparande. Genom att ta till vara pa massatornens kapacitet kan en jamnare
produktionskurva erhdllas, vilket i slutandan resulterar i ett storre antal producerade produkter
(Westergard, 2007). En operativ simulering utnyttjar allt som oftast ett operatérsgranssnitt och
i bakgrunden ligger en simulering eller optimering och kor. Att skapa operativa system, med
bakomliggande simulering, dr ofta 6nskvart och en stor nytta & om systemet kan hdmta data
direkt fran affarssystemet och sen returnera ny information som ar anpassad. Affarssystemen
idag samlar mycket information, men ar daliga pa att utnyttja den pa ett bra satt och genom att
sammanlanka den operativa simuleringen till affarssystemet gar det att skapa vardefull
information utifran insamlad data (Westergard, 2007).

Inom logistiska arbeten &r det manga ganger kapitalbindning i lagren, distribution och inkop
av produkter som undersoks och modelleras med simuleringsprogram. Simulering &r inte
alltid nodvandig att anvanda i den har typen av arbeten, men &r bra da hansyn ska tas till
varianser och dynamiken i system. Resultatet blir harav sakrare (Wrangtorp, 2007). Studier
gjorda i USA pekade pa problem i att halla optimala lagernivaer hos pappersbruk pa grund av
de vaxlande vaderforhallandena, vilka forsvarade inleveranser av rundved. | ett arbete gjort av
Lebel och Carruth (1997) utvecklades en simuleringsmodell for ett pappersbruks inkép av
rundved. Hansyn till de variationer som uppstar och som forsvarar inkdpsarbetet, vilket i sin
tur har en direkt paverkar pa lagernivaer, togs i detta arbete. Resultatet av studien pekade pa
anvandbarheten hos stokastiska modeller for att losa lagerhallningsproblem for just
pappersbruk.

Sett till produktionen anvands simuleringen ofta i sammanhang for att utreda kring layouten
av maskinuppstallning, analys av flaskhalsar, utredningar kring hur 6vrig maskinutrustning
paverkas av nyinvesteringar. | den har typen av simuleringar &r bade “discrete event”- och
“continous event” simuleringen vanliga, beroende pa vilken industri analysen gors inom. En
viktig punkt att podngtera &r att simuleringen ofta forstarker helhetsbilden av
produktionsprocessen, hos medarbetarna, och suboptimering kan undvikas. Om det finns
provisionsbaserade bonussystem i produktionen kan det gynna langa produktionsserier, men i
sjalva verket ar det inte sakert att det &r optimalt med langa produktionsserier, om hansyn tas
till hela foretagets affarer, vilket undviks genom att kommunicera en helhetsbild (Westergard,
2007). Enligt en studie gjord av Boston Consulting Group (2001), krdvs det idag inte bara
produktdifferentiering for att havda sig konkurrensméssigt, utan att dven kunna halla en hog
leveranssakerhet med en kort ledtid. Nyhuis och Vogel (2005) poéngterar a andra sidan hur
viktigt det ar att ta hansyn till parametrar som produkter i arbete, utnyttjandegrad,
genomloppstider och palitligheten i schemalaggningen for att uppna en hog leveransséakerhet
och kort ledtid. Parametrar vilka alla kan inkluderas i en simuleringsmodell. Simulering kan
ocksa till fordel anvandas i anslutning till olika forandringsstrategier och lean manufacturing
ar en som omnadmns (Wrangtorp, 2007). Har kommer simuleringen in for att testa olika
strategier och upplagg innan en riktig implementering sker.
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4.2 Skapande och befastning av modell

Ett simuleringsjobb inleds alltid med en forstudie. Forstudien genererar ofta ett antal punkter
som &r intressanta att titta narmare pa och en uppskattning av vad projektet kommer att ta i tid
gor sig till kanna. Utifran tidsuppskattningen kan ocksa priset for projektet estimeras, da en
konsultkostnad berdknas ligga kring 1100-1500 kr/h (Wrangtorp, 2007). Det kan ocksa
noteras att datainsamlingen utgdr ungefar 50 procent av projektarbetet (Lloyd, 2007).
Simulering behover inte alltid vara det bé&sta alternativet, utan ibland lampar sig vanlig
kalkylering béttre. Innan en modell byggs tas en specifikation fram om vad modellen ska
innehalla och vilken data som 6nskas fas ut. Nar modell ar framtagen sker nagon form av
validering for att sakerstalla trovardighet. Darefter skapas ett antal scenarion, som testas och
analyseras, och utifran dessa analyser skapas en rapport som ger riktlinjer och sakerhet i
besluttagande.

For att en modell ska fa ett bra genomslag och bli accepterad i verksamheten &r det viktigt att
involvera ratt manniskor redan i borjan av ett projekt. Kunden som lagt bestéllning pa projekt
har ofta en bra kénsla for vilka personer i organisationen som kan vara viktiga att ha med i
utvecklingen av modell. Nar modellen &r skapad kan personal som varit med och bidragit fa
testa egna idéer och deras se effekter och utslag. Detta anses valdigt bra da det engagerar
personal och leder till att idéer som annars aldrig kommit fram kan proévas (Wrangtorp, 2007).

4.3 Validering

Valideringsarbetet ar inte alltid helt 1att och i en del fall mer eller mindre omdjligt. Vid
nybyggnationer eller férandringar av distributionsnat gar det oftast inte att validera. | dvrigt
efterstravas man att validera gentemot verkligheten i storsta mojlighet, men da detta arbete
kan bli oerhort tidskravande, far valideringsarbetet begransas ner till en rimlig niva. Modellen
behdver inte nddvandigtvis vara felbyggd, &ven om valideringen pekar mot det, utan i en del
lagen kan kund ha levererat fel data, men genom att kora igenom ett par manaders produktion
okas modellens sakerhet (Westergard, 2007).

4.4 Holmen Papers produktsortiment

Nedan bdrjar beskrivningen av Holmen Papers verksamhet och materialet bakom denna
empiri ar de muntliga kéllorna pa Bravikenbruket, som aterfinns i kallférteckningen, samt
Holmen Papers hemsida.

Holmen Paper erbjuder ett stort utbud av papper for dagstidningar, tidskrifter, veckotidningar,
telefonkataloger samt reklamtryck. Trenden ar att tryckpapper gar fran standardiserade till
mera specialiserade och kundanpassade produkter (www.holmenpaper.se).

Produktsortimentet i Braviken bestar av fargat och oféargat tidningspapper, samt

katalogpapper. | Figur 4:1 ges en visualisering av fordelningen mellan de olika kvalitéerna.
(Verksamhetsbeskrivning Braviken, 2007)
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Figur 4.1: Fordelningen av tillverkade kvaliteter 2006 (\Verksamhetsbeskrivning, 2006)

Produkterna kan utver de beskrivna kvalitéerna skilja sig at vad de géller ytvikt och bredd.
Ljusheten for allt papper fran Braviken varierar mellan 59 och 65 procent av absolut vit farg.
Ytvikten kan daremot variera mellan 34-49 g/m? efter kundens 6nskemal. Samma sak galler
bredden, dar standardrullen dar ca 800 mm (Korsfeld, 2007). Tabell 4:1 beskriver i vilken av
de tre pappersmaskinerna de olika kvalitéerna av papper tillverkas.

Tabell 4.1: Pappersmaskins fakta (www.holmenpaper.se)

Maskintrim Kapacitet/ar

Pappersmaskin

Papperskvalitéer

[m] [ton]
PM 51 8.50 180 000 \_/|tt_och fargat telefonkatalogpapper,
tidningspapper
PM 52 8,55 275000 Vitt och férgat tidningspapper
PM 53 8,90 305 000 Tidningspapper
4.5 Marknad

Sélj- och marknadsavdelningen

Inom marknadsavdelningen finns det tva stycken forsaljningsgrupper. Det ar dels "Daily
Press and Publisher” som séljer till dagstidningar och telefonkatalogbolag och dels "Retailers,
Publishers and Printers” vars kunder bestar av kommersiella tryckerier, grossister med
exempelvis ICA som slutkund.

Sammanlagt har Holmen Paper 16 stycken forsaljningsbolag varlden over, varav 14 stycken
finns i Europa. Det ar dessa forsaljningsbolag som star for kundkontakten. De har som uppgift
att serva kunderna och ta emot order, som sen inférs i affarssystemet CUPS.
Forséljningsholagen gor ocksa en uppskattning pa 1- och 3-ars basis 6ver hur mycket papper
de, till ett forutbestamt pris, kommer att kunna sélja.

Business Plan dr marknadsavdelningens verksamhetsplan, vilken talar om hur den framtida
strategin ser ut. Med andra ord innebar det vilka kunder Holmen Paper ska fokusera pa, mal
for hur stor marknadsandel de vill ha pa respektive marknad och vilken produktportfolj som
de ska erbjuda for att bli mest Idonsamma.
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Market plan

Forhandling med kund, angaende volymer och priser pa fardigt papper, borjar i november och
bestams for ett ar framat. | Market plan kan man se vilka kunderna ar och vilka kvaliteter de
behdver. Kunderna ar sen inte strikt bundna att kdpa de volymer de i ett forsta skede angett.
For att undvika stora volymskillnader mellan angiven och kopt volym anvénds ett
bonussystem. Detta bonussystem innebar att kunden har majlighet att fa en viss rabatt pa
priset, enligt en viss procentsats, om de utlovade inképsvolymerna uppnas. Flera av kunderna
som Holmen Paper arbetar mot ar kunder sedan en langre tid och genom denna relation sa har
det uppstatt ett "Honest Agreement”, vilket medfor att kop av utlovade volymer oftast halls.

Forsaljningsbolagen anger till marknadsavdelningen den volym deras kunder planerar att
kopa under ett ar. Det ar marknadsavdelningen uppgift att godkanna dessa volymer. Detta kan
ses som en form av kontrakt mellan marknadsavdelningen och saljbolagen, dar
marknadssidan forbinder sig att producera en viss volym och séljbolagen sedan ser till att
denna volym verkligen séljs.

| detta skede sker fortfarande en viss Gverbokning av maskinerna, dels for att skydda sig mot
att kunderna inte uppfyller sina lovade upphandlingsvolymer och dels for att de pa grund av
kvalitetsproblem byter leverantor. Vid nedgangar i produktionen sa har de viktigare kunderna
prioritet, vilket gor att de resterande antingen far vanta pa sina produkter, eller byta
leverantor. Skulle det daremot uppsta en dverproduktion sa séljs de 6verflodiga volymerna pa
den Asiatiska marknaden, vilken fungerar som en ventil, dock till ett lagre pris &n pa den
Europeiska.

Delivery Plan

Delivery Plan ar spridningsplanen av leveranserna under ett ar. Produktionen sker konstant pa
en maximal niva under hela aret, med undantag for planerade stopp. Efterfragan ar daremot
sasongsberoende med en nedgang under manaderna december och januari samt juli och
augusti. Delivery Plan finns darfor till for att forsoka anpassa kundernas efterfragan efter
produktionen. Detta sker framst genom att for-producera och uppbyggnad av lager, for att det
ska vara mojligt krévs att kunderna i ett tidigt skede vet sina behov, vilket séllan &r fallet.

Leveranssakerhet prioriteras pa den har nivan, skulle det anda uppsta forandringar som leder
till férseningar meddelas detta till séljbolagen.

Forecast

Sex veckor innan ny manad borjar, arbetar marknadsavdelningen fram en Forecast, vilken
beskriver spridningen veckovis under denna manad. Saljbolagen anger da ytterligare en gang
sina volymbehov, nu veckovis endast for den kommande manaden. Dessa siffror samordnas
med kundernas lagernivaer och lampliga battransporter. Marknadsavdelningens uppgift ar
sedan att gora en detaljerad kontroll 6ver den tillgangliga kapaciteten och hur mycket de olika
forsaljningsbolagen ska fa av den. De gor dven en kontroll, sa att séljbolagens nuvarande
volymbehov ungefarligt stdmmer Overens med vad de tidigare sagt. En vecka efter
saljbolagens inmatning av oOnskade volymer maste marknadsavdelningen, om mojligt,
bekrafta saljbolagens dnskan, om detta inte & mojligt diskuterar avdelningarna med varandra
for att se hur det bor 16sas. De bekréftade kundorderna l1&aggs sedan in i ett produktionsschema
i den sekvens som de ska produceras. Ordersekvensen laggs upp pa det satt som ger minst
forluster vid 6vergangar mellan papper med olika fargnyanser eller tjocklekar. Onskan &r
sedan att forsoka kora orderna sa att de dverensstaimmer med transporterna. Slutligen sker en
trimning inom de olika produktionsblocken for att minimera spill.
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For att hela tiden ha kontroll 6ver vad som produceras samt for att forenkla omplaneringar,
vid ovantade héandelser, sd har marknadsavdelningen kontinuerlig kontakt med
produktionsplanerarna pa de respektive bruken.

4.6 Logistik

Koordinering av transporter sker av Holmen Papers logistiksamordnare och utfver dem
arbetar ett antal personer med transportbokningen for specifika marknader. Logistik har ingen
direktkontakt mot kund, utan denna skots alltid via forséljningsbolagen.

Storre delen av det fardiga pappret som ska transporteras med bat, uppskattningsvis 78
procent, bokas, som ovan namns, med hjalp av ett automatiskt bokningssystem till lamplig
produktionscykel och lamplig bat genom CUPS-systemet. Orderplaneringen sker saledes helt
automatiskt i samband med att forséljningsbolagen matar in en order i CUPS-systemet och det
ar endast i undantagsfall som en order blir oallokerad och maste tas om hand manuellt. Vid de
tillfallen som en order inte passar in i produktions- eller distributionsmonstret sker en
kommunikation med kund via saljaren och pa sa sétt interfereras det fram alternativa
distributionssatt som exempelvis lastbil eller jarnvag, vilket kan vara mycket kostsamt.

Med en sa kallad avisering, ett dokument innehallande information om bokade ordrar pa baten
och slutdestination etc., gors lastplaneringen av baten. Aviseringen &r helt elektronisk och
skots genom CUPS-systemet, vilket gor kommunikationen mellan logistik, pappersbruken
och forsaljningsbolagen valdigt enkel. Sker det nagra forandringar sa ser logistikavdelningen
till att det sker en nyutskrift av aviseringen hos berdrda parter.

Nar baten ar fullastad sammanstéller logistikavdelningen en lastrapport, som sen skickas ut
till berérda forsaljningsholag via CUPS-systemet. Baten lamnar av pappret i avsedd hamn
enligt schema och darifran vidaredistribueras sedan pappret till slutdestination med
transportmedel som jarnvag eller lastbil. Detta innebér att papper som gar med bét till Liibeck
darefter gar vidare mot destinationer sa som italienska, hollandska och tjeckiska marknaden.

20%

% OLastbil
WJarnvag

OFartyg
78%

Figur 4.2: Foérdelning av transportmedel (Presentation, 2005)

Hamnar och inlandsterminaler dit det sker frekventa leveranser finns organiserade dver hela
Europa och foljer enligt nedan:
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Figur 4.3: Terminaler med frekventa leveranser till (verksamhetsbeskrivning, 2005)

Genom en viss Gverkapacitet i den egna bat arsenalen och tillsammans med en dyr olja gar de
flesta av batarna pa ett rullande destinationsschema. Detta forenklar planeringen och samtidigt
sa optimeras korschemat sa att det inte transporteras omkring for mycket luft. Kostnaderna for
batar uppgar till omkring 200 miljoner kronor om aret och star for en stor del av logistik och
lagringskostnaderna. Dessa kostnader gar att dela upp i leasingkostnader, bransle- och
terminal/hamnkostnader. De senaste arens 6kade distribution pa den inhemska marknaden har
lett till att utnyttjandegraden av batarna har paverkats till viss del och som resultat av det har
bat arsenalen minskat med en bat, fran sex till fem stycken. Batarna ar leasade enligt ett "time
charter” avtal och saledes betalas det dven for batarna nar de star stilla.

Fardiga produkter lagras aldrig nagon langre tid ute pa pappersbruken, da det rader en dalig
lagringskapacitet dar, utan istéllet distribueras de snabbt ut till terminaler dar de blir
tillgangliga for kund. Bruket i Braviken besitter dock en hogre lagringskapacitet an bruket i
Hallstavik, dar de producerade pappersrullarna ocksa tar mer utrymme i ansprak.

For att fa battre koll pa var pappersrullarna befinner sig & Holmen Paper i takt med att testa
ett RFID system. Inforandet av ett sadant system ar en avvagning mellan den 6kade kostnaden
gentemot fordelen av att ha béattre uppsikt dver var rullarna befinner sig.

Mycket av arbetet inom logistikomradet sker manuellt. Inga beslut tas envaldigt, utan beslut
tas genom diskussion med inblandade parter och utefter de forutsattningar som rader. Vid
lastning av batar sker all planering manuellt utan nagra egentliga beslutsverktyg. Detta
forsvarar nar snabba forandringar sker i exempelvis lastordning eller lastplan, ett hjalpande
verktyg i den har processen skulle déarfor kunna oka flexibiliteten gentemot kund.

Det ses ocksa en forandring i storleken pa de pappersrullar som bestills. ldag &r
genomsnittsdiametern pa bestéllda pappersrullar av en storre diameter an forr, vilket medfor
att nyinvesteringar behdver goras i utrustning, for att hantera de fardiga produkterna langs
hela kedjan fran pappersbruk till terminal.
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Holmen Paper anvander sig av tva olika typer av lastbatar; sidoportshatar samt RORO fartyg
med inlastning baktill. Det finns bade fordelar och nackdelar med dessa olika typer av fartyg.
Sidoportsbatarna underlattar i planeringsarbetet med en 6kad tillganglighet i batarna. RORO
batarna har istallet fordelen att de pa tillbakavagen till Sverige kan utnyttjas for att
transportera Mercedesbilar fran Tyskland och returpapper fran Storbritannien. De tva
battyperna kompletterar varandra bra och gor egentligen inte nagon bét till en vinnare.

| terminalerna ute pa kontinenterna sker mellanlagring av pappret, vilket sedan hamtas direkt
av kund eller vidaredistribueras till denne, beroende pa vad som &r avtalat. Till och fran
skeppas for-producerat papper ner till dessa terminaler pa grund av platsbrist i exempelvis
Hallstavik, dock ror det sig framst om trim-produkter som blivit 6ver i tillverkningsprocessen.
Forsaljning av den har typen av papper skots sen av forsaljningsbolag i utlandet.

Generellt sett far kunden forvara pappret i terminal i 60 dagar kostnadsfritt, tiden darutéver
faktureras denne for overskriden tid. Rent historiskt sett agerar Holmen Paper valdigt
serviceinriktat gentemot kund i den har fragan och det &r ytterst séllan som kunden faktureras
for att overskridit den fria tiden.

Pappersrullar som anlander skadade till terminaler har egentligen tva valmajligheter; antingen
kasseras dem eller sa tas de om hand och anvénds for tillverkning av nytt papper. | dagslaget
sker framst utredningar kring dessa val efter att beslutet ar taget.

4.7 Holmen Papers fabrik i Braviken

Denna del av empirin fokuserar pa Holmen Papers fabrik i Braviken och har kommit till i
samband med identifieringen av flodet mellan kundorder till kundleverans. Vi har i forsta
hand gatt pa djupet pa de avdelningar dar vi har trott pa en potential for ett
simuleringsverktyg och genom intervjuer har stérre delarna av materialet nedan kunnat
samlas in.

Platsledning
Produktion F’roc:esskpntr. Underhall Projekt Ekonomi Personal
Utveckling
VedTMP DIPNatten ACK PM 51 PM 52 PM 53 Utlastning

Figur 4.4: Organisationsplan Braviken (Verksamhetsbeskrivning, 2007)

4.7.1 Produktion

Strategi

Bravikens pappersbruk har som produktionsstrategi att forsoka ha sa hog belaggning som
mojligt pa sina tre pappersmaskiner, da fortjansten pa de extra producerade tonen ar valdigt
hog. For att optimera i Bravikenbruket s laggs det ner mycket arbete pa att forsoka producera
exakt det som finns pa specifikationen. Eftersom varje noéjd kund ar grunden till nasta
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kontrakt, sa géller det att kunderna far de produkter som de bestéllt, i ratt tid och pa ratt satt.
Klara samband kan ses mellan leveranssakerheten, verkningsgraden och stabiliteten i
fabriken. Det finns darfor en onskan pa Braviken att bygga upp kunskapen om
pappersmaskinerna for att pa sa satt minimera antalet driftstopp.

Kvalitet

Malet ar att hela tiden forsoka hoja kvalitetsstandarden pa papperet som produceras. Detta
gors genom att fokusera pa de kunder som fatt produkter levererade med undermalig kvalitet.
For att kontrollera och Oka kvaliteten pa sina produkter sker bade online-matning pa
pappersmaskinerna och genom att prover tas, vilka det sedan utfors matningar pa i labbet. All
data lagras sedan i datorsystemet WinMops. Varje morgon gar personal igenom dessa
kvalitetsdata och kommenterar den pa en s.k. "morgonbon”. Ytterligare en av morgonbénens
moment &r att forsoka tyda trender i WinMops datan. Ut6ver den egna kontrollen sa fors dven
statistik over hur ofta brott och damning uppstar i tryckerierna. Andra fel som kan uppsta &r
om det blir genomtyck, formation, men det enligt kunderna vérsta problemet ar nar trycket pa
papperet blir daligt. Deras kunder, annonsorerna, paverkas da och det slar tillbaka pa
tryckerierna.

Kostnader

Bravikens storsta produktionskostnader bestar av ravaror sasom rundved, elenergi och
returpapper. Returpapperet ar lite billigare per ton &n rundveden, men den har ett hogre
marginalpris, vilket jamnar ut medelpriset for de bada. Produktionskostnaderna av TMP och
DIP &r sasongsberoende och det varierar darfor vilket av dessa tva som ar mest lonsamt att
anvanda i sitt papper. Men som det ser ut idag sa har man pa Bravikenbruket ett underskott av
TMP-massa och har darfor ingen mojlighet att gora nagra storre justeringar i forhallandet
mellan TMP och DIP i den slutliga pappersmassan.

Suboptimering

En viss suboptimering sker pa Bravikens bruk. De olika massa-silosen, vilka fungerar som
buffertar till de olika pappersmaskinerna, kan ha stora nivaskillnader relativt varandra. Detta
innebdr att en pappersmaskin kan ha en stor buffert av pappersmassa medan en annan kan ha
brist pA massa. Ett behov att skicka massa mellan olika silos uppstar da, vilket inte &r
onskvart. Vetskapen om detta produktionsproblem finns, men énda har det hitintills inte skett
nagra atgarder. Ett annat problem é&r att det finns tillfallen da det &r av stor vikt att fa fram
ordrar, men av nagon okéand anledning skapas det anda lager.

4.7.2 Ved/TMP

Nivan p& Bravikens rundvedlager varierar mellan 20-40 000 m®. Lagerstorleken skiftar under
aret, dels beroende pa tillgangen av rundved och dels pa grund av att inleveranserna helt och
hallet upphor under juli manad i och med semestern. For att klara av semestermanaderna
byggs ett lager upp under varen, som ska racka tills dess att nya inleveranser kommer. En
annan anledning till att lagret vaxer, innan sommaren, ar att det finns lagar som séger att allt
avverkat timmer maste tas ut ur skogen innan skogsarsslut, vilket ar den siste juni.

Holmen Skog ar ansvariga for Bravikens vedgard. De bestimmer lagernivaerna,

inleveransernas storlek och frekvens, samt star for inventeringen av rundvedlagret.
Inleveranserna bygger pa en arsbudget, som i sin tur ar framraknade med avseende pa den
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méangd papper bruket estimerar att producera. Arsbudgeten kompletteras med att Holmen
Skog, genom telefonkontakt med Braviken, varje vecka stimmer av hur produktionen flyter
pa och om nagra ovantade handelser intraffat som kan paverka rundvedbehovet.

Vid en inleverans till Bravikens vedgard utfor en oberoende organisation en s.k. inméatning,
vilket innebdr en uppskattning av den volym ved under bark (VUB), som leveransen
innehaller. Det &r sedan for denna volym, som Holmen Paper betalar Holmen Skog.

Det finns en dnskan pa bruket i Braviken om att sénka de lagernivaer som finns i dagslaget.
En lagre lagerniva innebar en dkad lageromséttningshastighet, vilket innebar att farskare ved
anvands i pappersmassaproduktionen. En farskare ved ar att foredra, da den i slutandan ger ett
béattre papper. Sommarsemestern, tjallossning och att veden ligger kvar ett tag i skogen efter
avverkning, ar orsaker som starkt paverkar farskhetsparametern.

Det finns i dagslaget inget verktyg som anger den aktuella lagernivan pa Bravikens vedgard.
De uppgifter om lagernivan som finns, tas fram genom att inleveranserna till vedgarden och
produktionsuttaget ar kanda. De berdknade vardena kompletteras varje manad med siffror fran
en manuell métning av vad som ligger pa lagret. Anledningen till att en exakt lagerniva inte
finns att tillga ar att det inte utférs ndgon exakt matning av vad som tas ut fran lagret till
flisning. Det finns dock en bandvag som véger den producerade flisen innan den hamnar i en
silo. Det ar dessvarre véldigt grova matt som denna bandvag anger. Ett annat sétt att uppskatta
vad som finns pa lagret & genom att se hur mycket TMP som producerats. Detta
tillvagagangssatt ar dessvarre inte helt palitligt, da nivaskillnader i silos mellan flisen och
TMP tillverkningen kan uppsta.

4.7.3 PM 53

PM 53 ar namnet pa den nyaste pappersmaskinen i Braviken. Den storsta skillnaden gentemot
de andra tva ar att den kor med en valdigt hog hastighet och ar 2006 hade den en
genomsnittshastighet pa 1767 m/min. En produktionshastighet som star sig bra i jamfcrelse
med andra maskiner i dagens pappersindustri. Detsamma gar det tyvarr inte sdga om dess
verkningsgrad, som ligger pa 86-87%.

Under ett ar har PM 53:an inplanerade stopp till en total tid av 5 dygn. Resterande 360 dygn
berdknas maskinen fungera utan férhinder. De inplanerade stoppen &r utspridda med tva
veckors mellanrum och brukar vara i 5-12 timmar beroende pa vad som ska utforas. Det ar
dock inte realistiskt att en pappersmaskin fungerar felfritt utan stérningar under tva veckors
tid. Man berdknar istillet med ungefar en timmes stopptid per dag, bestaende av bade
planerade och oplanerade stopp.

Den framsta orsaken till oplanerade stopp &r att hal uppstar i maskinbekladnaderna. Andra
orsaker kan tex. vara att valsar gar sonder, lager gar varma eller att produktionen av
pappersmassa avstannar. Balansen mellan framstéllningen av pappersmassa och produktionen
i pappersmaskinen ar av stor vikt. Onskvart ar att 6verkapacitet finns i massatillverkningen,
da stora kostnader &r forknippade med att pappersmaskinen star stilla. Som regel har de olika
TMP- och DIP-linjerna sina specifika maskiner som de levererar massa till. Detta for att
processvattnet fran de olika maskinerna inte ska blanda sig, da det kan medfora storningar.
Men vid massabrist & denna storningsrisk vérd att ta, for att undvika att behdva stdnga ner en
av pappersmaskinerna. FoOr att slippa blanda processvatten och utsatta maskinen for
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storningar, sa forsoker man alltid att se till att det finns ett visst massadverskott, speciellt nar
det ar ett papper med hogre ytvikt som tillverkas.

Kvalitén pa pappret paverkas inte markbart om forhallandet mellan massasorterna forandras
inom rimliga granser, uppskattningsvis i intervallet 5-10 procent. Forfarandet av att véxla
over till den ena eller den andra sortens massa gar relativt enkelt att gora, men det kravs forst
och framst att det finns en Overkapacitet pa massa sidan innan det har &r praktiskt
genomforbart. Rent historiskt sett har TMP massan ofta varit billigare pa sommaren, da
elpriset ligger lagre, och DIP massan mer Iénsam pa vinterhalvaret.

Oavsitt orsak sa bokfors alla avbrotts- och stopptider pa PM 53:an i programmet ProTak, en
elektronisk dagbok. Programmet anvénds regelbundet och ar till stor hjalp i det dagliga
arbetet. Man bor dock ha i atanke att det fortfarande ar en del hantverk i papperstillverkningen
och att de data som da hamtas fran ProTak kan behova tolkas, for att ratt information ska
kunna askadliggoras.

4.7.4 Utlastning

Lagret och utlastningen vid Bravikens bruk ar placerat langst ner vid hamnen. Detta for att
underlatta lastningen av fartyg, som star for en stor del av alla uttransporter.

Som namnts ovan anvander sig Holmen Paper av tva olika sorters fartyg, dels RoRo fartyg
och dels sidoportsbatar. Det som skiljer batarna at for Bravikens rakning ar dels att
lastordningen for produkter som ska fraktas med sidoportshatar gérs av kapten, till skillnad
mot RoRo fartyg, dar utlastningspersonalen sjalva bestammer lastplaneringen. Palastningen
av batarna skater inte Bravikens personal, utan den star anstallda vid Norrkopings hamn for.
Bravikens uppgift ar istéllet att enligt lastordningen ta fram rétt produkter ur lagret. Detta gors
med truckar forsedda med speciella gripklor som &r anpassade att passa diametern pa
pappersrullarna. Sammanlagt har man 24 truckar, alla dgda av Braviken.

Eftersom batarna ar pa "time lease” sa betalar Holmen Paper for dem &ven nar de star stilla i
hamnen. Onskvart ar darfor att lastningen ska ske s& fort som majligt. Ett hogt arbetstempo
okar dock risken for att skada rullarna och i snitt skadas 120 rullar per manad. Dessa rullas
antingen om eller mals ner till span for att aterigen bli till pappersmassa.

Sammanlagt sa jobbar det 10 tjansteman pa lager- och hamnomradet, varav tre ar arbetsledare.
De anstéalldas arbetstider anpassas sen efter batarnas schema.

4.7.5 Underhdll

IT avdelningen star for en stor del av det underhallet i Braviken och har i uppgift att
underlatta i produktionen och samtidigt 6ka kontrollen éver produktflédet genom fabriken, for
en Okad leveranssakerhet. IT ser ocksa till att sammanlanka viktig information mellan bruk
och marknadssidan.

De ingaende IT program som anvands for att stddja och kommunicera i verksamheten ar i

forsta hand CUPS, Millman, WinMops, ProTak och en IFS applikation. Kommunikationen
dessa program emellan sker i stora drag enligt bilden nedan.
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Figur 4.5: De fyra stdrsta systemen (Lundgren (Red), 2006)

CUPS fungerar som kérnan i systemet och ar direkt kopplat till affarsverksamheten. Millman
ar ett rullhanteringssystem som foder WinMops med data for tambourer, kérorders och
skarinstallningar etc. Nar CUPS signalerar till Millman om en ny kororder, sa hamtar den
automatiskt nodvandig information fran WinMops systemet, vilket dr hela Holmen Papers
kvalitetsdatasystem. Detta system innehaller data for produktrecept och alla tankbara
parameterinstallningar vid korning av specifik produkt. For att sékerstalla kvalitetsmattet pa
produkter, utslappsvarden och nivaer i tankar hamtar laboratoriepersonal kontinuerligt
information fran WinMops. WinMops-systemet uppdateras i sin tur kontinuerligt genom att
signaler skickas fran ett siemensbaserat styrsystem. Kvalitetssakringen gors genom att papper
rivs loss fran pappersrullarna for att testas och sedan uppdatera WinMops med ny
information. Produktionsplaneringen skoéts helt genom Millman programmet och genom en
Delphi bild skapas en bra anvandarvanlighet som illustrerar ordrar sekventiellt innehallande
produktkod, leveranstid och storlek pa rulle etc.

Kommunikationen mellan just Millman och CUPS haller for tillfallet pa att forbattras. Detta
genom att kopa loss kéllkoden for CUPS och anpassa programmen efter Holmen Papers
behov. Millman &r annars ett mycket stabilt program som anvants sedan 1995 och har darefter
utvecklats i egen regi.

ProTak programmet har i uppgift att sammanstalla informationen fran de andra systemen och
returnerar en grafisk bild till anvandaren. Det finns héri en loggboksfunktion for
produktionen, som blir en historisk databas. Anvandandet av logghdcker ar ratt sa val
etablerat och i dagslaget utnyttjas det tre olika loggbdcker, men ProTak &r den mest frekvent
anvanda.

IFS &r ett underhallssystem som exempelvis har koll pa lagernivaer av artiklar.
For tillfallet finns det en tillsatt grupp fran olika delar av Holmen Paper som utvarderar

nyckelparametrar i verksamheten, som ska fungera som indikatorer for viktiga beslutspunkter
inom produktionen. Dessa varden ska sen inkluderas i Holmen Papers informationssystem.
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4.7.6 Processkontroll/Utveckling

Bruket i Braviken arbetar aktivt med att forbattra miljo- och energiférhallanden. En miljo-
och energipolicy ligger som grund och innehaller da overgripande principer for att skapa
riktlinjer i ett stdndigt utvecklingsarbete. En bred helhetssyn &r viktigt i detta arbete for att
mota olika lag krav och arbetet fungerar allt som oftast forebyggande. Det som avgor
milj0insatserna ar en avvagning mellan den ekonomiska och tekniska faktorn, samt hur pass
motiverbar forandringen ar. En hog utnyttjandegrad av ravaror och energi ar viktigt och i
storsta mojliga utstrdckning ska interna brénslen anvéndas. (Verksamhetsbeskrivning
Braviken, 2007))

Ett miljoprogram som utnyttjas av Holmen Paper ar PFE, vilket gor det méjligt att reducera
skatten om motsvarande energibesparande investeringar gors. | dagslédget representeras
ungefar 1,6 procent av de totala energiinvesteringarna av PFE investeringarna. Genom en
inventering av verksamheten tas olika forbattringspunkter fram och exempel pa sadana hér
investeringar ar flakt-, pump- och belysningsinvesteringar. Genom matningar redovisas sen
resultatet for energimyndigheterna.

Bakvattnet &r det vatten som transporterar massan igenom bruket. Genom att
pappersmaskinerna skickar tillbaka detta vatten, kan ny massa hamtas och fléda genom
systemet. Nar det tillkommer farskvatten, som anvands i processen, sa tas det direkt fran
Motala strém. Vid produktion av ett ton papper géar det &t 99 m® vatten och dari &r det 14 m®
som ar farskvatten. Det som styr temperaturen pa vattnet ar pappersmaskinerna och som
enligt tradition har en temperatur pa 45-55 grader Celsius. En hogre temperatur gor det lattare
att avvattna i pappersmaskinerna, men uppvarmningen av vatten slukar en hel del energi och
det kalla vinterklimatet ckar atgangen pa energi i form av olja.

Tillverkning av DIP- och TMP massa skiljer sig inte bara produktionsmassigt at, utan energi
konsumtionen i de olika processerna ar ocksd markant. Vid tillverkning av DIP forbrukas
omkring 500 kWh/ton, medan TMP processen kréver ndrmare 2500 kWh/ton. Det finns dock
en stor energiatervinnig i TMP processen, da vattenangan tas om hand, for att sen anvandas
till att torka pappret i pappersmaskinen. | DIP processen daremot krdvs det en del varme och
saledes tillfors det en hel del varme genom pumpar och motorer.

4.7.7 Ekonomi/Ink6p

Ekonomi och inkdp gar under samma organisationsblock i Braviken och ansvarar da
egentligen enbart for Braviken, dven fast det i dagslaget utnyttjas en del synergier inom just
ink6p. Genom att utnyttja sin storlek kan Holmen Paper forhandla till sig formanligare priser,
men att utnyttja mer standardiserade produkter paverkar ocksa prisbilden, samt underlattas
underhall av allt tekniskt material. For att skapa ett effektivare inkdp ar varugruppsteam
hopsatta, som ansvarar for olika tjanster och produkter. Aven upphandling av stora projekt,
vilka skiljer sig fran rutinméassiga inkop, gors av inkopsavdelningen pa Holmen Paper i
Braviken.

Fasta kostnader utgdrs till storsta delen av 16ner och dar kollektivioneposten representerar
ungefar dubbelt s& mycket som tjanstemannasidan. Underhallskostnader raknas ocksa som
fasta och &r den nast storsta fasta kostnaden.

Rorliga kostnader underpinnas till stor del av energikostnader, virke och returpapper. En stor
okning av elpriset de senaste aren har gjort att bara elkostnaden representerar ungefar 30
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procent av de rorliga kostnaderna, men det ska ocksa papekas att Braviken bruket konsumerar
ungefar 1-2 procent av hela Sveriges elférbrukning.

650 OFasta
kostnader
(MKkr)

ERorliga
kostnader
(Mkr)

1600

Figur 4.6: Fordelning mellan fasta och rérliga kostnader (2006)

Raknat till avkastning pa operativt kapital var Bravikenbruket bast av bruken inom Holmen
gruppen ar 2006. Elkraften kops internt genom Holmen Kraft och utav den &r det bara 10
procent som handlas “spot”, resten sdkras genom olika typer av kontrakt. Virket kops in
genom Holmen Skog och returpappershandeln gors av PAAB,
pappersatervinningsaktiebolaget, vilket Holmen ar delagare av. Returpappret kops in runt om
i Europa och skeppas med, de annars tomma fartygen, som lamnat av fardigt papper pa olika
destinationer.

Ur lagersynpunkt ligger det omkring en manadstillverkning i lager. Det innebar ungefar 65
000 ton papper och utav detta papper ligger ungefar 20-25 000 ton lagrat i Braviken. Ved,
returpapper och forradslagret binder ocksa en hel del kapital.

Det finns atgardsprogram idag for att paverka kostnaderna och dar det framst har skett
forandringar ar inom underhallsorganisationen och exempelvis ar lokalskotseln outsourcad till
extern part.

Ekvivalenta forsaljningspriser ar en I6nsamhetsmodell som ekonomiavdelningen bistar
marknadsavdelningen med och som ger ett bra underlag vid kontraktsdiskussion for vilka
produkter som har hogst avkastning. Det fungerar i dagslaget sa att all tillverkning sker mot
kundorder och orderbeldggningen ligger kring 110 procent. Dérmed kan
marknadsavdelningen ha ett bra underlag for att avgora vilka order som &r l6nsammast.
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4.8 Holmen Skog

Foljande kapitel fordjupar lasaren inom Holmen Skog. Det ar inom denna del av Holmen
koncernen som sen en fallstudie gors, med hjalp av en simuleringsmodell, for att pavisa
affarsnyttan i att utnyttja simuleringsverktyget. Stérre delen av materialet har kommit till
genom konversationer med virkeschefen, samt genom Holmen Skogs hemsida.

Holmen Skog, som &r en del av Holmen
koncernen, ar i huvudsak uppdelat pa tre
olika regioner: Ornskoldsvik, Iggesund
och Norrkoping. Holmen Skog ansvarar
for tre viktiga uppgifter inom Holmen
koncernen och det &r skogsforvaltning,
virkesanskaffning och virkeshandel. Ar
2006 omsatte Holmen Skog 4042 mkr och

rorelsens kostnader uppgick till 3485 mkr. "k-‘ -~
Det operativa kapitalet uppgick till 9001 £ s, REGION
mkr (Bokslutsrapport, 2006). "Fa ‘t’@' 4» ‘Ornskoldsvik
E ﬁ\ @ Bredbyn/Strémsund
i @ Bjrna
Skogsforvaltning - @ Umea
Som en storkonsument av granmassaved 4 g
besitter ~Holmen en stor mangd ‘h?;., B reoion
skogsmark, vilken uppgér till ungefar 1 “ “%ewg lggesund
miljon hektar. Det rader en god :-L' ®Sveg @ Deisto
tillvaxttakt i dessa skogar och i dagslaget siincudb-draniy
sker det farre avverkningar an vad som ’*f
vaxer nytt. Miljéanpassade metoder och
ett okat skydd for biologiska omraden har P, & ek PR
ocksa gynnat den biologiska mangfalden -1?; NDFFKDDIHQ
p& Holmens egna mark. - : vt
e ® Trands
For varje lokalt markomrade finns det en o

langsiktig plan med riktlinjer noterade, en

: 3 Ami Halm kogar
sd kallad hansynsplan, som ska framja ¥ Holmens skogas

B Huvudkontor Ornskaldsvik

natur och tillvéxt utefter de forutsattningar B Fegionkontor

som rader. DA forhallanden i naturen ® Distriktskontor

aldrig halls konstanta, utvarderas och B Holmens industrier
forbattras dessa planer kontinuerligt. Figur 4.7: Regionskarta (Holmen Skogs hemsida, 2007)

Virkesanskaffning

Enheterna Holmen Paper, Iggesund Paperboard och Iggesund Timber maste forsorjas med
virke. Avverkningen frdn Holmens egna marker star fér ungefér halften av de 4,6 miljoner m*
virke som de svenska enheterna konsumerar. Totalt sett anskaffar Holmen skog narmare 10
miljoner m® per &r, vilket innebar en dverkapacitet som séljs vidare till andra skogsindustrier
och sagverk. Detta innebar att en stor del av virket kops in fran privata skogségare,
institutioner eller myndigheter fran sodra och mellersta delarna av Sverige for att tillgodose
Holmens virkesbehov. Den hér volymen &r antingen leveransvirke eller anskaffat genom
avverkningsratter. Virket fran avverkningsratterna har Holmen Skog sjalv avverkat, medan
leveransvirket dr avverkat av annan part. Den egna skogen véxer framst i de norra delarna av
Sverige och pa grund av dess position séljs den till omkringliggande industrier, istallet for att
transporteras langvaga. Sett till ytan har Holmen 700 000 hektar egen skog i norr, 275 000
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hektar egen skog i Mellansverige och ungefdar 70 000 hektar i S6dra Sverige. En liten del
importeras fran Baltikum. Det anskaffade virket maste halla ratt kvalité, vara av ratt mangd
och anskaffat till minsta mojliga kostnad. De huvudtréslag som hanteras i massaform ar gran,
tall, bjork och asp.

Uppdelat pé regioner s& skoter Ornskéldsvik enbart forsorjning till annan industri, medan
Iggesund ansvarar for forsorjning av Hallstavik och Iggesundsomradet. Region Norrkoping
hanterar virkesanskaffning till Braviken och Vargdn, men &ven Hallstavik i en viss
utstrackning. Den rundved som region Norrkdping anskaffar till Hallstavik, sker egentligen
for Iggesunds rakning och Iggesund regionen betalar da region Norrkoping fér den anskaffade
rundveden.

Virkeshandel

Utdver de kop som sker fran privata skogsagare utnyttjas ocksa en byteshandel med andra
foretag aktiva inom skogsbranschen. Det fina timret behovs inte i Holmens verksamhet och
byts saledes mot massaved och framst ar det granmassaved som konsumeras i Holmen Papers
bruk. Totalt sett ar det stora volymer som byts, for att i slutdndan forsérja den egna industrin
med ratt virke. Sett till Braviken, Hallstavik och Vargon sa ar det hundra procent granmassa
och likasa ar den sagvedsflis som inhandlas av typen gran. Av det timmer som gar till
sagverken, far Holmen Skog tillbaka sagflis, som ar en viktig ingrediens i skapandet av
pappersmassa.

Lagerhantering

Lagret av virke gar att dela upp i industrilager, vaglager och lager staende pa rot.
Industrilagret ar det lager som ligger i anslutning till pappersbruken, medan vaglager ar det
virke som ligger utmed vég intill avverkningsomrade. Genom avverkningsratter ges Holmen
Skog ratt till att vid behov utnyttja markagarens skog, det uppstar da aven ett lager pa rot,
alltsa annu inte avverkad skog.

Industrilagret delas in i tre poster sett ur region Norrkopings synvinkel: Braviken, Hallstavik
och Vargon. Braviken och Hallstavik ska bada ha samma niva i sina lager, vilket kraver
koordinering. | dagsléget levererar ett flertal kallor till Hallstavik och noterbart ar att en
terminal i Nassjo skickar stora mangder virke, uppsamlat i smalandstrakten, till bruket i
Hallstavik. Virket anlénder till Nassjoterminalen med lastbil och lastas dar om till
tagtransport. Ett tdg pendlar sen mellan Néassjo och Hallstavik och lamnar station forst nar
taget ar fullastat. Hallstavik forses aven med virke via batimport, ifran Baltikum omradet,
vilket inte hanteras av Norrkoping kontoret. Aven tagleveranser med virke fran
Iggesundsomradet i norr forekommer regelbundet ner till Hallstavik och proceduren ser ut pa
samma satt som den i Nassjo.

Bravikens industrilager forses med virke fran en stor mangd kallor séder om mélaren, medan
Vargon far virke fran fem olika kéllor i narliggande omrade. Dértill bestar lagret ocksa av tva
olika delar; massaved och sagflis. Aven om det gér att sarskilja dessa tva ravaror riaknas det
som ett terminallager och mixen mellan egenhuggen flis och sagverksflis ligger kring ett
70/30 forhallande och detta beror pa egenskaperna hos ravarans fiber. Massavedsflisen
kommer fran ett yngre trad, juvenilved, medan sagverksflisen harstammar fran ytterkanterna
av aldre ved, adultved, och béde ljushet och dragstyrkan skiljer dessa flissorter at. Aven har ar
det Holmen Skogs transportplanerare som koordinerar transporter for inleverans av flis.

Vaglagret som tillhor Holmen Skog uppstar nar skogen félls och som sen en skotare kor ut till
vag, for att dar hamtas upp av lastbil. Det som ligger i vaglager dvergar till industrilager nar
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virket transporterats till respektive bruk. Den massaved som kommer in som leveransvirke,
alltsd fran extern part, tillskrives Holmen Skog forst efter inmétning pa industrilagret.
Leveransvirke som hamtas fran vag, koordineras av Holmen Skogs transportplanerare, medan
det leveransvirke som kommer in fran sadgverk manga ganger koordineras av sagverkets
transportplanerare. Det kan tilldggas att avverkat virke aldrig ligger speciellt lange utmed vdg,
da det ar viktigt att uppratthalla en viss farskhet pa virket.

For att fa flodet av virke och flis att fungera hela aret utnyttjas historisk data tillsammans med
de rapporter som lamnas fran industrin. Affarer gérs med nya och gamla leverantorer och sett
till sdgverksbranschen sa hélls det en framférhallning om ett halvt ar for att sakra sig mot
semesteruppehall. Staende pa rot, alltsa trad som inte ar avverkade &nnu, kan ocksa raknas
som en form av lager. Framforhallning gallande rotlager ar kort, vilket beror pa att det
automatiskt faller ungefar réatt mangder skog runt om i landet genom gallringar och
slutavverkningar. Scenarion som kan paverka detta jamna virkesflode ar exempelvis
varmekraftverk som utnyttjar samma virke som brénslekallor. Stormar &r andra faktorer som
ger forandringar i virkesproduktionen och paverkar da planeringsupplagg och tillgang pa
maskinutrustning. Arstiderna har ocksd en effekt p& virkesfloden och den mest kritiska
perioden ar varmanaderna, i samband med tjallossning, da vagar blir mer eller mindre
obrukbara for tunga fordon. Pa senare ar marks ocksa en brist i transportkapacitet och det &r
da framst forare som saknas. Jamforelsevis ar transporterna mer kritiska an just tillgangen pa
granmassaved, eftersom det fortfarande finns mojlighet att anvénda grantimmer i TMP
processen och fortfarande ha en marginal pa tillverkat massa.

Att virket ar farskt ar ocksa viktigt att ta hansyn till. Hallstavik ar mer kansligt an de andra
bruken pa den har punkten, da de anvander sig av en ljus och barkfri fiber. Ligger virket for
lange utmed vag morknar veden, den far en “blanad”, och blir inte langre anvandbar i
processen. Darmed utnyttjas en farskhetsregel som sdger att fran det att tradet skiljs fran
stubben ska det inte ta langre tid an 3-4 veckor innan tradet ar inne i processen for
massatillverkning. Hallstavik ar ocksa mer unikt pa det sattet att de i sitt industrilager
séarskiljer mellan gallrad skog, klentimmer och slutavverkat skog. Slutavverkad skog bendamns
normaltimmer fastan det ar framst toppar som utnyttjas fran tradet.

Ledigheter under sommartider ar ett problem som aterkommer varje ar och for att sékra lagret
av virke, aven under dessa perioder, har det relativt nyligen upprattats ett sommarlager.
Sommarlagret bestar av trad som ar avverkade under vila och genom en riklig bevattning gar
det att halla den har typen av virke farskt betydligt langre &n trad som &r avverkat nar det
véxer. Saledes lagerfors 20-30 000 m® massaved under mars manad fér anvandning i juni och
juli. Skog avverkat under april och maj utnyttjas darmed omgaende utefter den farskhetsregel
som anvands.

Foljande tabell redovisar data berérande de transport- och hanteringskostnader som uppstar pa
olika stallen i Holmen Skogs verksamhet:
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Tabell 4.2: Efterfragan-, kapacitet-, hantering- & transportkostnader (2007)

Braviken Hallstavik
Efterfragan rundved, FuB (m®) X X
Lager Kostnad
Vaglager (kr/m) X

ag(Nassjo->Hallstavik) m

Kapacitet Volym

T—3—

Lastbil (m®)

X

Aktivitet Hallstavik  Kornsta Braviken
Hantering (kr/m®) X X X
Maétning (kr/m°) X X X
Terminalkostnad (kr/m®) X X X
Totalt X X X

Transport Fastkostnad Rorligkostnad(mil) \
Transport med lastbil (kr/m°) X X
Transport med tag (kr/m°) X X

Transport specialfall
Jvg terminal=> Hallstavik m. Lastbil (kr/m°)

X X
Jvg terminal> Kornsta m. lastbil (kr/m®) X X
Kornsta->Hallstavik industrilager m. lastbil

(kr/m) X X

Lossning

Kostnad

Jvg terminal (kr/m®) X
Bat Kostnad
Lossning (kr/m® )

Inkérning (kr/m°) X
Flis lossning (kr/m®) X
Flis inkorning (kr/m®) X
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Medellagernivaer och riktlinjer for lagernivaer ar bara teoretiska matt, vilka i verkligheten ar
svara att anvanda beroende pa sasongsvariationer. Exempelvis pendlar Hallstaviks lager
beroende pa arstid. Det kan ocksa notera att virket som kommer med jarnvag fran Nassjo pa
vég till Hallstavik, lossas vid en jarnvagsterminal som inte ligger i anslutning till Hallstaviks
industrilager. Istallet sa lossas det fran jarnvagstransporten och kors med lastbil till antingen
industrilagret eller deras terminallager i Kornsta, som ocksa &r inrdknat i Hallstaviks
lagringskapacitet. Lastbilarna lamnar virket till Kornsta lagret néar industrilager ar fullt eller
infor helger och dar uppkommer det extra kostnader da en kran lastar virket i travar. Kornsta
lagret har en hogre kapacitet och ligger 300 meter ifran industrilagret, men maste lastas pa
lastbil igen nar virket ska in till industrilagret.




4.9 Svenska virkesfloden

For att skapa bild éver hur flodet av ramaterial inom svenska skogsindustrin ser ut och vilka
aktorer som &r aktiva, presenteras en kort sammanstallning nedan. Meningen ar ocksa att
lasaren ska fa liten blick i den komplexitet och de komplikationer som finns i en
decentraliserad svensk skogsindustri.

| Sverige star sagtimmer och massaved for storre delen av virkesflodet. Sorteringen mellan de
olika typerna av virke sker redan ute i skogen nar skordaren avverkar tradet. Genom en dator
blir den som avverkar varse om hur ett trad bast utnyttjas for att tjdna mest pengar. Sortering
av virke sker langs kedjan till slutkund och redan vid vag intill avverkningsomradet sorteras
virket i separata hoger, beroende pa typ av virke. Sortering av sagtimmer och massaved
kommer hogst troligen att forfinas ytterligare i framtiden till féljd av en 6kad kundorientering.
Sett till lastbilstransporten fran vag, brukar de vanligtvis lastas med en typ av virke, for att
sékerstélla att de olika virkestyperna inte blandas (Carlsson, Rénnqvist, 1999).

En véldigt stor del av virkesflodet representeras av enkelresor, vilket innebér att lastbilarna
gar lastade pa ett hall och tomma tillbaks. Detta medfor att kapacitetsutnyttjandet av
transporterna blir relativt 1ag. For att 6ka utnyttjandegraden maste transportupplagget aven
inkludera aterresor, vilket forsvaras i exempelvis norr, dar massabruken till storre delen ar
forlagda pa ostsidan. | soder ar fordelningen mellan bruken jamnare och underlattar ett
effektivt planeringsarbete. En annan parameter som forsvarar arbetet i soder ar det stora
antalet markégare, vilket medfor att virket samlas upp i betydligt mindre hégar och antalet
vedhogar ar markant hogre. Ett resultat av det har &r att det blir svarare att hantera information
kring kvantiteter och tillganglighet, da avverkningen sker av betydligt fler markagare
(Carlsson, Ronngvist, 1999).

Spelare pa den svenska skogsmarknaden
De primdéra producenterna inom svensk skogsindustri listas nedan:

o Industriella skogsorganisationer, med egna marker, pappersbruk och sagverk

o Skogskooperativ, vilka representerar privata enheter och &dgare av egna
pappersbruk och sagverk

o Sagverk, utan nagra egna marker

o Fristdende markéagare, utan koppling till varken pappersbruk eller sagverk

Utdver dessa organisationer spelar de olika akerierna en viktig roll i denna kedja och kan
beskrivas enligt foljande:

o Transportorganisationer, dgda av ett stort antal entreprendrer och som levererar
virke till ett stort antal skogsbolag
o Fristdende entreprendrer som arbetar for enskilda skogsorganisationer.

Resultaten hos ovanstaende namnda spelare méts separat och effektivisering hos en spelare
gar inte helt hand i hand med en annan. Skogsforvaltarna énskar ett sa hogt maskinutnyttjande
som mojligt, vilket far effekter nar efterfragan pa slutprodukter forandras. D& paverkas
lagernivaer, liksom réante-, hanterings- och transportkostnader, men dven vardeminskning, da
virke &r en farskvara. Akerierna vill i sin tur utnyttja sina resurser s& mycket som mojligt,
vilket inte alltid samspelar med arbetet i att effektivisera distributionsnat (Carlsson &
Ronngvist, 1999).
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Ett samarbete dessa parter emellan ar véldigt viktigt ur effektiviseringssynpunkt, men det ar
inte ovanligt att de enskilda spelarna optimerar kortsiktigt i eget intresse att forsoka spara
pengar. Den hér typen av suboptimering forsvarar planeringsarbetet och istéllet foresprakar
Carlsson och Ronnqvist (1999) ett gemensamt beslutsverktyg som hamtar viktigt information
ur de olika spelarnas IT system och som ska underlatta ett kooperativt arbete.

Allt som oftast har skogsbolagen en planeringshorisont om ett ar, dar efterfragan matchas mot
tillgangen pa rundved. Avverkningsplaner som stracker sig dver langre tidshorisonter fungerar
som bas i arbetet att tillgodose vedkonsumenten. For att fa in tillrackligt med virke maste
dock ved dven anskaffas fran extern part, da de industriella skogbolagen ofta inte besitter mer
an 30-40 procent av pappersbrukens totala konsumtion. Extern part kan besta av enskilda
markagare eller andra skogsbolag med &verkapacitet i ett omrade. Den operationella
planeringen stracker sig generellt dver perioder om tre manader och innehaller scheman for
vilket virke som ska ga vilket bruk. Vem som skoter den operationella planeringen skiljer sig
at mellan olika spelare, men generellt sett finns det tre arbetssatt (Carlsson & Rongvist, 1999):

. Akeriet far angivelser vilka kvoter som ska fran ett omréde till ett specifikt
bruk. Akeriet skoter sen sjalv kontakt med avverkningspersonal for att varse
sig om att det finns tillrackligt med virke att hamta.

o Detaljerade scheman ges till akeriet som sen ska féljas till punkt och pricka.

o Planeringen skots av transportplanerare pa en stor akerifirma, som sen
instruerar de enskilda entreprendrerna.
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5 Analys

Den har delen av vart arbete har bestatt i att knyta an empirin till den framtagna teorin
presenterad i teorikapitlet. Forst presenterar vi och jdmfor potentiella simuleringsprojekt,
tillsammans med litteratur anknuten till kritiska framgangsfaktorer i en standigt foranderlig
varld. Projektet inom Holmen Skogs verksamhet, som anses ha mest potential, utreds darefter
djupare med anknytning till teoretisk referensram och som sen legat tillgrund for
implementering av en simuleringsmodell. Slutligen presenteras ocksa den ekonomiska
potential fallstudien pa Holmen Skog genererat.

5.1 Identifiering av potentiella simuleringsprojekt

Forsta delen, att finna ett lampligt omrade inom Holmen Papers verksamhet dar ett datorstott
simuleringsverktyg var applicerbart, for att i slutdndan framja Holmen Papers affarer, kravde
en genomgang av verksamheten. Narmast tillhands stod att géra en walk through™ som
Ljungberg och Larsson (2001) benamner det. Kartlaggning av affarsprocesser och floden av
material, genom intervjuer, resulterade i en grov processkarta som star att finna i Bilaga A —
Processkarta 6ver Holmen Paper. Den insamlade informationen tillsammans med utformad
karta blev var grundplata i identifieringsarbetet av projekt. Precis som det omnamns i
processlitteraturen gav kartlaggningen ocksa en valdigt god forstaelse for var
forandringsmajligheter fanns att gora.

| arbetet att ranka de framtagna projekten gentemot varandra lag processanknuten teori nara
tillhands, for att forsta hur en foretagsverksamhet bast anpassar sig till en standigt foranderlig
omvarld. En vérderingsmatris skapades, dar de olika projekten betygsattes med avseende pa
ett antal kvalitativa parametrar, vilka vi ansdg vara lampliga i valet av ett projekt. Aven en
prospektering kring kostnaden for ett genomfdrande av varje projekt gjordes i samband med
framtagandet av respektive projekt och star att finna i Bilaga B — Uppskattning av
projektkostnader. En forkalkyl for den har typen av projekt handlar till stérre delen om
tidsuppskattningar fér de moment som innefattas i ett konsultarbete av den har arten och som
sen da omsatts till konsultloner. Att gora en kostnadskalkylering i samband med forstudien
ligger i linje med hur konsultbolag inom simuleringsbranschen arbetar och samtidigt blev det
en chans att sjalva se om var tidsuppskattning for utvalt projekt holl. Det ska har tillaggas att
tidsuppskattningen &ar av grov art och innefattar i vart fall endast arbetet i att ta fram en
simulering av dvergripande art. Tabellen nedan presenterar atta projekt, inom Holmen Papers
och Holmen Skogs verksamheter, som ansags ha potential for ett forandringsarbete i
kombination med ett simuleringsverktyg.
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Tabell 5.1: Forslag pé fordjupningsprojekt

Projekt Beskrivning

Koordinera och organisera Holmen Papers logistik fran fardigvarulager

1 (Strategisk) till slutkund for 6kad lénsamhet
Logistisk simulering som beslutsverktyg for att avgora hur skadat gods
2 (Operativ) hos kund ska hanteras.

Simulering av alternativa produkthandlingsplaner for att finna "bottle
necks” och kapacitets problem infor framtida scenarion i

3 (Strategisk) Bravikenbruket.

Optimering/Simulering for att optimera resurshantering i RORO batar
4 (Operativ) alt. sidoportsbatar.
5 (Strategisk) Optimering av Holmen Papers lagerhallningskostnader for ved.

Optimera val av TMP- eller DIP massa beroende pa vilket som ar mest
6 (Operativ) ekonomiskt.

Optimera och koordinera produktion av massa- och papperstillverkning
7 (Operativ) for en jamnare produktionskurva.

Koordinering/Optimering av Holmen Skogs distributionsnatverk for
8 (Strategisk/Taktisk) | inleverans av rundved med avseende pa kostnader.

Stank och Goldsby (2000) ar tvaforfattare som tidigare omnamnts i rapporten och som pekar
pa de minskade transport- och lagerkostnader, samt den Gkande kundtillfredsstallelsen, ett
optimerat logistiknatverk genererar. Det finns teorier om att en 6kad kundorientering kommer
att utbreda sig aven inom virkesindustrin; sorteringen mellan timmerstockar och massaved
kommer att forfinas ytterligare under kommande ar. Kundorienteringen kommer att leda till
en 6kad komplexitet inom logistiken och avverkningsomraden kommer troligen att behova
kombineras med brukens ravarukrav, samt behover transporterna klara att hantera det utékade
produktsortimentet (Carlson & Rénnqvist, 1999). Idéer kring projekt 1, 2 och 8 har vuxit fram
kring ett flertal rapporter och praktikfall som finns gjorda pa det logistiska omradet och som
lyfter fram styrkan med att ha simuleringen som ett verktyg i bestdammandet av ett effektivt
transportupplégg.

Optimala lagernivaer under stora sasongvariationer &r ett aterkommande problem, som
papekats av Holmen Skogs virkeschef, samt Lebel och Carruth (1997). Detta resulterar i ett
komplicerat inkopsarbete och stora variationer i lagernivaer. Lebel och Carruths studie (1997)
pekade pa anvandbarheten i en stokastisk simuleringsmodell for att underlatta dessa
lagerhallningsproblem och vackte dven da vart intresse for projekt 5.

Lastplanen for Holmen Papers batar med destination mot kontinenten &r ett arbete som skots
manuellt. Den hdga transportkostnaden dessa resor innebér pekar mot relevansen att ha en
optimal lastplan for att utnyttja kapaciteten hos batarna pa bésta vis. Martin-Vegas
undersokning kring simuleringsverktygets funktion som planeringsverktyg vid lastning 1985,
pekade pa den komplexitet verkligheten innebar och svarigheterna i att inkludera det i 80-
talets simuleringsteknik. Dagens simuleringsprogram har grafiskt sett utvecklats ordentligt,
med mojlighet till fullstindiga 3-dimensionella modeller, i en verklighetsforankrad miljo,
vilket gor att stodet fran ett lastplaneringsverktyg torde ha storre anvandbarhet idag. Att
snabbt kunna gora en forandring i lastplanen, efter kundonskemal, kan manga ganger vara
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onskvart, till skillnad mot att manuellt ta fram en ny optimal lastplan som bade kan vara svart
och stressfullt. Hade alla fardiga pappersrullar haft samma storlek hade inte planeringen varit
lika komplex, men det dkade antalet 6nskemal fran kund gor att matten pa pappersrullarna
standigt forandras. Fragan ar dock hur mycket ett sadant har program paverkar lonsamheten
for Holmen Paper. Kund skulle mojligen uppleva en hogre kundservice i form av att &ndringar
tillats gora i ett senare skede. Personal hos Holmen Paper skulle mojligen ocksa frigoras for
att fokusera pa andra arbetsuppgifter och saledes tillféra mer till foretagets slutresultat.

Att kunna fa en god 6versikt 6ver den interna logistiken och framférallt 6ver materialflodet,
har flera fordelar inom industrin. Med en simuleringsmodell aterskapas de interna flodena
inom fabriken och kderna som uppstar pa de olika arbetsstationerna askadliggors. Pa sa satt
blir flaskhalsar inom interlogistiken tydliga och rationaliseringsarbete samt nyinvesteringar
kan goras med en hogre noggrannhet. Andra faktorer som kan hallas under uppsikt genom den
har simuleringen ar produkter i arbete (produkter som befinner sig nagonstans i
foradlingsstadiet), utnyttjandegrad av maskiner och genomloppstider, vilket Nyhuis och
Vogel (2005) foresprakar som viktiga, for att uppna en hog leveranssakerhet. Berdrande
pappersbruk i storsta allmanhet skiljer de sig en del i jamforelse till den tillverkande industrin.
Betydligt farre arbetsstationer och en liten kdbildning inom fabriken, da det enda som sker
efter att pappret kommer ut ur pappers- och rullmaskin ar emballering och transport ut till ett
lager. Med andra ord far inte en simulering av internlogistiken i processindustrin ett lika stort
genomslag som i den tillverkande industrin.

TMP- och DIP-massan fluktuerar i pris och styrs till stor del av utbud och efterfragan. Att
justera forhallandet mellan TMP- och DIP-massa beroende pa vilket som ar billigast for
stunden skulle pa sa vis verka kostnadshesparande. Sarskilt da det gar at otroliga volymer av
dessa ravaror. | kapitlet om pappersmaskin PM-53, i empirin, namns det att det inte finns
nagra hinder i att variera forhallandet mellan TMP- och DIP-massa, om det gors inom rimliga
granser. Den nya massafabriken som planeras i Braviken leder ocksa till en dverkapacitet av
TMP-massa och Oppnar for mojligheter att justera i just detta forhallande. En prisskillnad
mellan de olika massasorterna skulle gora ett verktyg likt det har hogintressant. Fragan ar bara
hur stor nytta en simulering skulle ha i den har typen av optimering.

Studier gjorda av en finsk konsultfirma, SW-development, pekar pa de fordelar ett foretag kan
utnyttja genom ett verktyg som balanserar massa- och pappersflédet i produktion. Fordelarna i
att anvanda den hdr typen av simulering finns omnamnda i avsnittet om simuleringsverktyget
i empirikapitlet och genererade projekt 7.
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Tabell 5.2: Ranking av fordjupningsprojekt

Nyckel-  Projekt

parametrar 3 4 5 6 7
Mojligheter till

kostnadseffektivisering 212 |11]11]2|3]2]3
Paverkan kapitalbindning 311131 |1]3
Okad helhetssyn for

verksamheten? 2111211122
Okad kundfokus 2122|111 ]2
Paverkan leveranssakerhet 31112122 ]1]2]3
Starkande av foretagets

langsiktiga strategi 2 (121 |1]1]|2]2
Effektivitetsforbattringar 2 |2|1]2|1]3]2)|3
Flexibiltetsforbattringar 2 2|2 |2|2|2|2)|2
Paverkan Ledtid 11111 |1]1]2
Mojligheter till

I6nsamhetsforbattringar 211214 (13|14|14[15[22

Tanken med matrisen ar att med hjalp av ett antal nyckelparametrar fa fram vilket av de
framtagna projektforslagen som &r mest lampligt att simulera. Varje projektalternativ fick en
gradering fran 1-3 beroende pa hur bra de stamde in pa den specifika nyckelparametern. Dar
siffran 1 innebar valdigt liten paverkan och siffran 3 valdigt stor paverkan. Resultatet av
matrisen blev att projekt 1 “Koordinera och organisera Holmen Papers logistik fran
fardigvarulager till slutkund for 6kad I6nsamhet’ och projekt 8 ’Koordinering/Optimering av
Holmen Skogs distributionsnatverk for inleverans av rundved med avseende pa kostnader”
bada fick dver 20 poéang. Det sjunde projektalternativet "Optimera och koordinera produktion
av massa- och papperstillverkning for en jamnare produktionskurva™ pekade ocksa pa en
potential vilket gjorde att vi tittade narmare aven pa det.

Vi véljer att inte enbart anvénda matrisen som beslutsunderlag for valet av vilket projekt vi
kommer att fordjupa oss i, utan tar aven viss hansyn till projektens komplexitet och den
tidsram inom vilket examensarbetet skall utforas. Nedan beskrivs de tre alternativen med
hogst poang i beslutsmatrisen mer ingaende. Slutligen ges en kort motivering for valet av
projekt, som vi i fortsattningen kommer att jobba med.

5.1.1 Projekt 1

’Koordinera och organisera Holmen Papers logistik fran fardigvarulager till slutkund for
Okad I6nsamhet™

Meningen med detta projekt ar att man med hjalp av simulering ska optimera Holmen Papers
logistiksystem med avseende pa kostnader och kapitalbindning gallande fardiga produkter.
Detta skulle krava en 6kad integration mellan de inblandade avdelningarna for att fa ett battre
fungerande fléde.

Holmen Paper skeppar mer eller mindre alla produkter som gar pa export mot kontinenten,
vilket resulterar i att stora mangder papper hamnar pa terminal i olika hamnar runt om i
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Europa. Da Holmen Paper, liksom flertalet andra spelare inom branschen, haller en hog
serviceniva gentemot kund, blir pappret liggandes nere pa terminal under langre perioder och
inte ens nar tidsfristen gatt ut véljer man att extradebitera kund, vilket beror pa den hoga
servicegrad Holmen Paper vill héalla gentemot kund. For att relatera till det S-diagrammet,
figur 3.5, som beskriver sambandet mellan efterfragan och leveransserviceniva, kan det da
tankas att Holmen Paper befinner sig alltfor langt till hoger i detta diagram. Den téankta
servicenivan aterbetalar sig darmed inte lika mycket som vore dnskvart.

Att minska lagernivaerna i terminal skulle vara kostnadsbesparande for Holmen Paper och har
skulle en simulering vara anvandbar i bestdmmande av kunders beteende, varianser i beteende
och utifran det avgora en ny lampligare lagerniva i terminal. Det kan ocksa tillaggas att
produkter som ligger i lager nere pa kontinenten inte bara upptar dyrt lagerutrymme, utan att
produkten kan anses innehalla mer varde pa plats nere i terminal. Den fardiga produkten har
namligen foradlats med en lang och dyrbar transport fran nagot av pappersbruken i Sverige.

Projektet skulle dock krava en svar datainsamlingsprocess, vilken dven skulle inkludera
flertalet parter dven utanfor Sveriges granser. Lampligt skulle ocksd vara att gora en
benchmarkingstudie pa andra terminaler runt om i Europa, for att se hur Holmen Paper star
sig forhallandevis lagernivamassigt.

5.1.2 Projekt 7

”Optimera och koordinera produktion av massa- och papperstillverkning fér en jamnare
produktionskurva™

Genom att gora en simulering av flodet fran ramaterial till slutprodukt ar tanken att man ska
fa en mera optimerad produktion. | det operativa beslutsfattande kan en simulering bista i
beslutsfattande kring korplaner for pappersmaskiner. Anldggningen skulle hérav utnyttjas
béattre och leda till minskat antal korstopp med mindre kostnader.

Aven i mer strategiska fragor, som vid nyinvesteringar, skulle ett simuleringsprogram kunna
utnyttjas for att finna flaskhalsar och begransningar i systemet.

Massa produktion Massa produktion
ton/dag 4 ton/dag 4

vassa\ ﬂ[:> YA

v
v

tid tid

Figur 5.1: Effekten av att koordinera massa- och papperstillverkning (Informationsmaterial SW development, 2007)

For denna typ av optimering finns det redan utvecklade programvaror och tillhérande
anvandargranssnitt, vilket underlattar for anvéndandet av programmet i den dagliga
verksamheten. Ett program som det har borde vara mojligt att integrera i Bravikens befintliga
IT-system for att géra det &n mer komplett.
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5.1.3 Projekt 8

’Koordinering/Optimering av Holmen Skogs distributionsnatverk for inleverans av rundved
med avseende pa kostnader.”

Rundved till produktionen av pappersmassa tas fran stora ytor 6ver hela Sverige. Ett problem
i detta arbete ar att transportera ratt mangd rundved till ratt plats sa kostnadseffektivt som
mojligt och samtidigt uppehalla en hundraprocentig leveranssékerhet gentemot de olika
pappersbruken. En gemensam asikt inom skogsindustrin idag, d&ven med hansyn till teorierna
kring en 0kad kundorientering ar att de framtida rationaliseringsbesluten beror en forbattrad
integrering av olika delar i rundvedsflddet (Carlsson & Ronnqvist, 1999). Med hjalp av en
datorstodd simulering kan normalfallet aterskapas, alltsa hur transporterna ska ga i
normalfallet for att spara pengar och binda sa lite kapital som mojligt i verksamheten och
samtidigt ta hansyn till faktorer som tjallossning. P4 samma satt gar det att skapa andra
intressanta scenarion, exempelvis vad hander om en storm intraffar och stérre delen av
Sveriges skogsmaskinutrustning hamnar i ett och samma omrade? Hur ska transporter till
respektive bruk fordelas i ett sadant undantagsfall? Ett liknande scenario gar att aterskapa med
hjalp av simulering och en handlingsplan skulle ga att ta fram. Ett verktyg likt det har skulle
kunna anvéandas pa en taktisk och strategisk niva for att hantera normalfall och undantagsfall.
Effektivisering i det har fallet kompliceras av att Holmen Skog gar under samma koncern som
Holmen Paper och darmed maste hela forsorjningskedjan tas hansyn till.

Efter att ha utvarderat de aktuella projekten tillsammans med handledare fran bl.a. Holmen
Paper Development beslutade vi att projekt 8’Koordinering/Optimering av Holmen Skogs
distributionsnatverk for inleverans av rundved med avseende pa kostnader’ &ar det mest
attraktiva alternativet. Det forsta alternativet ansag vi bli véldigt komplext beroende pa att det
omfattar flertalet avdelningar inom Holmen gruppen. For att fa fram en simuleringsmodell
som dverensstammer med verkligheten kréavs en omfattande insamling av data vilket &r
véldigt tidskrdvande. Detta skulle troligtvis inte vara mojligt under den tid vi har att
genomfdra vart examensarbete, vilket gjorde att vi valde bort detta alternativ. Likasa kraver
projektalternativ 7 en djup och grundlig forstaelse for hela tillverkningsprocessen innan det
skulle bli aktuellt med datainsamlande, vilket hade dragit ut pa tiden.

5.2 Affarsnytta med simulering

Hur ska affarsnyttan i att anvanda sig av simulering bast askadliggéras? Du Pont schemat &r
ett Gverskadligt verktyg for att se hur specifika forandringsarbete inverkar pa ett foretags
avkastning. Det finns ett flertal intressanta investeringsmodeller tillgangliga som avsléjar
aterbetalningen pa gjorda investeringar och en av de mest anvanda &r pay-back metoden.
Foljande kapitel kommer att betona hur affarsnyttan i anvandandet av ett
simuleringsprogram kan tankas askadliggoras.

Den egentliga affarsnyttan skapad av en simuleringsmodell gar forst att pavisa efter det att
simuleringen ar genomférd och férandringar blivit implementerade i verksamheten. Dock &r
det i manga fall 6nskvart att pa forhand pavisa vad som finns att hamta ur en tankt simulering,
da det fortfarande handlar om en forhallandevis stor kostnad att genomfora en simulering, lite
beroende pa omfattningen av arbetet. Vad innefattas da i simuleringsarbetet och hur uppstar
kostnaden? For att askadliggora det kommer vi att presentera en generell arbetsgang som
foljes i ett simuleringskonsultjobb.
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o | ett forstaskede gors en forstudie pa berdrt omrade och ett antal punkter dar
forbattringspotential finns tas fram. For att skapa en battre forstaelse for
ekonomisk potential i projektet underlattar benchmarkingstudier pa “best
practices” i liknande branscher. En estimering pa projektkostnad gors.

o En klar problemstillning med mal for simuleringen arbetas fram och en

specifikation av vad som ska finnas med skapas.

En noggrann kartldggning av process gors.

Insamling av data och konstruktion av modell

Validering av modell

Scenarion skapas och analyseras

Presentation av resultat

Det ska tillaggas att simuleringen behdver inte enbart goras i kostnadsbesparande syfte, utan
det kan ocksa handla om att 6ka servicen gentemot kund och da verka intaktsokande. | ett
sadant simuleringsprojekt blir kvantifieringen av I6nsamheten svarare, men en uppskattning
kan goras och exempelvis kan en S-diagramskurva vara till hjalp, se figur 3.5.

Genom du Pont diagrammet kan en kostnadsbesparing eller intdktsokning brytas ner och
askadliggora helhetsforbattringen pa foretagets rantabilitet. Genom denna grafiska illustration
torde den skapa en bredare forstaelse for forandringar, som sen kan kommuniceras inom
foretaget, och nyttan av simuleringen lamnas svart pa vitt.

For att knyta an till ett lampligt omrade kan logistik figurera som ett bra exempel. Logistik ar
ett vanligt omrade dar simulering kan anvandas for att minska kapitalbindning, koordinera
transporter, oka leveranssékerhet, finna flaskhalsar, sakerstélla efterfrageprognoser etc. och
har saledes en direkt effekt pa foretagets materialfloden. | teorikapitlet belyses hur ett foretags
materialfloden paverkas av ett antal variabler och deras inb6rdes sam- och motverkan. | ett
forstaskede maste har foretaget ta reda pa vilka styrkor och svagheter som foretaget besitter
gentemot konkurrenter och vad som saledes gor en till ordervinnare. Vidare maste ett beslut
tas om hur organisationen vill forhalla sig till respektive kund och hur arbetet ska utvecklas
over framtiden. Detta stallningstagande och dess konsekvenser illustreras enklast med
Lumsdens logistiska malmix, se figur 3.4. Genom att ta en aktiv stallning i dessa fragor kan
sen ett simuleringsprogram tillféra nytta genom att sékerstélla att korrekta servicenivaer halls,
kapital bundet i lager optimeras eller att transporter koordineras pa basta vis.

Utvecklade formular som figur 3.6 okar foretagets forstaelse i besluttagande och hur specifika
variabler kommer att paverka andra delar av verksamheten. Det &r inte heller sallan att en
effektivisering pa en punkt forsamrar foretagets prestationer pa en annan, men genom en
noggrann analys om vad som verkligen skapar konkurrensfordelar, eller verkar
kostnadsbesparande, skapas utrymme for forbattringsatgarder som generar till en total
Ionsamhet. Identifiering av lampliga effektivitetsvariabler, i samband med ett
stallningstagande till foretagets plats i malmixen, underlattar for matning och uppféljning av
viktiga parametrar. Detta for att skapa ett konkurrenskraftigt och l16nsamt foretag.

5.2.1 Aterbetalningstid

Att fa en forstaelse for hur snabbt en investering aterbetalar sig ar viktigt ur ett foretags 6gon.
Manga ganger har foretag uppsatta mal, exempelvis matt i aterbetalningstid, for att
investeringar ska fa genomslag och genomféras. Likval kan en investering i ett
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simuleringsverktyg ses som en investering pa sikt, som genererar ett kassaflode arligen med
en grundinvestering som utgift.

En simulering behover inte bli obrukbar efter anvandning eller nar nya férandringar har
implementerats i verksamheten. Nar nya forhallande upptratt genom omvaérldsforandringar
kan det manga ganger finnas mojlighet att aterigen ha anvandning for en tidigare skapad
simuleringsmodell. En ny datainsamling behovs i det har skedet goras, da forhallanden har
forandrats, vilket i sig ar en kostnad, men den totala kostnaden torde hallas lagre an for att
utveckla en helt ny modell. Det har resonemanget ar applicerbart pa simuleringsmodeller av
strategisk respektive taktisk art. Den operativa simuleringen skiljer sig lite da den anvands i
den dagliga verksamheten och arbetar utdt mot anvandaren i form av ett anvandargranssnitt
och som da automatisk lever kvar i verksamheten sa lange ett behov finns.

For att gora en pay-back berakning, med héansyn till ett foretags kalkylranta, behover ett fatal
parametrar bestammas; kalkylréanta, kassafloden, grundinvesteringskostnad och livslangd pa
investeringen.

5.3 Fallstudie: Hur utnyttjas ett simuleringsverktyg for att oOka
I6nsamheten i Holmen Skogs rundvedsdistribution?

| foljande avsnitt analyseras fordjupningsdelen av examensarbetet. Omradet berdér som
tidigare namnt Holmen Skogs distribution av rundved. Simuleringsmodellen ar utvecklad i
avseende att pavisa nyttan med att anvanda simulering som ett hjalpverktyg. Antaganden har
gjorts och nagra viktiga parametrar ar forbisedda och darmed bor inte alltfor stor vikt laggas
vid framtagna kostnadsbesparingar. Arbetssattet har gatt systematisk tillvaga och foljt den
punktlista som presenterades i avsnitt 5.2 - Affarsnytta med simulering.

Forstudien var automatiskt gjord i samband med den grundlaggande processgenomgang vi
gjort av hela Holmen Paper och Holmen Skog i region Norrkoping. Problemstéaliningen som
arbetats fram utefter forstudien presenteras nedan:

o Effektivisera normalfallet av Holmen Skogs, region Norrkdping, distribution
av rundved till Holmen Papers pappersbruk i Braviken och Hallstavik med
avseende pa transportkostnader.

Specifikation:

o Effektiviseringsarbetet stodjer i forsta hand Holmen Skog, region Norrkdping,
och berdrda pappersbruk &r Hallstavik och Braviken.

o Producerad rundved fran omradet region Norrkdping, till Hallstavik och
Braviken beror, enligt 2006 ars data, elva lan och fyra skogsbolag.

o Modellen avser transportsatten: jarnvag och lastbil.

o Modelluppbyggnaden bygger pa 2006 ars konfiguration av transportnatverket.
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5.3.1 Kartlaggning av Holmen skogs processer

For att fa en inblick i hur Holmen Skogs arbete var uppbyggt skapades en processkarta for
deras verksamhet. Precis som i vilket annat projekt som helst underlattar en
processkartlaggning det fortsatta forandringsarbetet och alternativa scenarion kan arbetas
fram.

| identifieringsarbetet av Holmen Skogs processer utgick vi till stor del fran teori hamtad ur
Ljungberg och Larsson (1999) och som aterfinns i teorikapitlet. Slutprodukterna och dess
kunder ansags lamplig att utga ifrdn och genom att vandra baklanges skapades en bild dver
aktiviteter och tillhérande floden. Detaljeringsnivan valdes till att hallas pa en relativt
overgripande niva, da en detaljerad bild av hur transportflédena inom Holmen skog foljer
senare ur den simuleringsmodell som skapas utifran processkartan.

Huvudprocesser

Férvaltning av
> skog > m’l I'1| ™

"Serviceavtal” révars

Levererad
massaved
Timmer
Bytes- och
inhandelsverksamhat
Levererad
ségfis
Figur 5.2: Huvudprocesskarta Holmen Skog
Tabell 5.3: Produkt och kund hos Holmen Skogs huvudprocesser
Slutprodukt Kund
Granmassaved Braviken, Hallstavik, Vargon
Sagflis Braviken, Hallstavik, Vargon

Det aktuella fokusomrade vi har sokt oss till, ligger i koordineringen av transporter for
inleveransen av rundved till Braviken och Hallstavik. Processkartan nedan stracker sig nagot
utanfor vart begransningsomrade, da Vargon ocksa inkluderats, vilket ocksa i normalfallet
skots av region Norrkoping. Likasa ar importvirke med bat- och sagflistransporten inkluderad,
vilket inte ligger pa vart bord.
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Figur 5.3: Processkarta 6ver huvudprocessen “koordinering av transporter”

Att utgd fran denna processkarta vid skapande av simuleringsmodell samt tillhdrande
scenarion inom transportkoordineringen underlattar. Likasa ger den klarhet i ungefar vilken
data som behovs for vidare analys av forandrade forhallande for lagring och distribution.

5.3.2 Vart i malmixen b6ér Holmen Skog befinna sig?

Da Holmen Skog och Holmen Paper gar under samma koncern och Holmen Skog &r de som
skoter ravaruforsorjning av rundved och sagflis till Holmen Paper, gar det inte att separera
dessa foretag vid en effektivisering av materialfléden. Det handlar saledes om en émsesidig
"win-win”-situation som maste utvecklas. | arbetet att finna ett generellt arbetssatt for Holmen
Skog, ar det av intresse att veta var i malmixen de bor befinna sig for att bista Holmen Paper
pa basta satt och samtidigt spara s& mycket pengar som mojligt.

| arbete med att klargéra hur materialflodena lampligast ska fordndras kan det forst vara
intressant att undersoka Holmen Skogs inre respektive yttre effektivitet for att fa en
uppfattning om pa vilken niva eventuella forandringar bor ske.

Sett till den yttre effektiviteten handlar det om att uppratthalla en kundtillfredsstéllelse
gentemot Holmen Paper och 0Ovriga externa kunder som det finns avtal gentemot.
Kundtillfredsstallelsen handlar om att kontinuerligt férse kund med rundved, som helst
levereras inom den farskhetsprincip som satts upp. Alltsa fran det att trad &r avskilt fran rot
ska den vara i kunds system inom 3-4 veckor. Att samtidigt forsoka halla en sa lag lagerniva
som majligt pa industrilagret, utan chans att brist uppstar, har ocksa en positiv effekt pa kunds
kapitalbindning och darmed tillfredsstallelse.

Holmen skogs inre effektivitet da? Att utfora saker ratt ar valdigt viktigt och det kan i Holmen
Skogs fall handla om att koordinera virkestranssporterna fran respektive omrade till lamplig
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kund, vélja ratt transportmedel fran fall till fall, men dven att utnyttja de mojligheter som finns
i transportplaneringsarbetet. Placering av jarnvagsterminaler ar ett exempel pa beslut som
paverkar den inre effektiviteten och som drastiskt skulle kunna paverka transportkostnaderna.
Nu ar det inte ett helt trivialt beslut att placera ut tagterminaler, da jarnvagsnatet satter
begransningar, men rent principiellt skulle en noggrann analys av terminalplacering i
forhallande till kluster av virkesproducenter, fungera som en effektivitetsforbattrare. Att
fokusera pa att optimera den interna effektiviteten torde vara viktigt i Holmen Skogs fall, da
dess narvaro i makromiljon ter sig annorlunda jamfért med manga andra underleverantorer,
med en huvuduppgift; att utan kompromisser forse den interna kunden Holmen Paper med
ramaterial.

Leveransservice

eLeveranstid
-Leve_rans_séikerhet Holmen
eServiceniva K
*Flexibilitet SKOg
Kapitalbindning Logistikkostnader
*Forrad S *Hantering
*PIA *Transport
eLager *Styrning

Figur 5.4: Holmen Skogs plats i malmixen (Lumsden (Red.), 2006)

For att overfora vara tankar till malmixen, sa borde Holmen Paper placera sig nagonstans
mellan leveransservice och logistikkostnader. Leveransservicen far absolut inte tummas pa,
men att samtidigt halla nere logistikkostnaderna borde prioriteras fore en lagre
kapitalbindning i véaglager och terminaler. Logistikkostnaderna utgér 106 Mkr av rorelsens
kostnader pa 3485 Mkr (2006), enligt den grundmodell som skapats for ar 2006, se avsnitt 5.4
— Skapande av ett logistiskt natverk. En faktor som paverkar trenden i logistikkostnaderna &r
oljepriset, vilket har haft en starkt stigande tendens pa senare ar, men &ven den stora
efterfrdgan pa lastbilstransporter dr en annan faktor som kan ha en stor paverkan pa
logistikkostnaderna. Nedan féljer en diskussion angaende de effektivitetsvariabler som hanger
ihop med leveransservice- och logistikdimensionen och hur de paverkar Holmen Skogs arbete
och deras vidare effekt pa deras viktigaste kund; Holmen Paper.

Ledtiden &r en aspekt som gar in under leveransservicedimensionen och att halla den pa rimlig
niva har att géra med den farskhetsprincip som Holmen Skog jobbar utefter. Med andra ord
bor virket aldrig ligga lagrat vid vag en langre tid da det paverkar resultatet pa pappret som
slutprodukt.

Leveranssakerhetsvariabeln och ledtidsvariabeln gar hand i hand och genom att halla ledtiden
lag kan Holmen Skog sakerstélla att produktkvalitén halls hdg, samt att lagernivan halls pa en
sund niva.

Servicenivan hanger starkt samman med kapitalbindningen, se Figur 3.6, vilket innebér, sett
till hela forsorjningskedjan, att om Holmen Skog héller en hog lagerservice kan Holmen
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Papers kapitalbindning i lager minska. Att ha ett stort industrilager torde vara samre an att
halla ett stort vaglager, da virket i industrilagret kan anses vara foradlat genom den transport
som skett. Darmed &r det inte till nackdel att lagertillgangligheten hos Holmen Skog ar relativt
hog, sett till det optimala fér Holmen som koncern. Servicenivan skulle ocksa kunna paverka
kapaciteten vid Holmen Papers bruk och detta scenario far aldrig bli aktuellt.

Volymflexibilteten ar den leveransflexibilitet som Holmen Skog bor ha i atanke. En beredskap
for forandringar i efterfragan ska kunna maétas for att sakra Holmen Papers forsorjning av
ramaterial, samtidigt som en minskning i Holmen Papers efterfragan av virke inte far lamna
en stor Overkapacitet hos Holmen Skog. Transportkapaciteten borde Holmen Skog snabbt
kunna minska, da transporterna kdps in, medan kapaciteten i terminaler ar den som ar kritisk
om efterfragemonstret skulle svikta. Vid en hojd efterfragan &r i dagslaget lastbilstransporter
en flaskhals, men svar for Holmen Skog att paverka. En hog volymflexibilitet ger ocksa ett
positivt resultat pa bade Holmen Skogs och Holmen Papers kapitalbindning.

Ett bra satt att hoja den interna effektiviteten hos Holmen skog ligger till stor del i att minska
de logistiska kostnaderna. Att se dver hanteringskostnader vid terminal sa att inga onddiga
lyft gors ar en viktig del, men att fa full kontroll 6ver virkesleveranserna och styra dem mot
ratt plats borde ha storst effekt pa “the bottom line results”. Genom en lagre transportkostnad
far Holmen Paper en positiv effekt pa lagerbindningen, varorna har helt enkelt inte tillforts
lika mycket varde i transportskedet och lagrade varor kan darmed sdgas inneha ett mindre
varde. Resonemanget ovan gar ocksa till stor del att relatera till Tabell 3.2 -
Paverkanssamband for effektivitetsvariabler i forsérjningskedjor (Mattsson, 1999).

Ett stallningstagande kring effektivitetsvariablerna enligt ovan resonemang borde ha en
positiv effekt Holmen skogs interna effektivitet, samtidigt som den yttre effektiviteten
uppratthalls med en sdker leveransservice. For att sakerstélla att effektiviteten langsiktigt halls
pa en hog niva, vore ett kontinuerligt matande pa nagra av ovan namnda variabler till fordel.
Att jamfora olika regioners effektivitetsvariabler kan sen ocksa vara ett bra satt att avgéra hur
effektiva de olika enheterna &r och samtidigt avsl6ja vart mer energi behdver laggas.

Genom att simulera Holmen Skogs rundvedsdistribution och analysera olika scenarion,

hoppas vi kunna leda Holmen Skog mot en lamplig plats i malmixen, med mal att hoja den
inre effektiviteten och darmed pavisa en battre Ionsamhet genom du Pont analys.
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5.4 Skapande av ett logistiskt natverk

Som bakgrund till simuleringsmodellen for Holmen Skogs distributionsnatverk av rundved,
ligger den framtagna processkartan déver Holmen skog, samt resonemanget kring deras plats i
malmixen ovan. For att ta fram en tillforlitlig modell som sen skulle ga att modifiera med
avseende pa olika teorier och scenarier, valde vi att i forsta hand aterskapa en bild av
virkesdistributionen till Braviken, samt delar av bruket i Hallstavik, for ar 2006.

Den otroligt stora mangd virkeskallor som anvands arligen for att forse Holmen Papers bruk i
Braviken och Hallstavik med rundved krévde en ordentlig aggregering av kallor. Detta for att
forenkla och samtidigt minska variansen av producerat virke fran respektive omrade. Det blir
mer eller mindre nddvéandigt da en del kallor inte producerar nagot virke alls under vissa
manader och sen stora mangder under andra.

Klusterindelningen av virkesleverantérer valdes att gora till kommunniva. Fran erhéllen data
gick det att utlasa virkesursprung ner till forsamlingsniva som noggrannast, men vi valde att
halla oss till kommunalnivd, da det stamde bra Overens med foreslaget antal
aggregeringszoner fran teorin. Antal aggregeringspunkter blev saledes narmare 100 stycken.

Arbetet i att berdkna avstandet i att ta sig fran en koordinat till en annan koordinat pa den
svenska kartan via landsvag gar att gora pa flera satt. Valet stod i att anvanda sig av en
teoretisk avstandsmodell, utvecklad for ett land med val utvecklat landsvagsnat, eller att
utnyttja nagon av de avstandstjanster som finns tillgangliga via Internet. Valet foll pa Internet
och den végbeskrivningstjanst som erbjuds av Michelin (www.michelin.com).

D4 det enbart ror sig om simulering av flodet for granmassaved, behdvdes det inte goras
nagon produktaggregering i det har fallet. Likasa innefattas natverket endast av tva kunder;
Braviken och Hallstavik, vilka inte kraver nagon aggregering. Kornstalagret, som ligger
alldeles intill Hallstavik, tas ocksa hansyn till. Kornsta utnyttjas i simuleringen endast da
Hallstavik lagret natt sin maximala niva och bistar darefter Hallstaviks industrilager
kontinuerligt.

Serviceniva gentemot pappersbruken maste ligga pa 100 procent. Maskininvesteringar inom
pappersbranschen &r sa pass hoga att utnyttjandegraden av maskinerna maste hallas sa hog
som mojligt. Driftstopp pa grund av ravarubrist ar saledes inte aktuellt.

| dagslaget finns det bara en terminal att diskutera i natverket; Nassjo. Om Nassjo ar den mest
optimala platsen att forldgga en terminal skulle krava en fordjupande undersdkning vilket inte
ryms i detta examensjobb. En forflyttning av terminal gar enkelt att testa i en
simuleringsmodell, men som teorin ocksa antyder &r det flera andra faktorer som spelar in i
valet av terminalplacering. De kostnader som uppkommer i och med att en terminal utnyttjas
maste tas hansyn till och vagas gentemot fordelarna som den uppbringar. | fallet med en
terminal i Nassjo utnyttjas den inte for lagring, utan anvands av kostnadsbesparande skal med
avseende pa transporter. Terminalkostnaden per hanterad kubikmeter rundved borde bli nagot
lagre nar volymerna okar, vilket pekar pa fordelarna i att ha en stor terminal, istallet for
flertalet sma terminaler utplacerade. Likasa maste flodet med rundved hallas mer eller mindre
kontinuerligt 6ver aret till de tva pappersbruken, vilket gor att leveransservicen borde kunna
hallas pa en lamplig niva genom endast en terminal.
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Att ta hansyn till framtida efterfrigemonster ar ur modelleringssynpunkt mycket intressant.
Innan eventuella strategiska forandringar i transportnatverket gors, bor hansyn tas till hur den
framtida utvecklingen av rundvedsproduktion torde se ut. Detta gar bade att géra genom att
analysera historisk data for att utrona ett monster, men &aven framtidsprognoser som tar
hansyn till externa faktorer sasom konkurrens, industritillvaxt och produktlivscykler torde
vara av viktig natur. Detta ar dock inte inkluderat i den modell som analyserats, men borde
betankas.

Grunduppstallningen foér Holmen skogs distributionsnatverk av rundved ar 2006 genererade
foljande kostnadstabla for transport och hanteringskostnader:

Tabell 5.3: Region Norrképings transport- och hanteringskostnader for distribution av rundved ar 2006

Grundmodell

Braviken | Nassjo Hallstavik | Summa
Transportkostnader (kr)
Lasthil X X X X
Tag X X
Hanteringskostnader (kr) X X X X
Totalt (kr) 105627092

Region Norrkopings transport- och hanteringskostnader av bara rundved utgor for ar 2006
ungefar 3 procent av Holmen Skogs rorelsekostnader for aret, som enligt arsredovisningen var
3485 mkr. Skulle distributionen av rundved kunna ha skett pa ett effektivare satt ar 2006?
Detta ska snart undersokas, men forst ska modellen valideras.

5.4.1 Validering av modell

Som papekas i teorin ar valideringen av en uppbyggd simuleringsmodell en viktig del av
arbetet. Detta for att kunna utvardera huruvida modellen ifrdga liknar den verklighet som
simuleringsprogrammet &r tankt att aterskapa. Det &r dock inte sagt att det ar den exakta
verkligheten som aterskapas, utan en verklighet pa den detaljniva och med de begransningar
som skaparen sjalv har valt. Valet av dessa parametrar beror bl.a. pa hur tillforlitligt resultat
som onskas.

Genom att jamfora den indata vi hade for producerad volym rundved, som manadsvis
kommer fran de olika omradena och skogsaktorerna, med hur stora volymer som kom fran
respektive omrade och aktor illustrerade i modellen, kunde vi se att dessa Gverensstamde med
varandra (Bilaga C — Validering av data). Samma sak gjordes med volymerna som skulle
komma till respektive bruk och dven dessa stamde Overens med var empiriska data. Ett
ytterligare sétt att jamfora modellen med verkligheten hade varit att se huruvida de kostnader
som framraknades i modellen dverrensstamde med de verkliga kostnaderna for transport och
hantering for ar 2006. DA vi inte hade tillgdng till de verkliga transport- och
hanteringskostnaderna fick vi noja oss med att validera med avseende pa volymerna.

Fordelen med att jamfora de ekonomiska siffrorna hade varit att det da aven gatt att pavisa
validiteten for kostnadsberdkningarna i modellen. Nackdelen med att utvdrdera modellens
overensstammelse med verkligheten pa detta sétt ar att de data som anvands for att berakna
transportkostnader, s& som avstdnd och kostnad per m® rundved och mil, endast &r
medelvarden och darfor inte exakta. Modellen tar med andra ord inte hansyn till om en lastbil
kors halvfull osv. Avstanden fran respektive skogsaktor ar, som namnts i kapitel 1.7 —
Avgransningar, endast medelavstand fran respektive aktor med utgangspunkt av levererat

72



virke ar 2003. For att fa en representativ viktning, da skogsaktorerna star for en stor del av
producerat virke, borde dessa medelavstand ha varit kopplad till data for ar 2006.

For att fa en sa tillforlitlig modell som mojligt kravs att rétt indata tas fram, vilket inte alltid ar
mojligt. | var simulering har vi, som tidigare namnts, endast anvant data fran ar 2006.
Anledningen till detta ar framst att framtagandet och behandlingen av data ar ett valdigt
tidsodande arbete. D4 vi inte borjade med fordjupningsprojektet forran efter halva den tid,
10:e veckan, som man har pa sig for att skriva ett examensarbete, sa innebar det att det rent
tidsméssigt inte var mojligt att behandla all den data som skulle ha 6nskats. L&saren bor ha
detta i atanke nar denne ser pa de resultat som vi fatt fram.

Att endast se pa data fran ett ar ar langt ifran optimalt. Dels bor det ifragasattas hur
representativ denna data ar for framtida ar. Sett till vart fall; har det eventuellt skett ovanligt
stora avverkningar i vissa omraden? Har andra omraden levererat mindre an vanligt? For att ta
hansyn till beskrivna handelser sa ar det lamplig att samla in data fran en langre tidsperiod, 5-
10 ar, och utifran denna rakna fram fordelningen for varje manad och omrade, samt dess
standardavvikelse. For att battre beskriva framtiden skulle det med en stérre mangd data vara
mojligt att utlasa huruvida det finns en viss trend, t.ex. en arlig 6kning, som sedan kan
overforas pa den framraknade fordelningen och dess standardavvikelse.

Enlighet teorin ar det vid anvandande av denna typ av data, innehallande variationer, som
simulering som verktyg har sin styrka jamfort med optimering. Exempelvis hade fallstudien
pa Holmen Skog, med en simulering innehallande indata fran en 10-ars period, kunnat ta
hénsyn till om konfigurationen av forsorjningskedjan klarat av variationer i rundvedsvolymer
fran respektive omrade, samt en varierande efterfragan fran de olika pappersbruken.

5.4.2 Scenario 1. Hur ska Holmen Skogs distributionsnétverk av rundved
se ut i normalfallet?

Foljande avsnitt har i avsikt att hitta ett effektivare satt att koordinera transporterna till
Hallstavik och Braviken, gentemot 2006 ars grundmodell enligt ovan, med avseende pa
transport och hanteringskostnader.

Att skapa ett normalfall for hur Holmen Skog ska koordinera brukens upptagningsomrade av
rundved ar intressant ur kostnadssynpunkt. Da det generella rundvedsflodet, geografiskt sett,
halls relativt konstant (From, 2007), kan ett normalfall fungera som en strategisk plan for hur
Holmen Skog ska koordinera leveranser nar inget oforutsett intraffat. Oférutsedda handelser
sasom stormar, akut brist pa chaufforer etc. gér normalfallet oanvandbart, men under vanliga
forhallanden ska det beskriva den lampligaste transportplaneringen.

| dagslaget utnyttjas jarnvéag-, lastbil- och battransporter. Sett till de produkter som
transporteras, bulkvaror, &r detta val det enda tdnkbara. Att utnyttja landsvagsnétet ar det enda
alternativet for att fa fram virket och gar det sen att utnyttja jarnvagsnatet for att konsolidera
laster ar detta ett stort plus. Ddrmed finns det ingen rundved som inte kommit i kontakt med
en lastbilstransport innan den nar industrilagret. De ganger da rundveden lastas om och
utnyttjar olika transportsétt under resan mot industrilagret, uppkommer &ven andra kostnader
utéver transportkostnaderna. Exempel pa sadana kostnader &r lossningskostnader,
terminalkostnader, hantering etc. och maste tas hansyn till nar transportsatt for olika
delstrackor gors. Enligt teorin ar 30 mil ett bra riktméarke for nar transporter med tag borjar
I6na sig gentemot lastbil. Om transportkostnaden, Nassjo till Hallstavik, med tag satts i
relation till transportkostnaden med lastbil, gar det att se att en resa upp till 10,8 mil hade varit
Ionsam med lastbil. Nu &r strdckan N&ssjo till Hallstavik nédrmare 50 mil, vilket gor

73



tagtransporten mer I6nsam i det har fallet. Dock &r det som tidigare namnt flera andra
kostnader som paverkar tagtransportkostanden och med hantering och terminalkostnad
inrdknad hamnar istéllet gransen for en 16nsam lastbilstransport pa avstand upp till 13,2 mil.
Nu ar det inte sa enkelt att det gar att jamfora kostnader rakt av pa detta satt, da virket alltid
forst maste transporteras till Nassjéterminalen, fran lager vid vag, med lastbil och dven fran
jarnvagsterminalen i Hallstavik till brukets industrilager sker transport med lastbil.
Simuleringsmodellen av Holmen Skogs transportnétverk tar hansyn till alla dessa kostnader
vid scenarioanalys, for att ge en rattvisande bild for nér lastbilstransport ar att féredra framfor
jarnvéagstransport och vice versa.

Ledtiden att forflytta massaveden med antingen tag eller lastbil skiljer inte namnvart och
paverkar darmed inte valet av transport. Det ror sig istéllet om ett kontinuerligt flode av virke
som ska uppratthallas, med rundved som helst inte far bli aldre & 4 veckor av
kvalitetsmassiga skal. Ett bruttoflode av ved samt ett netto flode raknas dock pa, da en del
faller bort pa grund av kvalitetsmassiga skal, men detta beror med stérsta sannolikhet pa att
virket ligger lagrat vid vag en langre period och inte pa transportledtiden . Stold av rundved &r
inte heller ndgot dverhangande problem och pa samma sétt ar inte virket speciellt kansligt vid
hanteringen, vilket gor att dessa kassaktioner ar fa och paverkar inte valet av transport.

Da det ror sig om transportmedel av en mer eller mindre standardiserad art ar det férmodligen
som litteraturen beskriver, bast att inte ha en egen transportflotta i sina &gor. Vi har inte satt
de priser som finns angivna i empiri kapitlet i jamforelse mot vad det skulle kosta om
transportmedlen &gdes av Holmen, utan utgar ifran att det basta alternativet ar de som gors i
dagslaget.

Aterskapande av hur virkesflodet sdg ut 2006, grundmodellen enligt féregéende avsnitt, ger
en bra utgangspunkt for hur produktion av virke ungefar ser ut fran respektive geografiskt
omrade. Om varje bruk hade haft ett tillrackligt upptagningsomrade intill bruket och som inte
hade inkréktat pa det andra brukets upptagningsomrade hade koordineringen blivit valdigt
enkelt. For att fa fram ett optimalt handlande for vart rundveden ska distribueras beroende pa
produktionsomrade hade en matematisk optimering legat nara till hands. Som teorin beskriver
tidigare tar inte optimering hansyn till dynamiken i systemet, men for att ta fram ett nagra
forslag pa optimala logistiknatverk hade verktyget i det har fallet fungerat utmarkt. Vi har
istallet valt att generera ett forslag till en ny uppstéllning av transportnatverket genom att
sortera totalt producerat virke for ett ar fran respektive lan och skogsholag. Darefter valdes en
mittkoordinat fran respektive lan och skogsbolags aktivitetsomrade, for att fa en referenspunkt
att berdkna transportkostnader till respektive bruk ifran. Det ska tillaggas héar att en
noggrannare analys av exakt var rundveden produceras fran respektive lan kan leda till att
koordinatpunkten for varje Ian hade viktats annorlunda. Tabellen nedan ger en uppfattning om
kostnaden som uppstar beroende pa till vilket pappersbruk respektive lan eller skogsbolag
producerar till och avser en last motsvarande en lastbilstransport i volym.
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Tabell 5.4: Transportkostnader fran respektive lan, med ursprung ur tabell 4.2 och bilaga E.

Transportkostnad Transportkostnad Transportkostnad Producerade

Braviken EUNEY] Hallstavik via arsvolymer Antal
(kr/lastbil) (kr/lastbil) Nassjo (kr/lastbil) (m°) lastbilslaster/ar
1 Stockholm 4578 3549 13041 30171 718
3  Uppsala 6363 3549 14826 2625 63
4 Sodermanland 2751 6090 11193 264897 6307
5 Ostergétland 2058 7623 8904 303278 7221
6 Jonkoping 5334 10920 7056 87469 2083
7  Kronoberg 7455 13041 7896 8492 202
8 Kalmar 4809 10458 9114 69366 1652
14 Véstra Gotaland 7014 11424 8715 32375 771
17 Viérmland 7980 11130 12978 115 3
18 Orebro 4599 8022 10899 83277 1983
19 Véstmanland 4578 5943 12432 3929 94
Totalt 57519 91749 117054 885994 21095
Skogsholag
Mellanskog 6300 2793 62644 1492
Skogsséllskapet 6237 2730 34760 828
Svea 4872 4053 110140 2622
Weda 6426 2856 10228 244
Totalt 23835 12432 217772 5185

Som gar att utlasa ur tabellen ar Hallstavik séllan att foredra som slutdestination fran de olika
lanen, bortsett frdn Stockholm- och Uppsala lan. Vi vet att efterfrdgan fran Braviken och
Hallstavik tillsammans ligger p& omkring 1 000 000 m* rundved frdn region Norrkoping.
Dessa efterfrdgeantal maste i forsta hand tas hansyn till vid en omstrukturering av
transportnatet och maste da motas under hela aret. Simuleringsmodellen av den nya designen
far avgora detta, da den tar hansyn till manadsproduktionen. Tabellen ovan avslojar att de
transporter som gar till Hallstavik via N&ssjo terminalen ofta ar dyra. Transportkostnaderna
fran de olika skogssallskapen tyder istallet pa att rundveden darifrdn borde ga direkt till
Hallstavik. Lagg dartill att Stockholm och Uppsala lan ocksa skickar till Hallstavik och vi har
mott efterfragan for ett ar. Om resterande lan producerar mot Bravikens pappersbruk
tillgodoses brukets efterfragan samtidigt som det dven verkar effektivt kostnadsméssigt sett.

Utefter diskussionen ovan formade vi ett 6vergripande definitionsmonster for hur rundveden
skulle kunna tankas skickas utefter 2006 ars produktionsdata. Grundmodellen som beskrev
2006 ars transportmonster, 6ver kommunniva, designades darmed om utefter den ovan forda
diskussionen. Nu genererades istillet rundved fran respektive lan och skogsbolag till ett
bestamt pappersbruk. Att gruppera till en sa aggregerad niva och skicka enligt ett visst
monster kan tyckas véldigt grovhugget, men som en forsta analys kanns det som ett rimligt
antagande. Vill en storre noggrannhet uppnas kan lanen sen brytas ner till andra nivaer,
exempelvis kommunniva, for vidare analys. Berdrande terminalplacering i detta scenario, sa
innefattar inte denna natverkskonfiguration Nassjoterminalen, utan all leverans sker istéllet
direkt med lastbil. Resonemanget kring detta beslut bygger pa att var lansuppdelning helt
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enkelt inte gynnade utnyttjandet av en terminal i N&ssjo och att ersatta den med nagon ny var
inte aktuellt i en forsta grovhuggen analys. Tabellen nedan redovisar den forandring av
kostnadsbilden som scenario 1, med virkesdistributionen aggregerad till 1an niva genererade,
efter det framtagna monstret.

Tabell 5.5: Region Norrképings transport och hanteringskostnader for scenario 1, med rundvedsproducenter pa lanniva.

Scenario 1

Braviken |Hallstavik | Summa
Transportkostnader (kr)
Lastbil X X X
Hanteringskostnader (kr) X X X
Totalt (kr) 89671359

Tabellen ovan tyder pa en stor potential i att enbart utnyttja lastbilstransporter och distribuera
efter diskuterat monster.

Del tva av scenario 1 innebar att lanen bréts upp till kommunniva for att fa en noggrannare
bestamning pa transportavstanden, som nu gjordes utifran en mittkoordinat i respektive
kommun. Resultatet av att skicka virke utefter det ovan bestdmda monstret visade sig ge
féljande kostnadsbild:

Tabell 5.6: Region Norrképings transport och hanteringskostnader for scenario 1, med rundvedsproducenter pA kommunniva.

Scenario 1

Braviken |Hallstavik | Summa
Transportkostnader (Kr)
Lastbil X X X
Hanteringskostnader (kr) X X X
Totalt (kr) 86787770

Som tabellen visar hade detta distributionsmoénster inneburit en transport- och
hanteringskostnad pa ungefar 87 mkr. Alltsa skulle det ha inneburit en minskning i kostnader
pa ungefar 18,8 mkr gentemot grundmodellen for ar 2006. En valdigt stor differens som i sa
fall skulle tyda pa att utnyttjandet av terminalen i Nassjo inte ar en optimal 16sning.

Resultatet bygger dock pa relativt knapphandig data och vi anser inte att denna 6vergripande
simuleringsmodell kan ligga till grund for en sa drastisk forandring av distributionsnatverket.
En betydligt grundligare utredning borde goras som tar hansyn till alla andra inverkande
parametrar som styr ett beslut kring att ha en terminal. Exempelvis kan utbudet pa
lastbilstransporter, transport av sagflis och miljopaverkan vara aktuella att se 6ver. Det som
ocksa gor normalfallssimuleringen mindre anvandbar i det operativa fallet, &r att den
exempelvis inte tar hansyn till hur transporter ska utnyttjas pa aterresan for att skapa ett sa
hogt kapacitetsutnyttjande som mojligt. Resan fran avverkningsomrade in till bruk utgor
faktiskt endast 50 procent av en transports fulla kapacitet. Las garna mer om valideringen av
simuleringsmodellen i Kapitel 5.4.1 - Validering av modell. Det ska ocksa poéngteras att det
scenario som dr skapat ovan inte ar en optimering av rundvedsdistributionen, utan for det
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krdvs en komplettering av ett matematiskt optimeringsverktyg och diskuteras i ndstkommande
kapitel.

5.4.3 Simulering som optimeringsverktyg

Hur bra fungerar egentligen simuleringen som ett optimeringsverktyg i detta arbete? Att satta
upp en grunduppstallning for hur virkesdistributionen ser ut idag och att skapa scenarion pa
hur den kan tankas se ut i framtiden gar alldeles utméarkt. Men i ett renodlat optimeringssyfte
gor sig simuleringsprogrammet nog allra bast tillsammans med ett matematiskt
optimeringsverktyg. Ett traditionellt sett att 16sa optimering av logistiska nétverk ar genom
just linjara programmeringsmetoder, vilket ger mojligheter att finna ett globalt minimum. Den
linjara optimering ar dock av statisk natur och som (Schunk & Plott, 2000) uttrycker det, ar
simuleringen sakrare pa sa vis att dynamiken i systemet kan tas hansyn till i beslutstagandet.
Carlsson och Rénngvist (1999) namner i sin rapport fordelen i att anvanda simulering, pa
scenarion framtagna ur optimeringsmodeller, for att sen gora jamfora scenarion sinsemellan,
med avseende pa kostnader.

Utifran matematiska optimeringar borde darfor simuleringar konstrueras for att darefter testa
”optimala” scenarion under dynamiska och varierande omstandigheter, for att se vilket av de
framtagna alternativen som bast lampar sig.

Optimeringsverktyget kan med andra ord minska intressanta alternativ, vilka kan vara av
intresse att testa i en simuleringsmodell, och pa sa sétt i slutdandan ta fram En optimal l6sning.
Da vi inte anvant oss av nagot optimeringsverktyg vid framtagandet av Scenario 1, bor detta
enbart ses som en forbattring av den nuvarande Idsningen och inte som den mest optimala
natverkskonfigurationen.

5.5 Aterbetalningstid

Holmen Skog har ingen bestdmd policy kring pay-back tid for investeringsprojekt, utan den
beror pa typen av investering som ska goras. En investering som beror ett beslut kring
terminalinvestering borde ligga under 3 ar (From, 2007). Att gora en pay-back berdakning pa
ett konsultjobb som avser Holmen Skogs rundvedsdistribution skulle avsldéja om
resursinsatsen maéter de krav som stélls genom Holmens policy pa investeringar.

For att gora en pay-back berdkning med hansyn till kalkylrantan, anvdnds Holmen Skogs
kalkylranta pa 8 procent fore skatt. Det beraknade intaktsoverskottet beskrivs sen som den
kostnadsbesparing som Holmen Skog gor varje ar genom att nyttja de forandringar
simuleringsmodellen resulterat i. Skulle vi ga fran ursprunglig uppstallningen av
tranportnatverket till scenario 1, berdknar vi gora en kostnadsbesparing varje ar.
Grundinvesteringen avgors utifran den tid som skapandet av simuleringsmodell, med
anslutande scenario, tagit i ansprak och berakning for denna summa finns i Bilaga B -
Uppskattning av projektkostnader. | de fall en implementering av resultatet, baserat pa en
simuleringsmodell, inneb&r en stor kostnad bor &ven dessa inkluderas i kostnaderna for
projektet. Att gora en tidsuppskattning for livslangden pa investeringen dar mycket svar att
avgora. Det ar en fraga om hur lange det ar I6nsamt att kéra pa den nya uppstéallningen innan
det ar dags for en uppdatering av modell och justera systemet efter nya forutsattningar. Den
gamla modellen borde inte bli oanvandbar i detta skede, utan vad som krévs &r ofta en
uppdatering av data. Insamlande av data uppskattas sta for ungefar 50 % av det totala arbetet
for att ta fram en fungerande modell (Lloyd, 2007). Om vi ténker oss ett scenario déar
modellen maste uppdateras med ny data vart 5 ar och att den totala livslangden satts till 20 ar,
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da en helt ny modell behéver ersatta den gamla, kan vi gora en investeringsbedomning pa
projektet.

LTT]]
l t

G/2

v

G

Figur 5.5: Kassafléden 6ver simuleringsprojekt

Grundinvesteringen for att skapa en modell 6ver Holmen Skogs rundvedsdistribution och
tillhdrande forbattringsscenarion uppskattas till 270 000 kr, se projekt 8 i Bilaga B -
Uppskattning av projektkostnader. Denna kostnad innefattar da inte kostnaden for
implementering av ett férandringsprojekt. Intaktsoverskottet, eller kostnadsbesparingen, som
sker varje ar om distributionen andras utefter forutsattningar i scenario 1 berdknas bli 18,8
mkr. Den totala pay-back tiden for denna simulering blir saledes med hansyn till Holmen
Skogs kalkylranta 0,015 ar, eller mindre &n en vecka. Dessa sma siffror beror givetvis pa den
stora kostnadsbesparing som Holmen Skog antas gdra utefter scenario 1, samt att
implementeringskostnaden for det forandrade arbetsséttet inte ar inkluderad. Om vi skulle
anta en implementeringskostnad pa 5 mkr for det har férandringsprojektet, blir pay-back tiden
istallet lite mer an 15 veckor, men mater fortfarande den tre ars grans, som ofta anvands for
att identifiera attraktiva investeringar. Likasa har investeringen betalat sig flera ganger om
innan en ny uppdatering av simuleringsmodell behtver goras.
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5.6 Du Pont analys av forandringar gjorda i Holmen Skogs
materialfléden

For att se effekten pa Holmen skogs rantabilitet utefter de forandringar som vi har gjort i och
med scenario 1, har vi byggt upp ett du Pont schema, som till stor del bestar av siffror fran
Holmen Skogs bokslut ar 2006. Detta & da samma ar som vi har tagit data fran i
uppbyggnaden av modell. Du Pont schemat nedan illustrerar Holmen skogs avkastning pa
operativt kapital innan nagot effektiviseringsarbete ar gjort och kommer att anvandas for att
jamfora forandringar i I6nsamhet.

Omsiéttning
4042 Rorelseresultat
. > 557 . .
Rorelsens kostnader Vinstmarginal
4 . > 14
3485 Omsattning 0
Rantabilitet
4042
> 0,062
Omsiéttning
4042 Kapitalomséattningshastighet
Operativt kapital g 0.45
9001

Figur 5.6: Du Pont analys 6ver Holmen Skog med 2006 &rs siffror (Holmen bokslutsrapport 2006)

Siffror fran 2006 ger en rantabilitet pa operativt kapital pa 6,2 %. Nar en justering i du Pont
diagrammet sker, utefter den kostnadsbesparing som simuleringsmodellen pavisar, férandras
rantabilitetsmattet till 6,4 %, vilket ar en klart markbar 6kning. Analysen genom du Pont
diagrammet gar att vidare utveckla genom att tillata forandringar i lagernivaerna i
simuleringsmodellen. Det hade varit intressant att undersoka, men utefter resonemanget ifran
den logistiska malmixen, figur 5.3, har vi fokuserat till att uppratthalla en maximal
leveransservice och samtidigt forsoka skéra i transportkostnaderna.
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6 Slutsatser

| det har kapitlet sammanfattas vara slutsatser. Resultatet diskuteras inledningsvis och
darefter presenterar vi forslag till ett fortsatt arbete inom Holmen Skogs
effektiviseringsarbete av transporter, samt mojligheterna i att fordjupa sig i andra omnamnda
projekt inom Holmens verksamhet.

6.1 Resultat

Den forsta delen av examensarbetet gav oss en bred bild 6éver hela Holmen Papers verksamhet
och i samband med processkartlaggningen upptacktes flertalet omraden, med en
forbattringspotential genom anvandandet av ett simuleringsverktyg. Vidare teori- och
benchmarkingstudier gjorde det majligt att urskilja tre projekt som vi ansag ha en extra god
potential och dessa ar: (1)”Koordinera och organisera Holmen Papers logistik fran
fardigvarulager till slutkund for 6kad l6nsamhet™, (7) ”Optimera och koordinera produktion
av  massa- och papperstillverkning for en jamnare produktionskurva” och
(8)’Koordinering/Optimering av Holmen Skogs distributionsnatverk for inleverans av
rundved med avseende pa kostnader.”. Alla dessa projekt anser vi att Holmen Paper bor titta
narmare pa, men valet i vart vidare arbete bestamdes, i samrad med de olika intressenterna i
detta examensarbete, till projekt (8). En fallstudie som den hér, visade sig tillsammans med du
Pont diagrammet och pay-back metoden, vara ett effektivt satt att pavisa affarsnyttan i att
utnyttja ett simuleringsverktyg.

Koordineringen av Holmen Skogs distributionsnétverk av rundved resulterade i ett arbete dar
vi bestdmde oss for att ta fram en effektiv handlingsplan av dvergripande art till Holmen
Skog, utefter de omraden dar skog traditionellt producerats. Genom intervjuer pa Holmen
Skog och studerande av data kring distributionen av rundved, upptackte vi att det saknades ett
konsekvent handlande i vart rundveden, producerat fran ett specifikt omrade, skulle skickas
med avseende pa att minimera kostnader. Genom att fastslda Holmen Skogs plats i den
logistiska malmixen, figur 5.3, och vikten av att optimera forsorjningskedjan med hansyn till
deras storsta kund, Holmen Paper, ansag vi det vara viktigt att fokusera pa logistikkostnader
och samtidigt uppratthalla en fullstandig leveransservice, fore sankta lagernivaer. Att dven
kontinuerligt mata 6ver nagra omnamnda effektivitetsvariabler fran avsnitt 5.3.2; serviceniva,
volymflexibilitet och logistikkostnader, torde vara bra for att faststalla att en hdg effektivitet
uppratthalls i forhallande till verksamhetens mal. Jamforelser regioner emellan skulle sedan
ocksa avsltja effektiviteten regionerna sinsemellan och darmed pavisa var mer energi bor
laggas.

Fran 2006 ars produktionsuppgifter av rundved, fran region Norrkoping, skapades med
simuleringsverktyget Extend, ett scenario for hur ett effektivt distributionsnéatverk skulle
kunna se ut. Detta scenario innebar att all rundved nu skickades med lastbilstransport till
Bravikens och Hallstaviks pappersbruk samt att jarnvdgsterminalen i N&ssjo togs ur bruk.
Scenariot, som ska symbolisera normalfallshandlandet, pekar pa en besparing pa ungefar 18,8
mkr ar 2006, om rundveden hade distribuerats utefter detta monster. En du Pont analys med
avseende pa denna kostnadsbesparing, visar pa en forbattring av Holmen Skogs réantabilitet pa
operativt kapital med 0,2 procent och darmed forandras detta matt fran 6,2 till 6,4 procent.
Aterbetalningstiden, baserat p& kostnadsbesparingar och insatta konsulttimmar, for véart
effektiviseringsprojekt blev mindre &n en vecka. Det ar en véldigt snabb aterbetalningstid,
men det ska ocksa noteras att kostnaden for att infora forandringar utefter skapat scenario inte
ar medréknande. Kostnader som bl.a. skulle innefatta ett avvecklande av terminalen i Nassjo.
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Om en uppskattad implementeringskostnad for forandringsprojektet skulle uppga till 5 mkr,
hamnar aterbetalningstiden pa lite mer &n 15 veckor, vilket fortfarande far ses som attraktivt.

Den konstruerade simuleringsmodellen bortser dock fran ett antal viktiga parametrar, som
diskuteras i kapitel 5.4.1 - Validering av modell samt kapitel 6.4 — Forslag till fortsatta
undersokningar och analyser, och kan darmed inte fungera for ett beslutstagande i
verkligheten. Det skapade scenariot pekar &nda pa att det finns en stor potential inom
distributionen av rundved och att anvandandet av en jarnvégstransport mellan Néassj6 och
Hallstavik inte ar en sjalvklarhet.

6.2 Trovardighet

Trovardigheten i anvand data anser vi halla en hog niva. Den inledande delen av arbetet, da en
stor mangd primardata samlades in, validerades automatiskt da en stor del av de fragor som
stalldes var aterkommande, till olika personer inom verksamheten, och som gav
overrensstimmande svar. Beslutet for fordjupningsprojekt byggde, som ocksa tabell 5.2
avslojar, pa kvalitativa parametrar. Att dven gora en kvantitativ bedémning av de atta
projekten hade blivit véldigt tidskravande med den lilla erfarenhet vi besitter och hade inte
gjort en fallstudie inom ett specifikt omrade tidsmassigt mojlig. Men for att fa en fullt
rattvisande bild av de olika projektens I6nsamhetspotential, foresprakas en grundlig forstudie
av de olika projekten med kvalitativa och kvantitativa bedémningsparametrar.

Den senare delen av examensarbetet har inneburit en stor mangd kvantitativ data, men genom
ett sytematiskt arbetssatt har den stérsta noggrannhet efterstravats. Specifika
kostnadsuppgifter for operationer inom Holmen Skogs verksamhet dubbelkollades mot tva
personer, for att fa en s& hog reliabilitet som maojligt i modellen. Likasa har alla avstand fran
de olika kommunerna till respektive bruk sékerstalls, genom att testa avstanden tagna fran
Michelins hemsida gentemot Eniros hemsida. | de fall da stora avvikelser upptackts har en
narmare undersokning av avstandet gjorts. | fallet med skogsbolagen, har medelavstanden for
transporterade strackor tagits fran ar 2003 och uppfattning om hur mycket dessa skiljer sig
fran ar 2006 saknas av forfattarna. Data Over producerat virke har inte dubbelkollats mot
Holmen Skogs databas, da det ror sig om stora mangder data tillsammans med var knappa tid.
Vi lamnar dock en relativt stor tillforlitlighet till denna data, da det ror sig om direkta urklipp
fran Holmen Skogs affarssystem.

De modeller som &r anvanda for att berakna affarsnyttan i anvandandet av simulering innebar
enkla berakningar och resultatet fran dem, underbyggs av tillforlitligheten i den data som
anvants till simuleringsmodellen. Den framtagna simuleringsmodellen har validerats mot
verklig data och stamde véal 6verens med de volymer rundved som producerats under ar 2006,
vilket med avseende pa denna parameter ger modellen en hog reliabilitet. Daremot finns det
nagra parametrar som denna modell inte tar hansyn till och som omnamns nedan i avsnitt 6.4
Forslag till fortsatta undersokningar och analyser.

6.3 Generaliserbarhet

De inledande benchmarkingstudierna som gjordes i examensarbetet resulterade i ett metodiskt
arbetssatt, som vi anser vara anvandbart i de flesta konsultstudier dar ett simuleringsverktyg
kan tdnkas utnyttjas. Likasa ar de parametrar vi anvant for att ranka de olika projektens
potential, tabell 5.2, av en mycket generell karaktdr och skulle kunna fungera som
utgangspunkt for att ranka projekt inom andra industrier ocksa.

82



Den framtagna modellen for rundvedsdistributionen ar byggd pa en fallstudie for just Holmen
Skog och &r detaljméssigt mycket begransad i andra sammanhang. Strukturen i modellen
skulle dock kunna appliceras i uppbyggnaden av distributionsnatverk.

Det som ocksa paverkar generaliserbarheten i modellen &r datahanteringen. Modellen rymmer
namligen en valdigt stor mangd data for producerat virke, fran respektive omrade och manad.
D4 datan som finns samlad i Holmen Skogs system inte &r helt anpassad for denna struktur
blir uppdateringsarbetet vid forandringar i produktion mycket kravande.

Verktygen for att kvantifiera affarsnyttan med simuleringen, du Pont diagram och pay-back
metoden, ar tva generella verktyg som anvands i de flesta ekonomiska sammanhang idag.
Genom uppskattade kostnader och besparingsmojligheter kan affarsnyttan for ett
simuleringsarbete i forvag estimeras, men forst efter genomford simulering kan fullstandig
potential pavisas. Likasa ar den logistiska malmixen i figur 3.3, samt paverkansamband
effektivitetsvariabler emellan i tabell 3.2, tva verktyg som ar vardefulla att ha forstaelse for
innan forandringar inom forsorjningskedjor gors. Dessa verktyg kan appliceras pa de flesta
arbeten i att effektivisera materialfloden, for att uppna en maximal affarsnytta.

6.4 Forslag till fortsatta undersékningar och analyser

De projekten som finns framtagna under den forsta delen av examensarbetet har alla mer eller
mindre en forbattringspotential i dagslaget. De tre utvalda projekten, av totalt atta
identifierade projekt, ar troligen de projekt med mest potential, ur simuleringssynpunkt, och
dar mest energi bor laggas i framtiden. Om det fortsatta arbetet avser projekt (1) eller (7) bor
arbetet inledas med en fordjupad nuldgesstudie pa de specifika omradena for att forma en klar
problemstalining, med tillhérande specifikation for vad som ska inga i modellen.

Sett till fallstudien gjord inom Holmen Skogs rundvedsdistribution finns det flertalet
forbattrings- och utvecklingsmoéjligheter att gora av vart verktyg. Ett matematiskt
optimeringsverktyg hade varit véldigt anvandbart i kartlaggningen av ett antal “optimala”
scenarion i natverkskonfigurationen. En linjar optimering, enligt exempelvis Simplex
metoden, fungerar formodligen val och bor saledes anvandas i kombination med
simuleringsverktyget.

Simuleringsmodellen tar i nulaget inte hansyn till ndgra viktiga parametrar. Sagverksflisen,
som ar en viktig komponent i papperstillverkningen och aven den ingar i
distributionsnatverket, hor till dessa parametrar. Den rundved som ligger i lager vid vég ar en
annan parameter som till fordel skulle kunna inkluderas i modellen for att 6ka dynamiken &n
mer. En modell som tar hansyn till aterresorna fran pappersbruken hade ocksa varit intressant,
da inresan endast representerar 50 procent av transportutnyttjandet. Den utvecklade modellen
stodjer inte detta tankesétt, dock skulle en sadan modell sakerligen bli mer komplex och krava
en stor omkonstruktion av den framtagna modellen.

Dagens modell bygger enbart pa 2006 ars produktionsdata och simuleringen blir inte helt
intressant forran de historiska och prognostiserade trenderna finns inkomponerade i modellen,
sa att hansyn till varianser i systemet kan tas. Hansyn till den framtida tillgangen av rundved
fran respektive omrade i kombination med efterfrdgan fran bruken &r hogintressant att titta
narmare pa. Mojligheten att sakra tillgdngen av rundved till Hallstavik var en av
anledningarna till att terminalen i N&ssjo upprattades.

83



Ett verktyg som underlattat datauppdateringen i simuleringsmodell hade ocksa varit till stor
hjélp, da forandringar i indatan kraver omstandiga ingrepp i modellen.

En 6vergdng fran jarnvag och lastbil till enbart lastbil som transportsétt, enligt scenario 1,
krdver ett hansynstagande till flera andra parametrar dan bara kostnadsbesparingen.
Exempelvis bor det undersokas om utbudet av lastbilstransporter récker till for att méta den
okade efterfragan. Miljopaverkan vid en sadan 6vergang &r en annan viktig aspekt som bor
undersokas narmare, da ett relativt miljovanligt transportmedel byts mot ett mera
miljofororenande transportsatt.
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Bilagor

Bilaga A — Processkarta 6ver Bravikens pappersbruk

e Produksion PAIS Phas2 PME3

~— -
N i l [
Miukvara cuPs
—l
Marcnad |

=== Informationsilbde

= - = |ntressant omréade
Figur A.1: Processkarta dver Bravikens pappersbruk
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Bilaga B - Uppskattning av projektkostnader

Timkostnad  Antal

(kr) konsulter

1500 2

Tabell B.1: Uppskattning av projektkostnader

Projekt 1 Tid(h) Kostnad(kr) @ Projekt 5 Tid(h) Kostnad(kr)
Forstudie 30 90000 Forstudie 20 60000
Insamling av data 80 240000 Insamling av data 40 120000
Modellkonstruktion 40 120000 Modellkonstruktion 20 60000
Validering 10 30000 Validering 10 30000
Totalt 160 |480000 Totalt 90 270000
Projekt 2 Tid(h) Kostnad(kr) § Projekt 6 Tid(h) Kostnad(kr)
Forstudie 20 60000 Forstudie 20 60000
Insamling av data 40 120000 Insamling av data 50 150000
Modellkonstruktion 20 60000 Modellkonstruktion 30 90000
Validering 10 30000 Validering 20 60000
Totalt 90 270000 Totalt 120 | 360000
Forstudie 20 60000 Forstudie 40 120000
Insamling av data 40 120000 Insamling av data 50 150000
Modellkonstruktion 30 90000 Modellkonstruktion 20 60000
Validering 15 45000 Validering 10 30000
Totalt 105 |315000 Totalt 120 | 360000
Projekt 8 Tid(h) Kostnad(kr)
Forstudie 20 60000 Forstudie 20 60000
Insamling av data 50 150000 Insamling av data 40 120000
Modellkonstruktion 20 60000 Modellkonstruktion 20 60000
Validering 10 30000 Validering 10 30000
Totalt 100 | 300000 Totalt 90 270000




Bilaga C — Validering av data

Tabell C.1: Volymer fran simuleringsmodellen

Extend
Kommun-niva
Grundmodell Scenario 1
Braviken Nassj0  Hallstavik Totalt Braviken Hallstavik Totalt
Ovriga (kr) 702294 109087 64077 875458 843086 250076 1093162
Skogsbolagen
(kr) 177274 18412 22091 217777
Totalt (kr) |1093235 | |1093162
Lan-niva
Grundmodell Scenario 1
Braviken Nassj0  Hallstavik Totalt Braviken Hallstavik Totalt
Ovriga (kr) 702292 109084 64081 875457 843159 250078 1093237
Skogsbolagen
(kr) 177274 18412 22091 217777
Totalt (kr) | 1093234 | | 1093237
Tabell C.2: 2006 &rs volymer frén Holmen Skog
Excel
Braviken  Na&ssjo Hallstavik  Totalt
Ovriga (kr) 702295 109085 64081 875461
Skogsholagen (kr) 177271 18411 22090 217772
Totalt (kr) 879566 127496 86171 1093233
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Bilaga D — Avstand

Tabell D.1: Avstand fran respektive kommun till Norrképing

Till Norrkoping(km)

Stockholm Jonkoping Varmland
Ekero 174 [ Aneby 139 | Kristinehamn 194
Botkyrka 142 | Mullsjo 199
Salem 137 [ Habo 191
Haninge 174 |Vaggeryd 199 | Orebro
Nykvarn 140|Jonkoping | 167 [ Lekeberg 152
Sodertalje 122 | Nassjo 201 | Laxa 144
Nynédshamn 176 | Varnamo 236 | Hallsberg 104
Sdavsjo 234 | Degerfors 181
Vetlanda 186 | Hallefors 281
Sédermanland Eksjo 157 | Orebro 117
Vingaker 70 [Tranas 113 [ Kumla 108
Gnesta 105 Askersund 131
Nykoping 62 Karlskoga 169
Oxel6sund 74 | Kronoberg Nora 192
Flen 75 |Uppvidinge | 252 | Lindesberg 197
Katrineholm 50 |[Vaxj6 300
Eskilstuna 128
Strangnas 175 Vastmanland
Trosa 108 | Kalmar Skinnskatteberg | 168
Hogsby 209 | Kungsor 102
Hultsfred 180 | Képing 118
Ostergoétland Monsterds | 202 | Arboga 117
Odeshdg 105 | Kalmar 248
Ydre 136 [ Nybro 273 | Mellanskog
Kinda 101 | Oskarshamn | 174 | Ramsta Lund 244
Boxholm 91 |[Vaéstervik | 115 Skogsséllskapet
Atvidaberg 76 |Vimmerby |160 |Balinge 241
Vastra
Finspang 32 |[Gotaland Svea
Valdermarsvik |54 |Karlsborg |175|Kumla Kyrkby |[176
Linkoping 42 |Gullspang [191|Weda
Norrkoping Tibro 196 | Bjorklinge 250
Soderkdping |17 |Toreboda |191
Motala 88 | Ulricehamn |218
Vadstena 115 [ Mariestad | 202
Mjolby 74 | Skara 284
Skévde 259
Hjo 204
Tidaholm [231
Falkoping |238
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Tabell D.2: Avstand fran respektive kommun till Néssjo

Till Hallstavik(km) |

Stockholm Véstmanland
Varmdo 153 | Kungsor 249
Eker0 124 | Arboga 261
Huddinge 127
Botkyrka 131 [ Mellanskog
Salem 139 [ Ramsta Lund 78
Haninge 134 | Skogsséllskapet
Nykvarn 158 | Balinge 75
Sodertélje 148 | Svea
Nacka 128 | Kumla Kyrkby |138
Nyn&shamn 170 | Weda

Bjorklinge 81
Uppsala
Habo 145
Tierp 81
Enkdping 174
Sédermanland
Vingaker 288
Gnesta 176
Nykoping 213
Flen 235
Katrineholm 259
Eskilstuna 222
Strangnas 193
Trosa 181
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Tabell D.3: Avstand fran respektive kommun till Hallstavik

Till N&ssjo(km)

Vaéstra
Ostergotland Gotaland
Odeshog 100 | Tranemo 112
Ydre 52 | Ulricehamn 93
Kinda 117 | Hjo 112
Boxholm 84 | Tidaholm 106
Linkoping 162 [ Falkdping 113
Jonkoping Mellanskog
Aneby 42 | Ramsta Lund 441
Gislaved 118 | Skogssallskapet
Vaggeryd 74 |Bélinge 437
Jonkdping 43 |Svea
Na&ssjo Kumla Kyrkby |373
Varnamo 111 |Weda
Savsjo 39 | Bjorklinge 446
Vetlanda 37
Eksjo 20
Tranas 65
Kronoberg
Uppvidinge |94
Alvesta 160
Vaxjo 114
Kalmar
Hogsby 141
Torsas 219
Hultsfred 96
Monsteras 200
Kalmar 184
Nybro 142
Orskarshamn | 172
Véstervik 133
Vimmerby 80




Bilaga E — Ordlista

Allmanna uttryck inom pappersindustrin

Ljushet

Ytvikt

Tambur

Trim

Trim-produkter

Damning

Genomtyck

Formation

Maskinbekladnaderna

PFE

Datorstod
CUPS

WinMops

Millman

ProTak

IFS application

Ett matt pa papprets reflektans. Papper med ljushet 100 ar absolut
Vitt.

Vikten for en m® papper, som referens kan sagas att ett A4 papper
har en ytvikt av 80g/m?.

Namnet pa den stora pappersrullen som kommer ut fran
pappersmaskinen. En tambur skars sedan upp i flera sma rullar
med skiftande bredd, beroende pa kundonskemal, i en s.k.
rullmaskin.

Det papper som blir 6ver nar énskade rullar ar skurna fran en
tambur.

De eventuella rullar som blir dver nédr de ©nskade rullarna ar
skurna fran en tambur. Saknar specifik kund.

Avséttningar pa tryckande ytor i en tryckpress.

Uppstar nar pappret ar for genomskinligt och fargen ses igenom
fran “fel” sida.

Ett matt pa hur val/jamt fibrerna &r fordelade i pappersarket.

Viror och filtar i pappersmaskinen mellan vilka pappersmassan
formas till papper.

Program for energieffektivisering.

Det affdarssystem man anvander inom Holmen Paper for att
koordinera sina produktionsorders.

Den databas i vilken kvalitetsdata, data om kdororders,
korinstallningar mm. fran Bravikenbruket lagras.

Ar det rullhanteringssystem i vilket ordersekvenser, trimning osv.
bestams.

Datorprogram som sammanstaller information fran de 6vriga
programmen och presenterar dessa grafiskt. Innehéaller med en
loggboksfunktion for produktionen.

Ett underhallingssystem som bl.a. har koll pa lagernivaer av
artiklar.
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Bilaga F — Extend modell 6éver distributionsnatverket av rundved
hos region Norrképing

Grundmodellen

Skogsholag Hallstavil:
3

Bravikens
lager

= Lull|
apra. 2
=] _ Ta Un

1 . 5 5 L TEx
k 3 E ap - =z 3994,
1 Cou oo

Figur D.1: Oversiktsbild av grundmodellen

| figur D.1 ovan ges en 6verblick av den grundmodell som togs fram utefter data hamtat fran
inleveranser till de tre respektive lagerplatserna i Braviken, Nassjé och Hallstavik, fran ar
2006. Modellen byggs upp av tre separata flodeskedjor, dar de tva 6versta som forser Nassjo
och Hallstavik gar ihop till en kedja i Hallstavik.

De vita blocken till vénster(1) representerar de upptagningsomraden fran vilka rundved
skickas till de respektive lagrena. Deras uppbyggnad beskrivs ndrmre langre ner i denna
bilaga. En uppdelning &r gjord pa vad som skickats fran de olika kommunerna och vad som
kommer fran skogsbolagen, detta eftersom ett givet geografisk upptagningsomrade inte ar
angiven for skogsbolagen leveranser. De roda blocken som foljer i kedjan(2) efter &r réaknare,
de fyller ingen direkt funktion mera &n att hjalpa till i valideringen av modellen. Nésta steg i
kedjan &r de respektive lagren; Braviken(3), Né&ssj0(4) och Hallstavik(5), vilka &ven beskrivs
narmre langre ner. Slutligen i kedjan finns ett s.k. ”Activity delay”-block(6), vilket &r tankt att
representera de olika brukens efterfragan.
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Upptagningsomraden

Stockholm %

Sadermanland

Ostergdtiand

Jankdping
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d
? [Contout |
Kalmar
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Yarmland
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.JrJ][JJJ

Yastmanland

Figur D.2: Lan som forser Bravikenbruket med rundved

Ovan ses innehallet i det tidigare namnda vita hierarkiska blocket som representerar
upptagningsomradena for de olika bruken. Ovan ses de kommuner fran vilka rundved tas och
skickas till Braviken. Respektive lan-block innehaller sedan ett antal kommuner i enlighet
med bilden nedan, vilken beskriver de kommuner inom Stockholms l&n som skickar till
Bravikens pappersbruk.
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Figur D.3: Kommuner som inom Stockholm Lén, vilka forser Bravikenbruket med rundved

Varje kommun-block ar sedan uppbyggt enligt bilden nedan. Dar en generator(1) skickar ut
en viss volym rundved varje manad, baserad pa 2006 ars data. De efterfoljande blocken(2) i
modellen har i uppgift att kalkylera de kostnader som uppstar vid transport av rundveden,
dessa berakningar tar hansyn till den volym rundved som fraktas samt avstanden fran de
specifika upptagningsomradena. De framrdknade kostnaderna samlas i ett s.k. "File out”-
block(3) fran vilket man sedan latt kan plocka ut dessa och fora in i ett exel-ark.

!-“-:-m Out I

Figur D.4: Beskrivning av generatorblocken
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Beskrivning av lagren

De tre lagren i Braviken, Nassjo och Hallstavik ar uppbyggda pa lite olika satt och kommer
darfor att beskrivas var for sig.

Braviken

Inméngs lagernivi

1 Kostnad for
inmatning

#a
Set
Conin =] II. =
ermand o

Figur D:5 — Bravikens lager

| figur D.5 askadliggors de extendblock vilka utgor lagret i Braviken. De tre forsta blocken i
kedjan utgor egentligen ingen funktion utan &r endast till for att minska antalet berakningar
som utfors av de block som &r inom “rutan” (1). Generator (2) som &r inlagd &r endast till for
att ge lagret ett utgangs-lagerniva, vilket vi valde att satta till 30 000. Dessa volymer paverkar
inte de berdkningar som gors utan &r endast till for att det i borjan av simuleringen inte ska
uppsta en brist hos “pappersbruket”. Slutligen finns ett "Queue”-block(3), vilket ar sjalva
lagret dar de simulerade volymerna lagerhalls tills det att de skickas in i ”pappersbruket”.

Nassjo
Lagret

uze
i 4
Set b
= ". [
[Olchange em: =

a
and

Figur D.6: Terminallagret i N&ssjo

Modellen av Né&ssjos terminallager ges i figur D.6, dar ett "Resourse”-block(1) &r valt att
utgdra sjalva lagret i simuleringsmodellen. Anledningen till att det vi i detta lager inte
anvander ett "Queue”-block ar att vi inte hade nagot behov att i efterhand kunna lasa av
antalet in- och utgéende objekt for detta block, da denna funktion inte ar tillganglig. Fordelen
med "Resource”-blocket ar istéllet att det innan simuleringskérningen gar att stélla in antalet
objekt som ska finnas i blocket vid simuleringens borjan. Pa sa sétt slipper man att ha en extra
generator, som pa Bravikens och Hallstaviks lager, som fyller upp blocket. ”Set Attribute”-
blocket som avslutar kedjan inom detta hierarkiska block har i uppgift att ge de “volymer
rundved” som passerar denna terminal ett attribut som senare ska ga att lasa av for att avgora
ifall de inkommit till lagret i Hallstavik med lastbil eller tag.

| "Taget” (2) gors berdkningar for hanterings- och transportkostnader av de volymer som gar
igenom lagret i Nassjo pa vagen till Hallstavik. Figur D.7 visar vilka block som anvands for
att berakna hanterings- och transportkostnader for terminallagret i N&ssjo.
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Figur D.7: Bild av hur tranport- och hanteringskostnader beréknas for Néssjos terminallager

Hallstavik

Lagret i Hallstavik bestar som beskrivs i empirin av ett lager vid bruket samt ytterligare ett
lager i Kornsta, vilket kan ses i bilden nedan. Lagret i Kornsta anvands som nadmnts nar
lagernivén pé lagret vid Hallstaviksbruket nér 12 000 m®. Fér att i simuleringen kunna avgéra
vilket lager rundveden ska ga till sa anvands de block som ses innan for "rutan” (1). Forst
lases volymen pa den inkommande rundveden av och adderas sedan med en avlast lagerniva
for lagret vid bruket i Hallstavik. Da denna siffra ar under 12 000 sa tar rundveden den undre
vager direkt till lagret vid bruket, i évriga fall sa skickas veden den évre végen till Konsta-
lagret. 1 modellen skéts detta med hjélp av tva "Shutdown”-block och ett ”Decision”-block.
Uppgiften for det andra ”Decision”-blocket (2) pa bilden &r att avgora nar lagernivan pa lagret
narmast bruket borjar bli for 1agt och det &r dags att skicka rundved fran Kornsta, hur detta gar
till beskrivs nedan.

Kornsta lager

B
¥
2

Hallstas lager

Figur D.8: Oversikt av Hallstaviks lager
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Kornsta-lagret ar uppbyggt av ett hierarkiskt block (1) som utfér berakningarna av hanterings-
och transportkostnader inom Kornsta-lagret. Dessa skiljer sig beroende pa om rundveden
anlant med tag eller lastbil, vilket I6sts med ett attribut pa de volymer som kommer med tag.

Ing&ngs lagernivi

Kostnad far transpart
mellan kornstas och
Hallstas lager

Figur D.9: Kornsta-lagret

Generatorblocket(2) ser till att en startniva pa lagret finns. Ett "Queue”-block(3) fungerar som
lager i denna modell. ”Shutdown”-blocket(4) &r kopplat till lagernivan av lagret narmast
Hallstaviks bruk, denna lases kontinuerligt av och &r installd pa att slappa ivag "rundved” nar
lagernivén &r under 8000 m® dar. Slutligen utférs en berakning av transportkostnaderna for de
volymer "rundved” som skickas mellan de tva lagren(5).

Ing&ngs lagerniv

Figur D.10: Vedplanen vid Hallstaviks pappersbruk

Hallstaviks vedplan, lagret narmast bruket, ar uppbyggt av en ett hierarkiskt block som utfor
berdkningar(1) med samma avseende pa attribut som pa lagret i Kornsta. Aven har finns en
generator for ingangsnivan av lagret(2) samt ett”Queue”-block(3) som agerar lager.

100



