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Sammanfattning

Sagverket Moelven Valasen AB kommer inom en 5 ars period att utoka produktionen fran
375000 m3 till ca 500 000 m3 per ar genom att bygga en ny saglinje. Detta har mer fort att
foretaget har gatt upp fran 2 skift till 3 skift for att kunna mota denna efterfragan. Det har lett
till att fardigvarulagret innan kund har blivit fullt, och resultera i att foretaget har behovt statt
stilla. For att undersoka detta har detta examensarbete undersokt hur flodet pa fardigvarulagret
ser ut med hjélp av en del verktyg for att analysera flodet men samtidigt ta fram problematiken
som kan ténkas ligga till grund till detta problem med att lagret blir fullt. Det som har kommit
fram till &r att det finns manga olika utmaningar for att 16sa detta problem. Detta examensarbete
har gett en 6verblick vart problematiken kan tankas ligga i flodet och vad det beror pa. Det som
ocksa har tagits fram ar en del forbattringsforslag som skulle kunna gynna foretaget och
utvecklas till att kapaciteten pa lagret kan dka och effektiviseras.

Nyckelord: 5S, Flodesschema, Ishikawadiagram, Lager



Abstract

The Moelven Valasen AB sawmill will within a 5-year period increase production from 375,000
m3to approximately 500,000 m3per year by building a new saw line. This has more led to the
company going up from 2 shifts to 3 shifts to be able to meet this demand. This has led to the
finished goods inventory before the customer has become full, and as a result the company has
had to stand still. To investigate this, this thesis has investigated what the flow of the finished
goods inventory looks like with the help of some tools to analyze the flow but at the same time
develop the problems that may be the basis for this problem of the inventory becoming full.
What has been concluded is that there are many different challenges to solving this problem.
This thesis has provided an overview of where the problem may be in the flow and what it is
due to. What has also been developed are some improvement proposals that could benefit the
company and be developed so that the capacity of the warehouse can increase and become more
efficient.

Key words: 5S, Flow scheme, Ishikawa diagram, Stock
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47x150. Dar 47 ar tjockleken och 150 &r bredden pa virket

Justerverket: Justerverket &r fabriken dar virket matts upp till ratt I&ngd och kapas dar efter och
sorteras utefter kvalité pa virket.

SiPal: Paket logistikprogram som truckarna anvander sig av for att hitta paket. Utvecklad av
Datapolarna [3]

Stron: Stron ar mellan lagg i virkespaket som ligger mellan de olika trélagerna. Detta for att se
till att bitarna haller sig raka och ger stabilitet i paketet sa det inte blir ostadigt.

Mellanlagret: Mellanlagret ar dar virkespaket star innan de ska in till justerverket och kapas
upp till ratt langd och sorteras till ratt kvalité pa virket.
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A: Gantt schema



: Matutrustning

: Datainsamling Inflode lager

: Datainsamling utflode lager

: Lathund hur mycket lastbilar rymmer
Orderpapper
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: Ritning Langa plan
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: 16 x 75 data fran SiPal[3].

: Bilaga H: Ritning Uttag hoger

DO UVOZZIMNMARae=ITOMMOO®E

FORKORTNINGAR

m3: Kubikmeter niamns forsta gangen under 1.1 foretaget sid 1

SiPal : (SawInfo Package Logistics) namns forsta gangen under Gennerell Industriell kontext
2.3sid 4 [3].



1 Introduktion

| detta kapitel kommer foretaget Moelven Valasen AB att beskrivas vad de gor. Vilken
problematik som ska undersckas pa foretaget samt upplégget for denna rapport.

Rapporten borjar har nedan med att forklara vad foretaget gor och hur framtidsplanernas er ut
for foretaget. Moelven Valasen AB ar ett sagverk och kommer beskrivas mer i detalj har nedan.

1.1 FOretaget

Moelven Valasen AB ingar i Moelven Koncernen. Det finns 3 olika organisationsomraden inom
koncernen och de &r féljande:

e Wood
e Timber
e Byggmoduler

Moelven koncernen har produktionsanlaggningar runt om i Sverige och Norge pa 41 stycken
stallen. Moelven Valasen AB ér ett sagverk som ligger under organisationen timber i Moelven
koncernen. Foretaget ar lokaliserat i Karlskoga Véarmland och producerar travirke fran sagad
timmerstock av furu och gran i olika dimensioner. Det fardiga virket har olika bredd och
tjocklekar. Dessa maétts i millimeter, (mm) och skrivs som exempel 47x150. Dar 47 &r
tjockleken och 150 ar bredden pa virket.

Produktionen uppgar idag till 375 000 kubikmillimeter, (m?®). Marknaden for foretager ar idag
ar bade skandinavisk som internationell. Fordelningen pa marknaden ligger pa ca 50/50. De
producerade travirket kapas upp i fardiga langder mellan 2,4 meter, (m) langder upp till 5,4 m
langder pa Moelven Valasen AB. Virket kapas i 300mm moduler som skiljer sig mellan de
olika langderna. Exempel 3,3m, 3,6m 3,9m osv. Virket sorteras dven i olika dimensioner samt
olika kvalitéer. Virket packas sedan ihop till fardiga virkespaket som sedan stélls ut pa
fardigvarulagret for att sedan levereras till kund. Produktionsanlaggningen Valasen AB bestar
av:[1][2]

Sagen: Dar virket sagas upp fran timmerstock
Torkar: Dar virket torkas for att fa ner fukten i tradet
Pannan: Dér restprodukter fran produktionen tréflis eldas upp for att forse industrin
med varme och varma upp torkarna.

e Mellanlager: Dér virkespaket forvaras innan de ska in till justerverket

e Justerverk: Dér virket métts upp till ratt langd genom att kapas och sorteras utefter
kvalité pa virket. Har packas dven virket ihop till virkespaket.
Hyvel: Har foradlas produkterna genom att virket hyvlas sa det far en jamn yta.

e Fardigvarulagret och Utlastning: Har ar slutlagret dar paket stélls i ordning for att
sedan koras ut pa lastbilar ut till kund. Paket ar virkespaket som &r klara for att lastas ut
till kund

Dessa omrade star i kronologisk ordning for att ge en bild av hur hela foretaget ar uppbyggt.
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Utdver dessa omraden delar dven dessa enheter plats pa omradet med dotterbolaget Moelven
Wood AB samt Inmatningen som inte hor till just Moeleven Valasen AB men befinner sig pa
omradet och bedriver verksamhet dar.

Verksamheten gar just nu bra med hdg efterfragan pa produkterna och hoga priser pa dess
produkter vilket ger sagverksindustrin en bra skjuts nu nar folk bygger mycket.

1.2 Problemstallning

Moelven Valasen AB kommer har inom en 5 ars period att investera och bygga en ny saglinje
vilket kommer oka produktionen fran 375 000 m?3 till ca 500 000 m3 per ar. Foretaget har idag
okat produktionstimmarna sen 1 ar tillbaka fran davarande 2 skift till att kora 3 skift. Detta har
lett till att fardigvarulaget aven kallat slutlagret har blivit fullt och att verksamheten har fatt statt
stilla nagra skift pa grund av platsbrist pa lagret.

Detta examensarbete ska undersoka hur flédet ser ut idag pa fardigvarulager pa foretaget, innan
det gar ut till kund. De olika delarna som kommer undersoks ér:

e Flodet pa lagret idag
e Kilarar flodet av en 6kad produktion.
e Kan kapaciteten i kubikmillimeter 6ka pa lagret

Detta undersoks for att se om fardigvarulagret klarar av den kommande 5 ars planen. For att fa
en bild om nulaget pa lagret och dess problem hur de uppstar. | slutet av detta arbete kommer
en bild av lagret kunna presenteras.

1.3 Disposition

Denna rapport kommer att ta upp hur nulaget pa fardigvarulagret pA Moelven Valasen AB ser
ut. Forst kommer syftet, fragestallningar, avgransningar och vad andra foretag har gjort att
beskrivas. Dér efter kommer relevant teori att presenteras, metod, resultat, vardering av resultat,
forbattringsarbete samt slutsatser att beskrivas i denna ordning i rapporten. Omradet som
kommer att ligga i focus under arbetets gang &r fardigvarulagret och dess flode med paket.

Under nasta kapitel kommer problemet att beskrivas lite mer djupgaende och vilka
fragestallningar som detta examensarbete kommer att titta pa.
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2 Bakgrund

| detta kapitel kommer syftet, fragestallningarna avgransningarna for detta examensarbete att
beskrivas. Kapitlet kommer &ven att ta upp vad andra foretag har gjort for liknande problem.

Har nedan kommer problemet att forklaras lite djupare hur det paverkar industrin och
fardigvarulagret.

2.1 Problemet pa fardigvarulagret

Hur har problemet pa fardigvarulagret paverkat industrin? ldag producerar Moelven Valasen
AB 375 000 m?3 per ar och ska upp in produktion pa ca 500 000 m3. Industrin kommer att som
namns innan bygga en ny saglinje som kommer gora att det nya produktionsmalet ska forsokas
nas. For att mata denna produktionsokning har foretaget okat produktionstimmarna fran 2 skift
till 3 skift. Forut hade foretaget dven stangt 4 veckor under sommaren pa grund av semester
vilket gjorde att industrin stod stilla. Fran och med i ar 2022 kommer semestern att delas upp i
2 omgangar vilket kommer resultera i att foretaget rullar under sommaren. Under denna period
brukade &ven stora reparationer att goras pa maskiner som varit trasiga under stillestandet pa
sommaren.

Detta ar nagra faktorer som har latt till att det har producerats mer inom industrin och det har
orsakat att det har blivit fullt pa fardigvarulagret. Detta har i sin tur gjort att nagra skift under
varen 2022 har fatt statt stilla dd utrymmet pa lagret inte har funnits. Fragan ar da, kommer
foretaget att fa mer stopp nar de kommer upp i den nya produktionsékningen nu nar det redan
har blivit fullt pa fardigvarulagret under varen. Problemet ska undersokas i denna rapport med
hjalp av relevant litteratur for att far en forstaelse hur detta problem uppstar och vad det beror

pa.

2.1.1 Syfte

Syftet med detta examensarbete ar att far en Overblick hur flodes ser ut idag pa
slutlagret/fardigvarulagret pa Moelven Valasen AB. Data och intervjuer tillsammans med egna
observationer kommer att samlas in kommer att ligga till grund for att far en uppfattning om
hur fardigvarulagret ser ut och dess kapacitet. Detta kommer att ge en bild om féardigvarulagret
klarar av kommande produktionsékning. Syftet innefattar aven att nagra forslag pa hur
kapaciteten i kubikmeter och antal paket eventuellt skulle kunna 6kas pa fardigvarulagret samt
att kunna underlatta lagerhanteringen.

2.1.2 Fragestallning/ar

Foljande fragestallningar kommer att undersokas under pagaende examensarbete for att fa en
overblick hur fardigvarulagret ser ut idag.

Hur ser flodet ut idag pa lagret?

(problem, arbetssatt, lagring)

Klarar flodet idag av kommande produktionsdkning?
Hur kan kapaciteten pa lagret 6ka?

Ambitionen efter detta examensarbete &r att kunna svara pa dessa fragor.
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2.1.3 Avgransning/ar

Avgransningarna i detta arbete ar att undersoka fardigvarulagret/ slutlagret. Avgransningarna
inkluderar flodet pa lagret, kapaciteten vilka problemorsaker finns det pa lagret. Det kommer
att namnas information om omradet runt omkring lagret. Men det &r lagret som &r den vasentliga
delen i detta arbete.

2.2 Foretagskontext

Det foretaget har gjort tidigare for att 16sa forsoka losa detta problem. Ar att de har diskuterat
problematiken sinnes emellan och noterat att de borde undersoka. Men det har inte funnits tid
och kapaciteten i form av personal da andra projekt har pagatt inom féretaget. Dar av detta
examensarbete utfors.

2.3 Generell industriell kontext

| en Gppen intervju med foretaget Datapolarna AB och deras representant Anders Marklund,
som jobbar med en mangd olika sagverk runt om i Sverige. Sa anvander sig manga
sagverksindustrier av liknande programvara for att halla koll pa deras paketlogistik. Det vill
sédga att lagret skots med hjéalp av ett dataprogram. Dataprogrammet gor det latt for
truckpersonalen att hantera paketlogestiken pa lagerna genom, orderplock och
informationsfloden. Programvaran som sagverken anvander sig av och den som Datapolarna
erbjuder till sdgverken heter SiPal. SawlInfo Package Logistics dven kallat SiPal &r ett program
som har manga funktioner for att visa hur lagrens uppbyggnad ser ut men att man snabbt kan
hamta information om paket, dimensioner, langder, ordrar osv. Programmet har massa mer
olika funktioner med manga anpassningsbara mojligheter for de olika foretagen. En grej bland
annat ar att en utlastningspersonal kan rita upp ordrarna i férvag pa en lastbil for att kunna se i
forvag vilka langder som kan ga med leverantéren. Pa sa viss kan ratt langder organiseras i
lagret och de blir smidiga att plocka fram [3][4].

Programmet anvands i kombination med att leverantcrer far tidsatta tider att komma pa och att
markning av paket sker med hjalp av skrivare. Detta gor att SiPal kan anvandas pa ett smidigare
satt, tack vare dessa faktorer vilket gor att de andra foretagen far ett mer smidigt arbetssatt och
valorganiserad bild av hur flodet pa lagret ser ut. Moelven Valasen AB anvander sig av SiPal
idag som de andra sagverken men inte pa samma sétt som de andra foretagen vilket leder till
problemen som ndmnts ovan [3].

I kommande kapitel kommer relevant teori att presenteras.
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3 Vetenskapligt ramverk

| detta avsnitt kommer Lean Filosofin och kvalitetsteknik att ligga i focus. Det finns en mangd
olika teoretiska forbattrings verktyg inom dessa omraden. For att antingen forbattra en process
eller att forbattra en produkt.

Héar nedan kommer relevant teori att beskrivas som kommer att anvandas i detta examensarbete.

3.1 Vad &r Lean

Lean &r en forbattrings filosofi som utgar fran att eliminera onddigt arbete i olika former men
samtidigt bibehalla samma kvalité och 6ka I6nsamheten. Inom lean finns det en mangd olika
forbattrings metoder och verktyg for att effektivisera verksamheten. En av dessa metoder ar
Dragande system &ven kallad Pull system pa engelska. Den gar ut pa att efterfragan fran kund
ska dra produktionen sa att det inte Overproduceras. Det vill saga att efterfragan styr
produktionen hur mycket som tillverkas. Motsatsen till detta ar tryckandesystem daven kallad
Pusch system. Dar styrs produktionen av att man tillverkar sa mycket man bara kan [5][6][7].

3.2 5S

5S &r ett organiseringsverktyg inom Lean filosofin. Detta verktyg brukar oftast anvandas vid
uppstart av nagot Lean prodjekt i féretagen men dven se till att ordning och reda anvénds for
att halla smidigheten i gang och undvika onddigt arbete.

Vad star de 5 S:en for i 5s?
De stér for:

Sortera
Systematisera
Stada
Standardisera
Skapa vana

Sortera innebdr att man delar upp grejorna som finns, i det som anvands och det som inte
anvands. Systematisera innebar att varje grej far en bestamd plats dar det ska hanga eller vara.
Stada innebar att man ser till att omgivningen dar man jobbar ar stadad fran onddigt brate for
att kunna underlatta och halla rent. Standardisera innebar att man tar fram gemensamt arbetsstt,
sa att alla jobbar likadant. Skapa vana innebar att man ser till att 5s foljs av de ovanstaende
punkter. Det menas med att de ska uppratthallas. Annars faller hela idén med 5S [5][8].
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3.3 Ishikawadiagram

Ishikawadiagram dven kallat orsak verkandiagram eller fiskbens diagram. Ar ett forbattrings
verktyg som anvands inom LEAN filosofi, men dven inom kvalitetsforbattring varlden over.
Detta forbattringsverktyg introducerades ar 1943 av Kaoru Ishikawa. Detta verktyg togs fram
i och med ett forbattrings program av foretaget Kawasaki Steel Works fran japan. | diagrammet
ritar man forst upp de stora orsakerna som kan ligga till grund varfér problemet uppstar. De
orsaker man ritar upp studerar man sedan mer noggrant, och fordjupar sig mer i orsakerna till
problemen [8].

Ishikawadiagram kan se ut pa foljande satt som bilden hér nedan visar.

People Information

Reason 3 Reason 1

Problem

Reasan 4

Reason 2

Process Systems

Figur 1 visar ett Ishikawadiagram [9].

Det ska namnas att detta &r ett forenklat diagram och att Ishikawadiagram kan vara mer
komplext &n det som vissas har ovan. Nér alla orsaker har granskats mer i detalj. Ar diagrammet
fardig och man har en slags kartlaggning av orsaker som leder till det problem man vill l6sa. P&
sa viss kan man paborja eliminera eller omstrukturera, sa att orsaken inte uppstar och leder till
problemet [8].

3.4 5 Varfor

5 varfor ar ett verktyg dar man staller 5 stycken fragor med varfor ett problem eller orsak har
uppstatt. Detta verktyg kan anvandas i kombination med Ishikawadiagram for att komma fram
till varfor en orsak eller problem uppstar i ett flode eller i verksamheten. 5 Varfér metoden gor
att man letar fram rotorsaken till problemet [5] [10].
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3.5 Flodesschema

Flodesschema anvénds for att kartlagga hur ett flode ser ut i en process. Det kan vara hur flodet
ser ut pa en aktivitet men dven anvandas for att kartlagga flodet mellan olika aktiviteter. Detta
verktyg ar anvandbart for att kunna se och forbéattra flodet i en process. Det gar att kombinera
detta med att sétta tid och pengar pa flédesschemat och da blir det istallet en vardeflodesanalys

[5].

3.6 Spagettidiagram

Spagettidiagram ar ett verktyg som anvénds for att fa en 6verblick och kartlagga hur en person
eller en truck ror sig, for att utfora ett arbete till en produkt. Detta ger en bild dver hur rorelsen
ser ut och pa sa satt kan en layout forbéattras sa att personen eller trucken i detta exempel inte
behdver rora sig lika mycket utan att allt finns nara till hands och sa lite rérelse som majligt [5].

3.7 Verktyget 7+1 Sloserier

Verktyget 7+1 sloserierna dven kallad Muda. Gar ut pa att beskriva de olika sloserier som kan
forekomma i en produktion. Med sléserier definierar man vilka som inte tillfor nagot varde i en
process. De olika sléserierna ar foljande:

Vantan
Overproduktion
Lager
Onddiga rorelse
Omarbeta
Overarbete

7. Onodig transport
+ Qutnyttjad kreativitet

oL

Dessa begrepp ingar i verktyget och syftar till att man kartlagger processen och dokumenterar
om dessa sléserier férekommer i en process eller nar nagon aktivitet forekommer i ett flode.

Forklaringar pa de olika sl6serierna &r att VVantan kan vara att en aktivitet far vanta pa en produkt
for att operatéren inte tar ut produkten i tid. Overproduktion betyder som det later att processen
overproducerar mer produkter &n vad som flodet klarar av eller vad som efterfragas av
kunderna. Lager &r en form av sldseri dar man anvander ett storre lager &n vad man kanske
egentligen behover for att logistiken inte fungerar pa ett effektivt sétt eller att man inte har
tillrackligt med kunder. Onddig rorelse handlar om att ravaror eller personal ror sig mer an vad
de egentligen behdver. Detta kan kombineras med spagettidiagram som namns har ovan.

Omarbeta betyder att man far géra om en produkt som redan har behandlas och géra om samma
process igen. Overarbete betyder att man jobbar for mycket p& en produkt an den kvalité som
egentligen efterfragas och pa sa viss inte blir vardeskapande for kunden. Onddig transport kan
vara att man fraktar en produkt runt omkring pa manga stéllen eller langre dn nédvandigt. Och
den sista ar att man inte tar vara pa kompetensen inom foretaget och utnyttjar den dar det behdvs
eller har nytta i foretaget. [10] [11]

T. Alexandersson R02 20220630 7



3.8 Intervjuteknik 6ppen intervju

Oppen intervju liknar en fri diskussion. | en éppen intervju diskuteras ett amne eller tema.
Denna typ av intervjuteknik ar anvéandbar vid undersokningar. Intervju saknar dar av
strukturerade fragor som skrivs innan intervjus tillfallet. Fragorna uppkommer istéllet under
intervjun som en fri diskussion. Intervjun kan dock startas med en fraga for att diskutera amnet
som intervjun ska handla om [4].

Samtliga ovanstaende teoretiska verktyg kommer att vara relevanta i detta examensarbete. Det
i kombination med datainsamling och 6ppna intervjuer fran foretaget. | kommande kapitel
kommer tillvagagangsattet att presenteras hur dessa verktyg och teorier har anvants i arbetet

[4]
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4 Metod

| detta kapitel kommer metoden att beskriva hur detta examensarbete har genomforts for att fa
fram de olika resultaten i nasta kapitel.

UtOver dessa metodval togs ett Gantt schema forst fram for att kunna ligga till grund for
planering for detta examensarbete. Detta for att smidigt kunna se under arbetets gang hur
projektet Iag till i jamfort med planeringen. Gantt schemat for projektet gar att se under Bilaga
A. Hér nedan beskrivs hur arbetet har utforts steg for steg.

4.1 Metoder fér genomforande

Detta arbete har genomforts genom en forstudie for att kunna ta fram intressant fakta som har
gjort detta examensarbete mojligt. Dér efter forstudien har de olika verktygen anvénts for att
kunna fa fram nagot resultat som redovisas i nasta kapitel resultat.

4.2 Forstudie — Datainsamling
Forstudien i detta arbete gick ut pa att samla in data fran foretaget. Det gjordes pa lite olika satt.

Matning

Dokumentation/Observation av flodet och lagret

Oppna intervjuer med personal Moelven valédsen AB och Datapolarna [4].
Litteratursokning vilka verktyg som kan anvéandas

4.2.1 Matning

Matningen av lagret mattes pa langd, bredd. Matutrustning anvéandes for att kunna matta
fardigvarulagret och fa en uppfattning éver hur stort lagret var. Detta for att senare kunna
berakna kapacitet i kubikmeter som lagret klarade av. Matutrustningen som anvandes kan ses
under Bilaga B. Undertiden som lagret mattes upp sa observerads dven hur manga stall det
fanns. Ett stall ar 3 avsagade stockar som ligger pa marken dar virkespaketen stalls pa. For att
inte sta direkt pa marken och ta upp fukt. Bilden har nedan visar hur ett stall ser ut.

Figur 2 Visar hur ett stéll ser ut.
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Matten pa alla ytorna samt antal stall kan ses under sammanstéllda ritningen figur 3 under 5.2
Resultat av méatning.

Vissa dimensioner av virkespaket som observerades ute pa fardigvarulagret mattes med hjalp
av matutrustningen. Pa paketen mattes det hojd och bred pa paketen. Det som aven har
noterades var hur manga bit ett fullt paket inneh6ll. Detta méttes for att senare kunna berdkna
kapaciteten pa fardigvarulagret. Med hjalp av SiPal togs det aven reda pd hur mycket
kubikmeter varje paket inneholl for de olika langderna pa paketen och dess dimensioner [3].
Detta sammanstélldes sedan i en tabell. Tabellen 3 gar att se under 5.2 resultat av matning.

4.2.2 Dokumentation/Observation av flodet och lagret

Dokumentation av lagret och flodet gjordes genom att undersoka hur mycket som flédade in
och ut ur lagret. Det gjordes genom att dokumentera in och utflédet under vecka 4 veckors tid.
Detta skedde mellan vecka 13-16 2022 och det som dokumenterades var. Hur mycket som
flodade in och ut pa lagret i form av kubikmeter samt hur manga paket som kom in och ut. Detta
dokumenterades med hjalp av kamera pa justerverkets tavla i matsalen, dar kubik och antal
korda paket stod uppskrivet dag for dag under dessa 4 veckor. Justerverket ar stationen innan
fardiglagret. Dar paketeras och kapas paketen till réatt langder. Anledningen till att detta stélle
undersoktes (som var utanfor avgransningarna) var for att snabbt fa information hur manga
paket som kom ur justerverket och in pa lagret. De olika datainsamlingarna gar att se under
Bilaga C.

Utflodet fran lagret dokumenterades pa ett annorlunda satt. Informationen hér var svar att fa
fram da utlastningen hade éppet mellan 6:00- 22:00. Detta gjorde i kombination med att varje
lastbil kunde lasta olika mycket sa dokumenterades det istallet hur manga lastbilar som kom pa
en dag istallet. Denna information gavs ut fran foretaget och de hjalpte till med att satta ett
genomsnitt tal for varje lastbil for att kunna berékna kubiken som gatt ut. Lastbilarna varierade
hur mycket det kunde ta och det var allt mellan 80 m3 ner till 40 m3. Snitt talet som sattes var
55 m3 per lastbil. Denna tabell gér att se under Bilaga D. Det gar dven att se hur mycket varje
lastbil klarar av under Bilaga E.

Dessa berakningar pa in och ut flode pa fardigvarulagret sattes sedan in i en tabell. Se tabell 1
under 5.1 resultat datainsamling.

Det togs dven reda pd hur mycket paket samt hur mycket kubikmeter det fanns fysiskt pa lagret
under vecka 17 dag for dag. Detta jamfordes varje dag vid 11 tiden for att se hur lagret
forandrades. Data togs fram med hjalp av SiPal [3].

Undertiden denna data samlades in sa undersoktes lagret vad som fanns pa lagret. Vad som
hittades gar att se under resultat delen.
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4.2.3 Oppnaintervjuer med personal pd Moelven Valasen AB och Datapolarna

Oppna intervjuer med personal pd Moelven Valasen AB har gjorts. De olika intervjuerna har
skett med relevant personal for detta omrade sia som kontorspersonal, planerare samt
truckpersonal. Detta har skett I6pande under projektets gang for att fa information som varit
anvandbart eller tankar och funderingar som har uppkommit under resans gang. Uppféljning
har gjorts med foretaget veckovis for att kommunicera tankar och funderingar [4].

En Oppen intervju har ocksa gjorts med Datapolarna under 1 tillfalle detta for att fa en inblick
hur andra foretag har gjort med deras hantering av paket pa lager. Det var Moelven Valasen AB
som gav informationen om Datapolarna vilket resulterade i en uppbokad intervju med dem. Da
de var relevanta for att de jobbar med sagverkslogistik [3][4]. Det som framkom pa intervjun
med Datapolarna gar att se under 2.3 generell industriell kontext.

4.2.4 Litteratursokning vilka verktyg som kan anvandas

Utifran det som dokumenterats/ observerats och har getts under de Gppna intervjuerna pa
Moelven Valasen AB. Sa har en bild hur nulaget ser ut pa foretaget och deras fardigvarulager.
Det har getts info hur personalen jobbar, och hur platsen &r uppstrukturerad. Med hjalp av denna
forstudies dokumentation har relevant litteratur och dess teorier fran olika bocker och hemsidor
kunnat undersdkas och tagits fram till detta examensjobb [4].

4.3 Verktyg

De olika verktygen som letades fram har anvants pa ett eller annat satt for att kartlagga
fardigvarulagret.

43.1 5S

5S var ett relevant verktyg att anvanda under detta projekt. Det har anvants i kombination med
det som mattes och observerades ute pa plats. 5s star for: [5][8].

Sortera
Systematisera
Stada
Standardisera
Skapa vana

Detta verktyg har anvants teoretiskt for att kunna identifierat saker som gar under de olika S:en.

Det forsta Sortera har anvants genom att identifiera saker pa omradet som inte hor hemma pa
fardigvarulagret utan har hort till nagon annan del pa foretaget.

Systematisera har anvants pa ett sadant teoretiskt satt for att hitta en plats dar alla saker som
inte hor till fardigvarulagret flyttats till de stéllena déar de hor hemma.

Under observationer sa har stada anvant sig av for att lokalisera vad som skulle kunna ge
upphov till nya ytor att anvanda pa fardigvarulagret.
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Standardisera har anvants genom att ga runt pa fardigvarulagret och tittat pa hur alla stall ser
ut. det har jamforts och dokumenterats hur det skiljer sig mellan de olika omradena pa
fardigvarulagret.

Skapa vana har anvants genom att analysera hur de olika punkterna kan féljas och se till att de
ser rent och bra ut [5][8].

4.3.2 Ishikawadiagram och 5 Varfor

Ishikawadiagrammet och 5 Varfor har kombinerats for att fa en bild och kartlagga vad som &r
problemen samt orsaker till dessa problem ute pa fardiglagret. Anvandningen av dessa verktyg
bygger pa observationer och de 6ppna intervjuerna som har gjorts. Forst har en problempunkt
stallts upp och utifran den sa har delproblem definierats. Sedan har orsakssambanden kartlagts
for varje delproblem ute pa fardigvarulagret. 5 varfor har anvants pa 2 del problem for att hitta
orsakerna till dessa problem [4][5][8][10]. Under ett delproblem har en annan observation
gjorts tidigare innan detta examensarbete under ett arbetspass pa justerverket som ar en orsak
till ett delproblem som kommer att vissas i Ishikawadiagrammet.

4.3.3 Flodesschema

Utifran observationer och de 6ppna intervjuerna som har gjorts. Har ett flodesschema tagits
fram for att kunna kartlagga hur flodet ser ut pa fardigvarulagret i dagslaget. Utifran
flodesschemat har processen med informationsflode, paketflode, arbetssatt kunna ritas upp och
kartlagga hur flodet ser ut pa fardigvarulagret [4][5].

4.3.4 Spagettidiagram

Spagettidiagram har anvants for att fa en 6verblick hur truckpersonalen plockar en order samt
nar de lastar en lastbil. Spagettidiagrammet som ritades upp vid lastning av lastbil observerades
pa plats, under arbetets gang. Spagettidiagrammet som togs fram for ett orderplock simulerades
med hjélp av orderpapper se Bilaga F och med hjalp av SiPal for att lokalisera de olika paketen

[31[5]

4.3.5 Verktyget 7+1 Sléserier

Verktyget 7+1 Sloserier, har anvants genom att identifiera sloserier pa fardigvarulagret. De
slgseriere som har hittats &r

Overproduktion
Lager

Véntan

Onddig rorelse
Omarbete

Alla sloserierna i 7+1 har inte anvants da dessa var relevanta for det som undersoktes.
Overproduktion identifierades ute pa fardigvarulagret genom observationer. Lager och vantan
ga under samma punkt hér. Det observerades och konstaterades efter de 6ppna intervjuerna med
Moelven Valasen AB att lagret hade problem med vantan vilket i sin tur gjorde att lagret vaxte.
Utdver dessa sloserier sa observerades det onddig rorelse pa grund av omarbete. Resultatet av
dessa sloserier gar att se under resultat [4][10][11].
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4.4 Sammanstéllning

Det som gjordes efter forstudien och analyseringen med hjéalp av verktygen. Sammanstélldes
all data som samlats in. Verktygens resultat ritades upp eller skrevs ner. Data fran de olika
matningar sattes sedan in i olika tabeller. Dessa delar gar att se under nasta kapitel.

4.5 Metodologiska 6vervaganden

| denna del kommer metoden att diskuteras om vilka svagheter det kan tankas finnas som
paverkar resultatet.

Matningen forst och framst. Matningen skedde med hjalp av matutrustningen se Bilaga B. Det
som kan paverka resultatet har ar att matutrustningen ibland hoppade ur pinnen som
utrustningen fastes i. Detta ledde till att det fick matas om. Detta kan paverka langd och bredd
pa ytorna som presenteras i resultatet. FOr att minimera detta sa har otydliga méatningar pa
skisserna till den sammanstillda ritningen kontrollmats ytterligare en gang for att
sakerhetsstélla att vissa matt stammer. Méatningarna ar vasentliga for resultatet for att fa en
overblick hur lagret ser ut och dess kapacitet i resultatet.

Ytterligare datainsamling som gjorts kunde ha gjorts mer noggrann. Genom att dokumentera
varije lastbil exakt hur mycket det gick pa dem kunde ha gjorts. Det skulle dock krévas att man
var narvarande pa plats mellan 6:00 — 22:00 for att fa en exakt siffra pa antal kubikmeter och
paket som gick ut med varije lastbil. For att gora det sa noga som mojligt sattes ett genomsnitt
pa varje lastbil for att fa en bild hur in och utflode ser ut. Fordelen med inflodet pa lagret ar att
det registreras pa justerverket. Hur mycket som producerad med hjélp av datorer som registrerar
paketen och bitarna. Pa sa viss ar inflodet mer exakt an utflédet vilket kan paverka resultatet

Spagettidiagrammet har en svaghet i sig. Det ar stora ytor som undersdks nér truckarna ror sig.
Det var en utmaning att hinna med ndar de plockade paket till att lasta lastbilen. Dar av gjordes
simuleringen pa ett orderplock med hjalp av SiPal och orderpappret se bilaga F [3].
Simuleringen ger inte en optimal bild hur plock gar till men det ger en fingervisning. Denna del
valdes just for att se hur truckarna arbetar och kunna se flodet pa lagret, och fa en uppfattning
hur lagret var uppbyggt. Detta &r inte avgorande for resultatet men ger en bild hur lagret &r
uppbyggt med ordrar [5].

Oppen intervju har anvéants som metod och den har varit mer relevant d& fragorna inte har
kunnat faststdllas innan intervjun, da arbetssatt och flodet varit okant. Fordelen med dessa
intervjuer &r att man kan 6ppet diskutera for och nackdelar med saker som kommer upp och det
blir en mer undersokande helhetsbild 6ver hur processen/flodet ser ur pa lagret. Nackdelen med
denna typ av intervju &r att folk kan lagga in egna asikter eller tankar och vérderingar som kan
styra bort fokuset fran amnet eller resultatet. Det ar dar av viktigt att halla sig till amnet s3 man
forsoker att styra intervjun sa det relevanta amnet ligger i focus [4].
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5 Resultat

| detta kapitel kommer resultatet att vissas. Vad som har framkommit utifran undersokningen
fran metoden och dess olika steg.

Har under kommer de olika resultaten som framkommit under metoden att redovisas.

5.1 Resultat av datainsamling

Resultatet av datainsamlingen fran tavlan pa justerverket se Bilaga C samt tabellen med
information som gavs fran Moelven Valasen AB med hur manga lastbilar som hamtat
virkespaket fran fardigvarulagret se Bilaga D. Sa har denna tabell har nedan sammanstall hur
mycket virke som har kommit in respektive ut pa fardigvarulagret.

Tabell 1 visar in och utflodet pa fardigvarulagret under 4 veckor. Hur mycket kubikmeter samt hur manga paket som har kommit in
respektive ut.
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Denna tabell visar hur mycket virke som har kommit in till lagret fran justerverket. Samt hur
mycket virke som har lamnat lagret pa lastbilar. Denna tabell visar 4 veckor, vecka 13 — Vecka
16, under varen 2022.

Det som kan utldsas ur tabellen ar hur in respektive utflode ser ut varje dag under dessa 4 veckor.
Mandag till fredag. Det finns 2 stycken roda dagar i denna tabell och dessa dagar var paskens
roéda dagar. Dessa dagar jobbades det inte pd Moelven Valasen AB, dar av ingen forandring pa
lagret.

Utover denna information sa gar det att se det totala inflodet respektive utflodet pa lagret under
sammanfattning v13-16. Det som mer kan ses i tabellen &r hur mycket som blivit lagrat under
varje vecka. Har sa syns det att under vecka 13, 15 och 16 sa &r de lagrade orange vilket visar
att det har byggt pa mer pa lagret an vad som har gatt ut. Vecka 14 dar emot sa ar den gron
vilket betyder att det har gatt ut mer fran lagret &n det har kommit in pa lagret. Paketen som
syns i en stapel ar hur manga paket som producerats varje dag. Dessa har inte summerats ihop
varje vecka utan ar mer for att se hur mycket paket som tillverkas varje dag. Detta for att kunna
jamfora hur mycket paket som minskar varje dag i nasta tabell 2 har under. Slutningsvis sa har
flodet sammanstallts hur mycket kubikmeter som har kommit in pa lagret under dessa veckor,
hur mycket som har lamnat lagret samt hur mycket som har lagrats. Det lagrade har fatts fram
genom att ta:

Inflode — Utflode = Lagrat Ekvation (1)

Tabell 2 Visar hur det fysiska lagret ser ut under vecka 17. Denna tabell visar totalt lagrad kapacitet i
kubikmeter samt antal paket vid tiden 11- 11.25 pa dagen da det ar lunchrast pa foretaget.

Da:gar: Tot lager m?® |Antal kollin |Tid Datum Forandring Lager tot Paket Forandring tot
Man 214433 4885 11:00] 202204-25

Tisdag 203283 4669 11:00] 202204-26 1115 216

Onsdag 201172 4647 11.00] 202204-21 2441 22

Torsdag 203473 4711 11:00{ 202204-28 2301 64

Fredag 21058 4910 11:19) 202204-29 -710.7 -199

Utlastat Offrandrad | Mer pa lager
Note: Utlastning stanger 22:00

Tabellen visar hur det fysiska lagret ser ut vid 11 tiden varje dag under vecka 17.
Undersokningen skedde vid klockan 11 for att da ar det lunchrast pa foretaget vilket gor att
ingen aktivitet pa lagret gor under denna tid. Datainsamlingen har gjorts med hjélp av SiPal.
Tabellen visar hur mycket det fysiska lagret ar varje dag i form av hur manga kubikmeter det
finns lagret har vid denna tidpunkt. Antal paket syns dven hér vid denna tidpunkt.
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Under forandringar lager tot, gar det att utlasa hur lagret har forandrats fran dag till dag. Under
Paket forandring tot lika sd. De grona betyder att lagret har minskat mellan de olika dagarna.
De roda betyder att det har byggts pa mer pa mellan dessa dagar. Info fran SiPal gar att se under
Bilaga G [3].

5.2 Resultat Matning

De olika resultaten som har mats fram &r fardigvarulagret, antal stall och matten pa de olika
paketen

Resultatet av alla méatningar av fardigvarulagret ritades upp pa olika papper for hand. Se Bilaga
H, I,J, K, L, M, N, O, P. For att fa en 6verblickande bild 6ver hur fardigvarulagret sag ut sa
sammanstalldes alla ritningarna till en renskrivna bild som vissas héar nedan.
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Figur 3 Visar alla matt som har matts pa lagret. Denna bild &r en sammanstéllning av Bilagorna H, I, J, K, L, M, N, O, P.
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Denna bild ar resultatet som har matts fram tack vara métutrustningen se Bilaga B. Vid
matningen sa dokumenterades dven hur manga stall som fanns pa lagret. Resultatet hur manga
stall som fanns pa omradet gar att se har nedan i nasta bild.

|1 Antal Stall
6st
st st Tot stall: 212
14st st
[1:= — 3st
H
I - Avstalls stall:
12 st
D st 1st

I
I Dlst -
bst

Bt Tst bet st

st 8st Bt 75t

1st
3t 1st

3t 7st
5st

Sst

8t bst

7st 7st

ast  4st| | |65t Tst| | |11t ogt 8st 8st
(10) 105t

Figur 4 visar en sammanstallning éver hur manga stall det finns.

Bilden visar hur manga stall det finns pa varje omrade inom fardigvarulagret. Sammanlagt sa
finns det 212st stall som det gar att stélla fardiga paket pa. Utdver detta sa visar bilden ocksa
12st avlastning stallen de rodmarkerade. Det &r dar som trucken stéller av de fardiga paket, néar
det precis kommer ut efter justerverket. Dessa stéll anvands néar det kommer ut mycket virke
fran justerverket. Detta for att plocka bort paket fran justerverkets paketbanor till dessa stall, sa
det inte blir stop pa banorna for justerverket och att trucken ska hinna med att kora bort paketen
till lagret vid ordrar som gar fort att kora pa justerverket. De olika paket paras ofta ihop i samma
langd eller nar intill liggande langd pa dessa stéll vid en snabb order. Langderna pa paketen
varierar mellan 2,4 — 5,4m. Nar paketen parats ihop kors de sedan bort till de andra stéllen.
Justerverkets banor dr de svarta rutorna.

Ytterligare en sak som bilden visar &r att det star 11 och (10) i rutan nast langst till vanster. Det
omradet har 11 fysiska stall men i programmet SiPal [3]. sa syns det bara 10 stycken stall vilket
ger en fel bild i programmet.
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Resultatet av matningarna pa paketen och dess dimensioner som observerats kan ses har nedan
i denna tabell. Det som kommer visas i tabellen ocksa ar hur mycket kubikmeter varje paket
innehaller. Kubiken fran varje paket har tagits ut med hjalp av sokningar pa dimension i SiPal

3].

Tabell 3 visar 5 stycken virkes dimensioner med information om, héjd, bredd pa ett paket, antal bit i
paket, langd i paket samt hur mycket kubikmeter varje paket innehaller.

Dimention: mm 47x 150 50x250 25x100 30x148 16x75
Langder m  Kubik m® Antal bit Kubik m® Antabit Kubik m® Antal bit Kubik  m?®  Antal bit Kubik m®  Antal bit
24 154 st 84 st 2508 418 st 238 st 9725t *
21 Hajd: Hajd: 2,822 Hajd: Hajd: Hajd:
3 3257 112m 315115m 3435 105m 317 114m 137Tm
33 3,583 Bredd: 3,465 Bredd: 3.449 Bredd: 3487 Bredd: Bredd:
36 3909 107 m 378 1.03m 3,762 1.12m 3804 107 m 17m
39 4234 4095 4076 4121 52
42 456 444 4389 4 438 '
45 4 886 4725 4703 4755
48 5211 5.04 5,016 5,072
51 5537 5,355 533 5,389
54 5,863 567 563 5,706
Genimsnitt 423418182 4095 407454545 4121

note: 2400/2700 for
47x150 , 50x250, 30x148
Har beraknas genom (BxHxL) x Antal bit
* Varierar antal | paket

Ovan i tabellen visas de olika virkesdimensionerna som observerats pa lagret.
Virkesdimensionerna &r foljande:

47x150
50x150
25x100
30x148
16x75

Data fran tabellen har matts fram med hjalp av matutrustningen se Bilaga B. Dar har hojd och
bredd berdknats och sedan skrivits in i denna tabell. De olika virkesdimensionerna har
observerats ute pa lagret och funnits pa plats vid mattillfallet. Det ska tillaggas att det finns flera
olika virkesdimensioner an dessa pa lagret. Men dessa valdes ut da det var variation i tjocklek
och bredd pa virket for att fa lite olika matt. Ovrig information som kubikmeter, antal bit, och
langd har sokts fram med hjalp av SiPal dar virkesdimensionerna har sokts pa [3].
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Den lilla informationsrutan i tabellen visar ocksa att visa langder saknats i vissa
virkesdimensioner och da har kubikmetern i dessa pakets fatt beraknas.

Det har gjorts med foljande ekvation:

(Bredden x Tjockleken x Langd) x Antal Bit i paket = B: bredden, H: tjocklek, L: langden
=> (B x H x L) x Antal bit Ekvation (2)
Utveckling pa detta sa &r att Basen = Bredden pa virket och Hojden = tjockleken pa virket.

| detta fall har 47x150, 50x250 och 30x148 saknat langder i 2,4 m och 2,7 m saknats och da har
dessa beraknats med hjalp av ekvation 1. Resultatet gar att se i Tabell 3 i de orangegraa rutorna
for de olika langderna i virkesdimensionerna

Virkesdimensionen 16x75 har bara kubikmetern pa 1 paket tagits fram. D4 detta &r ett paket
med manga olika langder i, for att detta &r ett paket som inte har justerande langder i sig fran
justerverket da detta kors direkt ut pa fardiglagret fran torkarna. Detta for att det ska koras ivag
till Olmstad. Paketet valdes utifran langsta langden som var under matningstillfallet samt kunde
kubiken metern pa paketet hamtades med hjalp av SiPal [3]. Se Bilaga Q.

5.3 Resultat av Intervjuer

Resultatet fran de 6ppna intervjuerna med truckchaufférerna och Utlastnings personal gav en
bild dver hur flodet, arbetsséttet och vilka problem som finns pa lagret [4]. F6ljande saker har
framkommit ur intervjuerna.

De dppna intervjuerna med truckchaufforer gav féljande information:

Markning av paket

Hur de lastar lastbilar

Lathund for lastning kubik

Hur informationen ges ut

Hur arbetar truckpersonalen

Tankar och funderingar som chaufférerna hade

Markningen av paketen gors med sprayfarg eller med ett fatal klisterlappar som klistras pa
kortsidan eller langsidan pa paketen. Det ar olika markning for olika leveranser. Denna
markning &r i synnerhet viktig for att en del av paketen lastas pa lastbil och kors ut till hamn
dar mérkningen ar betydelsefull for att paketen ska till rétt stélle runt om i varlden.

For att markningen ska ga smidigt till staller truckpersonalen paketen 2 hogt sa att det &r smidigt
att mérka paketen nar de har plockat ordning en order. Personalen gor detta dven for att de inte
far klattra pa paketen da det saknas sakerhetsutrustning for att klattra éver 2 meter. Hur en order
med markning ser ut kan ses hér under i bilden.
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Figur 5 visar hur en fardig order ser ut med méarkning.

Hur lastas lastbilarna? Lastbilarna lastas i stort sett pA samma satt. Det som skiljer sig ar antal
Kubikmeter som ryms pa varje lastbil. Truckpersonalen har en lathund som hjalpmedel dar det
star uppskrivet vad varje sorts lastbil klarar av att lasta. Denna lathund kan ses i Bilaga E.

Hur ges informationen ut till truckpersonalen? Truckpersonalen borjar varje skift med att ha
skiftoverlamningar dar information om vad som har gjorts under skiftets gang informeras. De
tar upp vad som har plockats, mérkts, vart paketen har stallts mm. Det tillkommer &ven ett
papper mellan truckpersonalen dar det star vad som ar kvar pa plockordern och lite Gvrig
information ges om det skulle vara nagot speciellt. Varje skiftmorgon aker truckskiftledaren
upp till kontoret dar utlastningsplanerarna sitter. Dar pratar de om vad som har hant och dar far
de aven orderpapper pa ordrar som kommer in och vad som ska plockas. Dar star det dven hur
det ska markas. Ett sddant orderpapper kan ses under Bilaga F. Information som tillkommer
under dagen sker per telefon eller att nadgon av personalen aker upp far ytterligare information
om det har till kommit ordrar eller nya méarkningar. Detta sker kontinuerligt under dagen.
Truckpersonalen aker daven upp med papper till utlastningsplanerarna dér de kan stimma av vad
som har levererats.

Hur arbetar tryckpersonalen. Pa ett skift pa just utlastningen sa ar det 2 stycken utlastnings
truckpersonal som plockar ordrar, marker och lastar bilar. Utover detta sa finns det en
truckpersonal pa uttaget efter justerverket dar paketen kommer ut och in till lagret. Vid vissa
tillfallen har den pa uttaget behovt hjélpa till vid utlastningen och justerverket behover sta stilla
en stund. Justerverket ar utanfor avgransningarna men det tas upp har bara for att fa en bild 6ver
hur de jobbar. Truckpersonalen pa uttaget plockar i synnerhet av paketen fran justerverket och
staller dem antingen i lager som lagervara eller plockar det som en order med hjélp av
orderpappret som utlastningsplanerarna har gett ut till skiftledaren. Pa pappret skrivs det vad
som har plockats och vart det stélls.

Truckpersonalen anvander sig av SiPal idag i truckarna. Detta for att plocka av och stélla pa
paket mellan de olika stall:en och halla koll pa vilka ordrar som star vart och vad som ska
plockas. Programmet gor det mojligt for personalen att leta upp informationen genom att soka
pa olika dimensioner for att underlatta vid eventuella laster och ordrar. Har nedan vissas en bild
hur SiPal ser ut for truckpersonalen i trucken.[3]
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Figur 6 Visar hur fardigvarulagret ser ut i SiPal for truckarna [3].

Utover denna information togs det reda pa hur lastningen av den nyinstallerade hyveln gick till.
Detta ar ocksa utanfor avgransningarna men nodvandigt att fa en bild hur de jobbar.
Truckpersonalen plockar av vissa paket som sedan stélls pa lager sen tillbaka till hyveln for att
sedan kora tillbaka dem till lagret igen efter hyvling.

Truckpersonalens egna tankar och funderingar var att de funderade pa om man kunde underlatta
vid orderplock. For att de tycker att det blir rorigt nar man skriver upp vad man har plockat pa
papper och vart man har stallt det, och samtidigt halla koll pa kubiken. Speciellt nar de gar olika
skiftgang. Truckarna namnde aven att vissa orderlappar gav upphov till att kunna tolkas pa olika
satt vilket gav ett 6nskemal om mer tydlighet pa orderpapprena. Truckpersonalen ndmnde dven
att lastbilarna som kom inte hade nagon speciell tid som de skulle komma pa utan hade en
deadline pa ca 1 vecka och det gor att de staller ordrar dar det finns plats i stéallen. Utéver detta
sa berattade de att vissa leverantdrer saknade orderpapper vad de skulle hamta. Detta resulterade
i ringande till utlastningspersonalen och akerierna for att hitta ratt order for just den leveransen.
Det som ocksa namndes var att en del lastbilspersonal inte anvande sig av skyddsutrustning
som kréavs pa omradet. Skyddsutrustning som ska anvandas pa omradet ar Varselvast, hjalm,
skyddsglasdgon samt skyddsskor for att skydda personal, inhyrd personal samt lastbilspersonal.
Det ska noteras att det finns skyltar samt en ny monterad skarm som har satts upp for att ge
lastbilspersonal denna information.

Utlastningsplanerarna pa kontoret har en 6ppen intervju gjorts [4]. Det har skett under 1 tillfalle.
Dér ficks foljande information om hur de jobbar:

Kororders planering fran justerverk
Ordrar under dagen

Olika markning

Brist pa lasthilar

3 fasta akerier

Bokar lass
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Utlastningsplanerarna jobbar som sa att de planerar vad som ska plockas ut efter vad som kors
pa Justreverket. Dar efter gor de en plockorder som star vad truckarna ska plocka. Denna order
ar densamma som truckarna hamtar pa morgonen. Ordrar kan tillkomma under dagen vilket
resulterar att de ringer truckarna i stort sett under hela dagen for att ge ny information.

Olika markningar pa paketen ska markas beroende pa vart de ska. Da kunderna eller hamnarna
behdver ha den informationen for att underlétta vart som ska vart. Det ndmndes att samma kund
kunde ha olika markningar beroende pa vilken leverans det var. Det vill siga att en leverans
kunde ha en markning och en annan nasta gang.

Det namndes under intervjun att det var brist pa lastbilspersonal hos de olika leverantérerna.
Moelven Valasen AB har idag 3 fasta leverantdrer som kor inom Sverige samt en del mindre
olika leverantorer runt om i Europa.

Utover att planera ordrar sd bokade personalen lass till leverantdrerna. Genom mejl, denna
information som gavs va hur mycket kubik det var samt vart det skulle. Resten fick de olika
akerierna fixa. Det namndes har att leveranserna inte skedde pa en speciell tid utan att de fick
en deadline pa ca 1 vecka att hamta ordrarna.

Utover detta s namndes det att det gick att anvanda SiPal for att lagga ordrar till
truckpersonalen men att det var inte implementerar da mycket ny personal hade borjat och att
folk inte hade fatt utbildning pa det. Det gavs aven en fraga om varfor det stod virke fran
mellanlagret i fardigvarulagret som hade observerats innan. Det berodde pa att vissa
dimensioner skickades ner till Olmstad sagverk pa lastbil. En av dessa dimensioner var 16x75.
Paketen dar bokades aven fran utlastningsplanerarna nar de skulle fran Olmstad ut till kund [3].

5.4 Resultat 5S
Resultatet av 5S bygger pa det som har observerats ute pa lagret, utifran de 5 stycken S:en.

Sortera
Systematisera
Stada
Standardisera
Skapa vana

Resultatet av Sortera. Har identifierat lite olika grejer ute pa lagret i form av pallar och stron.
Dessa pallar har undersokts och de innehéller ndgon form av faste till pannan som ligger pa
andra sidan av industriomradet. Stréna ar de som anvands pa mellanlagret mellan sagen och
justerverket till deras paket. Det ar stron som inte anvéands pa fardigvarulagret utan star dar for
att de inte ska bli bl6ta. Bilden nedan visar pallarna samt stréna hur de star [5][8].
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A)

Figur 7 visar A) stron fran mellanlager. B) Beslag fran pannan.

Bilden visar hur pallarna star och strébuntarna. Omradet dar pallarna och stréna stod ar i
magasin 1 Hoger se Bilaga R. Detta omrade mattes upp och kan ses under 5.9 sammanstéllning
av lagret tabell 4.

Resultatet av Systematisera. Under observationer av férra punkten med att sortera sa fram kom
det att dessa stron stod pa fler an 1 stalle pa industrin. Dessa stron skulle kunna systematiskt
stallas pa 1 stélle och pa sa viss fa ytan anvéandbar till fardiga paket istéllet i magasin 1. Ytan
visas i figur 3 [5][8].

Resultat av stadning. Det som har observerats ute pa lagret ar att brate, trasiga timmertruckar,
betongblock som tagit upp onddig plats pa lagret. Det har dven observerats att det fanns 2
stycken stéll i magasin 2 H 2 se Bilaga R dar virke stod i hdgar och tog upp mycket plats [5][8].

Betongblockens yta dar det inte stod virke beréknades och kan med synas i tabell 4
Lokaliseringen av dessa betongblock ar i Langa 1 se Bilaga R. Dessa 2 méatningar gar att se i
sammanstallning av ritningen se figur 3.

Figuren har nedan visar betongblocken, virkesstéllen och truckarna ser ut:

Figur 8 visar outnyttjad yta dar brate ligger. A) Betongblock med en liten brun, B) Virkesstaplar och
C) trasiga timmertruckar.
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Utover betongblocken och virkesstdllen som beréknas i tabellen 4 sa har ytan dar
trimmertruckarna star matts. Dessa matt syns har nere i bilden och vart pa lagret det &r
lokaliserat.

/ Har pa kartan

41,8 m

\ 5 » ey
\W || kad| H || e 11,6 m

Figur 9 visar yta som inte anvands och vart omradet ar pa fardigvarulagret.

Resultatet av standardisering. Det som har uppkommit under observationer pa lagret sa har det
lagts market till att de flesta stall i varje omrade kan ses i figur 9 har olika langd. Det som ocksa
har observerats ar att variationen mellan avstandet pa langden varierar.

Under héar i bilden gar det att se 2 stycken avstand mellan olika stall samt varierad langd pa

Vel 28
s/ @VCW.
e

stallen pa ett omrade [5][8].

L]
4 ’
s I

.

Figur 10 visar varierande stéll, A) en Bredd mellan stéll:en, B) en annan bredd mellan stéll:en och C)
visar att langden pa stall:en kan variera.
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Resultatet av att skapa vana. Genom att se till att sneda stéll stalls ratt vid en eventuell pakérning
gor att avstandet mellan stéllen inte forandras sa det ser rent och bra ut. Bilden nedan visar ett
snett stall [5][8].

5.5 Resultat Ishikawadiagram & 5 varfor

Resultatet av anvandandet av Ishikawadiagrammet och 5 varfor bygger pa observationer som
har gjorts pa fardigvarulagret samt den information som har givits fran de éppna intervjuerna
pa foretaget [4][5][8][10]. Utifran dessa har de olika problemen kunnat struktureras upp i ett
Ishikawadiagram.

Bilden har nedanfor beskriver vad Ishikawadiagrammets huvudproblem har satts till.

Platsbrist pa
lager?

Figur 11 visar hur lagret ser ut pa ett orderstall

Utifran denna bild som visualiserar hur det ser ut pa lagret idag i ett orderstall. Dar ordern tar
upp 1/3 del av ett stall, sa utnyttjas inte ytan som finns. Detta i kombination med att det rader
platsbrist pa lagret. Sa har huvudproblemet satts till: Platsbrist pa lagret.
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Utifran andra observationer, datainsamlingar, éppna intervjuerna och anvandande av 5S och
7+1 sloserierna [4][5][8][10]. Har fdljande delproblem kunnat Kkartlaggas utifran
huvudproblemen. De listas har nedan och hur de har tagits fram:

Halvfulla stall: Fran observationer

Virke fran mellanlager: Observationer och 7+1 sléserierna [10][11].
Bristande organisering: Oppna Intervjuer och observationer [4].
Outnyttjad yta: 5S, observationer och méatningar av lagret [5][8].

Mer virke in dn ut: Datainsamling och éppna intervjuer [4].

Av dessa 5 stycken delproblem har 5 Varfér anvands pa halvfulla stall och mer virke in &n ut.
De 6vriga har kartlagts utifran de ovanliggande punkterna [5][8][10].

Resultatet av 5 varfor pa de 2 olika delproblemen gar att se har nedan:

Mer virke in an ut

1.

2.

3.

4.

5.

Varfor? Virke star lang.

Varfor? Lastbilar kommer inte.

Varfor? Ingen speciell tid oftast 1 vecka.
Varfor? Kan inte sédga nér de kan komma.

Varfor? Saknas lastbilschaufforer.

Halvfulla stall

4.

5.

Varfor? Ordrar tar upp liten yta i stort stéll
Varfor? Arbetssatt att stalla 2 hogt.
Varfor? Star sa pga. Markning.

Varfor? Far inte klattra dver 2 m.

Varfor? Ingen skyddsutrustning.

Detta resultat fran 5 varfor. Kan ses under nasta bild tillsammans med de andra delproblemen i
ett Ishikawa diagram [5][8][10].
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Figur 12 visar resultatet av Ishikawadiagrammet

Figuren 12 visar en kartlaggning vilka minder problem som leder till att huvudproblemet
uppstar. Detta ar en kartlaggning hur fardigvarulagrets struktur ser ut och vilka problem som
kan uppsta i dagslaget pa fardigvarulagret.

Under delproblemet virke fran mellanlagret sa syns det en rod linje. Det betyder att detta
problem uppstar utanfor avgransningarna som har satts for detta examensarbete. Men de ar
vasentliga for att fa en inblick varfor detta problem uppstar pa lagret. Specifik denna del
namndes att den hade observerats innan detta examensarbete hade bdrjat under metod 4.3.2.
De orangea rutorna betyder att det ligger pa gransen om avgransningarna. Det ar alltsa foretaget
eller leverantéren som gor att dessa problem finns.

Under punkten Halvfulla stall lades dven 2 rutor till utifran 5 varfor resultatet och kan ocksa
synas i figuren 12. Dessa rutor ar marker inte direkt och Hinner inte pa grund av tidsbrist.
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5.6 Resultat FIodesschema

Utifran de observationer och resultatet fran de 6ppna intervjuerna med berérd personal som har
gjorts. Har ett flodesschema ritats upp och bilden hér nedan visar hur flodet ser ut pa lagret

[41[5]

Flodes SChema — Jgastings {
« Kund

//l planerare
/

Kor order S
lanering famtning
P order lista Truck ‘
\ hantering
Truck o
hantering Markning
3 Truck Informations fldde
Justerverk : —>
hantering Push flade:
—
Huvud flade

Sekundar flode
—

Order markning

Hyel — Truck
" hantering

—
Avgransning \ Lager

Figur 13 visar hur flédesschemat ser ut dver fardigvarulagret.

Figuren visar hur flodet med paketen ror sig pa lagret. Den visar ocksa hur informationsflodena
mellan personalen, kund och leverantor sker pa fardigvarulagret och hur de jobbar. Order
markningsflodet som visas ar steget innan de plockade ordrarna skickas ivag med leveranttren
pa lastbil ut till kund. Justerverket och Hyveln ar uppritade har med trotts att det ar utanfor
avgransningarna for detta examensarbete. De visas har i flodesschemat bara for att forsta flodet
da paket aker fram och tillbaka fran lagret. Hdmtning av orderlista ar ocksa uppmarkt. Bild pa
en sadan gar att se i Bilaga F.
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Forklaring pa flodena i rutan till hoger éar:
Informationsflode: Hur kommunikationen pa foretaget ser ut.

Puschflode: Hur foretaget jobbar genom att producera sa mycket virke det bara gar. Det menas
att produktionen inte drivs av bestéllningar fran kund [7].

Huvudflode: Hur paketen ror sig pa lagret.

Sekundarflode: Paket som gar in pa hyveln och hyvlas. For att sedan komma tillbaka till lagret
igen.

Ordermarkning: Steget innan order &r helt klara och kan skickas ivég till kund.

5.7 Resultat Spagettidiagram

Resultatet av anvandandet av spagettidiagrammet fick fram pa 2 olika sitt. Ena under
observation av lastning av lastbil pa en order. Det andra spagettidiagrammet togs fram med
hjélp av orderpapper och SiPal [3][5].

Hér nedan ar resultatet av spagettidiagrammet vid lastning av lastbil kan ses har nedan i
figuren.

g ‘ . ‘ 2 ¢
~ P(&\ Jett( &g Jvcsa~

A P it
3B -I'D/.L(; + Z,P'L.C
2L Pat + 2 Pt

a | Pet +
7!

Wl

Ea o -S stall.

Figur 14 Visar hur spagettidiagrammet ser ut vid last av lastbil
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Figur 14 visar hur 2 stycke truckar flyttar paket och lastar pa en lastbil under 1 observations
tillfalle. De olika pilarna visar hur manga ganger truckarna ror sig fram till lastbilen. De omarkta
stracken ar nar de har flyttat ordning paket for att sedan lastat pa lastbilen. Totalt har truckarna
kort 7 ganger fram och tillbaka och flyttat paket 3 ganger. Det resulterar i att totalt har 10
stycken Lyft av virkespaketen gjorts under detta observationstillfalle. Truckarna lastade pa
olika manga paket varje gang de lamnade. Totalt lammades 10 paket pa 7 omgangar och 6
stycke paket flyttades som syns uppe i vanstra hornet.

Resultatet av simuleringen av spagettidiagram kan ses hér nedan i Bilden. Bilden bygger pa den
aktuell order under den dagen den utfordes. | detta fall 19x100 se Bilaga F.

TALTET

o e o —

o o S ot e

LLLLEE UL

LLELLLLLL

1
|
I
|
|
|
L
il
|
{1
11l
|
L1
2:a stora

Figur 15 Visar en simulering av ett spagettidiagram pa ett orderplock.

Spagettidiagrammet har ovan ar en simulering av hur ett orderplock skulle kunna ga till pa
virkesdimensionen 19x100. Figuren ar hamtad fran programmet SiPal [3]. For att lokalisera
vart de olika paketen stdr i denna virkesdimension. Alla de réda plupparna ar paket med
virkesdimensionen 19x100. | hogra hornet syns trucken utmérkt och den har ritats pa bilden
tillsamanas med alla strack. Sahar skulle ett orderplock kunna se ut. Det som har legat till grund
till denna simulering ar vad en lastbil klarar av att lastas. Genomsnittet har satts till 55m3 som
ar taget fran tabellen i Bilaga D. Vilket har resulterat i att trucken i detta diagram skulle stalla
ihop en order pa 13 paket. Stallet som valts i denna simulering dar ordern ska stallas syns nere
i det hogra hornet. Trucken har satt till att plocka 2 paket at gangen. Detta sattes ut efter
observationer som har gjorts och hur de arbetar for mérkning. Se under 5.5 Ishikawadiagram

[5].
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De vita plupparna i diagrammet &r virkespaket med en annan dimension. Det som diagrammet
visar pa tva stall vid omradet taltet, ar att 6 stycken paket star for ordern som ska plockas och
behover lyftas bort. Fortydligande det ar 2 paket som star framfor paketen med dimensionen
19x100 pa vanstersidan och 4 framfor paketen pa hogersidan. Dessa flyttas innan de roda
plupparna kan flyttas till orderstallet.

Det som spagettidiagrammet visar i sin helhet ar hur ett orderplock skulle kunna ga till utifran
att utgatt fran orderpappret se Bilaga F samt tabellen i Bilaga D. For att plocka ihop en order
med 13 paket 19x 100 for att fylla kvoten 55m3 till en lastbil

5.8 Resultat Verktyget 7+1 Sldserier

Resultatet av anvandandet av verktyget 7+1 slOserierna har Overproduktion samt véntan
noterats. Detta har undersokts under observationer pa lagret och det har visats sig att det ar inte
bara dimensionen 16 x 75 pa virkespaketen fran mellanlagret som har upptackts std pa
fardigvarulagret. Utan flera olika mellanlagerpaket med olika dimensioner i sig har noterats.
16x75 som namnts tidigare under intervjuerna skickas ivag till Olmstad och lastas darav direkt
pa lastbil som ett vanligt fardigt paket. De dimensioner som har upptackts std pa
fardigvarulagret som borde sta pa mellanlagret &r: [4][10][11].

e 25x100
e 22x125
e 19x100

Fler an sa har upptackts men dessa utgjorde en stor del av de paket som fanns pa plats vid
observationstillfallet. Har nedan i bilden visas hur ett stall tas upp av paket fran mellanlagret pa
grund av verproduktion i bilden syns dimensionen 22x125.

_— —
___’_——'/,:‘—_

Figur 16 Visar virkespaket fran mellanlagret.

Figuren 16 &r tagen pa omradet Langa 1 som kan ses under Bilaga R dar beskrivningar pa
omradet som har matts finns.
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Nasta bild visar hur det sag ut pa samma omrade Langa 1 den dagen observationen gjordes. Har
ges en mer helhetsbild hur mycket som har 6verproducerats och tar plats pa fardigvarulagret.

Figur 17 Visar paket fran mellanlagret som star i fardigvarulagret.

Vad det géller vantan som har framkommit med hjalp av 7+1 sléserierna sa kan det konstateras
att truckarna far vanta pa lastbilar for att kunna lasta pa ordrar vilket gor att paketen star lange
och tar upp onddig plats pa lagret. Beskrivning pad djupet av detta gar att se under 5.5
Ishikawadiagram och 5 varfor [5][8][10][11].
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5.9 Resultat av sammanstéllning av lager
Resultatet av sammanstallning av lagret gar att se har nedan i tabellen.

Tabell 4 visar en sammanstéllning av alla matningar, antal stall och vilken kapacitetlagret har.

Forklaringar.

Tat V&H paket pa hdjd i taftet. Se figur 18
Magasin 2 V2 (10) stall i Sial men 11i
verklighet
Skjul 7 har 1 stall med Sand se figur 19

“ Utrékniﬂngar: e Breddstéll Hijd Hap?.citet Paket Péléngd Antoa\"Paket Paf(et ket LS PoktToomide Hapaciltetﬁ.lla Dﬂutn‘fttjadyta:
St Lingd  Brecd iaghdm paket  HAC bekeat  palingd il giall Langdx Bredd
; 05 P 168 11064
N e B o) Joawrsn| 0912645 0 gLy 7masdn
L3nga? B9 173 3 16 B 48 2030 67mxBam
Takl 159 #4 6 34 14 8 33 04 213102 | Fastastdl
(tag higer 69 162 3 16 i B 1278 108 45684 6Amx37Tm
(tag hoger 2 0 By 7 38 9 T, 378 150804 10mi8m
Uttagv?nstw Uy 124 ] 18] 13 FE I % ST Lams0m
(Htag vénster 2 192 58 7102 414 Imx 15m
ftag vanster 3 19 67 1 bt 1T 102 43148 102 43146 OmxOm
Magasin L vanstar 102 437 8 432 10 6 238 430 20304 OmxBAm
Magasin | Hoger 15 %L 6 34 10 6 238 60 15228 Omxl0Am
Megasin LVansterd 107 216 4 26 | 6 B3%n 10 6 238 20 10152 Omx2am
Magasin 1 Higer 4 115 LI 216 10 60 2538 0 10152 Omxl6m
Melan magasin V 139 488 8 432 1 77 304756 BTG 243648 LA9mi67m
Mellan magasin 4 131 516 8 432 1 72 30436 76 203648 13middm
Mellan magasin V2 w497 6 34 13 FE I 268 113364 L3mxlsdm
MelanMagesnd2 139 481 7 378 1 77 304756 04 213192 03mi103m
Magasin 2 Vanster g 43 7 378 10 6 238 40 17766  Omxh7m
Magasin 2 Higer 1 #s 7 38 10 60 2538 40 17766  Omx5am
Magasin 2 V2 16 734 L) | 504 W60 B3 | G00EE0RSIBNILEImidsm
Megasin 242 1 837 8 432 10 6 238 430 20304 Omxl7dm
Lastplan 132 82 10 o4 1 77 304756 720 30436  18mx22m
Utanfir Talt 3 881 hd 1 72 30436 72 30456 36mu3gm
Tty 153 k6 34 st | oL 14 g L 44175122 Omxldm
TaltH 76 U8 6 34 ' 7 M 14382 04 86282 Omxlhm
UtanfGrTat L g8 a5 8 8 2030 02x28m
UtanfirTat 2 98 B/l T 38 9 T, g U204 OmyOm
UtanirTat 3 hd 134 ] N 1269 225mx0m*
Fritaende Stal 185 841 bt 1T 102 43148 102 43146 OmOm
Skt L 02 83 19 186 9 T, 486 205578
Skju2 56 523 8 432 14 8 313 672 284256
3 56 2B 8 42 | 64 mpe AR 62 2805 |
Skiut4 L 48B3 7 38 14 8 313 he3 208724
U5 L 48B3 7 38 14 8 313 he3 208724
Sju 6 156 %3 6 34 14 8 33 54 213192
Skju7 156 33‘l| 45) 2L5[2T]| 14 84[42]| 355,32 (177 6) 38 159304 TAmxG2m
L3nga Lastplan 161 1418 15 80 3807 Omx285m
Langa lastplan 2 ST Y i@ | U 1§ 18 568 158 BislH Oms0m
Summa }; | 17111 7237953
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Bredd pa alla stall idag beraknat pa 5.4 m

Bredd paket och hidjd beraknad fran tabell 3

Lingal har 16 stall fotatt men 14 st pa ena
sidan pga massa skrap se figur 8, A)

Kapacitet kubikmeter berdknad med hjlp
aviabell 3 vald dimention 4?:_150

Lngd/Bredd/Hajd ar beraknat i meter




Tabellen &r ett sammanstallt av fardigvarulagret. Tabellen innehdller information fran den
sammanstéllda ritningen se figur 3 under 5.2 resultat av matning. Dessa matt pa alla stall &ar
uppskrivna i tabellen och indelade efter omrade med langd och bredd. For att se forklaringen
vart alla omraden ar till tabellen se Bilaga R. Hur manga stall det finns pa varje omrade kan
ses i figur 4 Under 5.2 resultat av matning.

Tabellen visar utrakningar hur kapaciteten ser ut pa fardigvarulagret. Det vill saga att antal
kubikmeter visas och antal paket som far plats teoretiskt pa fardigvarulagret. Det finns nagra
speciella berakningar i denna tabell. Forklaringarna pad dem kommer sta har nedan.

Langa 1: Detta omrade har outnyttjad yta pa ena sidan. Det resultat i tabellen visar hur langa
stall det finns pa omradet vilket resulterar i 3 varianter pa langd pa stall da ytan &r bortraknad.
For att se hur omradet ser ut se figur 3 Under 5.2 Métning. For att fa en uppfattning vart pa
omradet detta ar se Bilaga R.

Magasin 2 V 2: Pa detta omrade sa saknas det 1 stall i SiPal [3]. Fysiskt sa finns det 11 stall i
detta omrade men i SiPal sa finns det 10 stycken stall. Bagge berakningarna finns med men
slutresultatet bygger pa de fysiska stéll:en i kapacitet summering av lagret.

Talt V och H: Detta omrade har en annan uppstallning med paket i hojd da det rymmer 4 paket
i hojd langst in i stall:en pa detta omrade. | Gvrigt sa rymmer dessa stall 5 i hjd och skiljer sig
fran dvriga stall pa lagren. Dér av lite special rakning med att stallet har berdknats pa 5 paket i
hojd sedan har 4 paket adderats med dess kapacitet for att fa fram kapaciteten pa stall i detta
omrade. Varfor detta skiljer sig se bilden har under.

Figur 18 visar omradet taltet. A) Takets ram, B) 5 paket | hojd.
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Bilden visar att det bara gar 4 i hojd langst in pa hojden pa grund av ramen i taket som ar snedd
och i 6vriga stallet gar det 5 i hojd.

Skjul 7: Detta skjul har ett halvt stall som tas upp av sand dér av 2 berékningar pa langd och
bredd. Se bild har nedan.

Figur 19 Sand i skjul 7 tar upp ett halvt stall.

En slutligen forklaring av tabellens special berakningar sa beraknas vissa omraden ihop som 1
omrade. Detta for att de hor till samma omrade men har behdvts delats upp under méatningarna
for att kunna matas ordentligt. Under kolumnen Paket tot omrade och kapacitet alla stall kan
det ses hur dessa omraden hor ihop. For att se mer ingaende vart dessa ar se figur 3 och Bilaga
R hér nedan forklaras resterande kolumner i tabellen.

| kolumnen bredd stall idag 5,4m har samtliga stéll raknats ihop och berdknats inom varje
omrade genom att berakna:

Antal stéll x 5,4 meter Ekvation (3)

5,4 meter har utgatts ifran vid denna berakning, for att det ar bredden alla stall har idag. Antal
stall gar att se i kolumnen antal stall. Kolumnen bredd stéll idag 5,4 m visar skillnaden hur
mycket alla stall skulle behéva om de stod bredvid varandra. Jamfort Bredden pa varje omrade
som kan ses under kolumnen Bredd.

Dessa 2 kolumner gar att jamfora med varandra och fa fram det som finns i kolumnen:
outnyttjad yta langd x bredd. Det ska tilldggas att denna kolumn &ven visar det som har métts
fram utifran anvandandet av 5S [5][8]. Det vill sdga ytorna inom stéllen som skulle kunna
anvandas syns i den kolumnen. For att se matten som matts fram se figur 3 under 5.2 resultat
av matningar tillsammans med vilka omraden som skulle ge ny yta under 5.4 Resultat 5S.
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Kolumnen Hojd paket bygger pa vad som har observerats hur hogt det gar att stalla paketen ute
pa lagret. Figuren har nedan visar hur manga paket som har staplats som mest pa hojden under
observationer.

A A

Figur 20 Visar att 6 stycken paket gar att stapla i hojd

Utifran denna bild har 6 stycke paket i hojd kunna konstateras fa plats pa omradet i varje stall.
Férutom i omradena Talt V och Talt H dar det far plats 5 i hojd och 4 stycken paket langst in i
stéll. Se figur 18

Kolumnen Kapacitet Hojd har beraknats pa 6 paket i hojd for de flesta stall forutom i Talt V
och H se special berakningar hdr ovan. Kapaciteten har berdknats med hjéalp av dimensionen 47
x 150 fran tabell 3 under 5.2 Resultat Matning. Genomsnitts kubikmetern 4,23 m3 har anvants
fran den tabellen for att det varierar pa paketens langder ute pa lagret. Genomsnitts kubiken har
i sin tur multipliceras med hur manga paket det gar att stapla pa hojden for att fa fram
kapaciteten pa hojden. Dimensionen 47 x 150 anvénds i hela tabellen for att berdkna kapacitet
och antal paket da den aterkommer ofta pa lagret.

Kolumnen paket pa langden beréknat, har langden 1,07 m pa paketet 47 x 150 fran tabell 3
tagits och dividerats med langden pa stéllen under kolumnen Langd. Kolumnen visar vad som
skulle teoretiskt kunna fa plats pa stallet men eftersom man inte kan dela paketen ratt itu har
nasta Kolumn Antal paket pa langd. Summerat hur manga paket det kan fa plats pa langden
genom att avrunda till ett heltal.

Kolumnen Paket stall sa har antal stall pa langden multipliceras med antal stéll pa hojden for
att fa fram antal paket som far plats pa 1 stall inom varje omrade.
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Kolumnen Kapacitet 1 stéll sa har antal paket pa 1 stall multipliceras med genomsnittskubiken
4,23 m3 for dimensionen 47 x150 fran tabell 3 for att fa fram hur mycket kubikmeter ett stall
rymmer inom omradet som beraknas.

Kolumnen Paket tot omrade har det totala omradets paket berdknas. Hur manga paket som
finns totalt pa varje omrade har fatts fram genom att multiplicera kolumnen paket stall med
kolumnen antal stéll. Varje omrade har beraknats var for sig pa varje rad och kan ses i tabellen.

Kolumnen Kapacitet alla stall har alla de totala paketen for varje omrade berdknas genom att
multipliceras med genomsnittskubiken 4,23 m3 for dimensionen 47 x150 fran tabell 3 for att fa
fram hur mycket kubikmeter varje omrade rymmer.

Det som denna tabell slutligen visar & hur mycket fardigvarulagret rymmer totalt i antal
Kubikmeter och antal paket.

Fardigvarulagret rymmer totalt med alla omraden inrdknade 72 379 ,53 m3
Totalt antal paket som far plats pa fardigvarulagret ar 17 111 stycken

Teoretiskt berdknat av tabellen sa har fardigvarulagret denna kapacitet som gar att anvanda om
man maximerar lagret och fyller det till max.

| nasta kapitel kommer resultatet att diskuteras och utvarderas utifran vad som har presenterats
I detta kapitel.
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6 Diskussion

| detta kapitel kommer varderingar av resultaten som fatts fram diskuteras hur de paverkar
verksamheten. Det kommer ocksa diskuteras vilka forbattringsarbete foretaget skulle kunna
jobba med.

Hér nedan kommer varderingarna av resultatet att diskuteras.

6.1 Vardering av resultat

Det som har framkommit under resultatet &r intressant. Det & mycket information som har
granskats. Det som ar intressant ar att manga faktorer hanger ihop med varandra. Utifran De
Oppna intervjuerna med berdrd personal. Har Flodesschemat, Ishikawadiagrammet och 5 varfor
kunnat utforas [4][5][8][10]. Det som skulle kunna ge missvisande i resultat i detta fall & om
nagot har utlamnats eller missats under intervjuerna som kan spela roll i resultatet. Fordelen &r
att egna observationer och gjorts och fragor har kunnat stallas vid eventuella fragetecken till
foretaget for att kunna bilda en transparant bild hur fardigvarulagret ser ut.

Resultatet av flodesschemat visar att det & manga informationsfloden som gar mellan varje
enhet och pa sa satt kan forvirring uppsta. Helt plotsligt kommer ny information in till de
berérda och ska adderas till pagdende orderplock eller en ny kommer in som skrivs upp pa
orderpappret se Bilaga F. Mérkesflodet sker inte direkt vilket resulterar att en ny truckpersonal
maste ut och marka dem da det uppstar tidsbrist fér den andra truckpersonalen da det varierar
hur snabbt virket kommer ut fran justerverket och maste plockas. Har skulle man kunna vérdera
in 7+1 sloserierna med véantan och omarbeta da markningen inte sker direkt [10][11].
Markningen &r i sdg ett stort problem da det leder till att lagren inte fylls pa ett effektivt sétt
utan tar upp 1/3 av stallen som visas i figur 11 under 5.5 resultat Ishikawadiagram & 5 varfor.

Resultatet av Ishikawadiagrammet, 5 varfor och flodesschemat kartlaggareflodet pa ett satt sa
att det ger en bild av hur lagret ser ut idag och vilka problem som uppstar under arbetets gang
pa lagret. Men dven kartlaggs om processen kan forbattras. Ishikawadiagrammet ger en mer
djupgdende bild hur alla problem hanger ihop och knyter samman verktygen pa ett bra satt
genom att den far med 5S under outnyttjad yta, 7+1 sloserier med overproduktion under
virkespaket fran mellanlagret som star staplade i fardigvarulagret och tar upp plats. Det
namndes har med att vissa paket skickas ivag med lastbilar till Olmstad och d& gar denna punkt
ner till att det inte kommer lastbilar i tid under mer virke in &n ut. Pa sa viss skapas sloseriet
vantan dven har. Det som kan vara missvisande har &r att paketen som ska ivag till Olmstad inte
ar markerade fran mellanlagret utan det har tagits fran observationer ute pa lagret och kan ge
en missvisande bild. Dimensionen 16 x 75 har dock noterats att den skickas ivag och da har
stéll:en dar dessa pakets stéllts kunnat kartlaggas [5][8][10][11].

Resultatet pa virke fran mellanlagret har en utstickande punkt utanfér avgransningarna fran
fardigvarulagret. Detta visar pa ett djupare plan hur problematiken uppstar langre fram i flodet
som paverkar fardigvarulagret i sin tur. Detta har noterats under tidigare arbeten pa Moelven
Valasen AB.
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Diagrammet visar att problematiken &r att det ar svart att fa stallen att racka till men i
kombination med Tabell 2 under 5.1 datainsamlingar dar det visas att det fysiska lagret ar pa ca
21 000m3 kontra tabellen pa total anvandbar kapacitet 72 379 ,53 m3 fran tabell 4. Som visar
att detta problem aldrig borde uppstd. Utan beror pa arbetssiatt med markning och att
leverantorerna saknar chaufforer eller att de saknar specifika tider som de maste komma pa.

Resultatet av spagettidiagrammet visar att truckpersonalen forsoker jobba pa ett effektivt sétt
genom att arbeta tillsammans se figur 14 under 5.7 resultat spagettidiagram. Det som kan vara
missvisande ar simuleringen se figur 15 under 5.7. Det var svart att passa in tiden for att folja
med och se hur truckarna plockade ihop ordrarna och det skulle behévds mer tid att dyka ner i
detta djupare for att fa en klarare bild hur plock av paket sker. Simuleringen ger dock en bild
hur paketen ar utspridda pa lagret och kan effektiviseras vid eventuellt lagrande innan de ska
plockas for att undvika manga lyft av paket. Detta resultat l6ser inte problemet men kan vara
en bra tankestéllare for att se hur en del paket lagras om de inte ska ut till order direkt [5].

Resultatet av datainsamlingen kan diskuteras. Detta for att resultatet av flédet in och ut har
berdknats till viss del ndr det galler utflodet se Bilaga D. For att detta skulle bli mer exakt skulle
det kravts att varje lastbil hade observerats mellan kI 6-22 under vecka 13-16. For att se hur
mycket paket och kubikmeter som gatt ut fran lagret. Resultatet av in och utflodet i tabell 1 ger
dock en fingervisning hur flodet ser ut pa lagret med inkommande respektive utgaende paket.
Har visas det att effekten av att lastbilarna inte kommer sa ofta eller pa specifik tid gor att det
lagras mer paket an det gar ut.

Resultatet av métningarna ger en bild hur lagret ser ut for att kunna berékna kapaciteten med
hjalp av data fran tabell 3 pa fardigvarulagret till den sammanstallda tabellen 4. Dessa
tillsammans har givit en fingervisning hur lagret anvéands. Jamfor tabell 2 med tabell 4 ser vi
anvand kapacitet mot vad som skulle kunna anvéndas. Pa sa vis skulle kapaciteten kunna okas
om det anvandes mer effektivt med orderméarkning for att stalla fler ordrar pa hojden i
kombination att lastbilarna kommer pa en specifik tid for att frigéra yta. Resultatet skulle kunna
se annorlunda ut om en annan dimension valdes i tabell 3. Det som gar att utldsa dock ar att
genomsnitts kubiken i de olika dimensionerna inte skiljer sa jattemycket vilket ger resultatet en
bra forutsattning for att ge fingervisningen hur mycket lagret rymmer.

Resultatet av matningarna ger ocksa en bild pa hur mycket yta som skulle kunna anvéndas till
mer kapacitet med hjélp av resultatet i 5S. Problemet har ar inte det faktiska problemet da
kapaciteten gar att 6ka pa annat hall med hanteringen av paketen. Men skulle det beh6vas sa
gar det att stdda undan pallar, stron fran mellanlager och brate for att frigéra mer yta till mer
paket [5][8].

Det man kan Overvdga ekonomiskt i detta resultat ar hur mycket det skulle kosta om
verksamheten star stilla under nagra skift vilket har hant under varen 2022. Kontra vad det
kostar att lagga till en ny leverantor till foretaget.
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6.2 Forslag pa fortsatt arbete

Detta examensarbete har omfattat hur det ser ut pa fardigvarulagret och hur dess forutsattningar
ser ut infor framtiden da en produktionsokning kommer att se for att det kommer byggas en ny
séglinje som kommer kunna producera mer virke dn den gor idag. Okningen kommer som ként
att 6ka fran 375 000 till ca 500 000 m3 per ar. | och med att foretaget har okat produktions
timmarna genom att éka fran 2 till 3 skift har det medfért hogre belastning pa utlastningen &n
vad det har gjorts forut vilket har resulterat i stopp i produktionen.

Det foretaget skulle kunna gora for att tackla dessa problem som finns idag &r att de skulle
kunna arbeta pa ett mer effektivt satt med SiPal. Denna idé gavs under den 6ppna intervjun med
Anders Marklund. Déar han forklarade hur effektivt man kan bygga ordrar och ge ut ny
information om nya ordrar genom programmet. For att slippa forvirring med massa orderpapper
och pa sa satt ha ett strukturerat informationsflode genom att all informations gavs i SiPal.
Moelven Valasen AB anvander sig idag av SiPal for att plocka ordrar men det finns djupare
och mer avancerad teknik som detta program kan anvandas med. Det gar bland annat att rita
upp en order direkt pd en lastbil och pa sa sétt kan alla langder forbestammas uppe pa
utlastningskontoret sa att truckarna bara behover plocka paketen utan att behova berakna vilka
paket som de ska ha. Moelven anvénder sig lite av detta idag men pa orderpapper vilket gor att
informationsflddet tar lite langre tid [3][4].

Skulle detta fungera i kombination med att leverantérerna fick mer strikta tidsatta tider. Skulle
flodet se ut pa ett helt annat satt. Figuren har nedan visar hur flédet skulle kunna se ut.

FIodes schema Sastings
optimerats planerare

Leverantor

Kor order
planering

Planering SiPal

Truck
hantering

J/

Order

Lager
Justerverk \|_ Truck l Marknlng/ Informatians flode

hantering Push fidde
Huvud fléce
Hyvel/ Markni // Sekundar flad
€ arknin ekundar flode
Lager

Avgransning

Figur 21 Visar hur ett mer optimerat flode skulle kunna se ut pa fardigvarulagret.

T. Alexandersson R02 20220630 40



Bilden visar ur flodet skulle kunna se ut om SiPal anvands som en informationskélla mellan
de olika enheterna istéllet for telefonsamtal och nedskrivningar pa papper for att ge ny
information mellan enheterna [3][5]. Detta skulle spara tid och man skulle enkelt kunna se
vad som behovs for en order och om det sker andringar eller ny order.

Detta flode bygger aven pa att leverantéren far en mer tidsatt tid som de ska komma pa. Ett
annat alternativ som namnde under diskussionen 6.1 ar att foretaget skulle kunna anlita en
ytterligare leverantor. Det som kan funderas pa da ar vad det skulle kosta ekonomiskt for
foretaget och jamfora med den tiden som foretaget kan tankas sta stilla.

For att markningen i detta flodes ska kunna fungera sa skulle truckarna kunna installera sma
bérbara skrivare. Idén bygger pa vad som framkom under intervjun med Anders Marklund fran
Datapolarna [3][4]. Detta skulle resultera i att markningen skulle ske direkt och att truckarna
skulle kunna stapla paketen pa varandra istallet for 2 hogt som det ar idag. Pa sa viss skulle
aven mer kapacitet kunna utnyttjas da ordrarna inte tar upp onddig yta for att de star 2 hogt.

Genom att anvanda 5S sa skulle foretaget kunna fa 16s mer yta som inte utnyttjas idag och pa
sa satt kunna oka kapaciteten genom att oka lagerplatsformagan [5][8]. En sadan sak i
kombination med dimensionen 16 x 75 har berdknats pa omradet dar trimmertruckarna star.

Detta skulle resultera i 2 stycken nya stéll beraknad pa langden 5,7 m i det langsta paketet. Da
bredden pa den outnyttjade ytan ar 11,6 m bredd. Detta beraknat med hjalp av Tabell 3 och data
fran SiPal [3]. Se bilaga Q. Négra berakningar har nedan visar hur mycket kapacitet som skulle
kunna Okas pa lagret. Siffrorna kommer fran Tabell 3 och Bilaga Q. Paket i hojd ar beraknade
pa 4 stycken se figur 17 Under 5.8 Verktyget 7+1 sléserier [10][11].

Antal paket pa langd:

Langden pa omradet / Bredd pa paket Ekvation (4)
41,8 m/ 1,7 m = 24,58 = 24 stycken pa langden

Paket stall:

Paket héjd x Paket langd Ekvation (5)
4 st x 24 st = 96 stycken paket per stéll

Det fick plats 2 stall pa detta omrade vilket skulle resultera i att 192 stycken paket 16 x 75 skulle
fa plats pa detta omrade.

Kapaciteten for detta omrade skulle da bli:
Antal paket x Kubikmeter i 16 x 75 Ekvation (6)

192 st x 5,22 m3 = 1002,24 m3
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Med tanke pa att foretaget ska 6ka produktionen sa kommer inflodet att 6ka och pa sa viss ar
det en fordel att stada upp detta omrade och anvénda detta till dimensionen 16 x 75 da det ar
mellanlagerpaket som skickas direkt med lastbil for att fa 16s mer yta i de andra stéllen dar
kapaciteten kan anvandas till orderplock eller lagring av fardiga paket. Bilden har nedan visar
hur ytan utnyttjas samt vart pa kartan detta omrade 4r.

A Har pa kartan
e

41,8 m

11.6m

Figur 22 visar pa ny ytan som skulle kunna utnyttjas.

Ytterligare ett forslag som foretaget skulle kunna anpassa idag ar att &ndra utseendet pa nagra
stall. Bilden har nedan visar vart omradet & som skulle kunna utnyttjas.
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st
H |15' —
3t o
gt Tst T ot
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Stall pa denna ledd 2>

Figur 23 visar vad som hander om man utnyttjar hela den blaa ytan vid skjulen.
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Genom att flytta stall som &r kryssade i bilden och flytta om dem till det blda omradet sa skulle
det resultera i foljande fran dessa berakningar.

Langd 6ver det blaa omradet &r 25,8 m

Stall langd idag 16,1m fran tabell 4 langa lastplan
Outnyttjad yta mellan stall och véagg ar 9,5m
Skulle ge 17,7 m att utnyttja for nya stall

Paket tar upp plats idag i stall 10,9 m

Nya stall som skulle fa plats blir 3 beraknad pa 17,7 /5,4 dar 5.4 berdknas pa vad
standardlangden pa stéllen &r idag.

Detta skulle ge en kapacitet pa 84 paket per stall. Berakningen ar gjorde pa liknande sétt hur de
andra stall:en har beraknats i tabell 4 dimensionen har dven har valts till 47 x 150 fran tabell 3
paketen &r beraknade pa 6 stycken i hojd. Langden pa de nya stallen ar 15,6 se tabell 4 for skjul

Totalt antal paket pa 3 stéll skulle ge 252 paket och totalt hela omradet mellan skjulen i det blaa
omradet skulle ge 1512 paket totalt.

Total kapacitet beraknad pa: totalt antal paket x 4,23m?3 fran tabell 3 fran 47 x 150 skulle ge 6
395,76 kubikmeter pa detta omrade. Detta ar nagot mindre an vad omradet klarar av idag se
tabell 4 langa lastplan men anledningen varfor det skulle fungera ar for att om vi studerar nésta
bild hér nedan.

Figur 24 visar hur stéll:en utnyttjas idag
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Bilden visar att de fardigplockade ordrarna pa Langa lastplan inte tar upp hela stallet utan det
anvands 10,9 m av 16,1m. det finns totalt 22 stéll och flyttar man om stallen skulle det resultera
i 18 stall som &r 15,6 langa. Fordelen med detta ar att om paketen staplas pa varandra sa far 2
ordrar plats fran bagge sidor. Vilket skulle resultera i att antal ordrar som far plats idag ar 22
och det skulle ge att de nya stallen som &r 18 skulle ge att 36 ordrar skulle fa plats. Pa sa viss
skulle detta vara en fordel. Men det ar forutsattning att det gar att stapla paketen pa varandra.

Fordel: Fler Ordrar far plats mindre stall.
Nackdel: mindre kapacitet

I nésta och sista kapitlet i detta examensarbete kommer slutsatserna att presenteras. Det kommer
att presenteras vad som har framkommit.
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7 Slutsatser
Slutsatserna av detta arbete pa fardigvarulagret kommer att redovisas i detta kapitel.

Vad blir da slutsatsen av detta examensarbete? Kollar vi till syftet under 2.1.1 s& beskriver den
att detta examensarbete skulle ge en éverblick 6ver hur flodet ser ut idag pa fardigvarulagret.
Detta skulle uppnas i kombination med att se hur mycket fardigvarulagret klarade av i
kubikmeter och antal paket. Syftet innefattar dven att ge nagot eventuellt forslag pa hur
kapaciteten kan oka.

Kan syftet i kombination med dessa fragestallningar har nedan besvaras:

Hur ser flodet ut idag pa lagret?

(problem, arbetssétt, lagring)

Klarar flédet idag av kommande produktionsékning?
Hur kan kapaciteten pa lagret 6ka?

Borjar vi med syftet och att flodet ska beskrivas. Har examensarbetet gjort detta? Svar ja. Detta
har visats i ett flodesschema hur processen ser ut. Det har tagits data som visar flédet in och ut
pa lagret samt att spagettidiagrammet har visat hur truckpersonalen arbetat vid lastning [5][8].

Har kapaciteten kunnat visas i detta examensarbete? Svar ja. Det har visats i form av
utrdckningar och sammanstéllningar i tabell 4 samt tabell 2 for att se hur kapaciteten ser ut och
kan se ut.

Har nagot forslag gett pa forbattringsarbete? Svar ja. Det har skett genom berakningar pa
outnyttjad yta med hjalp av 5S som identifiera den outnyttjade ytan [5][8]. Det har dven getts
forslag pa forbattrade arbetssétt och hur de kan ge upphov till mer effektivisering pa lagret med
markning bland annat.

Kollar vi till fragestallningarna kan detta examensarbete svara sahar.

e Hur ser flodet ut idag pa lagret?
(problem, arbetssatt, lagring)

Flodet idag pa lagret har en del problem i form av véantan pa lastbilar, arbetssatt med markning
som gor att det tar upp stora ytor men inte pa ett effektivt satt. Da paketen kan staplas mer pa
varandra for att frigéra yta och f& in mer kapacitet. Overproduktion gor att det blir mycket
minder yta att stalla fardigt paket pa da mellanlagrets paket star pa fardigvarulagret. Det finns
aven en del outnyttjade ytor som skulle kunna anvéndas.
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e Kilarar flodet idag av kommande produktionsokning?

Tekniskt satt ja da lagrets kapacitet ar ca 50 000 kubikmeter storre an vad som anvands vilket
inte skulle leda till platsbrist. Men som det ser ut idag med problem pa leveranser och arbetssétt
med markning som gor att lagret inte anvands pa basta satt sa ar svaret nej. Det gar dven att
stodja i att det redan har statt still sen 3 skiftet borjade.

e Hur kan kapaciteten pa lagret 6ka?

Den kan 6ka genom att frigdra ytor, effektivisera arbetssatt genom att stapla paketen hogre och
marka dem direkt. Tabell 2 och tabell 4 visar att anvand kapacitet &r 21 000m3 och att det gar
att anvanda ca 72 000m3

Slutsatserna har besvarats sa gott det har kunnat efter detta examensarbete. Det som kan vara
osékert i detta fall & hur mycket som lastas ut men det skulle krdvas mer tid och djupare
ingaende datasamling. Utifran det som har tagits fram sa ar detta slutsatserna som beskrivits
har ovan.

Ur ett hallbarhetsperspektiv sa skulle man kunna tankas sig att om detta problem leder till
stillestand pa foretaget ar det inte hallbart ekonomiskt for foretaget.
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Bilaga A

Bilaga A: Gantt schema
Bilaga A visar hur planeringen har sétt ut under detta examensarbete

Aktiviteter

Gantt schema examensarbete Moelven Valasen AB
Veckald Veckald Veckals Veckale Veckal? Veckal® Veckald Vecka2d Vecka2l Vecka22 Vecka23

Planera Upplagg

Speceficera arbete

Data inflade material

Data utflade material

Matning kapacitet lager

Sammanstélining data

Forbattrings arbete

Del redovisning

Mate handledare

Mbte féretag

Inldmning Prel rapport

Redovisning

Rapport deadline

Rapport skrivning




Bilaga B

Bilaga B: Matutrustning

Bilaga B visar den matutrustning som har anvénts under alla métningar, Det vissas en tumstock,
ett mattband pa 50 m och en pinne for att fasta mattbandet i.




Bilaga C: Datainsamling Inflode lager

Bilaga C visar de olika inflodena pa fardigvarulagret eller utflodet fran justerverket. A) Vecka
13 B) Vecka 14 C) Vecka 15 D) Vecka 16

Bilaga C
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Bilaga D

Bilaga D: Datainsamling utfléde lager

Bilaga D visar antal anlanda lastbilar under 4 veckor varje dag. Kubiken som har lastats ut ar
satt till ett genomsnitt for varje lastbil pa 55m3. I kolumn A vissas veckor, B antal bilar och i C
antal total kubik som gatt ut per dag.

A B C D E F G H | J K L M N 0
1| v13  Antalbilar cam3 Vi har alltifran att det gar 40m3 till 80m3 pa en bil. Vi raknar med snitt pa 55 m3/bil
2 | Méndag 30 1650

3 | Tisdag 16 880

4 | Onsdag 2 1210

5 | Torsdag 20 1100
6
7
8

9

Fredag 13 713

vid

Mandag 29 1595
10| Tisdag a7 2035
11| Onsdag 25 1375
12 | Torsdag 2 1210

13| Fredag 14 770
14

13| vi5

16| Mandag 16 880
17| Tisdag 17 935

18| Onsdag 26 1430
19| Torsdag 30 1650
20| Fredag  Stangt

21

221 vl

23 | Méndag Stangt

24| Tisdag 27 1485
25| Onsdag 17 935
26 | Torsdag 10 550

27| Fredag 18 590



Bilaga E

Bilaga E: Lathund hur mycket lastbilar rymmer
Bilaga E visar vad varje lastbil klarar av att lastas beroende pa vart de ska ut i varlden.




Bilaga F

Bilaga F: Orderpapper
Bilaga F visar hur ett orderpapper ser ut som tyckpersonalen far. Pa detta orderpapper kan man
se att virkesdimensionen ar 19 x 100, langder, vad som ska ga till order respektive lager och

vad det ska markas med.




Bilaga G: Fysiskt lager v17

Bilaga G visar hur det fysiska lagret ser ut dag for dag under vecka 17. Antal paket visas och
hur mycket kubikmeter lagret innehaller.
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Bilaga H

Bilaga H: Ritning Uttag héger
Bilaga H visar ritningen 6ver hogra sidan av uttaget till justerverket.
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Bilaga |

Bilaga I: Ritning Uttag vanster
Bilaga I visar ritningen éver den vanstra sidan pa uttaget till justerverket.
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Bilaga J

Bilaga J: Ritning Langa plan
Bilaga J visar ritningen éver langa planen 1 och 2 samt tak 1.
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Bilaga K

Bilaga K: Ritning Magasin 1
Bilaga K visar ritningen 6ver magasin 1.
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Bilaga L
Bilaga L: Ritning Mellan magasin

Bilaga L visar ritningen 6ver mellan magasinen. Forsta bilden visar den hogra delen och de
andra bilden visar den vanstra delen mellan magasinen.
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Bilaga M: Ritning Magasin 2
Bilaga M visar ritningen dver Magasin 2
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Bilaga N

Bilaga N: Ritning Talt
Bilaga N visar ritningen 6ver omradet taltet
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Bilaga O

Bilaga O: Ritning utanfor talt och langa lastplan
Bilaga H visar ritningen utanfor taltet i forsta bilden och langa lastplan i andra. Stall:et som &r
langst ner till hoger har inte raknats pa i detta examensarbete.




Bilaga P

Bilaga P: Ritning Skjulen och lastplan

Bilaga P visar ritningen pa omradena lastplan i forsta bilden och skjulen i andra bilden. Pa
bilden i skjulen har en ny métning gjorts dér bredden 16 m har kontrollerats till 15,6 m som &r
nya mattet som gar att se i tabell 4 Gver skjulen.
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Bilaga Q: 16 x 75 data fran SiPal [3].

Bilaga Q visar langd, antalbit samt kubikmeter detta paket innehdller. Data tagen fran
programmet SiPal[3].

1675 Ciran 40
1675 Ciran 40
1e=x75 Gran <0
1675 Furu A0
1675 Gran A0
16x75 Furu A0
16x75 Furu A0
16x75 Giran A0
16x75 Ciran 40
16x75 Gran <0
16=75 Furu 40
1E=75 Furu A0
1E=75 Furu A0
1E=7S Furu <0
16x75 Giran 40
16x75 Furu <40
16x75 Giran 40
16x75 Furu 40
16x75 Giran 40
1E=75 Furu A0
1E=7S Furu A0
1E=7S Furu A0
16x75 Furu 40
16x75 |Furu |40
.
16x75 Furu a0
16x75 Giran A0
L4 T Purua ______ 40 _____
ABx¥S Frrpieee B [ D Ene
16x75 Furu 40
16x75 Furu 40
16x75 Furu A0
16x75 Furu A0
1Ex75 Furu A0
16E=7S Furu A0
16=7S Gran A0
T1E=7S Giran A0
16x75 Furu 40
T16Ex7?S Furu A0
16x75 Furu A0
16x?5 |Furu |40
1Ew7E (ST An

Sidebos

Sidebos

Sidebos
Sideboe
Sideboe
Sideboe
Sideboes
Sidaebos
Sidebos
Sidebos
Sideboe
Sideboe
Sidebod
Sideboeg

e e

5.3752

5.63704
5.40204
5.09496
5.28996
4.90092
5.014936
5.3964

5.31252
5.401 32
4.96656
5.01744
5.03604
5.07456
5.21508
5.16396
5.29464
5.21172
5.27388
5.18184
5.08716
4.95084
5.06352
5.16012
5.2278

4.97328
5.26588
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Bilaga R: Forklaring omraden pa lagret
Bilaga R visar forklaring vad alla stallen som beraknas har dopt till i detta examensarbete.

Bilaga R
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