Produktivitet
- ett mal fb@levnad och
\framtid

| Jenny Lahti Samuelsson,
[ Pr‘oduktionschef . Valmet
Karlstad 20150203




Bakgrund - Valmet
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Three Business Lines Serving Pulp, Paper and

Energy Industries

Services

= Mill and plant
improvements

= Roll and workshop
services

» Parts and fabrics

* Life-cycle services

Pulp and Energy

Technologies and solutions
for

= Pulp production

+ Energy production

+ Biomass conversion

How tissue is made

Paper

Technologies and solutions
for

= Board production

+ Tissue production

+ Paper production

= Engineering speed:
= “Normal” operational speed:

132km/ = Capacity - 2 million toilet rolls /day (DCT 200)
100-120 km/h = Can supply 3 million people with tissue for a year

(est. consumption 20 kg/year, Scandinavia)

Advantage™
technology

Advantage™ NTT™ Advantage™ Thru-Air®
technology technology

Superior malﬁy strctured
tissue with excellent
absorbency and sofiness

Premium quality textured™
tissue with high bulk and
softness

High quality fissue w;fh high
efficiency and reliability

= Width: 2,.0m
= Consumption 1 toilet paper roll (100g).
+  Headbox: 99.8 % water - 05 Lwater
T — 0,15 kWh electricity (2 pc. 75w lamps for 1h)
= Paper on reel ~ 5 % water — 01kgsteam {1 pc. 60w lamps for 1h)
— 0,15 kWh gas (2 pc. 75w lamps for 1h)

2 + From headbox to paper on reel: ~1,58




Global operations with local resources
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TAD ROLLS &
AIR SYSTEMS

Sales
Manufacturing

Service
\

YANKEE SERVICE

Grinding
Metalizing

YANKEE HOODS
& VENTILATION

Sales
Manufacturing

\ Service

J

COMPLETE TISSUE
MACHINES

R&D

Sales

Project
management
Manufacturing
Assembly
Service

DCT MACHINES
Project
management
Manufacturing
Assembly




PAP Production Sweden




Bakgrund — arsvolymer och tillverkningsmetoder

Tillverkande foretag 2 (Vaimet)
Sma volymer

Variation av volymer
Enstyckestillverkning

Liten grad av modularisering

Tillverkande foretag 1
Stora volymer
Repetitiv tillverkning/
Lépandebandprincip
Modularisering




Arbetskraftskostnader

KOSTNADEN | KINA OCH INDIEN AR UNGEFAR EN TIONDEL AV VAD DEN AR | SVERIGE
Arbetskraftskostnad i nya konkurrentldnder i relation till kestnad i Sverige/Vasteuropa

1M

Sverige och  Osira Europa® Brasillen Ryssland
Yastsuropa

Ralla: |ekmikioretagen
* Med dstra Europa gvses har de nya EU-landerna i Gstra Europa.

6 6 February, 2015



Arbetskraftskostnader

FOr att Overleva och finnas kvar | framtiden
maste vi hela tiden ligga i framkant nar det
kommer till var effektivitet och vara
tillverkningsmetoder



Production targets

Modern technology and skilled
workmanship

® SAFETY — 0O vision
® QUALITY- 0 vision
® DELIVERY TO CUSTOMER

*PRODUCTIVITY
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KPI| Dashboard — Production December 2014

» To be meet Tissue business demands to serve our customers by working safe, deliver at high quality, at
beeing cost competitive and deliver on time
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Produktivitet

Hbx 1,29 1,25

Yankee 123 1,25 I

Visconip 193 125

Montage 145 1,25

Gjuteri [ton] 8319 @ 10000 10000 I::}

Kvalitet Produktion

Korrigerande avvikelser inom 4 veckor [%] 64 0% 70%

Utbyte - Rework jmf. med totalt arbetade timmar [%] 5,3 3% % '

Snittid melan fel, MTBF [timmar] 10 8 10

Kvalitetsbristkostnader grundorsak gjuten [%] 92 @ <% 4% l_
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Tydligt mal framtaget men....

Hinder och utmaningar

* Fixarmentalitet | Team Work

* Mal pa hogt resursutnyttjande
Ingen underabsorption i
produktionsavdelningarna

* Enbart tillverkning av
nyckelkomponenter — resten ar
utlagt hos underleverantorer

* Montageavdelningen — en Lt _
kvalitetsavdelning for | T . L
. . . . i Sy 3 Maste arbeta.”
sakerstallande av ratt kvalitet - ' ’ |

* Fel installning till avvikelser och
hantering av dessa

* "Det-har-vi-provat-pa-forr’-
mentalitet, det gar inte....

10 6 February, 2015







Uppfoljning, uppfoljning, uppfoljning

Varfor, varfor, varfor

* Tydlig kommunikation pa olika nivaer Produktivitet

 Varfor gar det bra?

- Vad har vi andrat pa? Malvarde: 1,25

ulage:1,18

Medel: 1,32

Produt Produivie e

 Varfor gar det inte bra?
- Finns det variationer mellan skiftlag?
- Finns det variationer mellan
underleveranttrer av matrl.?

Hbx 1,16 1,26
- Vad kan vi gora for att n& malet? N
Visco 1,41 144 s
* Awvikelser och standiga forbattringar
Produktivitet
* 55
* Instruktioner (SOP) s PaVAAN
* Investeringar f\,\/
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Nasta steg

Alska dina problem Logistikfiretag

- Planeringstrategier, metoder, system
- tveckling av underleveranstirsnatverket;
Ratt tidpunkt, ratt kvalitet, rétt kostnad
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