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Teoretisk bakgrund

* Energieffektiviteten av en forsoérjningskedja paverkas i hog
grad av produktionsplaneringen men ocksa av hur
produktionsstrategin ser ut och hur schemalaggningen skots
(Kalenoja et al., 2011).

e Produktionsplanering, styrning och schemalaggning maste
ocksa utvecklas i syfte att minska onodigt spill och forluster i
processindustrin (French and LaForge, 2006).

e Klimatmal och stigande energipriser 6kar ocksa vikten av
energi- och resurseffektivitet inom stalindustrin (Johansson
and Soderstrom, 2011).



SSABS vision

» BN starkare, lattare
och mer hallbar varld «

Tillsammans med vara kunder kommer vi att ga
langre &n nagon annan for att forverkliga det fulla
vardet av lattare, starkare och mer hallbara produkter
av stal

SSAB



Globalt ledarskap inom hoghallfasta stal
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Energianvandning
SSAB Borlange 2013
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Total anvandning 1 680 GWh
Kostnad 700 MKr



Energianvandning (GWh) i vara processer
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- Slab inventory
(20-30 ton each)
Coilbox Coiling
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Fragestallningar

 Hur bodr ugnarna planeras och koéras for att
minimera energikostnaderna?

 Hur kan olika strategier for ugnsstyrning
utformas, dar hansyn tas till
marknadsforutsattningar?

e Vilka marknadsférutsattningar avseende
energipriser och efterfragan pa stal triggar
olika planeringsstrategier?
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FOrutsattningar

e Vardera ugn kan tacka omkring 60-70% av
kapaciteten i efterfoljande varmvalsverk.

e Om bada ugnarna behovs kors de idag
parallellt med lika stor volym var.

e Valsningen kraver sekvensberoende planering
dar valsning sker fran bredare till smalare.

e Amneslagrets storlek innan ugnarna
(beroende av leveranser fran Lulea och
Oxel6sund) avgor mojligheten till hur stora
batcher/sekvenser som kan koras.



18

_16 .
c
% 14 haN
R
> 10 A
g,
480 E .
460 * 3 6
3 4 _. 100
440 3 s
2 o5
T 420 PR ’ g
£ * 0 ‘ ‘ ' ' ' £ 9
£ 400 . * 0 10000 20000 30000 40000 50000 ® o
% 380 \\. ? Steel flow (ton) =;
o
2 360 e+ e' M 3 %
o * 75
% 340 AN g "
[S)
320 * * § 65
300 : : : . 5
e === — % 6o . . . ‘ ‘
10000 2000 30000 40000 S0000 Oil ¢ 1 Electricity 3 o 20000 40000 60000 80000 100000
Steel flow Oven 1 (ton) - —-— o —
: Steel flow Hot Rolling (ton)
Roughing and Coiling
v hot rolling mill
410
£ 30 / / Energieffektiviteten
<370 '
2 350 ar beroende av
~ 12
330 < ;
. produktionsvolymen
O 310 <
= s : P
S 290 <, ‘\A (historik: 2013)
E T LR __
[
g s LR Re (fiktiva skalor)
250 : . , . : . z g
10000 20000 30000 40000 50000 60000 T 4 %
Steel flow Oven 2 (ton) %
S 2
b3
=)
0 T T T T T ]
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000

Steel flow Oven 2 (ton)




Agenda

Bakgrund, teori, kort intro om SSAB
Studerat system och fragestallningar
Forutsattningar

Diskussion kring resultat och slutsatser



erakningar och Resultat
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Berakningar och Resultat

e 27 olika scenarier dar produktionsvolymen samt
priset pa olja och gasol varieras.
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Berakningar och Resultat
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e Om ugnarna kan kdras med olika belaggning.



High prod vol and High LPG price
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Managerial implications

LPG Price
High (H)
Mid (M) oil Price High Mid Low
Low (L)
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Tabellen sager vilken ugn som bor ta sig an merparten av
produktionen vid olika scenatrier.




Exempel pa alternativ styrning

Alternativ fordelning?

|dag (lika fordelning)
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Kapacitetsutnyttjande (y) mot produktionsdag (x) for respektive ugn




Generella slutsatser

 Nuvarande parallella anvandande av ugnarna skulle
kunna 6verga till ett mera kostnadsbaserat satt att
allokera produktionsvolymen till respektive ugn.

e Begransad overblick om framtida efterfragan i
kombination med langa stélltider (7-25% av den
operativa planeringshorisonten) gor det svart att
avgora nar en ugn ska overga i stand-by, eller off.

e Battre kommunikation mellan avdelningarna inom
den egna organisationen skulle kunna tydliggdra nar
det finns utrymme att planera for stand-by eller rent
av stanga av nagon ugn.



Ovriga kommentarer

e Processindustrier trivs ofta bast vid produktion mot
lager men dagens affarsklimat kraver ofta mera
produktion mot order, vilket SSAB statuerar exempel
for. Att producera storre volymer (av vissa vanligt
forekommenade order) mot lager skulle kunna ge
okad flexibilitet i ugnsstyrningen.

e Okad vertikal integration med kund eller 6kad insyn
om framtida efterfragan pa annat satt skulle
mojliggdra battre beslutsunderlag for nar en ugn bor
stangas av eller ga pa tomgang.
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