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Utdrattur

Vidfangsefni pessa verkefnis er ad greina framleidslu & bylgjupappa hja prentsmidjunni
Odda hf. Einblint er 4 nidurrodun verka og vinnslu skurdarvélar i framleidsluferlinu. Farid
er yfir p4 adferdafredi og gdgn sem tengjast vidfangsefninu og pau nytt til frekari
urvinnslu. Sett er fram forrit i Matlab tolvukerfinu par sem framleidslan i skurdarvél er
bestud.

[ dag er 611 nidurrodun verka hja Odda unnin an sérstaks hugbunadar, einungis er notast vid
reynslu starfsmanna sem rada verkum nidur og reynist su adferd nokkud vel. Mikilvagt er
ad undirbua framleidsluna vel svo ad sem minnst af efni fari til spillis og
framleidslukostnadur haldist i ldgmarki. Markmid verkefnisins midast pvi vid ad finna
leidir til ad minnka pann afskurd enn frekar sem fellur frd vid skurd & bylgjupappanum.
Med pau markmid ad leidarljosi og gefnar forsendur i Grvinnslu & bestun framleidslunnar
er fjallad um pé patti sem draga ar afskurdi.

ber nidurstodur sem bestunarforritid skilar eru mjog svipadar peim sem framleidslutolur
syna fram &. Erfitt er p6 ad bera tilvikin tvd saman en gefin ndlgun gefur til kynna ad
bestunarforritid skili ekki négu ndkvemum nidurstodum. Helsta asteda pess eru gefnar
forsendur og takmarkanir & forritinu, likt og ad pad er 6naemt a forgangsrodun verka med
tilliti til athendingartima. Forritid gefur hins vegar goda mynd af hvada pettir pad eru sem
hafa &hrif 4 afskurd og eru peir athendingartimi pantana og rullubreiddir sem notadar eru
vid framleidslu.






Abstract

The topic of this thesis is an analysis of the process of corrugated cardboard production in
the printing company Oddi, with the focus on the arrangement and scheduling of orders in
the cutting machine. The production process and previous studies are covered and
evaluated for further evaluation. A Matlab optimization model of the production process is
then proposed.

The job scheduling process at Oddi is made without any software support, the setup is put
together by employees based on experience only. The preparation of production is critical
so that the waste 1s minimized which decreases the production cost. The aim of this project
is to investigate methods to further reduce the waste that is cut off during the cutting
process. The methods are covered with those objectives in mind and assumptions regarding
the model.

The outcomes from the model are similar to those from actual production data. Due to
difficulties regarding the comparison between the outcomes and the actual data a rough
estimation is used to conclude that the model could be more precise. The reason for this is
the use of assumptions and restrictions in the model, such as insensitivity to time priorities
of order. On the other hand the model gives practical results considering waste effects.
These results apply to due dates of the jobs and stock sizes used for production.
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1 Inngangur

Nidurrodun verka skiptir miklu mali i1 framleidsluferlum par sem hun getur haft ahrif 4
framleidslugetuna. Med pvi ad leggja aherslu 4 verkrodun maé laekka framleidslutima og
kostnad og jafnframt auka nytni og framleidslugetu. Stodugar framfarir eiga sér stad innan
framleidsluidnadarins og mikilvaegt fyrir framleidslufyrirteki ad fylgja peim eftir.

Bylgjupappi hefur verid algengasta efnid sem notad er i pokkunarferlum i marga aratugi.
Bylgjupappinn er pykkur og sterkur og hentar pvi vel til flutnings og utan um brothattar
vorur. Samsetning bylgjupappans hefur 1 for med sér ad hann hefur mikla stifni pratt fyrir
a0 vera léttur. Efnid veitir goda vernd fyrir hoggi og mikla einangrun. Pappinn er
fullkomlega endurvinnanlegur og brotnar nidur i nattirunni. Uppbygging hans gerir pad ad
verkum ad audvelt er ad prenta a yfirbordid og gera hann pannig ad venlegri sdluvoru.
Prentsmidjan Oddi framleidir baedi umbudir ur 6skjuefni og Gr bylgjupappa en Oddi er eina
fyrirtaekid 4 {slandi sem framleidir bylgjupappa.

Prentsmidjan Oddi var stofnud arid 1943 og er i hopi fullkomnustu og fjolhafustu
prentsmidja 4 Nordurlondum. Arid 2008 var rekstur Prentsmidjunnar Odda,
Prentsmidjunnar Gutenberg og umbudavinnslu Kassagerdarinnar sameinadur undir
merkjum Odda. Sameiningin styrkti stédu Odda enn frekar a islenskum prentmarkadi med
auknum takjakosti i umbudaframleidslu.

Helstu kaupendur kassa tr bylgjupappa eru fyrirteeki i fiskidnadi, badi innlend og erlend,
par sem bylgjupappakassar eru mjog hentugir fyrir flutning 4 frosnum fiski. Kassar fra
Odda eru notadir i pokkun badi & sj6 og landi og sendir um vida verdld. Auk
sjavaridonadarins er bylgjupappi mikid notadur sem ytri umbudir utan um smerri
pakkningar t.d. s@lgati, drykkjarfong og allskyns matvoru. Gedi umbida, aprentun og
aferd eru oft radandi pattur i akvordun kaupenda par sem pad undirstrikar imynd vorunnar
og pvi parf ad vanda umbudaval.

1.1 Markmio

Vidfangsefni pessa verkefnis er ad skoda ferlid sem & sér stad pegar bylgjupappinn er
skorinn nidur i plotur i skurdarvél. Adeins er verid ad skoda takmarkad ferli i 6llu
framleidsluferlinu en ekki per adgerdir sem & eftir koma par til pldturnar verda ad
fullbanum pappakossum. A hverjum degi er verid ad vinna med mérg pusund fermetra af
pappaefni og pvi er mikilvaegt ad undirbia framleidsluna vel svo ad sem minnst af efni fari
til spillis og framleidslukostnadur haldist i lagmarki.

Markmid verkefnisins er ad bua til forrit sem finnur hagkvemustu lausn fyrir
framleidsluna og pannig verdi hegt ad finna pa paetti sem hafa ahrif 4 efnisnytingu. Notast
er vio gogn fra prentsmidjunni Odda og var maimanudur 2011 einna helst hafour til
hlidsjonar. Oll framleidsla er skrdd nidur og pannig er haegt ad sja hvernig henni hefur
verid hattad. Einnig er studst vid gégn vardandi pantanir fyrir sama timabil, p.e. hvenar
per pantanir barust sem voru framleiddar i mai.



1.2 Framlag

Til ad byrja med var hugmyndin ad hanna hugblnadarlausn sem matti nota i
framleidslunni en sidar kom 1 1jos ad pad veri of erfitt i framkvemd fyrir verkefni af
pessum toga. Pvi var akvedid ad einfalda vidfangsefnid. Vinnan vid ad leysa verketnid
folst 1 pvi ad greina framleidslutdlur fra Odda, hanna forrit i Matlab tolvukerfinu og bera
loks nidurstodur forritsins saman vid framleidslutolurnar.

Forritid var hannad pannig ad gagnasafn er notad til pess ad besta framleidsluna. Stor
pattur i forritinu er ad rada pontunum nidur 4 sem hagkvaemastan mata & mismunandi
rallubreiddir. I framhaldi af pvi skilar forritid ut helstu gildum sem skipta mali vardandi
framleidsluna, t.d. nidurrddun verka, framleidslutima og hlutfall afskurdar.

Nidurstodur verkefnisins eru par ad st adferd sem tidkast nu skilar minni afskurdi en
forritid gerir, pd munurinn sé€ litill. Samkvemt greinum sem fjalla um
bylgjupappaframleidslu eru slikar nidurstodur algengar. 1 pessu tilviki er liklegasta
skyringin a pvi su ad forritid er dnemt & ymsa patti sem starfsmennirnir pekkja vel, t.d.
hvada verk liggur ekki & ad framleida og geta peir pa nad betri nytingu med pvi ad brjota
athendingarskordur hja peim verkum. Ef 1itid er fram hja skordum & afhendingartima skilar
forritid po betri nidurstddum en gefnar framleidslutdlur syna fram 4.

1.3 Yfirlit skyrslu

Uppbygging skyrslunnar er eftirfarandi: [ kafla 2 er farid itarlega yfir framleidsluferlid,
fjallad um adferdafreedina sem lausn vandamalsins byggist 4 og rannsoknir tengdar peim
freedum. [ kafla 3 er greint fra pvi hvernig ferlinu er hattad hja Odda og framleidslutolur
greindar.  kafla 4 er studst vid fyrri kafla og greint fra peirri adferd sem notud var vid
vinnslu forritsins. I beinu framhaldi er ad finna tilraunir og utfaerslu 4 adferdinni i kafla 5. I
kafla 6 er farid yfir helstu nidurst6dur og umfjollun um verkefnid. Lokaord skyrslunnar ma
loks finna i kafla 7.



2 Framleiodsluferli bylgjupappa

i pessum kafla verdur i fyrstu farid yfir framleidsluferlid pegar bylgjupappi er framleiddur.
Fjallad verdur um 61l helstu atridi 1 ferlinu fra pvi ad byrjad er ad setja saman pappa og par
til fullbinar pappaplotur eru tilbinar. [ seinni hluta kaflans verdur farid yfir pa
adferdafraedi sem tengist framleidsluferlinu.

2.1 Uppbygging bylgjupappa

Bylgjupappakassi getur borid mikla pyngd og polad talsvert hnjask. Sterd bylgjunnar og
pykkt pappans raedur hversu mikid kassinn polir. Pynnsta bylgjutegundin er 1,8 mm en
adrar eru pykkari og henta pa vel 1 flutningum fyrir pyngri eda brothattari hluti. Fyrir mjog
vandmedfarna flutninga er haegt ad baeta kassann med styrktarspjoldum.

Bylgjupappinn er framleiddur badi i hvitum lit og brinum, eda hvitum 6drum megin og
brinum hinum megin. Hagt er ad prenta beint &4 pappann, hvort sem er 4 hvitan fl6t eda
brinan. A litla bylgjupappakassa er hagt ad lima fyrirfram prentad efni 4 uthlidarnar. bPad
gerir ad verkum ad gedi prentads pappirs, hvort sem er glansandi eda matts, vegur & moéti
grofleika bylgjupappans og verdur kassinn pa notendavanni fyrir smaséluvoru.

Flestar gerdir af bylgjupappa eru samsettar ur premur mismunandi efnum, likt og sja ma a
mynd 1. Pappi af premur rallum i sému breidd er lagdur saman og 16gin prji limd saman.
Ytri pappaefnin tvo eru slétt og mynda pau synilega flotinn 4 pappakassanum. Milliefnid,
eda bylgjan, hefur adur farid i gegnum rifflad hjol og er pvi bylgjulaga. Med pessum
premur efnum er endanlegi bylgjupappinn btinn til. Pannig faest prefalt efni med pann
styrkleika og aferd sem 6skad er eftir.

Mynd 1: Pappaefni limd saman og plotur skornar niour



2.1.1 Samsetning bylgjupappans

Eins og sja ma 4 mynd 2 eru til prjar bylgjutegundir, sem nefnast B-, C- og E-bylgjur.
Samsetning bylgjupappa redst pvi af einni af pessum premur bylgjutegundum og sidan
efra og nedra pappaefni, sem geta verid af sitt hvorri gerdinni. Einnig er til svokalladur
einbyrdungur, sem er samsettur ur C-bylgju og nedra pappaefni.

Einbyrdungur
AAAAAAAAAAAAAAAAN

B-bylgja, bykkt up.b. 3mm ey A AW AW AVAVAY

C-bylgja, pykkt u.p.b. 4 mm _‘_Ag;____“m

E-bylgja, bykkt u.p.b. 1,8 mm VAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAYAYHAY,

Mynd 2: Mismunandi gerdir bylgju

Bylgjupappinn rennur sidan i gegnum skurdarvél sem sker pappann nidur i paer sterdir sem
oskad er eftir, eins og sést 4 mynd 1.

2.1.2 Bylgjupappinn skorinn nidur

Skurdarvélin hefur hnifa sem skera efnid bedi langsum og pversum. Stadsetning hnifanna
er tolvustyrd og naest pannig mikil ndkvamni i skurdi. bPvi er haegt ad skera Gt nakvemar
steerdir af pappaplotum, badi 4 lengd og breidd. Fj6ldi hnifanna takmarkar hversu margar
pantanir er haegt ad skera nidur samhlida. Skera parf hluta af sitt hvorum kantinum a
efninu, sem fer alltaf til spillis, par sem ekki er hagt ad nyta kantana til fulls. Ef fj6ldi
langsum hnifa er S ma pvi i mesta lagi skera nidur S+/ hluta, en adeins nyta S-/ hluta par
sem kantarnir falla fra. Fjoldi pversum hnifa takmarkar hversu margar mismunandi lengdir
ma skera nidur samhlida hver annarri. A mynd 3 ma sja demi um rtllu sem skorin er nidur
i tvd verk med premur langsum hnifum.



bversum hnifar
| TT~—

Afskurdur vid kant

=

Langsum hnifar
Mynd 3: Pappi skorinn nidur i tvé verk med premur langsum hnifum

Vid enda skurdarvélarinnar staflast pappaploturnar upp og per svo ferdar yfir 4 lager eda
geymslusvaodi nalegt vélinni, par sem limid nar ad porna. Sidar eru ploturnar fluttar ad
annars konar vélum sem skera ut brotin, prenta 4 hlidarnar, brjota upp og lima, allt eftir
porfum.

2.1.3 Nidurrodun verka i framleidslu

Skera parf nidur bylgjupappann eftir pontunum fra vidskiptavinum. Hver pontun er sérstok
hvad vardar lengd, breidd, samsetningu pappans og pann stykkjafjolda sem 6skad er eftir.
bar sem engin regla er 4 lengd og breidd pantana skiptir miklu mali ad rada pontunum vel
nidur 4 pad efni sem unnid er med. Rullurnar sem skorid er af geta verid mismunandi a
breidd og mikilvagt er ad sem minnst af peim fari til spillis. Annad hvort er hentugast ad
framleida eina pdntun i einu eda pa tver pantanir samhlida hvor annarri.
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Mynd 4: Deemi um niourrooun verka i skurdarvél

A mynd 4 ma sja hvernig verk A og B eru fyrst framleidd saman par til verk B klarast. bvi
naest eru verk A og C framleidd saman par til verk A klarast. b4 er hagkvaemast ad skipta
um ruallubreidd og loks er verk C keyrt i vélinni par til verkid klarast. Afskurdur 4 mynd 4
er prenns konar, grar litur tdknar afskurd sem fellur fra vegna skiptingar 4 skurdarmynstri



eda rallubreidd, blar litur tdknar afskurd vid kant rallunnar og raudur litur tdknar pann
afskurd sem fellur fra pegar tvo verk eru framleidd saman og annad verkid klarast 4 undan.

2.1.4 Skilgreiningar
borf er 4 ad skilgreina prju hugtok framleidslunnar sem notast er vid i verkefninu:

* Keyrsla: Framleidslan a mynd 4 skiptist nidur i prjar keyrslur, eda prji mismunandi
skurdarmynstur.

* Nidurrooun verka: Skilgreining 4 pvi hversu oft hverju verki er radad nidur i keyrslu.
[ fyrstu keyrslunni 4 mynd 4 er nidurrédunin (2,1), p.e. verk A radast tvisvar nidur
4 breidd rallunnar en verk B einu sinni. { annarri keyrslu er nidurrédunin (1,2) og i
sidustu keyrslunni er nidurrddunin (3). Nidurrdodun verka raedur pannig
skurdarmynstri tiltekinnar keyrslu.

* Stilling: Framleidslan & mynd 4 skiptist nidur i tveer stillingar, fyrri stilling 4 breida
rullu og seinni stilling & minni rallu. Samsetning efnis og sterd rallu rada pvi
framleidslustillingu. Stilling getur verid obreytt fyrir nokkrar keyrslur, en um leid
og skipt er um bylgju eda rallu breytist stillingin i samraemi vid skiptinguna.

bad tekur tima a0 skipta um efnisrallur eda breyta um staerd a peim, auk pess sem eitthvad
af efninu fer til spillis pegar skipting a sér stad. Pvi er mikilvegt ad framleida sem flestar
pantanir med somu samsetningu adur en skipt er um efni. Til ad meta hvernig sé best ad
velja naestu samsetningu er litid til pess ad prju pappaefni eru i 6llum samsetningum. bPegar
porf er 4 ad skipta ut efnum er audveldast ad skipta um ytra efni med somu rallubreidd,
meiri vinna felst 1 pvi ad skipta um rullubreidd og mesta vinnan er pegar skipt er um
bylgjutegund. Pannig er 1jost ad hagkvemast er ad framleida allar paer pantanir sem eru
med sOmu samsetningu i einu, eins lengi og timi gefst.

Akvarda parf hvada pantanir 4 ad framleida saman og einnig hve stora rallu 4 ad vinna
med. borf er 4 ad skoda pessi tvo atridi vel svo ad sem minnstur pappi fari til spillis. S&
hluti pappans sem fer til spillis er ad lang mestu leyti sa pappi sem nytist ekki pegar skorid
er langsum, p.e. kantarnir sitt hvoru megin vid pann pappa sem verid er ad skera 1t.
Audvelt er ad rada verkum nidur pannig ad sa hluti sem fellur af vegna pverskurdar sé litill
sem enginn. Pvi verdur adeins athugad hvernig best er ad rada verkum pannig ad afskurdur
sem fellur af vid kant vegna langskurdar sé i lagmarki.

2.2 Vandamal tengd bylgjupappaframleidsliu

Vandamalid sem verid er ad fast vid er samblanda af svokdlludu nidurskurdarvandamali (e.
cutting-stock problem), sem snyst um ad rada nidur pontunum pannig ad sem minnst efni
fari til spillis, og verkr6dunarvandamali (e. scheduling problem), sem & vid pegar tiltekin
verk hafa forgang gagnvart 60rum. Vandamalid er af gerdinni NP-hard vegna pess hversu
margir moguleikar eru 4 nidurr6dun verka og breytur eru margar.

Cutting-stock vandamal er vel pekkt innan framleidsluidnadarins pegar verid er ad vinna
med takmarkada sterd 4 efni. Sem demi ma nefna framleidslu par sem verid er ad skera
nidur timbur 1 fyrirfram dkvednar sterdir. b4 parf ad skipuleggja nidurrédun vel pannig ad
sem minnst af efninu fari til spillis. Algengt er ad cutting-stock vandamal séu einvid, eins



og 1 deminu er adeins verid ad vinna med lengd en ekki lika breidd. Naudsynleg gdgn eru
pa su lengd sem 6skad er eftir og fjoldi bita i peirri lengd. Leysa parf demid med gefin
gogn pannig ad allar pantanir séu afgreiddar og ad efnid nytist eins vel og mogulegt er. Ef
til vill er ekki endilega best ad afgreida eina pdntun i einu, heldur hentar betur ad vinna
tveer eda fleiri pantanir samhlida pangad til eftirspurn hefur verid annad.

begar unnid er ad lausn cutting-stock verketnis er hagt ad nalgast pad med mismunandi
markmid 1 huga, t.d. lagmorkun & afskurdi, lagmorkun & framleidslukostnadi, lagmorkun a
skurdarmynstrum og lagmoérkun a heildarlengd. Peir Gilmore og Gomory voru med peim
fyrstu sem settu fram linulega bestunarlausn fyrir cutting-stock vandamal i byrjun sjounda
aratugarins.

Vandamal sem verid ad er ad glima vid hér ma einnig leysa med mismunandi markmid i
huga. Stundum er ekki eingdngu heegt ad notast vid bestunarlikon til ad leysa vandamal
tengd bylgjupappaframleidslu og pvi parf ad einnig, eda eingdngu, ad stydjast vid
reynsluna. Oft eru gefnar ymsar forsendur til ad leysa vandamalin med bestunarlikonum,
sem hafa pa mikil ahrif 4 nidurstodurnar og pvi gefa einfaldari adferdir, par sem reynslan
ein er notud, stundum betri nidurstodur en bestunarlikon.

2.2.1 Rannsoknir a bylgjupappaframleidslu

Hegt er ad nalgast ymsar greinar um rannsoknir &4 bylgjupappaframleidslu. Fyrstu greinar
sem hagt er ad finna eru frd pvi um 1960. Byrjad var ad besta framleidslu med tilliti til
afskurdar um 1970. Enn i dag er verid ad gera rannsoknir & pessu svidi, jafnhlida pvi sem
tekjabunadur tekur sifellt meiri framforum.

Fyrstu skref til Urbota

Haessler (1985) rynir i vandamal af pessu tagi i grein sinni um framleidsluferli i
pappakassaverksmidjum. bPessi grein er medal peirra fyrstu sem fjallar itarlega um
vandamal 1 pessum 10nadi. Logd er ahersla &4 a0 mikilvaegt s¢ ad uppfera og nutimavada
reglulega pau kerfi sem verid er ad nota. Talin eru upp 8 mismunandi atridi sem parf ad
hafa 1 huga ef nyta 4 framleidsluna til fulls. bessi atridi eru medal annars si dkvérdun um
hversu mikid 4 ad framleida 4 akvednu timabili svo ad eftirspurn verdi annad. Einnig er
naudsynlegt a0 hafa heildaryfirsyn og skipulag & hreinu, svo haegt s¢ ad meta hversu
langan tima tekur ad klara pontun ut fra adsteedum. Afskurdur pegar verid er ad skera rallur
nidur i minni rallur skiptir gridarlega miklu mali og er demi um einvitt cutting-stock
verkefni. Flutningsgeta farartekja skiptir miklu mali pegar verid er ad flytja rallur 4 milli
stada og eins nidurrodun peirra i fararteekin. Mikilvegt er ad huga vel ad pvi hvada sterdir
af rallum best er ad eiga a lager en hentugast er ad eiga litinn fjolda af sem lengstum
rallum. Lagervelta, eda hversu oft rullur eru pantadar inn & lager, er einnig mikilveg
akvordunarsterd. Einnig er 6ll fragangsvinna mikilveg og ad rada verkefnum nidur 4 paer
vélar sem koma 4 eftir skurdarvél svo ekki myndist floskuhalsar. [ greininni er fjallad um
mikilvaegi pess ad vinna sum pessara atrida saman til ad unnt sé ad nyta framleidsluna enn
betur.

bad atridi sem fjallad er um i grein Haessler og porf er ad skoda sérstaklega er vinnsla i
skurdarvél. Samsetning i skurdarvél likist ad morgu leyti einvida vandamalinu pegar verid
er ad skera nidur rallur en er p6é mikid floknara. Haessler og Talbot (1983) préudu
heiltolubestunaradferd sem Haessler fjallar um i grein sinni. Adferdin tekur mid af



kostnadi vid skiptingu a rullubreidd og lagmorkun a ad pdntunum sé skipt upp.
Vandamalid er leyst i tveimur prepum. Fyrra prepid er ad finna alla moguleika a lausnum
par sem ein eda fleiri pantanir eru framleiddar med einni rallubreidd. Haegt er ad rada
verkum nidur 4 fjora vegu:

* Framleida adeins eina pontun. Ef breidd pontunar er t.d. 25 mm og rallubreidd 77
mm, ma skera nidur prjar pantanir. Afskurdur er pa 2 mm.

* Framleida tvaer pantanir med einu skurdarmynstri, t.d. ad skera tvisvar nidur 20 mm
pontun og tvisvar nidur 18 mm pontun af 77 mm rallu. Afskurdur er pa 1 mm. betta
er adeins haegt ad framkvema ef pontunarmagn beggja pantana leidir af sér ad
skurdur klérast 4 svipudum tima fyrir badar pantanir.

* Framleida tveer pantanir med tveimur skurdarmynstrum, t.d. ad skera einu sinni
nidur 25 mm pontun og einu sinni nidur 51 mm pontun. Afskurdur er pa 1 mm.
Framleidslan 4 51 mm pontuninni er fyrri til ad klarast og pa er haldid afram ad
skera nidur 25 mm, nema nat radast st pdntun prisvar sinnum nidur &
rullubreiddina.

* Framleida prjar pantanir med tveimur skurdarmynstrum, t.d. ad skera tvisvar sinnum
nidur 25 mm pontun og eina 26 mm. Afskurdur er pA 1 mm. Framleidslan er 4
pennan veg par til 26 mm pontunin klarast. P4 er skurdarmynstrinu breytt i ad
framleida einu sinni 25 mm og einu sinni 50 mm, par til badar pantanir klarast.

Afskurdur er pa 2 mm. Pessi nidurrédun krefst einnig dkvedins sambands milli
pantana svo framleidslan klarist 4 svipudum tima.

Allar mogulegar lausnir eru pa settar fram med hlidsjon af fyrrnefndum fjérum
moguleikum. bvi fleiri sem verkin eru, peim mun fleiri eru lausnirnar. begar allar lausnir

liggja fyrir er hafist handa vid seinna prep vandamalsins. P4 er samband peirra lausna valid
sem gefur leegstan heildarkostnad med pvi ad leysa eftirfarandi heiltolubestunarvandamal:

min chjxj + Ekskyk (1)
st Y agx; =1fyrirslli (2)
;4

Ejujkx <Ay, fyriroll b (3)
x;=0edal, y,=0edal (4)

par sem
x;er 1 ef lausn j er notud, annars 0,
yrer 1 ef rallubreidd £ er notud, annars 0,
ajer 1 ef pontun 7 er klarud i lausn j, annars 0,

uji er lengd rullu & sem lausn j krefst,



Ay er lengd rallu k£ sem er til 4 lager,

¢; er heildarkostnadur vid ad nota lausn j. Hér er tekinn inn si kostnadur vid ad lata
vélina ganga, efniskostnadur og kostnadur vid ad breyta um skurdarmynstur. Ekki er tekinn
inn sa kostnadur vid ad breyta um rullubreidd.

sy er sa kostnadur sem fer i ad breyta yfir i rallubreidd £ i skurdarvél. Ef tvaer eda fleiri
lausnir eru framleiddar med somu rullubreidd er pessi kostnadur adeins reiknadur einu
sinni.

Skorda (2) tryggir ad hvert verk sé framleitt og klarad eins og eftirspurn segir til um.
Skorda (3) tryggir ad ndg hraefni sé til fyrir framleidsluna.

Besta lausn svarar pannig til ad kostnadur er lagmarkadur, midad vid ad allar pantanir
verdi afgreiddar. Petta tveggja prepa likan hefur pann kost 1 for med sér ad allar mégulegar
lausnir eru settar fram og skodadar i fyrra prepinu og sidan er su besta valin i pvi seinna.

[ greininni er bent 4 ad taka parf tillit til pess ad ekki ma framleida of mérg verk i gegnum
skurdarvél, annars myndast floskuhéls vid naestu vél. Til ad fyrirbyggja slikt er haegt ad
nota flokid nidurrédunarlikan fyrir fragangsvinnu og flutning er kemur i framhaldinu, sem
vinnur samhlida nidurréduninni fyrir skurdarvélina.

Heildarframleidsla

Grein peirra Savsar og Cogun (1994) fjallar um préun 4 likani fyrir framleidsluferli i
pappakassaframleidslu og leggja peir nokkurn grunn fyrir rannséknir vandamalsins fram til
dagsins i dag. Peir nalgast vandamalid ut fra pvi ad lagmarka afskurd sem fellur fra vid
utskurd, nytingu 4 lagersvaedi svo Utskornar pappaplotur nai ad porna almennilega og ad
lokum nytingu 4 peim vélum sem koma & eftir skurdarvél. Pannig lita peir & vandamalid
sem samblondu af premur vandamalum: cutting-stock, takmdrkun 4 lagersvaoi og flaedi i
vélar. Vidfangsetnio er allt framleidsluferlid par til fullunninn pappakassi hefur verid buinn
til.

Eftir ad pappaploturnar hafa verid skornar nidur er mikilvaegt ad par nai ad porna
almennilega adur en paer eru brotnar saman og breytt i kassa. Ef pappinn er brotinn saman
of snemma hefur pappakassinn ekki jafn mikinn styrk, sem skiptir miklu mali ef kossum er
radad ofan & hvern annan. Lagersvaedid nytist pvi ekki adeins til ad jafna ut sveiflur i
ferlinu milli skurdarvélar og véla sem vinna sidar med pappaploturnar, heldur nytist pad
einnig til ad pappinn nai ad porna nogu lengi. Ef lagersvedid er illa skipulagt getur
myndast tof 4 verkum og athendingartimi fer fram yfir aetlun.

Hafa ber i huga ad pegar nidurrodun i skurdarvél er endurskipuldgd getur verid ad fledid
aukist til muna og ad floskuhdlsar myndist vid vélarnar sem taka vid seinna i
framleidsluferlinu. I pessum tilvikum parf ad finna jafnvagi 4 framleidslunni milli allra
véla svo nytingin s€ 1 hdmarki.

Fyrrnefnd grein er s fyrsta sinnar tegundar sem nalgast vandamalid frd 6llum premur
pattum, par sem hver pattur getur haft dhrif a hina. Likanid er pvi hentugt fyrir
heildarframleidslu af pessu tagi. Bolat (2000) heldur afram ad proa likan peirra Savsar og
Cogun. Hann betrumbetir einfaldanir sem notast var vid og betir vid pattum eins og
uppsetningu fyrir framhaldsvélar og nytingu faribanda i ferlinu. [ fyrra likaninu var



markmidid ad ldgmarka afskurd en i pvi sidara er markmidid ad hamarka afkostin. Baedi
likdn notast vid ymsar einfaldanir en leida pratt fyrir pad af sér framfarir i framleidslunni.

Nidurréodun fyrir skurdarvél

Matsumoto, Miwa og Ibaraki (2009) fjalla um rannsdknir sinar a4 nidurrédun verka i
skurdarvél. Nefna peir ad pad sé€ fyrsta tilraun par sem notad er haproad reiknilikan fyrir
verkrodun 4 skurdarvél einni og sér. Peir nd ad syna fram 4 ad pessi adferd faekkar peim
skiptum sem parf ad stoppa skurdarvélina umtalsvert.

Til ad byrja med finna peir hentugustu rullubreidd fyrir hverja pontun og eru med prjar
mismunandi breiddir af rallum. Rada peir sidan peim pontunum saman sem eru med sému
rullubreidd svo ad samfelld framleidsla geti att sér stad. beir ndlgast vandamalid med pau
markmid ad lagmarka heildarlengd af notudum rallum, heildarafskurd vegna mismunar a
rullubreidd og breidd pantana, og fjolda skipta sem parf ad stoppa vélina & medan
framleidslu stendur. beir nota heiltdlubestun til ad velja hentugustu sterd & rullum og proa
i framhaldi sérstakt reiknilikan til ad rada pontunum fyrir hverja rallubreidd. Peir rada po
einungis einni pontun nidur & breiddina.

borf er ad rada nidur mismunandi pontunum, par sem
w; er breidd pontunar j,
[; er lengd pdntunar j,
W, er rallubreidd rallu 7.

ba verdur ad gilda w; < W;, ef pontun j 4 ad vera framleidd med rullu ;. Hverri pontun ma

rada [W /w jJ sinnum nidur 4 rallu ;. Lengdin af pontun j verdur pa L; = W .
i/ W

begar pontun j er radad a rallu W;, veldur pad afskurdi & breiddina sem ma tdkna med
W, =|W,/w;|w; , sem leidir il heildarafskurdar L, (W; =|W,/w; |w; ) . Peir leggja dherslu a

j
ad sterdin H=XL, s¢ lagmorkud. Eru peir par med ad einblina 4 ad lagmarka afskurd a

lengdina, en ekki breiddina.

beir félagar nefna ad adferdin leidi af sér mjog einfalt skurdarmynstur, par sem adeins ein
pontun radast nidur 4 hverja rallubreidd i hvert skipti. Pessi leid er gagnleg fyrir pa adferd
sem peir eru ad proa, en getur po leitt af sér meiri afskurd midad vid hagstedari
skurdarmynstur sem leyfa samsetningar af mismunandi steerdum.

[ greininni er sérstok skorda fyrir lengd & rallum, svo ad fjoldi skipta sem parf ad stoppa
skurdarvélina sé sem minnstur. Peir mida vid ad L~ = 400, p.c. ad ef summa af lengdum
hvers efnis fyrir sig er minna en L”, pa parf ad stodva vélina. Einnig parf ad stodva vélina
pegar skipt er um rallubreidd.

begar kemur ad vali & rullubreidd er fyrst reynt ad rada hverri pontun nidur a rallu sem er
sem breidust, par med er verid ad lagmarka H. Hins vegar er mikilvaegt ad lagmarka

10



mikinn afskurd 4 flatarmali. Finnig er mikilvagt ad per pantanir sem framleiddar eru a
rullu med breidd W, uppfylli L " skoruna. bad getur po reynst erfitt ad uppfylla pa skordu.

Leggja peir mikla dherslu 4 ad stodvun sé i ldgmarki, p.e. ad skipta purfi um rallu sem
sjaldnast. beir eru med fasta sterd 4 rallum og mida adallega vid skorduna um ad rallan
megi ekki klarast. Med adferdinni fekkar stodvunum til muna fra fyrri adferdoum sem mida
adeins vid tengsl milli heildarlengdar og heildarafskurds. Keyrslan midast vid ad ein
pontun sé framleidd i einu, pannig fer afskurdurinn eftir pvi hve oft pessi eina pontun
radast nidur a breiddina. Hér er pvi ekki verid ad einblina & nidurrodun a breiddina, heldur
adallega 4 lengdina. beir setja fram flokid reiknilikan sem tekur inn ymsa kostnadarlioi, til
demis pegar skipt er um rallu.

Fleiri dhrifapeettir

Rodriguez og Vecchietti (2008) taka 4 vandamalinu Ut frd framleidslu sem fer til spillis,
naudsynlegri orku, umhverfisdhrifum og framleidslukostnadi og skoda pannig
framleidsluferlid i heild sinni. [ greininni er fjallad um likan fyrir framleidsluna sem tengist
sidan adfangakerfi fyrirtaekisins til pess ad upplysa megi vidskiptavini og birgja og pannig
bata pjonustuna i gegnum allt ferlid. Hofundar eru einnig ad skoda stjérnunina i ferlinu og
setja fram flokid reiknilikan sem tekur inn framleidslukostnad.

Velasquez o.fl. (2007) leggja fram margpatta erfoareiknirit sem bestar framleidsluferlid i
heild sinni og kostnadarlidi pess. bPau skoda par med afkdst tengd athendingartima,
skipulag 4 vélum sem eru i bid og mikilvaegi gagnvart vidskiptavinum. Reikniritid gefur af
sér upplysingar um afskurd og kostnad vid ad uppfaera skurdarvél. Reikniritid getur ad auki
tekid mid af raunpekkingu fra starfsmonnum pegar leitast er eftir hentugu skipulagi fyrir
framleidsluna.

Forgangsrédun verka

[ framleidsluferlum er algengt ad verk hafi mismunandi afhendingartima og pvi skiptir
mali i hvada r60 pau eru framleidd. begar framleidsla er skodud ut fra athendingartima er
hagt ad rada verkum 1 r6d eftir nokkrum mismunandi adferdum.

* Fyrstur-kemur, fyrstur-afgreiddur (e. First-come, first-served, FCFS). Verk eru unnin
i peirri r60 sem pantanir berast. Elsta pontun er afgreidd fyrst.

Stysti framleidslutimi (e. Shortest processing time, SPT). Verkum er radad eftir
framleidslutima. bannig er pad verk sem hefur stysta framleidslutimann fyrst i
rodinni, & eftir pvi kemur pad verk sem hefur nast stysta framleidslutimann, og svo
framvegis.

Fyrsti athendingardagur (e. Earliest due date, EDD). Verkum er radad eftir
leyfilegum afhendingartima. P4 er pad verk fyrst i rodinni sem hefur stysta
athendingartimann, nasta verk med nasta athendingartima par & eftir, og svo koll
af kolli.

Timahlutfall (e. Critical ratio, CR). Pegar pessari reglu er fylgt er reiknad at hlutfall
framleidslutima verksins & moti tima fram ad athendingardagsetningu. bad verk
sem hefur leegsta hlutfall fer fremst 1 r6dina, og svo koll af kolli.
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2.3 Samantekt

[ undirk6flum 2.1 og 2.2 var farid yfir framleidsluferli bylgjupappa. Farid var yfir 61l
helstu atridi sem tengjast ferlinu og notast er vid i greiningu 4 framleidslutdlum i neesta
kafla. Einnig var fjallad um fyrri rannsoknir & bylgjupappaframleidslu. Allar par nalganir
og adferdir sem hafa verid nefndar hér eru vandadar og dhugaverdar. Hver lausn er pd
mismunandi, par sem forsendur framleidslunnar eru mjog o6likar. Engin peirra hentar po
vid lausn pess vandaméls sem verid er ad glima vid midad vid gefnar forsendur. | kafla 4
verdur pvi hannadur sérhugbunadur fyrir Odda med hlidsjon af fyrrnefndum adferdum.
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3 Framleidslan hja Odda i dag

[ pessum kafla verdur framleidslan hja Odda skodud og greining gerd & framleidslutélum
fra mai 2011.

Til ad byrja med berst pontun fré vidskiptavini, sem getur pantad nanast hvada sterd sem
er af pappakassa og valid um par samsetningar sem eru i bodi. Algengt er ad lengd &
utskornum pappaplotum sé yfir einn metri og breiddin oft um pad bil helmingi styttri en
lengdin, p6 allur gangur sé a pvi. Algengast er ad pantanir séu afgreiddar 4 14 dogum.
Skurdarvélin er keyrd alla virka daga nema fostudaga og 4 medalhradanum 150 m/min.
Algengustu rullubreiddir sem notast er vid eru 1800 mm, 2000 mm, 2100 mm og 2200
mm. Bylgjutegundir eru prjar talsins, en fj6ldi mégulegra samsetninga med B-bylgju er 15,
fjoldi samsetninga med C-bylgju er 4 og fjoldi samsetninga med E-bylgju er 10. Hagt er
a0 framleida tvd mismunandi verk samhlida hvort 60ru i skurdarvélinni, svo lengi sem
samsetning efnisins hentar.

Eins og stadan er i dag er pontunum radad nidur af starfsmanni verksmidjunnar og stydst
hann adeins vid reynslu, engin forrit eru notud vid ad rada pontunum nidur. Stundum er
tekio til pess rads, pegar illa gengur ad rada verkum nidur, ad framleida aukapantanir
samhlida 60rum pontunum. Aukapantanirnar eru ekki raunverulegar pantanir, heldur
demigerdar pantanir sem eru liklegar ad berast seinna, t.d. algengar staerdir & pizzakdssum
sem reglulega eru framleiddir. bad getur p6 komid fyrir ad aukapantanir nytist alls ekki og
pa er pappinn sem fer i paer dnothafur og affdll pvi i samremi vid pad.

3.1 Tolfraedi fra framleidslutolum i mai

Hér 4 eftir verdur fjallad um greiningu 4 peim gognum sem liggja fyrir um framleidsluna i
maimanudi 2011 ut fra mismunandi pattum framleidslunnar. Framleitt var 18 daga i mai. A
hverjum degi er aztladri framleidslu radad nidur i hopa eftir pvi hvada verk hafa somu
stillingu. Hver stilling getur haft nokkur skurdarmynstur. Fjo6ldi stillinga segir til um hversu
oft er verid ad skipta um rullubreidd eda/og samsetningu. Pau verk sem voru framleidd &
timabilinu voru 180 talsins, sem skiptust upp 1 167 keyrslur, p.e. skurdarmynstrin voru 167.
Mismunandi stillingar & rallum voru 77 talsins.
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3.1.1 Samsetning efnis

Eins og a0ur var nefnt eru til prjar mismunandi bylgjutegundir og margir moguleikar a pvi
hvernig megi rada peim saman med ytri pappaefnum.

Framleiosla i mai

Fjoldi verka
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BEQ |
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BAR

Efnissamsetning

Mynd 5: Framleidsla - fjoldi verka fyrir hverja samsetningu

Fyrsti bokstafur 1 nafni samsetningar segir til um hvada bylgju er verid ad framleida og
seinni tveir segja til um ytri efni og aferd. Adeins er framleidd ein bylgjutegund 4 dag. Sja
ma 4 mynd 5 ad B-bylgjan er mest notud, eda i ramlega 90% af verkunum. Pad er p6 allur
gangur 4 pvi hvada samsetning er notud med bylgjunni. E-bylgjan er mjog 1itid notud og er
hin adeins framleidd prjd daga i mai. Algengt er ad framleitt s¢é med nokkrum
samsetningum sama dag, allt frd fimm samsetningum 4 dag og nidur i tveer.

3.1.2 Staerd a rallum

Nokkrar breiddir 4 rallum koma til greina fyrir framleidslu. Par sem reynt er ad lagmarka
afskurd er midad vid ad nota passlega breidd fyrir pau verk sem verid er ad framleida
hverju sinni. Lagmarksafskurdur hvoru megin 4 6llum rallum er 20 mm og pvi parf alltaf
ad gera rad fyrir 40 mm afskurdi. Hegt er ad sleppa med minni afskurd en ekki er maelt
med pvi.
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Framleidsla i mai
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Mynd 6: Framleidsla - fjoldi skipta sem hver rullubreidd er notud

A mynd 6 ma sja hversu margar keyrslur voru framleiddar med hverri rallubreidd. Prjar
minnstu rallubreiddirnar voru notadar sjaldan og liklegt ad paer hafi verid notadar i
sérverkefni. Sja ma ad 2100 mm rallubreidd er notud i flestum keyrslum.

Framleiosla i mai
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Mynd 7: Framleidsla - notad efni af tiltekinni riullubreidd

A mynd 7 ma sja hversu mikid efni var notad af hverri rallubreidd. Sja ma ad mikid efni
var notad, eda alls um 980.000 m. Einnig ma sja ad pratt fyrir ad rallubreidd 1660 mm hafi
verid notud i faum keyrslum, likt og mynd 6 syndi, hafa par keyrslur verid langar og mikid
efni pvi notad i paer keyrslur.
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Tafla 1: Framleidsla - notad efni af tiltekinni rullubreidd

Riillubreidd [mm] Lengd [m]
1660 223.339,75
2100 211.410,22
2000 184.492 44
2200 151.553,11
1800 101.412,03
1570 98.943,36
1465 10.709,10

[ toflu 1 mé einnig sja hversu mikid efni af hverri rillubreidd var notad vid framleidsluna.
Ef adeins er litid til fjogurra sterstu rallubreiddanna, par sem hinar prjar voru notadar i
sérverkefni, ma sja ad mest efni er notad med rallum med breidd 2100 mm en minnst med
1800 mm rallubreidd.

Allur gangur er & pvi med hve morgum rallubreiddum er framleitt & hverjum degi.
Algengast er ad framleitt s¢ med tvaer mismunandi rullubreiddir sama dag, en fj6ldinn fer
p6 1 nokkrum tilvikum upp i fjorar rallubreiddir.

3.1.3 Samhlida verk

Moguleiki er 4 ad framleida tvo verk samhlida hvort 6dru. b4 er lengd keyrslunnar had pvi
verki sem klarast 4 undan. Hinu verkinu, sem klarast ekki i peirri keyrslu, er pannig skipt
upp 1 tveer eda fleiri keyrslur. Pegar gogn yfir 180 verk eru skodud sést ad 106 verkum er
ekki skipt upp, pau eru framleidd samfellt, en 74 verkum er skipt upp i tvaer keyrslur eda
fleiri. Algengast er ad tvo verk séu framleidd samhlida en p6 kemur fyrir ad adeins eitt
verk sé framleitt. Algeng nidurrédun er ad verki sé radad 1-3 sinnum nidur 4 breiddina.

3.1.4 Framleidslutimi
Likt og 4dur var nefnt er midad vid ad athendingartimi sé 14 dagar, eda 10 virkir dagar, fra

pvi ad pontun berst. Reynt er ad halda peim timaramma, en oft er hann prjar vikur og
jafnvel lengri, t.d. yfir sumartimann eru deemi um ad hann fari upp 1 6 vikur.
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Mynd 8: Framleidsla - fjoldi daga fra pvi pontun berst par til framleidsla a ser stad

Sja ma 4 mynd 8 ad flest verkin fara i framleidslu innan tveggja vikna. P6 eru einhver verk
sem dragast langt umfram tladan afhendingartima, en liklega eru pau verk
undantekningar og gildar astedur fyrir svo 1ongum afgreidslutima.

Medaltimi sem lidur fra pvi ad vara er pontud og par til hun fer i framleidslu a4 gefnu
timabili er ramir 10 vinnudagar. Ef peim tilvikum er sleppt par sem augljost er ad ekki er
um almenna pontun ad reda er medaltiminn 8 dagar.
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Mynd 9: Framleidsla - fjoldi daga fra pvi ad framleidsla a ser stad og pangad til vara er
afhent
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A mynd 9 mé sja ad algengast er ad um pad bil vika 1idi fra pvi framleidsla a sér stad og
pangad til vara er athent. P6 eru deemi um ad mun lengri timi 1i61 par 4 milli.

bar sem erfitt er meta Ut frd gognunum hvada verk hofou tveggja vikna athendingartima og
hvada verk hofou lengri athendingartima, er frodlegt ad skoda hversu langur timi lidur a4
milli pess sem pdntun er gerd par til afgreidsla med fullunna voru & sér stad.
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Mynd 10: Framleidsla - fjoldi daga fra pvi pontun er gerd og par til vara er afhent

Sja ma 4 mynd 10 ad algengast er ad afgreidsluferlid sé i kringum 14 dagar, eda tvaer vikur
eins og midad er vid sem afhendingartima, en po er greinilegt ad margar pantanir fara fram
ur peim timaramma.
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3.1.5 Afskurdour

Ef gognin eru skodud ut fra nytingu 4 papparullum kemur i 1j6s ad flestar rallurnar eru vel
nyttar. Afskurdur er s4 hluti af pappartllunum sem ekki nytist i pappaplotur, p.e. kanturinn
sem skorinn er af sitt hvoru megin.

Framleiosla i mai
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Mynd 11: Framleidsla - afskurdarhlutfall i hverri keyrslu

4

Sja md &4 mynd 11 ad algengt hlutfall afskurdar & rallu er innan vid 5% og er
medalafskurdur 4,6%. bad parf po ad taka tillit til pess ad einhver verk eru framleidd sem
aukaverk, p.e. ad ekki hefur verid gerd pontun & tiltekin verk en talid liklegt ad pad verdi
gert 4 naestunni. Oll aukaverkin eru framleidd samhlida 6drum verkum. Pad verdur ad telja
pessi verk sem ryrnun par sem formleg pontun liggur ekki fyrir. [ toflu 2 ma sja pau verk
sem talin eru sem aukaverk i maiméanudi.

Tafla 2: Framleidsla - hlutfall afskuroar med og an aukaverka

Keyrsla Riillubreidd ~ Breidd  Niourréoun Breidd aukaverks Niourréoun Heildarbreidd Afgangur Afskurdur Afskurour meé

[mm] verks [mm] verks [mm] aukaverks [mm] [mm] aukaverki
1 1800 1235 1 520 1 1755 45 2,50% 31,39%
2 2200 557 2 1000 1 2114 86 391% 49,36%
3 2100 424 3 712 1 1984 116 5,52% 3943%
4 2100 450 3 712 1 2062 38 1,81% 35,71%
5 2100 428 3 712 1 1996 104 4,95% 38,86%
6 2100 830 2 380 1 2040 60 2,86% 20,95%
7 2200 754 2 634 1 2142 58 2,64% 31,45%
8 1800 1075 1 680 1 1755 45 2,50% 40,28%
9 2100 850 1 1030 1 1880 220 10,48% 59,52%
10 2100 1140 1 820 1 1960 140 6,67% 45,71%

b6 o6raunheft s¢ a0 meta afskurdinn 4 pennan hatt gefur petta visbendingu um ad
afskurdurinn veeri toluvert heerri ef aukaverkunum veeri sleppt.
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3.2 Samantekt

[ pessum kafla voru framleidslutolur fra Odda greindar. Helstu pattir sem komu fram eru
peir ad fjorar rullubreiddir voru oftast notadar i framleidslunni en pd var enn Onnur
rullubreidd mest notud pegar tekid er tillit til efnisnotkunar. Algengara er ad tvo verk séu
framleidd samhlida, frekar en eitt i einu. Algengasti athendingartimi pantana er tver vikur
en p6 eru margar undantekningar & pvi. Afskurdarhlutfall fyrir hverja keyrslu er ad
medaltali 4,6% en afskurdurinn fer fra pvi ad vera 2% og upp 1 rim 12%. bessi greining er
notud til hlidsjonar i uppbyggingu forritsins sem farid verdur yfir i kafla 4.
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4 Bestun a nidurrodun verka

Med pau fredi til hlidsjonar sem fjallad var um i kafla 2 var buid til forrit i Matlab
tolvukerfinu. Notast var vid gefin gogn sem fjallad var um i kafla 3 og framleidslan bestud
med forritinu.

4.1 Greining ferlisins

Forritid er pannig uppbyggt ad skurdarvél er i gangi alla virka daga nema fostudaga og
16gbundna fridaga. A hverjum vinnudegi eru videigandi pantanir skodadar og peim radad
nidur eftir pvi sem hentugast pykir. Timinn sem tekur ad framleida pantanirnar er skradur
og pannig ma sja hvada pantanir er haegt ad afgreida a4 hverjum degi. Pannig er eins konar
framleidsluskra utbtin sem starfsmenn geta studst vid pegar framleidslan er undirbtin i
byrjun dags.

bar sem erfitt er ad taka tillit til allra patta i framleidslunni var dkvedid ad hanna forritid til
ad byrja med pannig ad adeins er haegt ad nota eina, fasta rullubreidd yfir allt timabilid.
Forritid var svo utfert frekar pannig ad hegt veri ad skipta um rallubreidd, en p6 adeins i
byrjun hvers vinnudags. I lokaatfaerslu forritsins er hagt ad skipta um réllubreidd oft 4 dag.

A mynd 12 ma sja flaedirit yfir ferlid sem lokattgafa forritsins fer i gegnum i byrjun hvers
vinnudags og byr pannig til framleidsluskra.
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Mynd 12: Fleedirit yfir ferlio sem forritio fer i gegnum fyrir hvern vinnudag
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Hér ad nedan er flediritid ttskyrt og til vidmidunar er visad i tolustafi 4 mynd 12:

1. Pontunarlisti

Allar pantanir sem berast eru skradar & pontunarlista. I upphafi hvers dags er listinn
skodadur og athugad hvort 4 honum s¢é ad finna pantanir sem 6lokid er vid. Ef svo er ekki
er augljoslega ekki porf a framleidslu og ekkert gert pann daginn. Mjog 6liklegt er po ad
pessi adstada komi upp, par sem gognin syna ad pantanir koma inn & hverjum degi. Hins
vegar ef 0klaradar pantanir eru 4 listanum pa er porf & ad framleida peer.

2. Samsetning verka

borf er & ad finna pa samsetningu sem byrjad er 4 ad framleida pann daginn. bad er gert
med pvi ad finna pa pontun 4 listanum sem gengur fyrir. Pegar verkum er stillt upp i
forgangsrdd liggur beinast vid ad nota FCFS eda EDD reglur. Par sem midad er vid ad
uppfylla purfi tveggja vikna afthendingartima 4 6llum verkum er ekkert verk i forgangi og
enginn munur & reglunum tveimur. Pvi liggur beinast vid ad velja eitt peirra verka sem
hefur elstu pontunardagsetningu og lata pad ganga fyrir. Samsetningin sem tilheyrir peirri
pontun er pa su samsetning sem byrjad er ad framleida pann daginn.

3. Nidurrodun verka

Athugad er hvort fleiri pantanir hafi sdmu samsetningu. Ef svo er ekki er pontuninni einni
radad nidur a hentugustu rullubreidd og nidurrodunin skrad a framleidslulista. Aftur & moti
ef fleiri pantanir er ad finna med somu samsetningu parf ad finna bestu nidurrédun peirra.
b4 er athugad hvort best s¢ ad rada einni pontun nidur eda hvort betra sé ad rada tveimur
pontunum nidur i samhlida framleidslu. Haldid er afram ad rada nidur pontunum medan
porf er 4, eda par til afskurdur keyrslu er meiri en 10%. P6 er undantekning gerd ef pontun
er meira en fimm daga gomul. Ef klukkan er ordin 16 pegar keyrsla klarast er
framleidslunni skipt upp, pannig ad hun hettir klukkan 16. Ef keyrsla klarast eftir klukkan
15:30 en fyrir 16:00 er ekki byrjad & nyrri keyrslu.

Verkin sem radad er nidur eru jafnédum skrad nidur i framleidsluskra.

4. Neesta samsetning

begar 6llum pontunum med tiltekna samsetningu hefur verid radad nidur i framleidsluskra
er athugad hvort adrar pantanir séu &4 pontunarlista sem hafa soému bylgjutegund og su fyrri
og ferlid endurtekid. Aftur er tekid tillit til elstu pantana, pannig ad nasta samsetning radst
af elsta verki sem er eftir 4 pontunarlista.

5. Framleidsluskra

begar 6llum verkum hefur verid radad nidur er framleidsluskréin tilbin og hagt ad hefja
framleidslu pann daginn.
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4.2 Forsendur forrits

Forritid er smidad midad vid ymsar forsendur i framleidsluferlinu. Per forsendur sem
forritid byggir 4 eru eftirfarandi:

1. Hver stilling og hver bylgjutegund er keyrd eins lengi og mogulegt er

2. Adeins er framleitt med einni bylgjutegund hvern dag

3.Ekki er tekid tillit til fjolda keyrslna & hverjum degi

4. Afskurdur sem myndast i upphafi og lok keyrslu er ekki metinn

5.Elstu verk ganga fyrir nyrri verkum

6.Nyrri verk geta po verid afgreidd samhlida eldri verkum sé pad besta lausn

7.Midad er vio ad afskurdur hverrar keyrslu s¢ minni en 10%, nema ef meira en 5
dagar eru fra pvi ad pontun var gerd

8. Ekki er vitad hvada verk eru sérverkefni og hvort slaka megi 4 athendingartima
9.Ef klukkan er ordin 15:30 pegar keyrsla klarast er ekki byrjad & nyrri keyrslu
10. Framleidslu er hatt klukkan 16:00

11. Ekki er gert rad fyrir ad rallur klarist med tilliti til efnislengdar

12. Enginn efniskostnadur er tekinn med i tutreikninga pegar skipt er um stillingar,
adeins tekid tillit til tima milli skiptinga

Sj4 ma ad forsendurnar eru margar og par ber ad hafa i huga pegar nidurstéour eru
skodadar.

4.3 Nidurrooun verka

begar verkum er radad nidur er fyrst akvedid hvernig skal rada peim nidur 4 breiddina og
pa er heegt ad akvarda lengd tiltekinnar keyrslu.

4.3.1 Breidd keyrslu - skurdarmynstur

Vid lausn & nidurrédun verka a breiddina var notast vid glpkmex-vidbotina i Matlab, sem
leysir linulega heiltélubestun. Hver pontun frd vidskiptavini hefur ad geyma upplysingar
um breidd, lengd, fjolda, pontunardag og samsetningu. A mynd 13 ma sja framleidslu &
tveimur verkum, A og B.
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Mynd 13: Framleidsla d verki A og verki B
Vidbotin leysir eftirfarandi verkefni:
max byxy + bpxp
s.t. byx, + bpxp < rb;
X4,xp=0

par sem

b; er breidd verks i,

x; er nidurrddun verks i og er heiltala,

rb er rallubreidd rallu £.

Skordurnar tryggja ad valin nidurrddun, af einu eda tveimur verkum, passi 4 hverja
rullubreidd. Vidbotin finnur allar mogulegar lausnir fyrir pau n verk sem hafa somu
samsetningu og besta lausn sidan valin. bar med er skurdarmynstur fyrstu keyrslunnar
akvedid og getur pad verid keyrsla med einu verki eda tveimur. [ heildina finnur forritid

( n ;1 ) lausnir og velur bestu lausn Ur pvi lausnamengi. Par sem 7 er oftast litil tala tekur

pad stuttan tima ad skoda allar lausnir og pvi hefdi einnig verid moguleiki ad mynda allar
lausnir an pess ad nyta glpk-mex vidbdtina.
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4.3.2 Lengd keyrslu

begar verkum hefur verid radad nidur er porf & fleiri utreikningum. Tokum demi um tvo
verk, A og B, sem & ad framleida saman likt og & mynd 13. Finna parf hvort verkid redur
heildarlengdinni, p.e. hvort verkid klarast a4 undan.

d_A‘l . lA’{ﬁ“ ' lB
X4 Xp

svo pantanir klarist 6rugglega. Staerdin £ segir til um hvort verkanna klarast fyrr. P4 er
hagt ad finna Ut hversu morg stykki verda framleidd af hvoru verki. Pa sterd ma finna

. Fj6ldinn er nAmundadur upp i nestu heiltdlu

Fyrst parf ad finna k = min[

k
med n =round (7) Fjoldinn a pvi verki sem klarast ekki er nAamundadur ad nastu heiltdlu

svo sem mest nytist af pappanum. Heildarfjoldi stykkja sem er framleiddur er pd s=n-x.
Heildarlengd keyrslunnar er L=max[n,-l,,n, [,]. Timinn sem tekur ad klara hverja

L
fp= =150m
keyrslu er pvi 7= S par sem v =150 / in:

bar sem
[; er lengd verks i,
d; er pontunarmagn verks i,
x; er nidurrddun, p.e. hversu oft verk i radast nidur a breidd rullu,
k er lengd & pvi verki sem klarast fyrr,
n; er hversu morg stykki framleidd eru af verki i,
L er heildarlengd keyrslu.

Sterdirnar k£ og L eru ekki endilega par somu og er astedan su ad mismunandi er hvort
keyrslan stoppar um leid og fyrra verkid klarast, eda haldid orlitid afram til ad afskurdurinn
af hinu verkinu verdi sem minnstur. A mynd 13 klarast verk B 4 undan en samt er haldid
afram med framleidslu par til nastu plotur af A klarast.

Afskurdur keyrslunnar er graa svadid 4 mynd 13. Hann samanstendur af afskurdi fra
kontum og afskurdi sem betist vid fra peirri pontun sem klarast 4 undan, sem er reyndar
adeins oOrlitid brot af heildarafskurdi pegar gogn framleidslunnar eru skodud. Loks beaetist
vid pad svadi sem fellur fra i upphafi keyrslu og pegar henni lykur, p.e. pegar skipt er um
skurdarmynstur eda rullubreidd.

begar Ollum utreikningum er lokid eru per upplysingar ljosar sem porf er a4 og
framleidsluskra sem segir til um framleidslu hvers dags fullgerd.
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4.4 Framleiosluskra

e

begar forritid er keyrt skilar pad at 6llum helstu upplysingum er varda framleidsluna.
toflu 3 ma sja demi um framleidsluskra fyrir dag sem valinn er af handahofi.

Tafla 3: Framleidsluskra

Dagur 26.5.2011]
Stilling  Samsetning Rul[lzf;’;?dd Keyrsla Verk Nlé‘;};rkajun B}:;Zf]d ?’ennri(]i Fj Oldl[{ rr]?]m leitt Vantar [stk] ke)ﬁ’i?fl[im ]
1 BED 2200 1 2693 2 834 1.157 3.628 0 2.099,07
3113 1 487 843 2.490 510
3113 4 487 843 512 -2 107,90
2 BEG 2200 3 2773 2 629 948 1373 3.627 651,00
2832 2 460 1.539 846 -1
4 2759 2 376 1.190 5.126 -1 3.049,97
3019 2 692 965 6.321 5.534
3 BEG 2100 5 3019 3 692 965 5.535 -1 1.780 43
4 BEG 2000 6 2773 3 629 948 3.627 0 1.146,13
7 2781 3 618 941 1.920 0 602,24
5 BEP 2200 8 3166 6 357 1.215 2.502 2 506,66
9 3165 6 357 1215 4.002 2 81041

[ framleidsluskranni birtast allar paer keyrslur sem 4 ad framleida pann daginn. bar koma
fram allar naudsynlegar upplysingar svo haegt sé¢ ad hefja framleidslu. Pegar tvo verk eru
framleidd samhlida hvort 60ru redur annad verkid hversu mikid er framleitt og pvi klarast
hitt verkid ekki i peirri keyrslu. Pad verk klarast pa sidar i annarri keyrslu.

Sj4 ma 1 toflu 3 ad keyrslur pessa dags eru 9 talsins. Stillingar eru fimm talsins, par sem
annad hvort er verid ad breyta um samsetningu eda rullubreidd pegar skipt er um stillingu.

4.5 Samantekt

[ pessum kafla var farid yfir uppbyggingu likansins. Ymsar forsendur spila storan patt i pvi
hvernig forritid virkar og takmarkast pvi nidurstodurnar af peim. Helstu takmarkanir sem
lita parf til eru paer sem sntia ad afthendingartima. Gefin gdgn voru keyrd med forritinu og
ma sja helstu nidurstddur i kafla 5.
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5 Tilraun

Likt og greint var fra i kafla 4 var buid til forrit sem fylgir framleidsluferli med gefnum
forsendum. I pessum kafla verdur farid yfir par nidurstodur sem fengust pegar forritid var
notad og par bornar saman vid framleidslutdlur Odda. Til ad byrja med er adeins midad
vi0 ad fjorar rallubreiddir séu i notkun, p.e. 1800 mm, 2000 mm, 2100 mm og 2200 mm
rullur. Vidbotin glpkmex var notud pegar hagkvemasta nidurroédun med fleiri en einni
pontun var fundin. Notast var vid0 MacBook Pro fartdlvu med 2.26 GHz 6rgjorva og 2 GB
vinnsluminni.

5.1 Bestun fyrir maimanud

begar maiménudur var bestadur kom 1 ljés ad unnid var i 18 daga, eins og i raunverulegri
framleidslu. Keyrslur eru 179, sem eru 12 keyrslum meira en i raunverulegri framleidslu,
sem pyoir ad verkum er oftar skipt nidur i bestuninni. Fjoldi stillinga er hins vegar 57, sem
er mun minna en i raunverulegri framleidslu, sem pydir ad sjaldnar er verid ad skipta um
rullur 1 bestuninni.

Framleidsla og bestun i mai
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Fjoldi keyrslna

1800 2000 2100 2200
Rillubreidd [mm]

Mynd 14: Framleidsla og bestun i mai med fjorum rullubreiddum - fjoldi skipta sem hver
rullubreidd er notud

Sjd ma 4 mynd 14 ad bestud framleidsla radast misjafnt nidur & rallubreiddir og er 2200
mm rullubreidd notud mun oftar en st sem nest kemur. Hér ma sja mikinn mun fra
raunverulegri framleidslu, rallubreidd 2100 mm er su rallubreidd sem var oftast valin i
raunverulegri framleidslu en 1 bestuninni er su rullubreidd sjaldnast valin.
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Framleidsla og bestun i mai
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Mynd 15: Framleidsla og bestun { mai med fjorum rullubreiddum - notad efni af tiltekinni
rullubreidd

Sja ma 4 mynd 15 ad rallubreidd 1800 mm er mest notud i bestuninni pegar litid er 4
lengdina af efninu sem fer i framleidsluna. bvi er Ijost ad po ad 2200 mm rallubreidd sé
oftast valin er samt sem adur mest efni notad af 1800 mm rullu. Rallubreidd 2100 mm er
mun minna notud en hinar rallubreiddirnar. Ekki er haegt ad sja fylgni milli raunverulegrar
framleidslu og bestunar.
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Mynd 16: Framleidsla og bestun { mai med fjorum rullubreiddum - afskurdarhlutfall allra
keyrsina
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Eins og sja ma & mynd 16 eru flestar keyrslur i bestuninni med afskurdarhlutfall legra en
10% eins og midad var vid med gefnum forsendum. Medalafskurdur 4 dag er raim 7% en
eins og fjallad var um i kafla 3.1.5 var hann 4,6% 1 framleidslunni. Fjorar keyrslur i
bestuninni eru med afskurd meiri en 20% og er astedan su ad par er verid ad vinna eldri
verk sem naudsynlegt er ad klara midad vid gefnar forsendur. Ef elstu verk hefdu ekki
gengid fyrir hefoi medalafskurdurinn pvi verid mun legri.

Framleidsla og bestun i mai
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Mynd 17: Framleidsla og bestun i mai med fjorum rullubreiddum - fjoldi daga fra pvi
pontun berst par til framleidsla a sér stad

Sja ma 4 mynd 17 hve langur timi lidur fra pvi pontun er gerd og par til framleidslu hefur
verid lokid. Medalframleidslutimi bestunar er tepir 11 dagar, en par skiptir mali ad gamlar
pantanir fra mars og april haekka medaltalid um nokkra daga. Ef litid er framhjd peim
pontunum lekkar medaltalid nidur i 8 daga, sem er sami timi og i raunverulegri
framleidslu.

bar sem gogn yfir pantanir junimanadar liggja fyrir er frodlegt ad sj@ hvort bestud
framleidsla i mai og jani sé svipud.
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Bestud framleidsla i juni
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Mynd 18: Bestud framleidsla i juni med fjorum rullubreiddum - notao efni af tiltekinni
rullubreidd

Sja ma 4 mynd 18 ad 1800 mm rallubreidd er lang mest notud i jini. Likt og i mai eru peer
rullubreiddir sem mest er notad af 1800 mm og 2200 mm. Nu er pad hins vegar 2000 mm
rullubreidd sem er minnst notad af og pvi er greinilegt ad framleidslan i mai og juni er
mismunandi.

Hafa ber i huga ad nidurstodur skekkjast ad vissu leyti af pvi ad timabilid sem var bestad er
nokkud stutt. [ byrjun er framleidslutiminn mjog langur, vegna eldri pantana, og i lokin er
vinnudagurinn ekki fullnyttur, vegna pess ad pa hatta ad berast pantanir. Af peim astedum
er porf & ad skoda nidurstodur forritsins med gognum yfir lengra timabil.

5.2 Bestun yfir lengra timabil

Forritid var keyrt med gogn yfir eitt ar, eda fyrir timabilid desember 2009 - desember
2010. Einhverjar takmarkanir voru 4 peim gégnum sem unnid var med, pannig ef til vill
vantar Orfaar pantanir & listann en pad @tti po ekki ad breyta heildarnidurstodunum.
Forritid er keyrt i eitt ar, eins og fyrr segir, eda 201 vinnudag.
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Mynd 19: Bestud framleidsla i eitt ar med fjorum rullubreiddum - afskurdarhlutfall alla
vinnudaga

Sja ma 4 mynd 19 a0 langflestir dagar eru med minna en 10% afskurd, eins og midad var
vid med gefnum forsendum. beir dagar sem hafa meiri afskurd en 20% eru 6 talsins og er
pa liklega verid ad vinna gamlar pantanir. Medalafskurdur er 6,9% a dag, sem er nokkud
nalaegt medalafskurdinum i maimanudi.
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Mynd 20: Bestud framleidsla yfir eitt ar med fjorum rullubreiddum - fjoldi skipta sem hver
rullubreidd er notud

Sja ma 4 mynd 20 ad allar rallubreiddir eru notadar nokkud jafnt pegar litid er 4 fjolda
keyrslna sem par eru notadar.
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Mynd 21: Bestud framleidsla i eitt ar med fjorum rullubreiddum - notad efni af tiltekinni

Ef 1itid er til pess efnis sem fer i framleidsluna ma hins vegar sja 4 mynd 21 ad 1800 mm
rallubreidd er mun meira notud en adrar breiddir, hlidstaett pvi pegar einn manudur var
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bestadur.

5.3 Fleiri rallubreiddir

ber nidurstodur sem hafa verid kynntar fram til pessa fengust med pvi ad nota fjorar
mismunandi rallubreiddir. Hins vegar var einnig profad ad beeta fleiri moguleikum vid,

rullubreidd

med 1660 mm og 2500 mm rallubreiddum.

5.3.1 Moguleiki a 2500 mm rallubreidd

begar maimanudur er bestadur med peim mdoguleika ad nota einnig 2500 mm rullu kemur i

1j6s ad su rullubreidd leekkar afskurdinn toluvert.
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Mynd 22: Bestud framleidsla med fjorum og fimm rillubreiddum - fjoldi skipta sem hver
rullubreidd er notud

Sja ma 4 mynd 22 ad breytingin er mest hja peim rullubreiddum sem voru oftast notadar
pegar fjorar rallubreiddir voru i bodi. Sja ma ad ni er 1800 mm rullubreidd mun sjaldnar
notud en adur.
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Mynd 23: Bestud framleidsla med fjorum og fimm rillubreiddum - notad efni af tiltekinni
rullubreidd
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Eins og sja ma 4 mynd 23 er pad ni 2500 mm rallubreidd sem er mest notud og 1800 mm
rullubreidd er mjog litid notud, sem er mikil breyting frd pvi sem adur var.

Medalafskurdur er nt tep 5%, svo sja ma ad miklu munar pegar 2500 mm rullu er beett vid
framleidsluna. Oftar er skipt um rallubreidd en adur pegar pessi moguleiki er til stadar.

5.3.2 Moguleiki a 1660 mm rallubreidd

bar sem 1660 mm ralla var mjog mikid notud i raunverulegri framleidslu var forritid keyrt
med peim moguleika.
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Mynd 24: Bestud framleiosla med fjorum og fimm rullubreiddum - notao efni af tiltekinni
rullubreidd

begar moguleiki 4 ad nota 1660 mm rallubreidd er fyrir hendi ma sja miklar breytingar i
bestuninni. A mynd 24 ma sja ad 1660 mm ralla er mun meira notud en hinar
rullubreiddirnar og notkun 4 1800 mm rallubreidd minnkar mikid. Medalafskurdur er na
ram 5%.

[ toflu 4 ma sja hvernig medalafskurdurinn breytist eftir pvi hvada rallubreiddir koma til
greina fyrir framleidsluna.
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Tafla 4: Medalafskurour a dag i mai midad vio bestun med mismunandi rullubreiddir

Mogulegar rillubreiddir [mm]  Medalafskurour
1660/1800/2000/2100/2200/2500 4.4%
1800/2000/2100/2200/2500 4.8%
2000/2100/2200/2500 5.0%
1660/1800/2000/2100/2200 5.2%
1800/2000/2100/2200 7,1%

i 2500 9,5%
i 2200 14,1%

Sj4 ma 1 toflu 4 ad best er ad nota allar sex rallubreiddirnar. Afskurdurinn lekkar toluvert
pegar fleiri moguleikar a rullubreiddum er fyrir hendi.

begar lengra timabil var bestad med peim moguleika ad hafa 2500 mm rallubreidd med, er
medalafskurdur 4 dag 4,6%, sem er einnig télverd leekkun & pvi sem adur var. bannig er
1jost ad sa moguleiki 4 ad hafa fleiri rallubreiddir leekkar heildarafskurd talsvert.
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5.4 Samanburdur vio gefin gogn

begar bestud framleidsla med fimm rallubreiddum er borin saman vid raunverulega
framleidslu ma sja fylgni 4 framleidsluhattum pegar litid er til rallubreiddar sem notud er.
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Mynd 25: Framleidsla og bestun { mai med fimm rullubreiddum - notad efni af tiltekinni
rullubreidd

Sj4 mé& 4 mynd 25 ad rallubreidd 1660 mm er mest notud i badum tilvikum. Einnig mé sja
fylgni milli tilvika par sem rullubreidd 1800 mm er minnst notud. Hinar brjar
rullubreiddirnar radast svo par 4 milli.

begar litid er 4 efnismagn er erfitt ad bera bestada framleidslu saman vid raunverulega
framleidslu par sem bestada framleidslan tekur ekki tillit til aukaverka i framleidslu og auk
pess sem heildarlengd raunverulegrar framleidslu er oft lengri en tiltekin eftirspurn segir til
um og par af leidandi lengri en bestada framleidslan. Af pessum sokum er samanburdur &
pessum tveimur tilfellum pvi erfidur. Ekki er hegt ad gera pad med tilliti til
afskurdarflatarmals, en til einfoldunar er hagt ad bera saman tilfellin med tilliti til
pverskurdar & hverja keyrslu, eda skurdarmynstur.

Tafla 5: Samanburdur a raunverulegri og bestadri framleidslu i mai

Raunveruleg framleiosla Bestuo framleidsla
Afskurour [mm] 7.857 22.630
Aukaverk [mm] 7.200 -
Samtals [mm] 15.057 22.630
Notao efni [mm] 326.905 369.900
Hlutfall 4,61% 6,12%
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Sja ma 1 toflu 5 ad hlutfall afskurdar midad vid notad efni er mun minna i raunverulegri
framleidslu en 1 bestadri framleidslu og er forritid pvi ekki ad skila betri nidurstodum en
raunveruleg framleidsla pott aukaverk séu talin par sem afskurdur. Liklegasta skyring 4 pvi
er su ad erfitt er ad meta hvada verk ganga fyrir og hvada verk ma bida med ad framleida.

Ef slakad er & framleidslutimanum pannig ad verk eru framleidd algjorlega 6had pvi
hvener pdntun peirra var gerd og adeins verid ad taka tillit til afskurdar leekkar hlutfall
afskurdar 1 3,4%. Framleidslutiminn hja sumum verkum fer hins vegar langt yfir tilsettan
tima. Pvi ma sja ad nidurstodur fra forritinu eru hadar reglu um tilsettan athendingartima
og su skorda mjog nem fyrir breytingum.
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6 Samantekt og niourstoour

begar nidurstodur bestada ferlisins liggja fyrir er haegt ad sja morg dhugaverd atrioi.
Forritid sem var notad gaf raunhaefar nidurstodur midad vid per forsendur sem getnar voru
i verkefninu. Erfitt var a0 gera samanburd vid gagnasafn vegna fyrrgreindra einfaldana en
pratt fyrir pad fengust ymsar gagnlegar nidurstodur med notkun forritsins.

6.1 Nidurstoour

Nidurstodurnar syna ad ekki fer milli mala ad nidurrédun verka og rallubreiddir hafa mikil
ahrif & afskurdinn. Nidurstodur syna jafnframt ad greinilega borgar sig ad hafa moguleika 4
ad rada tveimur verkum saman i keyrslu. Algengara er ad svo sé¢ gert frekar en ad adeins
einu verki sé radad nidur.

begar kemur ad moguleikum vardandi rallubreidd er 1jost ad notkun peirra dreifist frekar
jafnt nidur og pvi erfitt ad faekka peim. Kom 1 1j6s ad 1800 mm rallubreidd var mest notud
pegar framleidslan var bestud med fjorum rallubreiddum, sama hvort adeins var verid ad
besta maimanud, jinimanud eda heilt ar. Moguleikinn 4 ad nota 2500 mm var baett vid par
sem til stod ad beta peirri rullubreidd vid 1 framleidsluna hja Odda. begar sa moguleiki var
fyrir hendi minnkadi notkun 4 1800 mm rullubreidd umtalsvert og minnkadi afskurdurinn
toluvert. Einnig var peim moguleika batt vid ad hafa 1660 mm ruallu, pratt fyrir ad hin hafi
adeins verid notud i sérverkefni i raunverulegri framleidslu. Laekkadi pessi moguleiki
einnig afskurdinn. Ekki var hagt ad syna fram 4 ad best veri ad framleida adeins med
einni sterd af rallu, hvort sem pad er 2200 mm eda 2500 mm rullubreidd.

Vissulega eru margir pettir sem hafa ahrif 4 hvernig nidurstédurnar koma ut. Helst ber ad
nefna ad skorda um settan athendingartima hefur mikil ahrif & nidurstodurnar. Forritid
greinir ekki 4 milli verka og pvi engin leid ad vita hvenr brjota méa skorduna. begar
takmorkun um athendingartima var sleppt fengust mun betri nidurstodur med litinn
afskurd. Hins vegar lengdist athendingartiminn gridarlega. bessi tiltekna skorda er st
skorda sem hefur mest dhrif & afskurdinn og pvi hefur hin ahrif 4 allar nidurstédur. bvi
skiptir miklu mali hversu langt ma lida par til verk eru sett i forgang og eins hvort ny verk
séu unnin samhlida peim eldri.

Einnig ma nefna ad par sem forritid var keyrt fyrir hvert timabil 1 heild sinni getur verid ad
nidurstodurnar séu ekki eins ndkvemar og ef einn dagur veri tekinn fyrir 1 einu. Pa veari
hagt ad skoda alla moguleika dagsins og taka akvordun 1t fra pvi. Ef til vill veeri hegt ad
nyta fyrri timabil og spd fyrir um eftirspurn nestu daga. Pannig vaeri hegt ad mida
nidurrodun dagsins vid spa komandi daga. Einnig geeti stundum verid porf 4 ad lata elstu
pantanir ganga algjorlega fyrir og ekki framleida nyrri pantanir med, sem hefdi ahrif a
afskurd.

Loks ma nefna ad fyrri rannsoknir syna ad stor hluti likanagerdar fyrir vandamal af pessari
gerd eru kostnadarlidir framleidslunnar, sem ekki voru til stadar vid lausn pessa verkefnis.
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Ljost er ad su adferd sem notast er vid i framleidslunni i dag er ad skila litlum afskurdi.
Hugsanlega er haegt ad finna hagkvemustu lausnir samkvamt forritinu og hafa per til
hlidsjonar pegar verid er ad rada nidur verkum. Ljost er ad framleidsla 4 aukaverkum felur
i sér mikinn afskurd er pvi ekki rddlagt ad framleida aukaverkin fyrr en pantanir & peim
hafa borist.
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7 Lokaoro

Vidfangsetni pessa verkefnis var ad skoda vinnslu skurdarvélar i bylgjupappaframleidslu
hja Odda. Markmidid var ad besta framleidsluna og finna pa petti sem hafa dhrif 4 afskurd
i ferlinu. Buaid var til forrit sem bestar framleidsluna ut fra raunverulegum gégnum.
Marktaekar nidurstodur fengust ut frad bestuninni og kom 1 1j6s ad gridarlegu mali skiptir
hvernig verkum er radad nidur i framleidslu, hvada rallubreiddir eru notadar og hvort slaka
megi 4 afthendingartima. Helst ber ad nefna ad fleiri moguleikar & rullubreiddum lakka
afskurd og einnig slaki &4 athendingartima.

Ahugavert veeri ad fullkomna forritid svo haegt veeri ad nyta pad vid framleidsluna. Frekari
gagnasOfnun um framleidslu og kostnad pyrftu pa ad liggja fyrir, sem og profanir a
forritinu af starfsmonnum Odda. b6 er 1jost ad st adferd sem notast er vid i framleidslunni
i dag er ad skila mjog litlum afskurdi og pvi er vandasamt verk ad utfera og innleida nyjar
og betri adferdir med tolvukerfum.
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