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Forord
Studien har genomforts som ett kandidatarbete i slutet av tredje aret pa jagméastarprogrammet,
omfattande 15hp.

Ett stort tack till Derome och Christer Edvinsson for mojligheten att skriva kandidatarbete for
er. Valkomnades varmt till sagverket i Anneberg, dér operatérerna i justerverket delgav all sin
kunskap och svarade pa alla mina fragor. Tack till Dimitris vid SLU for vagledning genom
hela arbetet.

Kristin Olovsson



Sammanfattning

Derome AB:s sagverk i Anneberg sagar endast furu. Justerverket och paketeringen hanterar
det virke fran sgen som inte ska vidare till hyvleriet. I justerverket sker klassning och den
slutliga kapningen av alla plankor och bréador, for att sedan paketeras och levereras till kund.
Det &r stora varden som hanteras och sa hogt utbyte som mojligt efterstravas. Inga storre
investeringar har gjorts i justerverket under en tid och syftet med det har arbetet &r att
undersoka vad det finns for forbattringspotential, samt hur mycket kostnaderna skulle kunna
minskas. For att avgransa studien valdes det att fokusera pa paketeringen, som ar den sista
delen i justerverket. Det ar manga olika dimensioner som paketeras, flera ar lik varandra, ett
urval genomfordes av alla dimensioner som hanteras. Vidare kan resultatet approximeras pa
flera av de dimensioner som inte undersoktes.

Studien har utforts som en fallstudie med besok vid paketeringen, dér observation, intervjuer
och en tidsstudie utférdes under tre dagar. Av Derome erhélls data i form av kostnader for
forbrukningsmaterial, 16ner och anldggningen, samt paketstorlekar och specifikationer 6ver
antalet bitar i varje paket. Tidsstudien och de data insamlade pa plats gav en god bild av
mangden produktionsstopp och vad som orsakar dem. Den uppmatta tiden stillestand
beréknades till en kostnad.

De klenare dimensionerna bringade flest produktionsstopp under de paketeringar tidsstudien
utférdes och ansags sanka produktiviteten mest. Intervjuerna och observationen gav likartade
bilder av paketeringen. Férutom de klena dimensionerna ansags krangel med
sakerhetsanordningarna stora flodet vid paketeringen. Majliga atgarder, samt hur rimliga de
var diskuterades.

Nyckelord: paketering, produktionsstopp, plastférbrukning



Summary

Derome AB’s sawmill in Anneberg is only sawing lumber of pine. The trimming saw and the
packaging are managing the lumber from the saw, which won’t go to the planning mill. In the
trimming saw every plank and board are classify and sawn in their final length, then packaged
and sent to the customer. It is big values managed, so as high yield as possible is pursued. No
bigger investments has been made for a while and the purpose with this study is to investigate
what potential for improvement that exists and how much it would reduce the costs. To
delimit the study it was decided to focus on the packaging, which is the last part in the
trimming saw. It is a lot of different dimensions which is packed, many is similar to each
other, so a selection was made out of all managed dimensions. Further on the result can be
approximate to several of the dimensions which wasn’t studied.

The study has been made as a case study involving a visit by the packaging, were observation,
interviews and a time study was performed during three days. By Derome data was obtained,
it was costs for consumables, salaries and the building, as well as sizes of the wood packages
and specifications of the number of units in each package. The time study and the data
collected on site gave a good picture of the amount of stop in the production line and what the
reason behind them were. The measured downtime were calculated to a cost.

The weaker dimensions caused most downtime in the packaging during the time study and
was considered to decrease the productivity the most. The interviews and the observation
gave similar pictures of the packaging. Besides the thin dimensions was hassle with the safety
construction considered to interrupt the run in the packaging. Possible measures and how
reasonable they were was discussed.

Key words: packaging, stop in the production, plastic consumption
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Ordlista

Bit — En planka eller bréada

Furu — Tall

Lpm — I6pmeter, enhet for tackplast

Paket — Da allt virke &r staplat och forpackat i plast

Stro — En liten brada som laggs mellan brad- eller planklager for att 6ka stabiliteten och fa in
luft i paketet, ungefar 5 millimeter tjock.

Utbyte — Andelen av en timmerstock som vidareforadlas, anges i procent.
Volym slutprodukt/\VVolym timmerstock = Utbyte(%)

Vraka — Da en brada eller planka inte haller tillrackligt hog kvalitet utan sorteras bort for att
bli flis.

En dimension pa en bit, till exempel 19x75 utlases som 19 millimeter hog och 75 millimeter
bred och l&ngden &ar okand. Se figur 1.

19mm¢

75 mm

Figur 1. Hur en dimension utl&ses.
Figure 1. How size dimensions are calculated






1. Introduktion

1.1 Bakgrund

| Sverige avverkades 2015 enligt skogsstyrelsen(2016) 92,5 miljoner skogskubikmeter(m3sk),
45 % av volymen fraktades vidare till sagverk for vidareforadling (Bergkvist, et.al. 2013).
Sverige var 2015 sjatte storsta producent i vérlden av sagade produkter fran barrtrad, samt
tredje storsta exportor i varlden. Det exporteras en storre volym sagade varor &n vad som
stannar péa den svenska marknaden(figur 2). Aven i forhallande till andra produkter som
exporteras ar skogliga industriprodukter viktiga och arligen sker export for cirka 125
miljarder kronor, det inkluderar bade massa- och sagade produkter. Det ar endast bilar och
tillbehor, elektrovaror, samt maskiner och 6vriga verkstadsprodukter som exporteras for hogre
belopp fran Sverige(Skogsindustrierna, 2016).
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Figur 2. Volym produktion, export och leveranser inom Sverige av sagade travaror. Kalla:
Skogsindustrierna, SCB.
Figure 2. Production, export and deliveries of sawn goods. Source: Skogsindustrierna, SCB.

| Sverige sagas framst gran och tall och fran 1980, fram till idag har produktionen av sagade
barrtravaror 6kat. Andelen som levereras inom Sverige har varit relativt konstant, medan
andelen export har 6kat. | statistiken syns det att l&nder med stort skogsinnehav konsumerar
mer triavaror per capita, med Finland i topp, fljt av Sverige och Osterrike. 2016 exporterade
Sverige mest sagade barrtravaror till Storbritannien, dubbelt s mycket som till Egypten och
Norge. Fran 1990 har méangden hyvlade produkter som exporteras stadigt 6kat, under samma
period har Sverige gatt fran att exportera mest sagad gran till att exportera mer furu. Storsta
producenten av sagade produkter i Sverige ar SCA med nastan 2 miljoner sadgade kubikmeter
2015, andra stora svenska aktorer ar Sodra skogsagarna, Setra och Vida(Sennerdal, 2016).

Makrofaktorer som paverkar ett foretag ur ett ekonomiskt perspektiv &r politiska, ekonomiska,
ekologiska, teknologiska och demografiska(Kotler, Armstrong & Parment, 2011). Det kan for
ett sagverk handla om politiska beslut som till exempel paverkar dess handel med utlandet,
valutaforandringar eller regleringar kring impregneringsvatskans innehall. Mikrofaktorerna
finns i foretagets narmiljo och har en mer direkt paverkan, det kan vara konkurrenter,
leverantorer, distributérer och kunder(Kotler, Armstrong & Parment, 2011).



Dessa kan paverka sagverket direkt, genom konkurrenters strategi, kvalitén pa det
leverantoren séljer, samt kundens syn pa foretaget. 2008 skedde en finanskris i USA som
paverkade hela varlden, sagverksbranschen har haft svart att aterhamta sig efter den och ar
fortfarande inte uppe i de rorelsemarginaler som var innan krisen. Fran 2008 har
rorelsemarginalerna varierat mellan -5 % och 5 %(Freij, 2016). ATL gick genom resultaten
2015 for sagverk av varierande storlek, vilket visade att rorelsemarginalen i genomsnitt var
2,2 %. Enligt Vida:s koncernchef till ATL(2016) behdvs en rorelsemarginal pa 5 % under en
langre tid for att tala valutavariationer och reinvestera i det som finns. For storre investeringar
kravs aven storre marginaler(Sennerdal, 2016). En allman trend ar att det finns fler sagverk i
sodra Sverige, medan de &r mer Iénsamma i norra Sverige. | en jamforelse av 15 av Sveriges
storre sagverksforetag stack nagra foretag ut med storre marginaler an ovriga foretag. Efter
avskrivningar var rorelsemarginalen i genomsnitt i sodra Sverige 0 % under perioden 2006-
2015, medan det for Derome och Vida hade rérelsemarginaler pa 6 %, respektive 5 %.
Strukturella likheter i de foretag som lyckats battre anses vara langsiktig strategi, ett starkt
ledarskap utan intriger, samt kulturen i féretaget med bra personal. Utsikten for
sagverksbranschen 2017 spas god da den svaga svenska kronan gynnar exporten av sagade
varor(Freij, 2016).

1.2 Sagverksprocessen

Vidareforadlingen av en timmerstock vid industrin bérjar med inmatning av varje stock(figur
3), varje timmerbit klassas for att sedan fa ett varde. Det som beddms ar bland annat vilken
del av tradet stocken kommer ifran, rakhet och kviststorlek. Detta utfors av Virkesméatnings
foreningen (VMF), for att fa ett oberoende pris till skogségaren. | det har steget sker dven en
viss sortering beroende pa dimension och klass. Déarefter sker transport in till sagen, for
barkning, reducering och kapning till plank och brador. Allt virke strélaggs i paket for att
torka effektivt i torkanldggningarna. Efter torkning fraktas allt virke in till justerverket, dar
varije bit klassas, kapas till de efterfragade langderna och paketeras(Bergkvist, et al. 2013).
Klassningen i justerverket utgar fran Nordiskt tra:s gransvarden for hur stora fel som tillats for
att biten ska fa tillhdra en viss klass. Det ar den sémsta metern som avgor hela plankan eller
bradans klass. Variabler som beddms &r bland annat storlek, typ och placering av kvist, andel
vankant, andel flatbdj eller kantkrokighet(Svenskt Tré, u.d.). Justeringen &r en viktig del i
sagverksprocessen, eftersom det ar dar allt virke klassas och kapas. Felklassa virke eller kapa
for mycket leder till stora inkomstforluster. Viss lagerhallning sker vid sagen innan vidare
transport till kdpare, lagervolymen varierar beroende pa sasong(Bergkvist, et al. 2013).



Sagverksprocessen fran skog till sagad produkt

Inmétning och grovlekssortering Barkning

Torkning Avstroning, justering och sortering
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Figur 3. Sagverksprocessen. Kalla: Svenskt Tra.
Figure 3. The sawmilling process. Source: Svenskt Tra.

Den storsta utgiften for ett sagverk ar inkop av ravara(Bergkvist, et al. 2013), timmerpriserna
varierar dver landet, dar priserna ar hogst i soder och lagre i norr. De styrs till viss del av
tillgang och darmed har priset varit som lagst efter stormar, till exempel Gudrun
2005(Skogsstyrelsen, 2016). En tydlig trend inom sagverksbranschen &r att det blir farre
sagverk, men att varje sagverk sagar storre volym virke varje ar(Skogsindustrierna, 2016).

1.3 Justerverk

Justerverk kan se olika ut beroende pa storleken pa sagverket och automatiseringsgraden. Pa
Setras sagverk i Heby sker klassningen automatiskt med en FinScan(Eriksson, 2011). Den
justerar bitarna genom att fotografera varje sida ur flera vinklar och pa sa vis upptacka de
forekommande defekterna(FinScan, u.d.). Vanligt ar att paketeringen sker med automatiserad
laggning, men med manuell plastning(Eriksson, 2011)(Lans, 2016).



1.4 Derome

Derome &r en familjedgd koncern, som framst verkar i sydvastra Sverige(Sandersson, Lena
2014). 2015 producerade Derome drygt 500 000 kubikmeter sagade barrtradvaror, vilket gor
dem till det foretag som producerade nionde mest i Sverige(Skogsindustrierna, 2016). 1946
startade Karl Andersson en liten byasag i Derome, foretaget har efter det vaxt betydligt och
Karls fyra soner tog éver foretaget. Idag &r det den tredje generationen som axlat manga
poster inom koncernen. Fran borjan var det endast foradling genom sagning av timmer som
koptes av olika privata skogsagare. Allt eftersom har verksamheten utvecklats, fran att borja
med att kopa en hyvel, har det sedan fortsatt med tomter, bygghandlar och impregnerings-
anlaggningar. Forutsattningarna for expansion har inte varit gynnsamma under hela Deromes
tid, utan under till exempel 90-talet med héga rantor sjonk produktionen av hus betydligt.
Malet genom tuffa ekonomiska perioder har varit att inte sparka personal. Genom att ha egen
mark kan den bebyggas nér kdpare av hus saknas, for att halla produktionen igang
(Sandersson, 2014). Idag bestar koncernen av nio olika bolag, bland annat Derome Timber,
Derome skog, Derome Byggvaror, A-Hus och Andersson Haus & Dach. (Derome AB, u.d.)
Derome &ger fyra av Sveriges 140 sagverk (Bergkvist, et al. 2013), dar Anneberg &r ett av
dem. Annebergs sagverk ligger i anslutning till en av Deromes husfabriker, tillhérande A-hus.
Sagen foradlar endast furu, dér sedan en viss del hyvlas och impregneras, évrigt saljs vidare
obehandlat. Annebergssagen forsarjer inte hyvleriet och impregneringsanlaggningen sjalv,
utan virke kops in fran andra sagar runt om i landet. En anledning &r att fa tillgang till en
annan kvalitet pa virke och kunna tillgodose en hel marknad. (Sandersson, 2014) Inom
Deromes alla delar &r lean production en viktig del, for att utvecklas och vara konkurrens-
kraftiga.

1.5 Justerverket pa Annebergssagen

Forloppet i justerverket pa Annebergssagen sker genom att virkespaket fran sagen lastas in
med hjélp av en truck pa 6vervaningen(figur 4). Paketet avstroas dar maskinellt. Bitarna
matas sedan in pa band och passerar da en anstalld, som bedomer varje bit. Vid bedémningen
satts en klass pa varje enskild bit, samt beslutas vilken langd den ska fa. Bedémning grundar
sig pa riktlinjer utifran Nordiskt Tra. Beroende pa dessa beslut aker biten ner i ett specifikt
fack for den langden och klassen. Vid Annebergs justerverk finns endast 20 fack, vilket
innebér att endast en dimension kan sorteras at gangen, eftersom en dimension faller ut i flera
klasser och langder. Det varierar hur lange samma dimension sorteras, ibland kan samma
dimension sorteras upp till en vecka. Men om en order skulle komma pa en annan dimension
som inte finns i lager, &r det flexibelt och justering av den dimensionen paborjas. Da ett fack
har det antal bitar som behdvs for att bilda ett paket, slapps det ned, matas framat och laggs
maskinellt lager for lager. Under frammatningen kontrolleras bitarna igen av en anstélld och
det felaktiga virket sorteras bort. Det kan vara bitar med for stor andel vankant eller bitar som
ska vrakas. Efter ett visst antal lager laggs stro mellan lagren manuellt. Da alla bitar fran
facket placerats i en trave, anses det som ett fullt paket och matas framat. Vid nasta station
plastas och bandas paketet manuellt.



Det sker med haftpistol, samt en maskin som spanner banden. Darefter matas paketet ut, en
truck hamtar det och placerar det pa bradgarden, for vantan pa lastbil for transport till kund.
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Figur 4. Skiss 6ver forloppet i justerverket.
Figure 4. Scetch of the sorting process.

De anstallda vid justeringen och paketeringen byts av varje halvtimme och arbetet sker i tva-
skift vid justerverket. Sakerhetsanordningar som finns vid paketeringen ar laseranordningar,
samt en grind. Laseranordningarna ar placerade vid frammatningen, samt vid traven och
maste ha kontakt med varandra for att paketeringen ska kunna koras, om man stracker sig
fram bryts kontakten och darmed stannar hela paketeringen. Grinden sitter mot facken och
dess frammatning, om ddrren Gppnas stangs aven har alla maskiner som ingar i paketeringen.
Ibland tillkommer extrauppgifter for paketeringen, till exempel att paketera eller banda om
paket som gatt upp ute pa bradgarden.

Vid klassningen i justerverket pa Annebergssagen utgas det fran gransvarden i den BIa boken
fran Nordiskt Trd, men bendmner inte bitarna A-C, utan de benamns likt i den dldre Gréna
boken, O/S-VILI. | vissa sortiment finns bara tva klasser ”bra brada”, som har klass V1 eller
battre, medan en “dalig brada” har VIl-sort. Om brador skulle ha samre kvalitet &n VII, vrakas
dem och gar till flis. Langderna startar pa antingen 18 decimeters langd eller 21 decimeter och
sedan finns det en langdklass for varje 3 decimeters-modul, alltsa 18, 21, 24, 27 och sa vidare,
upp till 54 decimeter. Justerverket far prislistor for vilka dimensioner som ska prioriteras.
Bitarna ska da justeras mot den langd som ger mest betalt for den klassen. Att klassa bitar fel
eller kapa av en bit for mycket leder till stora inkomstforluster. Genom alla led i sagverket
stravas det efter sa hogt utbyte som majligt. All sdgning sker mot lager, det sagas ingenting
direkt mot kund. Eftersom sagverket trots allt far en order pa vad lagret vill ha menar Fjeld
och Dahlin(2005) att de har det logistiska konceptet Dissamble-to-order.

Pa grund att en bedémning hela tiden gors beror arbetet i justerverket mycket pa personalen
och dess kompetens. De har dagar dar de diskuterar hur olika fel ska bedomas, sa alla ska ha
samma tankesétt, men trots detta kommer vissa skillnader uppsta beroende pa vem som utfor
arbetet.



1.6 Problemformulering, avgransning

Inga storre investeringar har gjorts i justerverket pa lang tid och grunden &r fran 70-talet, inga
investeringar ar planerade att utforas. Istallet har diskussioner forts éver hur man kan oka
effektiviteten med sma medel. For att arbetet inte ska bli for omfattande utan ha en tydlig
avgransning och fragestallning, har det valts att fokuseras pa paketeringen. Alltsa da ett fack
har fyllts, alla bitar har samma kvalitet och dimension, matas ihop till en trave och paketeras
med plast. Paketeringen har en viktig roll for att bibehalla vardet pa virket, vid felaktig eller
slarvig paketering kommer fukt lattare in och virket far snabbare angrepp. Virke som ar val
paketerat kan pa sommaren sta pa bradgarden cirka fyra veckor innan det borjar fa angrepp av
framforallt olika svampsporer. Denna tid krymps betydligt om paketet ej ar plastat ordentligt.
Plasten som anvands &r en stor utgift for paketeringen och en énskan om att minska
anvandandet av forbrukningsmaterial finns. Mangden plast som anvands stalls da i relation till
kvalitén pa plastningen. Det ar framst da justeringen av en ny dimension ska pabdrjas och alla
fack av den tidigare justerade dimensionen toms. For da kommer flera mindre travar till
paketeringen och plasten som anvands r da for bred och en viss mangd spill uppstar.

Arbetstempot varierar betydligt vid paketeringen da vantetid kan uppsta langre perioder,
medan det under andra perioder satts in extra personal. Det beror pa vilka dimensioner som
justeras. Under paketeringsprocessen finns dven dnskemal att med nya 6gon se forloppet och
se vad som kan forbattras for ett smidigare och effektivare forlopp. Alltsa se vad som orsakar
produktionsstopp eller om det &r nagot som gor det besvarligt for operatoren. Detta hanger
ihop med foretagets filosofi om en "lean” produktionskedja, som harstammar fran
foretagsfilosofin Lean Production.

1.7 Mal

Malet med arbetet ar att identifiera och sammanstalla moment i paketeringen som idag sénker
produktiviteten. Utfora berakningar for att fa en bild av kostnaden for dessa moment och hur
mycket kostnaderna skulle kunna minskas med vid en I6sning. Detta mal har specificerats ner
i nedanstaende frageformuleringar:

Vilka &r de vanligaste orsakerna till att produktionsstopp sker vid paketeringen?

I hur stor omfattning sker produktionsstopp vid paketeringen och hur mycket kostar dessa
stopp?

Hur mycket kostar plasten for ett fullt paket av en viss dimension, samt vad plasten for ett ej
fullstandigt paket kostar?

Finns det nagra direkta atgarder for att minska produktionsstoppen?



2. Teoriavsnitt

2.1 Lean Production

Lean production som begrepp harstammar fran Toyotas affarsstrategi efter andra varldskriget,
da de stod pa gransen till konkurs. Det syftar till en effektivisering i alla led och ska goras
genom langsiktighet och ta itu med problem sa fort som majligt, filosofin &r att det alltid finns
nagot att forbattra. Resultat som vill uppnas ar samma kvalitet pa produkter, men med mindre
anstrangning i form av arbetsinsats, tid, utrymme och kapital(Chalice, 2007). | branscher med
hog konkurrens &r viljan stor att effektivisera den verksamhet som finns for att pa sikt 6ka
I6nsamheten. Flertalet féretag misslyckas med implementeringen av Lean production-teorin,
eftersom endast ett fatal av teorierna eller verktygen anvands. For att lyckas kravs en
strukturering utifran Lean genom hela organisationen, dar ledning och anstéllda forstar var de
befinner sig, vad som ska forandras, samt vad malet innebar. En pyramidmodell har kreerats
for att illustrera de viktiga stegen, som maste uppfyllas och arbetas med(figur 5). De fyra
stegen dr filosofi, processer, anstallda och partners, samt problemlésning (Fries, 2012).

Problemldsning — kontinuerlig
utveckling och inl&rning

Anstéllda och partners — erhalla
respekt och tillit

/ 2 \ Processer — eliminera sloseri
/ \ Filosofi — tanka langsiktigt

Figur 5. De fyra stegen inom lean production.
Figure 5. The four stages in lean production.

=

| forsta steget anvands ett brett synsétt och langsiktighet ar av storsta vikt, viktigare an
kortsiktig ekonomiskvinning. For att kunna implementera steg tva kravs att ratt process
utvecklas for att nd onskat resultat. | detta steg ska all form av sléseri uteslutas, till exempel
overproduktion. Produktionssystem anvénds for att finna en l&mplig process, ett exempel ar
just-in-time. Den férekommer bland annat inom sagverksbranschen och innebar att leveransen
av en produkt ska ske just den tidpunkt kunden vill ha den levererad. Det kraver flexibel
produktion och korta ledtider och ger i sin tur ndjdare kunder och hoégre produktivitet. Tredje
steget syftar till ledarskapet som hela tiden ska utmana och utveckla de anstéllda. I sista steget
sker problemlésningen, problem ska kunna upptackas, atgardas snabbt, samt hur de kan
undvikas i framtiden. Vikt laggs pa att varje individ ska se problem och lara av dem(Fries,
2012).



2.2 Dissamble-to-order (DTO)

Inom orderstyrning finns olika grader av kundorderstyrning, om det ar kunden som drar
genom att efterfraga nagot eller om det ar foretaget som pushar pa kunden nagot. Dessa olika
strategier korrelerar med priset pa produkten, om produkten har Iagt pris ar
kundorderstyrningen lag och produktionen sker mer som bulk, till exempel GROT(grenar och
toppar) som gar till flis. En av de strategier med hogst kundorderstyrning &r Engineer-to-
order(ETO), déar det kravs en uppfinning eller till viss del en ny produkt for att tillgodose
kundens forfragan. Dissamble-to-order &r en strategi i mitten i graden av kundorderstyrning,
en order maste ha lagts for att produkten ska gdras, men ledtiden &r ofta relativt kort da det &r
en aterkommande order. Det logistiska konceptet aterfinns dels i skogen vid aptering av en
timmerstock till olika langder utefter en prislista, dels i sagverk dar sonderdelning av en
timmer stock ocksa sker utifran en prislista, samt for att uppna ett hogt utbyte(Fjeld & Dahlin,
2005).



3. Material och metoder

3.1 Fallstudie

Fallstudie &r en strategi for att angripa en undersékning och lampar sig for mer begrénsade
studier. For att en fallstudie ska tillampas kravs det att undersokningsmomentet gar att isolera,
har distinkta granser och ar en fristaende enhet. Fallstudier mojliggor att studier kan goras pa
djupet med ett snavt synsatt och kan da inte bara besvara vad som hander utan dven varfor
saker sker, samt hur de hanger ihop. Inom en fallstudie tillats flera olika
undersokningsmetoder att anvandas, bade kvalitativa och kvantitativa, nagra exempel ar
observationer, intervjuer och dokument(Denscombe, 2014).

En fallstudie valdes som angreppsmetod i det hér arbetet, da flera undersékningsmetoder kan
kombineras. De metoder som valts for undersokning omradet ar: observation, intervju, samt
analys av andel felklassade bitar.

3.1.1 Observation

Observationer raknas som en primér kalla likt intervjuer och l&mpar sig bra vid inledande
fallstudier i kombination med ostrukturerad intervju. Detta for att snabbt fa en inblick i det
valda omradet och viktiga saker att lagga marke till i borjan for att snabbt fa forstaelse ar:

e Miljon — Hur omgivningarna ser ut, kontext, vilka beteenden som férekommer.

e Deltagarna — Antal, funktion.

e Aktiviteter och samspel — VVad som hander, i vilken foljd, samspel mellan ménniskor,
samt hur aktiviteter och deltagare kopplas samman.

e Frekvens och varaktighet — Hur ofta och nér situationer uppkommer, vad orsaken till
situation var.

e Svarfangade faktorer — Mindre uppenbara, till exempel, oplanerade aktiviteter, vad
som inte sker eller symboliska innebdorder.

Observationer kan aven vara en bra undersokningsmetod da ett nytt perspektiv dnskas pa
situationer, nya 6gon kan se saker som deltagarna har som rutin och inte langre reflekterar
over. Beroende pa mal med observationen, véljs grad av struktur vid utférandet. Vid mer
strukturerad observation bestams i forvag vad som ska iakttas, medan vid mindre strukturerad
ar man mer oppensinnad(Merriam, 1988).

Tre dagar i borjan av arbetet forlades pa sagverket i Anneberg, dar ungefar atta timmar
agnades at att observera justerverkets paketering. Dér gjordes en introduktion till alla moment
bade pa 6vervaningen dar klassningen sker, samt pa nedervaning vid paketeringen. Den
dimension som paketerades forsta dagen var 19x100, den klassades med V1 eller battre, eller
VIl och i flera langder. | borjan pa dag tva tomdes facken av den dimensionen och
dimensionen 19x75 borjade justeras, med samma klassning som 19x100. Under hela
observationen var en operator i narheten som var tillganglig for fragor och anteckningar
fordes lopande dver hur arbetet gick till, samt beskrivningar av operatdren 6ver hur det kan ga
till vid vissa tillfallen. Data angaende antal bitar i ett paket, samt dess matt erh6lls av Derome.
| raporten redovisas de dimensioner och klasser som valts att studeras(tabell 1), i vissa fragor
studeras endast nagra av dem, vilket da framgar.



Dessa é&r ett urval av alla dimensioner som hanteras i justerverket. Hanteringen av flera
dimensioner &r densamma, sa resultatet for en dimension kan latt approximeras pa en liknande
dimension.

De uppgifter som erhélls fran Derome angav endast antal for bredd och hojd for varje
dimension(tabell 1). Vid omrékning for bredden fran stycken till meter, multiplicerades antal
bitar med bitens bredd(figur 6).

Pakets bredd(m) = Bitens bredd(m) X antal bitar i bredd i ett fullt paket(st)

Figur 6. Omvandling av ett pakets bredd till meter.
Figure 6. Calculation of the width of a package.

Bestamning av hojden for dimensionerna 19x75 och 19x100 uppmattes pa plats, medan
hojden for 25x150 berdknades genom att multiplicera 25 millimeter med 40 stycken bitar och
sedan gora ett tillagg for stro, samt luft.

Tabell 1. Behandlade dimensioner i studien. Kélla: Derome AB

Dimension Kvalitet Bredd (st) Bredd (m)  Hojd (st) Hojd(m, Antal (st)

inkl. stron)
19x75 Vi+ 14 1,05 52 1,13 728
19x100 Vi+ 11 1,1 52 1,13 572
25x150 Vi+ 7 1,05 40 1,15 280
50x100 11 1,1 21 1,15 231

19x75 ar den klenaste dimensionen som hanteras i justerverket, medan 100x200 ar den
grovsta av de 45 dimensioner som hanteras.

3.1.2 Tidsstudie
Tidsstudier anvands inom ”lean production” for at bygga upp fakta, samt for utveckling av
standarder(Chalice, 2007).

Under den andra dagen vid paketeringen genomférdes en tidsstudie i syfte att se frekvenser av
produktionsstopp, anledningar till dessa, samt hur lang tid hela processen tog. Infor
tidsstudien definierades varje moment(tabell 2), sa det blev tydligt nar ett moment tog slut och
nasta borjade. Hela paketeringsprocessen angavs som fran att virket borjade matas fran
facken, till paketet stannade utanfor justerverket i vantan pa en truck.
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Tabell 2. Moment vid tidsstudie
Table 2. Time study elements

Moment Definition

Matning Da matarvalsarna arbetar och brador fraktas framat.
Strélaggning Frammatningen stoppas for att placera ut strd mellan bradlager.
Plastning Paketet star fardigt, plast dras ut, skérs av och vecklas ut.
Hé&ftning Plasten ar utvecklad, h&ftningen utfors, haftapparaten slapps.
Bandning Haftning ar utford, banden dras runt paketet och spanns at.
Stopp, dvrigt Frammatningen stoppas, orsak noteras.

Ovrigt kring Inmatning av antal bitar i varje paket i dator, samt utlaggning av
plastning mellanlagg ovanpa paketet.

Totaltid for varje paket, samt tid for varje moment noterades med ett tidtagarur. Det som
ansags vara av hogst intresse var ”Stopp, ovrigt”, eftersom det momentet inte bidrar till
arbetet vid paketeringen. Produktionsstopp som kan tilldelades det momentet ar da operatéren
till exempel maste ratta till brador, sortera ut brador eller kapa av en brada.

For de paket som klockades sammanstéalldes paketens totaltid fran frammatning till utmatning,
hur manga “stopp, évrigt” som intraffade, den totala kostnaden for varje paket, samt
kostnaden for tiden stillestand vid varje packning.

Vid sammanstallning av data fran tidsstudien summerades tiden och frekvensen for ”Stopp,
ovrigt” och jamférdes med totaltiden och kvalitén for varje paket. Kostnaden for att paketera
ett paket, samt kostnaden fér momentet ”Stopp, 6vrigt” raknades ut med hjalp av de
kostnadsuppgifter som erhallits av Derome(tabell 3). Berdkningarna gjordes genom att
multiplicera tidsatgangen, angiven i timmar, med summan av anlaggningens fasta timkostnad
och lonekostnaderna(figur 6). Den totala kostnaden inkluderar inte forbrukningsmaterial, sa
som plast och band. For vid inkludering av forbrukningsmaterial paverkar storleken pa
paketet kostnaden ytterligare, nu paverkas endast totaltiden av storleken pa paketet.

Total kostnad (kr)
= (Anlaggningens fasta kostnad (kr) + Lonekostnad (kr))
X Tidsatgang for hela paketet(h)

Kostnad for Stopp, ovrigt(kr)
= (Anldggningens fasta kostnad (kr) + Lénekostnad (kr))
x Tid,"Stopp, 6vrigt"(h)

Figur 7. Formler for kostnadsberdakningar
Figure 7. Equations for cost calculation
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3.1.3 Intervju

Intervju &r en primér kalla och anvands framst for att samla information man inte kan iaktta,
till exempel kénslor och tankar. Likt observationer delas intervjuer in i grad av struktur. Den
mest strukturerade formen av intervjuer liknar en muntlig survey-undersékning och har
forutbestamda fragor, samt ordning pa dem. Dessa riktar sig framst nar ett stort antal
intervjuas. Delvis strukturerad intervju har nagra bestamda fragor eller frageomraden, men &r
inte fast utan kan anpassa féljdfragor efter samtalet. En ostrukturerad intervju daremot har
inget bestamt fran borjan utan ar mer explorativ och lampas darfor i inledningen av
undersokningen, for insamling av grundlaggande forstaelse. Denna form kan som sagt med
fordel kombineras med deltagande observation(Merriam, 1988).

Vid besoken pa justerverket under dag tva och tre genomfordes intervjuer med anstallda pa
justerverket, ansvarige for justerverket, samt platschefen for Annebergssagen. Fragor som
stalldes var bland annat, vilka forbattringsatgarder de sag och hur de sag pa framtiden for
justerverket. De fragor som stalldes finns i bilaga 1. Fragorna valdes att stallas 6ppna for att fa
den intervjuades syn pa saken utan forsok till nagon vinkling. Svaren vid intervjuerna
sammanstalldes som sammanfattningar for att inget svar ska kunna kopplas direkt till en
person.

3.2Kostnader for paketeringen
Data om kostnaderna for paketeringen erholls fran Derome och anvandes vid berakning av
kostnader for olika produktionsstopp(tabell 3).

Tabell 3. Kostnader vid paketeringen. Kélla: Derome AB
Table 3. Packaging costs. Source: Derome AB

Lonekostnader 130 kr/h
Anldggningens fastkostnader 4040kr/h
Blindstro 0,9 ore/st
Heltackningsplast 54 kr/lpm
Topplast 14,87 kr/lpm
Grona paketband 9 kr/lpm

3.3 Jamforelse antal bitar i paket

Vid paketeringen marks varje virkespaket med en specifikation, som bland annat berattar
vilken klass, antal bitar, samt vilken dimension paketet innehaller. Den specifikationen
redovisas i datorn, samt i form av en lapp pa paketet. Av Derome erh6lls inmatad data for tre
dimensioner, 19x75, 19x100, samt 25x150. Genom att jamfora antalet bitar i ett fullt
paket(tabell 1), med verkliga antalet bitar i paketen for dessa dimensioner. Det visar alltsa hur
manga bitar som kraver en extra hantering vid paketeringen for att ratt kvalitet ska uppnas.
Till exempel for ett paket dér sju bitar avviker, har operatéren sorterat bort eller lagt till sju
bitar, pa grund av bitens kvalitet eller langd. Paket med klenare dimensioner kan innehalla fler
bitar 4n vad som &r bestamt att ett paket ska innehalla. Eftersom vissa innehaller farre ar
tanken att det tar ut varandra, sa det inte blir nagon skillnad for transporten.
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Av tidsstudien gavs tidsatgangen for att sortera bort och plocka ned bréador och plank. Den
tiden inkluderar inte bitar som sorterades bort i farten, utan att paketeringen stoppades. Den
erhallna tiden fran tidsstudien multiplicerades med kostnaden for anlaggningen och
I6ner(figur 5).

3.4 Plastforbrukning

Plasten som varje virkespaket tacks med ar en stor utgift for paketeringen, da plasten kostar
54 kronor per meter. Avstandet mellan kniven som skar av plasten och paketets ande
undersoktes, det ska helst vara detsamma som hojden pa paketet For att ha sa litet 6vermal
som mojligt. Vid ej fullstandiga paket skér operatoren av plasten tidigare, sa det stammer
overens med langden och hojden pa paketet, for att minimera spill. Bredden gar det dock inte
att gora nagot at, sa den ligger ofta dubbelvikt pa mindre paket.

Maétning utfordes pa ett paket med virke av dimensionen 19x75, det sista lagret saknades,
alltsa 19 millimeter. Plastkostnader for fulla paket berdknades for de olika
dimensionerna(figur 7), en jamforelse gors aven over kostnaden da dimensionen inte uppnar
fullt paket. Ej fullstandigt paket har angetts till 70 % av maximalt antal lager for alla
dimensioner. Samma langd valdes for alla dimensioner, for att halla sa manga variabler som
mojligt konstanta. De paket som innehdll 70 % av maximalt antal bitar var bredden
densamma som for ett fullt paket. H6jden var déaremot lagre och beréknades genom att
multiplicera 0,7 med antalet bitar i ett fullt paket, hojddimensionen pa biten, samt en faktor a
for stro. Faktor a(tabell 5) bestdmdes genom att dividera den uppmatta héjden som syns i
tabell 2 med den fasta héjden utan stro(figur 8).

Plastkostnad(kr) = (2 X H6jd(m) + langd(m)) X plastkostnad (kr/lpm)

Figur 8. Plastkostnad for fullt paket
Figure 8. Cost of the plastic for packaging

_ Uppmatt hojd
~ (Héjddimension X antal bitar i hojdled)

a
Figur 9. Berakning av «.

Figure 9. Calculation of o

Tabell 5. Faktor a for studerade dimensioner
Table 5. The factor a for the planks included in the study

Dimension a

19x75 1,14
25x150 1,15
50x100 1,10
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4. Resultat

4.1 Intervju
Fragorna vid intervjuerna finns i sin helhet i bilaga 1.

4.1.1 Paketeringen

Vid introduktionen till justerverket och paketeringen introducerades hur olika faktorer
paverkar produktiviteten vid paketeringen. Dels faktorer som finns i en annan del av
justerverket eller som kan kopplas till ravaran, dels moment som sker i paketeringen och har
direkt paverkan. Féljande moment identifierades med paverkan pa produktiviteten i
paketeringen:

e Dimensionen pa virket

e Antal fack

e Takten pd justeringen pa dvervaningen
e Utsortering

e Sékerhetsanordningen i form av laser

Dimensionen pa virket

Dimensionen pa bitarna paverkar bade direkt och indirekt paketeringen. Indirekt genom hur
fort det gar att fylla ett fack, vid klena dimensioner, till exempel 19x100 kravs 572 stycken
bitar for fullt paket, darmed uppstar latt vantetid vid paketeringen. Vid grova dimensioner, till
exempel 75x100 fylls facken snabbt och extra personal satts in vid paketeringen.
Arbetsbelastningen vid paketeringen kan alltsa variera kraftigt. Tanken vid de lugnare
perioderna ar da att den anstéllde till exempel ska stada, fylla pa stro eller pa ndgot annat vis
forbereda infor kommande packningar. Paketeringen paverkas direkt genom att klenare
dimensioner med samre kvalitet genererar fler stopp, eftersom bradorna lattare bojer sig, gar
av och satter sig pa tvaren i frammatningen. Hela paketeringen maste da stoppas for att en
anstalld ska ratta till bradorna antingen bakom grinden, vid frammatningen fran facken eller
for att bryta laseranordningen vid matningen till traven. De anstéallda tillfragades om de hade
nagot forslag hur produktionsstoppen vid klena dimensioner skulle kunna minimeras. Det var
svart att komma med nagon atgard, da de klena dimensionerna har den egenskapen att de latt
bojer sig och sétter sig pa tvaren. De klena dimensionerna gor aven att utbytet hos sagverket
blir hdgre och genererar darmed en hogre inkomst. Ett forslag for att underlatta paketeringen
var dock att redan fran borjan fa in en béattre kvalitet. For vissa bitar slapps igenom
justeringen, for att sedan plockas bort nere vid paketeringen. Eftersom det ofta blir mer
krangel pa 6vervaningen om man vrakar bradan dér.

Antal fack

Ett visst antal fack kréavs for varje dimension, eftersom det faller ut olika klasser och flera
olika langder per dimension. Antalet fack ar en begrénsning vilket leder till att endast en
virkesdimension kan justeras at gangen. Alla fack maste tommas vid byte av dimension,
bradorna i facken sléapps da ned och paketeras utan att ha uppnatt maximalt antal bitar. Da en
ny dimension borjat justeras uppstar latt lang vantetid vid paketeringen innan nagot fack fyllts
med rétt antal bitar.
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Takten pa justeringen pa évervaningen

Justeringstakten paverkar hur fort ett fack fylls, ju hdgre takt, desto snabbare fylls ett fack.
Men vid hogre takt ar finns dven aspekten om takten hojs kan antalet felklassningar 6ka. Da
sanker det produktiviteten vid paketeringen, eftersom en storre andel bitar maste sorteras vid
den stationen istéllet.

Utsortering

Under frammatningen kontrollerade det observerade skifts-paret bitarna igen och tog bort de
som ej hade tillrackligt god kvalité, alternativt plockade dit bitar som hade sorterats ur ett
annat fack. Denna kontroll framgick av intervjuer varierade beroende pa vilka som arbetade,
framst pa grund av kompetensen hos de som paketerade. Men trots att bitarna sorterats pa
overvaningen sker alltsa en extra kontroll vid paketeringen.

Sakerhetsanordningen i form av laser

Problem med laseranordningar sker framst vid klena dimensioner da det blir fler stopp och en
anstalld maste ga genom grinden, dar laseranordningen &r daligt forankrad. Den skakar till
varje gang grinden slar igen och lasern maste riktas upp igen. Vid observationen kunde detta
ta upp till fem minuter och skedde tre ganger pa ett skift, alltsa stopp i cirka 10 minuter pa
grund av detta. 10 minuter stopp kostar 673 kronor. Onskemal om installation av en mindre
kanslig laser finns, da kranglet funnits sen de sattes in.

Byten sker var 30:e minut, oavsett i vilket moment den anstéllde befinner sig i. Rutiner anses
vara viktigt, for att ingen tid ska ga forlorad for att ratta till nagot den andre gjort eller
fundering vad nésta steg ar. Under observationerna var det endast ett skift-par som iakttogs.
De visade sig som véldigt samspelta, ingen tid gick férlorad och de foljde valdigt liknande
monster vid de olika arbetsmomenten.

4.1.2 Plastforbrukning

Vid tdmning av fack nér paket ej blir fulla ligger stor del av plasten dubbelvikt, eftersom allt
inte behovs. | den har fragan diskuterades om man for dessa paket istéllet skulle kunna
anvanda topplast, som inte ar lika bred och dérmed inte lika dyr. Detta skulle kunna underlatta
arbetet vid plastningen da det inte blir lika tjockt och kostnaderna skulle kunna minskas. Det
ansags aven viktigt ur ett miljoperspektiv att inte anvanda mer dn nodvandig mangd
forbrukningsmaterial. Topplasten visade sig dock vara 1,05 meter bred och paketen blir
mellan 1,05 och 1,10 meter breda. Det skulle innebara att langsidorna pa paketet ej blir tackta.
En plast som &r ett mellanting breddmassigt skulle vara bast, eftersom det praktiskt skulle ga
att ha tva olika rullar plast vid paketeringen och att operatdren sedan valjer vilken plasttyp
som passar just det paketet. Deromes plastleverantor Trioplast tillfragades angaende
plastbredder, det fanns flera olika. Men Derome stravar samtidigt efter att anvanda sa fa
plastbredder som mojligt.
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4.1.3 Atgarder gjorda vid paketeringen

Vid intervjuer framgick att haftpistolarna bytts ut for inte sa lange sedan, detta for att
effektivisera processen. Den haftpistolen haftade automatiskt fast en rund plastbricka for varje
stift som skéts ut med tryckluft. Den fungerade inte som 6nskat, utan klagomal pa paket som
slappte i plasten kom. Da atergicks det till det gamla systemet, dar en plastlapp héftas fast
med flera stift. Men ett system dar allt sker i-ett likt det som implementerades soks.

Laseranordningar sattes in vid paketeringen for cirka ett ar sedan, som sakerhetsanordning vid
traven, samt vid frammatningen. Innan den installationen fanns ingen sakerhetsanordning
placerade pa de positionerna.

4.1.4 Framtiden for justerverket

Meningarna kring hur justerverket skulle utvecklas i framtiden gick isar, dar en del ansag att
justerverket kommer finnas kvar trots att en del av sorteringen forflyttats till hyvleriet. FOr det
ohyvlade virket alltid kommer vara i behov av justering. En annan asikt som framgick var att
justerverket skulle rationaliseras bort, just eftersom en del av sorteringen idag sker i hyvleriet.
Ndgon storre investering i justerverket var svar att se, eftersom det hinner med justering av
den efterfragade méangden virke pa tva skift med viss marginal.

4.1.5 Atgardsforslag

Diskussion fordes med de intervjuade om vad som skulle kunna atgérdas vid paketeringen.
Anordningarna lasern sitter i ar valdigt rangliga och gor att de 1att skakar till, dessa skulle
kunna ses 6ver och goras stabilare. Det framgick &ven att det finns mindre kansliga
sakerhetslasrar, det skulle gora de lattare att rikta in dem igen. Men med tanke pa hur mycket
de skakar till ricker nog inte mindre kénsliga lasrar for att undvika stopp, men tiden det ar
stopp skulle kunna minskas.

For att minska stoppen vid paketeringen av de samre kvaliteterna namndes att om ravaran
som kom dit skulle halla hogre standard, skulle nog bade stoppen och utsorteringen kunna
minska. Eftersom en del vrakas vid paketeringen. Detta styrks &ven i lean production dar det
menas att problem ska identifieras och l6sas sa tidigt som mojligt(Fries, 2012), i det har fallet
ska alltsa en brada vrakas sa tidigt som majligt, da det upptacks att den inte haller for de krav
som stélls. Vrakningen pa dvervaningen fungerar inte idag som 6nskat och dar skulle det
kanske vara mojligt att se 6ver installningarna, for att vrakning ska kunna ske redan dér.

4.2 Tidsstudie

Tidsstudien infoll precis nar byte fran dimensionen 19x100 till 19x75 skedde, sa alla paket var
inte fullstandiga, utan facken tdomdes oavsett. Det sista paketet som gjordes for skiftet var av
den nya dimensionen.
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Tabell 6. Data erhallen fran tidsstudien, samt beraknad kostnad
Table 6. Data acquired from the time study and calculated costs

Paket Dimension Kvalitet Antal Total Antal Stopptid Total Kostnad
(mm) bitar (st) tid ’stopp, (min) kostnad for
(min)  dvrigt” (kr) stopp
(kr)
1 19x100 VI+ Inga 170 7 1,75 11815 121,6
uppgifter

2 19x100 VIl 307 140 5 4,45 973,0 309,3

3 19x100 VI+ 517 165 2 1,28 1146,8 89,0

4 19x100 Vi+ 237 10,1 1 0,38 702,0 26,4

5 19x100 VII 415 204 6 6,27 1417,8 4358

6 19x75 Vil 728(fullt) 19,5 10 47 13553 326,7

Totalt 975 31 18,83 6776,4 1308,8

De med langst stopptid var de tre paketen med lagst klass, de hade inte langst totaltid, sa det
berodde inte enbart pa antalet bitar i de olika paketen(tabell 6). Orsaken till stoppen &r ofta
likartade och handlade i de har fallen framst om att sortera ned brador som tidigare sorterats
bort, ratta till brador som hamnat fel, samt att sortera bort brddor som ej horde till paketet,
eftersom biten oftast hade en annan klass, men ibland fel l&ngd. Av den totala tiden for
paketeringen var 19,3 % stopp i produktionen och kostnaden for den 1 308,8 kronor. Det som
genererade langst stopptid var sortering, vilket hade en total stopptid pa 8,47 minuter och
motsvara 45 % av den totala stopptiden.

Under tidsstudien utfordes sju paketeringar, varav sex ingick i tidsstudien. Den totala
effektiva tiden for alla sju packningar var 1:51:49 och utférdes under 3:50:00. Alltsa skedde
ingen paketering under 1:58:11.

4.3 Jamforelse antal bitar i paket
Avvikelser fran antalet bitar i ett fullt paket varierade beroende pa dimension(tabell 7).

Tabell 7. Kélla Derome AB
Table 7. Deviation in the amount of pieces in a package dependic on plank dimension.
Source: Derome AB.

Dimension Kvalitet Totalt 0 1--10 11--20 21--30 30-
antal
paket
19x75 Vi+ 13 3 6 2 1 1
19x100 Vi+ 30 5 7 9 9
25x150 V+ 53 29 19 5
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Dimensionen 25x150 kraver mindre hantering vid paketeringen och fler paket har maximala
antalet bitar. De paket som har en differens pa 30 eller fler ar framst paket som faller ut da
facken tOms.

Storst andel av ”Stopp, Ovrigt” i tidsstudien var kopplade till sortering, 8,47 minuter. Det &r en
kostnad pa 589 kronor for sorteringen for dessa sex paket.

4.4 Plastforbrukning

Matning visade att avstandet mellan kniven som skar av plasten till virkespaketet ar 1,15
meter. Hojden pa paketet var 1,13 meter, alltsa ett overmal pa 2 centimeter for det paketet.
Det far anses att kniven sitter bra i forhallande till var paketet placeras.

Paketens storlek ar ungefar densamma och dérmed &ven plastkostnaden(tabell 8). Kostnaden
for tackplasten skiljer endast 10 % mellan ett fullt paket och ett ofullstandigt, medan mangden
virke som ger inkomst skiljer 30 % mellan paketen. FOr dimensionen 19x75 &r 0,70 meter av
bredden pa plasten outnyttjad.

Tabell 8. Plastkostnad for fulla och 70 % fulla paket

Dimension Langd bit HOjd paket  Antal bitar Langd plast Kostnad plast
(mm) (m) (m) (st) (m) (kr)

19x75 4,2 1,13 728 (fullt) 6,50 351,0

19x75 4,2 0,80 510 5,79 312,7
25x150 4,2 1,15 280 (fullt) 6,46 348,8
25x150 4,2 0,79 196 5,78 3121
50x100 4,2 1,15 231 (fullt) 6,47 349,4
50x100 4.2 0,80 162 5,79 312,7
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5. Diskussion
Metoderna som anvants har varit val anpassade till studien och observation &r nagot som
kravts, for att en egen uppfattning ska uppsta.

I enhet med syftet av studien har flera moment identifierats som produktivitets sankande.
Utsortering var ett moment som bidrog till langt stillestand och darmed en hég kostnad. Men
samtidigt 6kade noggrannheten och darmed innehaller paketen nastan till 100 % den kvalitet
som anges. FOr att kunna bedéma om kostnaden for sortering & motiverad, skulle en
jamforelse mellan kostnaden for sorteringsarbetet och hur mycket andelen felsorterat virke i
paketen skulle 6ka med vara relevant. En till aspekt att ta i beaktning &r att om sortering fran
overvaningen skulle vara tillracklig, kunde ett nytt paket borja travas medan operatoren
plastar in det tidigare paketet. Da skulle produktiviteten 6ka ytterligare. Vid jamforelsen av
antal utsorterade bitar i paket av olika dimensioner(tabell 7), skilde det valdigt mycket i antal
fulla paket mellan de tva klenaste dimensionerna och 25x150. 25x150 &r den femte klenaste
dimensionen som hanteras av det totala antalet 45 dimensioner som hanteras. Trots att den
alltsa ar en relativt klen bit, sa ar utsorteringsgraden betydligt lagre, utsortering ar darmed
fraémst ett problem for de allra klenaste dimensionerna.

Hantering av klena dimensioner ansags tillfora stopp i paketeringen, da operatoren ofta maste
ratta till bitarna. I intervjuerna framgick ett forslag pa atgard for detta, vilket var att ravaran
som kom skulle hélla hogre kvalitet. Aven i andra justerverk anses klena dimensioner bidra
till fler produktionsstopp. Lans(2016) pavisar sambandet mellan produktionsstopp och
dimensionen som justerades vid sagverket i Wallnas. Da visades framst stopp vid avsténingen
i tilten, pa grund ut av att stro foljde med virket och skapade oordning bland bitarna, det ledde
till att det blev storsta flaskhalsen i justerverket. De grovre dimensionera kunde med sin tyngd
bryta av de stré som hamnade mellan. Aven i Produktivitetsanalys(Eriksson, 2011) anges
klena dimensioner som en bidragande orsak till produktionsstopp vid sagverket i Heby, men i
det arbetet ligger mer fokus pa produktionsstopp som sker innan paketeringen.
Eriksson(2011) belyser dock hur flaskhalsen i justerverket forflyttas beroende pa vilken
dimension som justeras. Vid klena dimensioner var flaskhalsen ofta vid tilten eller i
fackdelen, dar det tog lang tid att fylla upp ratt antal bitar. Medan det vid grovre dimensioner
blev en flaskhals vid paketeringen eller for truckforaren att hinna kora bort varje paket. Alltsa
var hans teori att flaskhalsen forflyttas langre och langre fram i justerverket ju grovre
dimension det ar pa virket som justeras.

For justerverket i Anneberg var antalet fack en begransande faktor, da facken toms vid varje
dimensionsbyte. Det bidrar dock med en homogenitet och tydlighet, eftersom det endast &r en
dimension inne i justerverket at gangen. Setras sagverk i Heby ser antalet fack som en
flaskhals, men har ett annat system for facken vid justering. De tommer inte facken mellan
olika dimensioner, utan fortsétter i de som &r tomma. Darmed kan det fattas fack att sortera i.
De ansag problemet vara att hastigheten facken toms och paketeras i var lagre dn hastigheten
facken fylls pa i. Framst for grévre dimensioner(Eriksson, 2011). Hebys sagverk &r inte helt
jamforbart med Annebergs eftersom de skoter klassificeringen med hjélp av en FinScan och
darmed har hogre takt vid justeringen, dock hade dven de kunna anvénda ett liknande system
for att mota bristen pa fack.
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Méngden forbrukad plast var angelaget att minska, dels for att minskad kostnad och dels ur ett
miljomassigt perspektiv. Ingen fungerande 16sning identifierades. Topplasten ansags som en
bra idé, men paketeringen av virket ar valdigt viktigt for hallbarheten. Plastkostnaden for ett
fullt paket jamfort med ett paket som endast var 70 % fyllt var liten, endast 10 %. JGA i
Linneryd har ocksa synen att minimera spill vid paketeringen, framst for att plasten ar en stor
utgift(Hultegard & Lindberg, 2016).

| intervjuerna framgick att justerverket hinner med det de ska som det ser ut idag, da kan
kvalitet vara av hogre prioritet an produktivitet. For vid hogre produktivitet skulle mer tid
utan nagot att gora uppsta vid paketeringen i vissa perioder. Idag finns en del arbetsuppgifter
for de stunderna, som att stada och fylla pa forbrukningsartiklar. Men for en organisation i
enighet med teorin om Lean production ska alla led ha teorin implementerad och det skulle
formodligen i ett langsiktigt perspektiv leda till 6kad produktivitet.

For fortsatta studier skulle en mer 6vergripande studie av sagverket kunna gynna justerverket
genom att timmer som inte haller kvaliteten sallas bort fran kedjan sa fort som mojligt.
Sortering sker ju redan innan timret kommer in till sdgverket idag, men en tanke finns att den
kontrollen ska vara hardare. Da det kostar mycket att forst hantera bitar som senare ej ger
nagon inkomst. Detta stods av Lean production dar problem ska identifieras och losas sa tidigt
I processen som mojligt(Fries, 2012). Skagersten(2014) jamfor bland annat i sitt arbete hur en
réntgen utrustning for timmersortering paverkar andelen nedklassat virke i justerverket. Vid
det justerverket skulle vissa partier innehalla storre andel frisk kvist, vilket erhélls da
rontgenramen vid timmersorteringen sorterade ut stockar med hogre andel frisk kvist. En
rontgenram vid timmersorteringen kan darmed fungera for att matcha en stocks egenskaper
med bestallningar fran kunder. Tidsstudien skulle kunna fortlopt en langre tid, for att iaktta
fler dimensioner. Det skulle forbattrat sakerheten i resultatet, genererat en béttre helhetsbild
och battre insyn i variationerna i arbetsgangen mellan de olika dimensionerna.
Kommunikation med Derome skulle utforts i forvag for vilka dimensioner som skulle
studeras, for att planera besdk med tidsstudie till de 6nskade dimensionerna. Flera
kostnadsberakningar skulle fler dimensioner tagits i beaktning for att dven dar fa en mer
komplett helhetsbild for de dimensioner som hanteras vid paketeringen. | studien belystes de
klenaste dimensionerna vél, medan inblicken vid hanteringen av lite grévre dimensioner
skulle varit mer omfattande. Samtidigt framgick det av intervjuerna att produktionsstopp och
krangel var betydligt vanligare vid de klenare dimensionerna, medan det fl6t pa snabbare i
paketeringen vid grovre dimensioner. Detta kan motivera att storre fokus lagts pa de klenare
dimensionerna i den har studien.

De atgarder som kanns rimliga vid paketeringen ar framst att se 6ver laseranordningarna, hur
de kan féstas battre och se om det hjalper. VVrakningen pa 6vervaningen kan ocksa tyckas att
den borde vara fungerande for att arbetet ska ske smidigt. Dessa tva atgarder skulle inte leda
till nagra stora forandringar, men forhoppningsvis kunna leda till hogre kontinuitet vid
paketeringen. For utsorteringen som leder till flest produktionsstopp maste noggrannheten i
paketen vagas mot produktiviteten i paketeringen, men av en fungerande vrakning skulle &ven
den posten kunna minskas.
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Bilaga 1

Fragor som stélldes till anstallda vid justerverket, ansvarige for justerverket, samt platschef
for Annebergssagen.

Vad har det gjorts for forbattringsatgarder senaste tiden?

Vad tycker du har utvecklingspotential i justerverket?

Hur skulle stoppen vid justering av samre kvalitet och klenare dimension kunna
minskas?

Hur ser du pa framtiden for justerverket?
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