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Sammanfattning

En stor del av Sveriges yta ar tackt av skog och den har en viktig roll i Sveriges
ekonomi. Under 2020 bidrog skogssektorn med ett exportvarde pa 145 miljarder
kronor och sektorn sysselsatter 115 000 manniskor arligen. Industrin har dock haft
svart att nd god I6nsamhet under aren. Utveckling och forbéattringar av vardekedjor
ar viktigt i ett led att nd okad lonsamhet, dar standiga kostnadseffektiviseringar och
Okad produktivitet ar centrala.

Effektiva leverantdrskedjor ses som en viktig del for att ett bolag ska vara
konkurrenskraftigt, och det framhalls att konkurrensen &ger rum mellan
leverantorskedjor snarare &n mellan bolag. Dock ar det inte bara effektiviteten
mellan leverantdrskedjor som utmarker ett konkurrenskraftigt bolag, de maste dven
vara effektiva i sin hantering av interna processer. Genom att effektivisera processer
uppnas kortare ledtider, vilket i sig bidrar till minskade lager och sa aven minskade
kostnader.

En viktig del i att effektivisera processer &r att sakerstalla personalens kompetens.
Studier har visat att personalstrategier kan paverka ett foretags lonsamhet positivt,
som kan innefatta utbildning, efterstrdva lagkansla och involvering i
forbattringsarbetet. Personalen ar dem som star niarmast processerna och bor
saledes vara med och utveckla dessa. | ett hyvleri &r produktionen till stor del
automatiserad, men manuellt arbete forekommer i form av kvalitetsgranskning,
emballering och produktionsstopp. Genom att tillhandahalla hyveloperatorerna
med basta mojliga forutsattningar okar chanserna for att forhindra eller korta
driftstoppen.

Syftet med studien var att identifiera orsaker som orsakar driftstopp och vad som
paverkar langden av driftstoppen, samt att undersoka hur informationshantering kan
bidra till att forhindra eller forkorta driftstoppen.

Studien utférdes i form av en fallstudie pa Derome Timbers hyvleri i Kinnared.
Bade kvantitativa och kvalitativa metoder tillampades for att angripa problemet fran
flera vinklar, dér driftdata analyserades tillsammans med data fran deltagande
observationer och fokusgruppsintervjuer med samtliga operatorer. Insamlade data
analyserades utifran teorier kring Human Resource Management, Lean Production
och Total Quality Management. Varpa atgardsforslag togs fram for att minska
stopptiden i hyvleriet.

Resultatet visade att flera orsaker bidrog med majoriteten av stopptiden, déar
bakomliggande faktorer kunde spela en stor roll. Faktorerna som paverkade
kortiden var brist pa utbildning, avsaknad av rutiner och instruktioner, oordning och
bristande kommunikation i forbattringsarbetet.

Nyckelord: HRM, hyvleri, lean, processeffektivisering, processer, rutiner, sagverk



Summary

A large part of Sweden's area is covered by forest, and it plays an important role in
Sweden's economy. In 2020, the forest sector contributed with an export value of
SEK 145 billion and the sector employs 115,000 people annually. However, the
industry has difficulty achieving good profitability over the years. Development
and improvements of value chains are important in a phase to achieve increased
profitability, where constant cost efficiencies and increased productivity are central.

Efficient supply chains are seen as an important part of a company's
competitiveness, and it is emphasized that competition takes place between supply
chains rather than between companies. However, it is not only the efficiency
between supply chains that distinguishes a competitive company, but they must also
be efficient in their handling of internal processes. By streamlining processes,
shorter lead times are achieved, which contributes to reduced inventories and thus
also reduced costs.

An important part of streamlining the processes is ensuring personal skills. Studies
have shown that personnel strategies can have a positive effect on a company's
profitability, which can include training, striving for team spirit and involvement in
the improvement work. The staff are the ones closest to the processes and should
therefore be involved in developing these. In a planing mill, production is largely
automated, but manual work occurs in the form of quality review, packaging, and
production stoppages. By providing the operators with the best possible conditions,
the chances of preventing or shortening downtime increase.

The purpose of the studies was to identify the cause that causes downtime and what
is affecting the time during downtime, and to investigate how information
management can contribute to preventing or shortening downtime.

The study was carried out in the form of a case study at Derome Timber's planing
mill in Kinnared. Both quantitative and qualitative methods were applied to
approach the problem from several angles, where operational data were analyzed
together with data from participatory observations and focus group interviews with
all operators. Collected data were analyzed based on theories about Human resource
management, Lean production and Total Quality Management Whereupon
measures were drawn up to reduce the downtime in the planing mill.

The results showed that several causes contributed to most of the downtime, where
underlying factors could play a major role. The factors that affected the driving time
were lack of training, lack of routines and instructions, disarray and lack of
communication in the improvement work.

Keywords: HRM, lean, planing mill, processes, routines, sawmill, streamlining
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1 Inledning

Kapitel 1 ger en introduktion till studiens problem och dess bakgrund. Vidare beskriver det
studiens syfte, avgransningar och disposition.

1.1 Problembakgrund

Sverige dar till nastan 70 procent tackt av skog (SCB 2019), och den har ocksa en viktig roll i
Sveriges ekonomi. Foradlade produkter fran de svenska skogarna bidrog 2020 med ett
exportvarde som uppgick till 145 miljarder kronor, och sektorn sysselsatter arligen 115 000
manniskor i landet (Skogsindustrierna u.d. A). En stor del av den svenska skogsindustrins
produkter gar pa export. Under 2020 uppgick exporten till 80% av den skogsindustriella
produktionen dar sagverksindustrin bidrog med 22% (Skogsindustrierna u.d.B). Dock har
industrin genom aren haft svart att nd god I6nsamhet. Utveckling och forbattringar av
vardekedjor ar en viktig del for sagverkens arbete att uppna Okad I6nsamhet. Stindiga
kostnadseffektiviseringar och dkad produktivitet ar centrala i verksamheten (Larsson et al.
2016).

Effektiva leverantorskedjor ar avgorande for ett bolag ska vara konkurrenskraftigt, och istéllet
for konkurrens mellan bolag framhévs att konkurrensen ofta &ger rum mellan olika
leverantorskedjor (Ketchen & Hult 2007). Chopra & Meindl (2015) definierar
leverantorskedjan som alla, direkt eller indirekta, inblandade parter som bidrar till att uppfylla
efterfragan fran konsumenten. Den inkluderar alltsa inte bara tillverkaren och leverantoren,
utan ocksa transportorer, varuhus, grossister och konsumenten. Formagan att samordna delarna
i leverantorskedjan bidrar till framgang och konkurrenskraft i ett bolag (Mackelprang et al.
2014). Det finns ingen entydig definition av hur framgangsrika samarbeten i leverantorskedjan
uppnas, men de ar associerat med en mangd olika anpassningar av processer mellan aktorer i
kedjan, mellan leverantérer och kunder (ibid.).

Det &r inte bara integrationen mellan olika processer i leverantdrskedjan som utmarker ett
framgangsrikt foretag. Det maste dven vara effektivt i sin hantering och forbattring av de interna
processerna. Ett bolag som lyckas effektivisera sina interna processer, till exempel flodet av
material, minskar produktionskostnaderna, vilket direkt avspeglas i I6nsamheten (Stephens
2019). Slutsatsen stods ocksa av det faktum att materialhanteringen star for cirka 50% av alla
skador i en industri (ibid.). En effektivare materialhantering bidrar aven till en béttre
arbetsmiljo. Genom att involvera medarbetarna ndrmast processerna och anvanda deras
kunskap vid effektiviseringsarbetet kan en organisation minska sloseri i produktionen, men
aven skapa en béttre arbetsmilj6 genom att minska improvisationer och variation (Piercy &
Rich 2015).

1.2 Problem

Det finns en potential i skogssektorn att forbattra virkesfloden och teknologin i verksamheten
for att darmed maximera utnyttjandet av ravaran (Larsson et al. 2016). Krajewski et al. (2015)
lyfter fram att foretag som beharskar och har insikt om sina processer har storre mojlighet att
bli konkurrenskraftiga. Sagverksindustrin behéver identifiera onédiga moment i dess processer,
eller undvika annat sléseri, for att bli mer effektiva.

Genom att effektivisera processer uppnas dven kortare ledtider, d.v.s. den tid det tar fran att en
artikel behdvs till dess att den levereras och ar redo att anvandas (Kumar & Suresh 2009). Inom
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sagverksindustrin kan ledtiden beskrivas som den tid det tar fran att en order inkommer till
sagverket till dess att sagade travaror anlander till konsumenten for anvandning. Ledtider inom
sagverksindustrin kan till exempel vara den tid det tar for en stock att ta sig fran timmerlagret
till sagen, eller den tid det tar fran att en planka anlander till hyvleriet tills att den har packats
och lamnar hyvleriet. Kortare ledtider leder till minskade lager, och lager i sig bidrar med
kostnader pa flera satt (Bradley 2016). Lagerkostnader bestar bland annat i kapitalkostnad,
kvalitétsminskning, skador pa gods och minskad personaleffektivitet. De kan saledes paverka
foretags finansiella nyckeltal (Christensen et al. 2007). Saledes ar det av stor vikt att
effektivisera processer av flera anledningar och inte bara for att kunna producera fler enheter
per tidsenhet.

En viktig del i att effektivisera processer ar att sakerstélla personalens kompetens, vilket kan
ske genom utbildning eller traning, och pa sa vis 6ka mojligheten till att de fattar bra beslut.
Chen et al. (2003) drog slutsatsen att bra personalstrategier bidrar till en forbattrad
produktivitet. Sadana strategier omfattar personalutbildning, att skapa lagkansla, involvering i
forbattringsarbete (Hernandez-Matias et al. 2019). Eftersom det ar personalen som utfér och
dvervakar processerna ar det viktigt att de ar involverade verksamheten och kan paverka hur
arbetet ska utforas. De kan konsulteras nar man ska definiera instruktioner for olika processer,
dar man strévar att eliminera onddiga moment. Instruktioner gor det mojligt att blicka tillbaka
pa de atgarder som har gjorts for att effektivisera processen och férhindra att effektivitet och
kvalité gar forlorad (Bradley 2016).

En sagverksindustri bestar av ett flertal delprocesser dar traravaran foradlas innan den blir till
plankor eller brador. Figur 1 visar en forenklad bild av de processer en stock gar igenom for att
bli till fardiga plankor och brador.

- ~

Inmatning och . N . N . [ , _ _
grovlekssortering|9{ Barkning Sagning Torkning }%lelng.Emballermg\% Lagring }9{ Utlastning ‘

Fokus i denna
studie

e

Delprocesser i produktionen av
sagade varor

Figur 1. En enkel modell av ett sdgverks delprocesser.

Det finns ett flertal delprocesser i ett sagverk dar forbattringar i en process bidrar till att framja
den totala vardekedjan (Figur 1). En stor del av sagverkets processer ar automatiserade. Dar ar
manniskans roll att dvervaka flédet och gripa in om nagot behover justeras. Hyvling &r en del i
produktionskedjan som till stor del ar automatiserad. De manuella momenten bestar av
emballering, kvalitetskontroll och da produktionsstopp behdver atgardas. Ett stopp kan bero pa
omstallning av maskin pa grund av nya sortiment, eller att nagot gatt fel under processen. Malet
ar att produktionsstoppen ska vara sa korta som mojligt for att inte ledtiderna forlangs och
paverkar Ionsamheten. Det ar avgorande att ledningen kan tillhandahalla basta mojliga
forutsattningar for medarbetare att korta stopptiden. Det kan bland annat innebéra att delge
medarbetarna information om stopporsakerna och att det finns kunskap om olika processer.
Vidare bor man sékerstidlla kompetens i organisationen och beakta medarbetarnas
forandringsforslag. Saledes ar processeffektivisering, inte minst med fokus pa méanniskan, en
viktig del av forbattringsarbetet i ett hyvleri, da alla processforbattringar okar foretagets
konkurrenskraft (Prajogo et al. 2016).
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1.3 Syfte och forskningsfragor

Syftet med denna studie &r att identifiera orsakerna till driftstopp och de faktorer som paverkar
driftstoppets langd i ett hyvleris produktionsflode. Vidare understéker studien hur instruktioner
eller rutiner kan korta eller forhindra driftstoppen. Studien har som mal att besvara féljande
forskningsfragor:

o Vilka faktorer orsakar forekomst och langden av driftstopp?
e Vad gors idag for att avhjalpa driftstoppen?
e Hur kan en forbattrad informationshantering bidra till att driftstoppen kortas?

1.4 Avgransningar

Den hér studien avgrédnsas genom att undersoka de processer som sker i ett hyvleris
processflode, fran det att virke anlander till hyvleriet tills att det &r packat och lamnar hyvleriet.
Fokuset i studien ligger framst pa att identifiera effektiviseringar i operatorernas forutsattningar
och ledningens roll i att forbattra forutsattningarna, med mindre fokus pa specifika tekniska
hjalpmedel dven om de tekniska aspekterna beaktas. Analysen avgransas utifran teorier kring
Lean production (Lean), Total quality management (TQM) och Human resource management
(HRM). Studien utfors som en fallstudie pa Derome Timbers hyvleri i Kinnared pa uppdrag av
bolaget. Kriterierna bolaget uppfyllde var:

e Bolaget verkar i traindustrin, da forfattaren tar ut en examen i skogsindustriell ekonomi.

e Dess huvudprodukt utgors av sagade travaror, som ar en etablerad, mogen vara med
priskonkurrens. Foretaget ar saledes beroende av att standigt effektivisera sina processer
inom det specifika segmentet.

o Bolaget verkar under villkoren presenterade i introduktionen.

1.5 Disposition

Figur 2 visualiserar studiens disposition, dar studiens nio kapitel visas och hur de interagerar
med varandra.

[ !

‘ 1. Intreduktion H 2. Tidigare nara:LrH 3. Teorier H 4. Metod HE. Empirisk bakngrdH 8. Resultat H T. Analys H 2. Diskussion H 9. Slutsatser J

[ | J J

L.

Figur 2. Studiens disposition.

Kapitel ett ger en bakgrund till problemet, studiens syfte och dess avgransningar. | det andra
kapitlet presenteras en litteraturgenomgang av tidigare studier pa amnet. | kapitel tre beskrivs
anvanda teorier, hur de kopplar till det undersokta fenomenet och ett analytiskt ramverk
presenteras. Kapitel fyra beskriver de metoder som anvants i studien vad géller datainsamling
och tol. Kapitel fem ger en empirisk bakgrund, om sagverk och hyvleri, och foretaget som
studien utfors pa. | sjatte kapitlet presenteras de resultat som har fallit ut fran det data som har
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samlats in. Dérefter foljer en analys utifran de teorier som har anvants i studien. Attonde kapitlet
innehaller en diskussion utifran analysen jamfort med tidigare arbeten i amnet. | det sista
kapitlet presenteras slutsatser utifran studiens diskussion och analys.
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2 Litteraturgenomgang

| kapitel 2 presenteras studiens litteraturgenomgang for att fa en bild 6ver dagens
kunskapslage inom amnet studien @mnar undersoka. Vidare identifieras eventuella
kunskapsluckor vilka denna studie &mnar bidra till att fylla.

Ett begransat antal studier har analyserat processeffektivisering och personalens roll for
forbattringar i sagverks- och skogsindustrin. Litteraturen omfattar bade statistiska analyser,
kvalitativa fallstudier och enkétstudier. Tabell 1 sammanfattar de mest relevanta studierna for
denna analys.

Tabell 1. Identifierad litteratur kopplat till studiens syfte

Forfattare Syfte Metod Slutsats
Buehlmann and Fricke Studie av medveten- Enkatstudie Medvetenheten
2016 heten for och betydelsen varierar beroende pa

av Lean bolagets storlek. Lean
bidrar med
forbattringar
Papa et al. 2018 Studera effekterna av Statistisk analys Kunskapsinhdmtning
hur kunskapsinh&mtning paverkar innovation
paverkar innovation positivt och HRM
forbattrar forhallandet
an mer
Laukkanen et al. 2017  Undersoka hur Fallstudie Anstallda bidrar med

idéer till forbattringar
och konkurrenskraft ar
kopplat till manniskor.
Lean och ett mer
rorligt
produktionssystem kan
Oka foretagens vinster

skogsbolag skapar en
kreativ arbetsmiljo med
hjalp av anstéllda

Att faststalla hur vinster
i skogsbolag paverkas
av att forandra sitt
produktionssystem med
fokus pa Lean och
rorlighet

Fa en forstaelse for

Vergara et al. 2018 Flermetodsforskning,
fallstudie/statistisk

analys

Uhrin et al. 2017 Enkatstudie Anstélldas utveckling

ménskliga resursers roll
i en Lean miljo och hur
de paverkar

och utbildning bidrar
positivt till
prestationen vid

implementering av
Lean

organisationens
prestation

Manniskans roll i en organisations formaga att oka sin konkurrenskraft har studerats i stor
utstrackning inom olika sektorer (Birdi et al. 2008; de Menezes et al. 2010; Laukkanen et al.
2017; Papa et al. 2018). Gemensamt for undersokt litteratur &r att hanteringen av méanskliga
resurser paverkar en organisations konkurrenskraft positivt.

Det har visats att utbildning och involvering av medarbetare ©6kar en organisations
konkurrenskraft, dar de anstallda tillats vara med att utveckla processer och vara innovativa.
Laukkanen et al. (2017) utforde en fallstudie pa skogsbolag i USA och Finland for att undersoka
hur de utnyttjar sin arbetskraft for att skapa en kreativ och innovativ arbetsplats. Forfattarna
drog slutsatsen att organisationer bor stréva efter att de anstallda k&nner sig fria, flexibla och
har ledningens stod att vara kreativa. Dér de far delta i utvecklingen av arbetsprocesser och
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kommunicera med andra avdelningar for att utveckla idéer, men &ven forsta varandras
begransningar (ibid.). Birdi et al. (2008) starker i en empirisk studie teorin att medarbetares
befogenhet att paverka arbetet leder till okad produktivitet. Forfattarna argumenterar aven for
vikten av att investera i utbildning, dven i omraden utanfor den direkta uppgiften.

Kunskapen hos medarbetarna har visats vara en viktig del i innovationssyfte (Papa et al. 2018).
Dar arbete inom Human Resources management (HRM) kan bidra till att 6ka innovationsnivan
i en organisation. Bland annat kan HRM skapa ett organisationsklimat dar medarbetarna kénner
sig fria att delge sina idéer och tankar for att utveckla organisationen. Papa et al. (2018) utfoérde
en statistisk analys pa 129 foretag i olika sektorer for att underséka hur kunskapsinhamtning
paverkar innovationen bland foretag. De drog slutsatsen att kunskapsinhamtning paverkar
innovation positivt och bor darfor efterstravas. Vilket kan verkstallas genom att implementera
HRM-aktiviteter. Forfattarna namner beldningar vid bra arbete, flexibelt jobb, traning och
utbildning som viktiga parametrar for att 6ka kunskapsnivan. En 6kad kunskapsniva bidrar dven
till en hogre kansla av engagemang, vilket gor att medarbetarna i hogre utstrackning stréavar
efter att vara innovativa och inkludera extern kunskap. Saledes ar det viktigt att bibehalla
kunskapen i organisationen (ibid.).

Enligt Abu et al. (2021) har forskning om Lean production (Lean) inte utforts inom traindustrin
i stor utstrackning. Studier har dock pavisat att implementering av Lean kan leda till forbattrade
finanser for foretag inom traindustrin (Buehlmann & Fricke 2016; Vergara et al. 2018). Det har
pavisats att bolag som har implementerat Lean i skogsindustrin har lyckats forbattra ledtider,
leveranser, lageromsattning, kostnad per enhet och forsaljning per anstélld. Dock bor
implementeringen ske samstammigt med att utbilda personalen for att uppna sa goda resultat
som mojligt. (Buehlmann & Fricke 2016). Detta pavisar att det finns potential i att forbattra en
organisation genom att inféra delar av Lean, men ocksa att det bor finnas en vilja att utbilda
personalen for att det ska ge effekt. Vergara et al. (2018) argumenterar ocksa for att Lean kan
bidra till att forbattra traindustriers finansiella position. Genom att modellera olika scenarier for
efterfragan kom de fram till att Lean kan oka ett bolags vinster bade nér efterfragan ar stabil
med l&g variation som nar efterfragan &r ostabil med hog variation (ibid.).

Implementeringen av Lean sker dock inte per automatik. Som Buehlmann and Fricke (2016)
beskrev sa ar uthildning en viktig del i att implementera Lean for att uppna effekt. Med andra
ord maste personalen forstd vad det handlar om. Integrationen av HRM och Lean 6kar chansen
for ett lyckat utfall (de Menezes et al. 2010). Uhrin et al. (2017) argumenterar for att
investeringar i personalutveckling bor ske samtidigt som implementeringen av Lean for att
uppnd sa bra resultat som mojligt. Forfattarna framhaller utbildning och traning bor ske
kontinuerligt for att sékerstélla personalens kompetensutveckling. Vidare beskriver forfattarna
att ledningen bor sakerstalla att tid finns for personalen déar de uppmuntras att byta idéer och
tankar, vilket pa sikt kan leda till att forbéattra organisationen.

| foréanderlig miljo, som Lean strdvar efter att vara, ar det viktigt att personalen &r kreativ och
arbetar for att identifiera sléseri. Som ndmnt ovan bidrar involvering av personalen till 6kad
produktivitet (Birdi et al. 2008; Laukkanen et al. 2017). Enligt Song et al. (2020) bidrar det
aven till att 6ka personalens kreativitet. FOr att uppna kreativitet argumenterar forfattarna att
det &r avgdrande for en organisation att anstranga sig for att skapa ett inkluderande klimat, dar
personalen upplever att organisationen uppskattar deras anstrangningar.

Som Abu et al. (2021) pavisar i sin studie ar forskningen om Lean inom skogsindustrin
begransad. Saledes finns det en teoretisk lucka i kunskapen om Lean och trdindustrin, det finns
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fortsatt mycket att utforska inom omradet. Fran de studier som har identifierats har det pavisats
att Lean har en positiv effekt pa foretags prestationer. Lean kan bidra bland annat med att
minska ledtider, lageromsattning och kan vara en hjalpande faktor vid variationer pa efterfragan
(Buehlmann & Fricke 2016; Vergara et al. 2018). Detta motiverar att utforska Lean &n mer
inom sagindustrin. Vidare har litteraturen kommit fram till att foretag kan na framgang genom
att omfamna de méanskliga resurserna och engagera dem till att bidra (Laukkanen et al. 2017;
Uhrin et al. 2017; Papa et al. 2018). Som Laukkanen et al. (2017) pavisade finns det stora
mojligheter i att lata de personer narmast processerna vara med och utveckla dessa. Kompetens
och kunskap majliggor ett mer effektivt utvecklingsarbete. Saledes kan utbildning och
utveckling for anstéllda bidra till en organisations I6nsamhet. Ménskliga resurser finns inom
alla organisationer och saledes bor det finnas ett stort intresse i sagverksindustrin att utforska
manniskans roll i att utveckla processer.
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3 Teori

Kapitel 3 beskriver de teorier som har anvéants till att ta fram studiens teoretiska ramverk,
vilket beskrivs i slutet av kapitlet kopplat till hur det har anvants i studien.

Som vagledning genom arbetet och grund till studiens teoretiska ramverk foérenades tre
teoriomraden: Lean production (Lean) som anknyter till syftet att understka
produktionsstorningar och ’sléseri’, Total Quality Management (TQM) bidrar till att utféra den
totala analysen i kvalitetsarbetet; och HRM anvénds eftersom arbetet i forsta hand analyserar
manniskan i verksamheten. Nedan beskrivs studiens teorier mer ingaende.

3.1 Lean production

Eftersom syftet med studien ar att identifiera onddigt arbete och orsaker till stopptider i
hyvleriets produktions utgor Lean en viktig del i det teoretiska ramverket. Syftet med Lean ar
att reducera den tid det tar att tillgodose konsumenten med det den efterfragar och Oka
konsumentens tillfredstallelse med ett foretags produkt eller service. Detta synsatt fokuserar
framst pa konsumenten, men Lean kan dven bidra med interna fordelar i produktionsprocessen
(Bradley 2016). For att uppna detta ska en organisation kontinuerligt identifiera och eliminera
sloseri, som inte bidrar med vérde till konsumenten, sa att processer kontinuerligt forbéttras
(Nicholas 2010). Enligt Ohno (1988) fanns det forst sju olika typer av sldseri, Overproduktion,
vantan, transport, bearbetning, lager, rérelse och omarbete. Senare tillkom &ven daligt
utnyttjande av personal (Stephens 2019). Ingen av dessa slGserier kommer ett foretag aldrig helt
fran, vissa ar till och med nodvandiga for att organisationen ska fungera. Malet ska dock vara
att ha dem pa sa laga nivaer som majligt. Hur detta uppnas kan sammanfattas med Toyotas
produktionssystemhus (se Figur 3).

Best Quality - Lowest Cost - Shortest Lead Time - Best Safety - High Morale
through shortening the production flow by eliminating waste

People & Teamwork

Jidoka
{In-station quality)
"Stop to fix problems”

Just-in-time
“Right part. right
amount, right

time"
Continuous Improvement
Reduce NMake problems
inventory to wisible
surface
problems

Waste reduction

Leveled Production (heijunka)

Stable and Standardized Processes

Figur 3. Toyotas produktionssystemhus (Liker & Morgan 2006 med mindre modifikationer).
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Huset visualiserar att ett foretag inte &r starkare an sin svagaste punkt, &ven om en del &r stark
och en annan svagare ar huset inte stabilt (Liker & Morgan 2006). Taket pa huset visualiserar
malet dit foretaget vill ta sig, for att gora det méste samtliga delar som bér taket fungera. Aven
om bast resultat uppnas genom att applicera samtliga koncept av Lean i organisationen kommer
denna studie framst berdra de koncept som beskrivs nedan.

3.1.1 Kaizen

Kérnan i Toyotas produktionssystemhus och filosofin inom Lean &r att kontinuerligt soka efter
processforbattringar, vilket ar baserat pa konceptet Kaizen inom Lean. Syftet med Kaizen ar att
minska sloseri till exempel driftstopp, 0verproduktion eller arbetsskador, och det ar de som
arbetar ndrmast processen som har storst maéjlighet att identifiera &ndringar som behdver goras.
For att uppna det bor de anstallda fa tillgang till forbattringsmetoder och kénna ansvarsfullhet.
Déa medarbetarna kanner ansvar for dess processer ar det troligare att de kanner en stolthet i
kvalitén pa det de utfor och saledes stravar efter att forbattra det (Krajewski et al. 2015). En
modell som anvénds inom Kaizen for att uppna kontinuerliga forbattringar ar Denimcykeln (se
Figur 4).

Figur 4. Denims cykel for kvalitetssakring (Krajewski et al. 2015 med mindre modifikationer).

Som Figur 4 visar indelas cykeln i fyra steg, planering, utférande, studerande och agerande. |
planeringsteget identifieras en process som behover forbattras, relevant data analyseras, mal
med forbattringen satts upp och végar for att na dit bestams. | utférandesteget implementeras
de &ndringar som har gjorts i planeringsteget, analyser av data utfors kontinuerligt for att se
ifall forbattringar uppnas. | studeringssteget analyseras data an mer for att se ifall de &r i linje
med de mal som satts upp i planeringsprocessen. | det sista steget, agerande, dokumenteras
processen ifall utfallet ar positivt och den blir da den nya standarden i hur processen ska utforas
(ibid.).

3.1.2 Jidoka

Jidoka &r ett koncept inom Lean som representerar en maskin med mansklig intelligens. Dar
méanniskan har en uppgift, att exempelvis stoppa produktionen vid en avvikelse (Liker &
Morgan 2006). Genom att stoppa produktionen vid en avvikelse &r det mojligt att atgarda
problemet direkt, dar problemet uppstod, i stallet for att dverlata denna uppgift till efterféljande
process (Krajewski et al. 2015). Detta eliminerar ocksa defekta produkter och minskar risken
for att konsumenten mottar defekta produkter.
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3.1.3 Stabila och standardiserade processer

Standardiserade processer anvands inom Lean for att minimera variation i arbetsutférandet.
Genom att analysera arbetsmetoder och dokumentera forbattringar kan personalen uppna en
battre produktivitet (Krajewski et al. 2015). Standarder definierar det basta arbetsséttet, dock
ar inga arbetssétt det basta for alla situationer. Forutsattningar kan forandras i produktionen, sa
som personalflode, ny utrustning eller efterfragan pa produkten, och saledes ska standarder inte
vara oférénderliga. N&r forutsattningar forandras i produktionen ska &ven standarden kunna
forandras (Nicholas 2010).

Nicholas (2010) lyfter fram att det ar viktigt att personalen pa golvet deltar i utvecklingen av
standarderna for arbetsmetoderna. Standarderna kan da andras direkt om forutsattningarna
forandras. Detta &r enligt Nicholas extra viktigt att beakta i industrier med stort flode av
personal.

3.1.4 5S

Metoden 5S anvands inom Lean for att organisera, renhdlla, utveckla och bibehalla en produktiv
arbetsmiljo. 5S bestar av stegen Sort (sortera), Straighten (organisera), Shine (stadning),
Standardize (standardisering) och Sustain (bibehalla) (Krajewski et al. 2015). Stegen utfors
systematiskt och sammankopplande (se Figur 5), darfor utfors inte bara en eller nagra av stegen
(ibid.).

5. Sustain 2. Straighten
4 Standardized <——— 3. Shine

Figur 5. 5S-modellen (Krajewski et al. 2015, med mindre modifikationer)

Sortera innebdr att separera de objekt, till exempel verktyg, delar eller material, som &r
nodvandiga for produktionen fran de som inte ar det. Nar det &r gjort bor de objekt som finns
kvar organiseras sa att de ar lattillgangliga till nasta gang de ska anvandas. Stadning utfors for
att halla arbetsplatsen ren och frasch. Standardisering innebér att etablera ett schema for nér
sortering och stadning sker, for att pa sa vis hela tiden halla arbetsplatsen ren och stadad. Det
sista steget, bibehalla, innebar att fa samtliga pa arbetsplatsen att forsta, folja och utfora de
regler som har bestamts pa arbetsplatsen, for att pa sa satt se till att de fyra forsta S utfors.

3.1.5 Total Quality Management

TQM héarstammar likt Lean fran Japan, och studier har visat att Lean och TQM kompletterar
varandra (Andersson et al. 2006). Enligt Oakland (2014) borjar kvalité med att forsta
konsumentens behov och hur dessa uppfylls. Hur kvalité definieras varierar, Oakland namner
bland annat att kvalité ska “passa for &ndamal och anviandning”, ”De totala funktioner och
karaktarer av en produkt eller service som har formagan att uppfylla angivna eller
underforstadda behov” och “6verensstimmer med de krav som finns”. TQM refererar till ett
ledningssatt som fokuserar pa kvalité och kontinuerlig forbattring i en organisations alla
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funktioner i samtliga nivaer (Nicholas 2010). Oakland (2014) definierar TQM som “en
uppsattning systematiska aktiviteter som utfors av hela organisationen for att effektivt uppna
organisationens mal om att tillhandahalla produkter och tjanster med en kvalitetsniva som
uppfyller kunder, i rétt tid och till rdtt pris”. Med andra ord handlar kvalit¢ om en organisation
I helhet och inte bara dess produkter eller tjanster.

Tidigt i utvecklingen av TQM pratades det om de tre C:na Culture (kultur), Communication
(kommunikation) och Commitment (engagemang). Det har visat sig att kulturen i en
organisation spelar en stor roll i kvalitetsarbetet. Kommunikation ar viktig i for detta mal men
engagemang inom hela organisationen har énnu storre betydelse (Oakland 2014). Oakland
(2014) beskriver fyra P:n inom TQM, processes (processer), planning (planering), people
(manniskor) och performance (prestanda). Processer handlar om forstaelse, hantering, designa
kvalitetssystem och kontinuerlig forbattring. Planering innebdr att en organisation ska utveckla
policys och strategier, med rétt resurser och partners. Nar det kommer till manniskan handlar
det om att hantera de méanskliga resurser som finns inom organisationen, stréva efter lagkénsla
och en god kultur, kommunikation, nytdnkande och utbildning. Det sista P:et innebar att en
organisation bor satta upp ett ramverk for att kunna méta sin prestanda, for att pa sa vis kunna
granska och beddéma hur organisationen presterar (ibid.). Figur 6 visar ett ramverk for hur de
tidigare tre C:na och de nyare fyra P:na interagerar med varandra for att uppna hog prestation.

Performance

Figur 6. TQM ramverk (Oakland 2014 med mindre modifikationer).

3.2 Processkartlaggning

Processkartlaggning ar satt att modellera de processer som sker inom ett foretag. Déar malet ar
att svara pa foljande fragor: Vad ska utforas? Vem ska utfora det? Nar och var ska det utforas?
Hur och varfor ska det utféras? och Vem &r beroende av att det utfors? (Markovic 2010). Ett
sétt att modellera processer &r att uppratta ett flodesschema. 1 ett flodesschema visualiseras hur
en process faktiskt utfors dar delprocesser, informationsfldden, material och intressenter for en
process inkluderas. Det visar hur effektiv en process ar och mojliggor identifiering av
forbattringar (Krajewski et al. 2015).

3.2.1 Ledtider

Det ar av stor vikt att mata och utvardera prestationen inom processer for att ha mojlighet att
forbattra den (Krajewski et al. 2015). Vilket kan goras pa flera parametrar, men dar tid ar en
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viktig del. Genom att korta ledtiden kan ett foretag minska lager, 6ka kundservicen,
produktiviteten och pa sa vis 6ka konkurrenskraften (Ouyang et al. 2007). Ledtider kan brytas
ner till mindre komponenter, sa som stalltid, kétid eller processtid. En minskning av ledtid i
varje komponent kan bidra till att minska kostnader (Glock 2012). Denna studie amnar
identifiera atgarder for att minska ledtider.

3.2.2 Informationsfloden

For att hantera processer mer effektivt spelar informationsfloden en stor roll. Rosenkranz &
Holten (2011) skriver att informationsfloden ar en av de storsta drivkrafterna for att uppna hog
prestanda i en vardekedja, da informationsfloden direkt paverkar andra drivkrafter. Information
bidrar till att identifiera, undersdka och implementera initiativ for forbattring (Forza & Salvador
2001). Vidare kan informationsfléden mellan personer med kompletterande kunskap bidra till
att l6sa specifika problem och pa sa vis utveckla olika processer (ibid.).

3.3 Human resource management

Ett led i att effektivisera processer &r att involvera manniskor, vilket den har studien fokuserar
pa till stor del. Human Resource Management (HRM) handlar om att utveckla policyers,
program och aktiviteter for att tillfredsstalla, bade individuella och organisatoriska, mal och
behov. Malet ar att skapa en foretagskultur och introducera aktiviteter eller program som syftar
till foretagets karnvarden och framgang (Sarma 2008). Tankesattet i HRM ér att vara proaktiv
och se framat mot vad som behéver goras for att avhjalpa problem innan de uppstar. HRM
omfattar dels strukturen av aktiviteter och processer som utfors inom ett foretag, dels all den
personal som krévs for att utfora dessa aktiviteter och processer (ibid.).

Hecklau et al. (2016) identifierar tre huvudomraden inom HRM personalutveckling
(kompetens), teamutveckling (samarbete) och organisationsutveckling (struktur och processer).
De tre huvudomradena har stor paverkan pa hur en organisation utvecklas och saledes
organisationens framtida och nuvarande prestationer (ibid.). | tidigare studier har det pavisats
att aktivt arbete med HRM, med kompetensutveckling hos anstéllda, leder till dkad
produktivitet och prestation. Bland annat genom att inkludera, trdna och utveckla anstéllda
(Otoo 2019).

Stredwick (2013) beskriver fyra olika omraden dar HRM kan identifieras och analyseras:

e Policymal inom HRM. Detta omrade delas in i fyra delomraden. Forst, uppmuntra
medarbetarna till att engagera sig i att na hog prestation och lojalitet till organisationen.
Andra, medarbetarna ska halla hog kvalité, for att i sin tur, producera tjanster och varor
med hog kvalité. Tredje, forsakra att flexibilitet &r en viktig del i hur medarbetarna &r
organiserade, sa att de ar adaptiva och receptiva till alla typer av forandringar i deras
jobb, arbetstider och i deras arbetsmetoder. Fjarde, som forfattaren lyfter fram som
viktigast, ar att de tre foregdende omradena integreras i den strategiska planeringen sa
de sammanfaller i organisationens policyer och hierarkier. Arbetsledarna bor dven
acceptera och anvanda sig av dessa i deras vardagliga arbete.

e HRM policyer. Medarbetarna behdver fa utbildning och traning av hog kvalité som
stravar efter organisationens mal. Kommunikation bor vara malinriktad for att uppna
resultat.

e Det fundamentala. For att en organisations HRM-policyer ska fungera maste det finnas
stod fran organisationens topp. Organisationen bor strava efter en kultur som
konsekvent féljer policyer utan att andra riktning, och det maste finnas en vilja genom

22



hela organisationen som varderar den vinst som kan uppnas genom effektivt utnyttjande
av manskliga resurser.

e Organisationens resultat. Detta inkluderar lag personalomséattning, narvaro och
klagomal, samtidigt som en hdg niva av forandring, problemlésning och innovation
efterstravas.

De fyra omradena som Stredwick beskriver innefattar dven dem engagemang och
kompetensutveckling for att organisationen ska prestera battre. Forfattaren framhdver aven
vikten av att HRM genomsyrar hela organisationen med en kultur som stravar mot samma mal.
Det vill séga att bast resultat uppnas genom att skapa en kansla dar medarbetarna kanner att de
utvecklas och har mojlighet att bidra. Enligt Stredwick kan organisationens HRM-resultat
matas pa faktorer som visar om medarbetare trivs eller inte, vilket & avhangande for att
medarbetare ska kunna bidra med féréandring, problemlésning och innovation (ibid.).

Forandring, problemlosning och innovation uppnas genom larande. Larande i en organisation
sker bland individer, arbetslag och organisationer, som en process som anvands och integreras
i organisationens dagliga arbete. Sadant larande bidrar till kunskap, Overtygelse och
beteendeférandring, som i sin tur 6kar organisationens férmaga att kontinuerligt forandas, vaxa
och utvecklas (Tortorella & Fogliatto 2014). Ledarskap paverkar till stor grad en organisations
formaga att forandra sig. Gilley et al. (2009) namner sex formagor inom ledarskap som kan
bidra till organisationsférandring:

Coaching

Coaching ar en vag for att forbattra och utveckla anstélldas kompetens genom att tréna,
konsultera, konfrontera och vagleda. Det grundar sig i aterkoppling och kommunikation som
mal att maximera anstélldas styrkor och minimera dess svagheter. Coaching innebar att
ifrdgasatta nuvarande tillstdnd, se situationer fran nya perspektiv och lata andra lara av sina
misstag. Saledes ska coaching inspirera andra till att bli s4 bra de kan och vara
framtidsinriktade.

Kommunikation

Uppfylla I6ften och réattvis behandling av anstallda leder till en 6kad grad av engagemang och
motivation. Ledare som inte haller vad de lovar eller visar pa oréattvisa riskerar istallet att sénka
deras trovérdighet och skapa missndje bland anstéllda. Vid forandring ska en ledare
kommunicera vardet av forandringen, beakta de anstilldas fragor och undersdka sétt
forandringen kan Oka acceptansen och involvering. Anstélldas acceptans och involvering i en
forandring paverkas av hur mycket personliga fordelar den har for den anstallda. Darav ar det
troligare att valutvecklade forandringsforslag mottages battre an de med svagare argument.

Involvering

Mojligheten for anstdllda att delta i forandringsprocessen oOkar deras véalmaende och
produktivitet, och sa d&ven organisationens prestation. Att lata de anstéllda delta i beslutfattande
okar deras engagemang i slutresultatet da deras bidrag upplevs som nagot meningsfullt. Vidare
Okar involvering av anstéllda utstrdckningen i hur nya idéer foljs upp och anvénds.
Forandringsarbete kraver att det finns en tydlig kommunikation (coaching, informationsutbyte
och relevant aterkoppling), men &ven att lagarbete och samarbete efterstréavas.

Motivation
En ledare som ar duktig pa att motivera andra far gruppen att jobba i samma riktning. Det
innebdr att ledaren kan organisera och tillgodose en motiverande arbetsmiljé genom att:
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effektivt kommunicera, beakta de anstélldas fragor, generera kreativa idéer, prioritera idéer,
dirigera arbetsuppgifter, planera arbetsuppgifter, engagera anstallda till att bidra och aterkoppla
pa problem som hdmmar motivation.

Beldning

Ett led i att na forbattrade resultat genom forandring ar att beldna anstéllda vid val utfort arbete
eller bidragande. Bel6ning av forandringsarbete styrker vikten och behovet av forandring.
Beloningsprogram som syftar till att uppfylla specifika forandringsmal sd som kreativitet,
produktinnovation, konkurrenskraft, samarbete och lagarbete, engagemang och lojalitet,
kontinuerligt larande och applicering av nya fardigheter dkar organisationens mojlighet att
uppna bestamda mal.

Framja lagarbete

Genom lagarbete ar det mojligt att astadkomma mer &n vid individuellt arbete. Dérav spelar en
ledares formaga att leda och strukturera grupparbete en stor roll i forandringsarbete. Nar
individer jobbar i grupp kan de konstruktiv ifragasatta varandras idéer och pa sa vis utveckla
varandra och processer.

3.4 Analytiskt ramverk

Utifran beskrivna teorier togs ett analytiskt ramverk fram for att besvara studiens
fragestallningar. Ramverket kan liknas med Denimcykeln (Plan-Do-Study-Act) (Figur 3), da
det kan betraktas som en kontinuerlig process att forsta, identifiera, analysera och forbattra
processer, i detta fall for att uppnd okad kortid. Ramverket innehdller tre steg inom
planeringsfasen: fundamental forstaelse, identifiering av processer och analys av processer
(Figur 7).

Fundamental Identifiera
forstaelse processer

Vad orsaker
driftstopp och Process-

pév:-;r:;;gess kartldggning

Standarder for
okad kortid

Figur 7. Studiens analytiska ramverk.

For den fundamentala forstaelsen baseras studien pa teorier om HRM, TQM och Lean. Dessa
teorier betonar samstdmmigt vikten av att involvera och engagera operatorerna |
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forbattringsarbetet. | nésta steg utférdes en processkartlaggning, genom ett flddesschema dar
de olika processerna och informationsflodena i hyvleriet visualiserades, vilket identifierade hur
olika processer och informationsfléden paverkade varandra. Nagot som ocksa baseras pa
tdnkandet inom Lean och TQM, att identifiera kdllan och minska sl6éseri. | det sista steget
analyserades de processer och informationsfléden som identifierats i utférandet av
flodesschemat, deltagande observationer och fokusgrupper. Dels utifran det flodesschema som
tagits fram, dels genom ett Paretodiagram 6ver de processer som har storst paverkan och dels
genom ett Ishikawadiagram framtaget tillsammans med operatérerna. Modellen kan relateras
till denim-cykeln dér resultaten utmynnar i atgardsforslag (Do), som darefter foljs upp (Check)
vilket leder till anpassningar (nedtonat i Figur 7).
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4 Metod

| foljande kapitel beskrivs studiens ansats, tillvagagangssatt for datainsamling och hur data
sedermera bearbetats.

4.1 Forskningsansats

En abduktiv ansats anvandes da studien tolkade en specifik process for att identifiera
forbattringsmojligheter. Studien hade inte som framsta mal att dra generella slutsatser, till
skillnad mot en induktiv ansats (Seale et al. 2004) Inte heller forlitar sig forskaren pa enbart
strikt logik som i det deduktiva tillvagagangssattet. Den utgar istallet fran empiriska data. Enligt
Bryman et al. (2017) finns svagheter i de induktiva och deduktiva stéllningstagandena som
begransar forskaren. Begransningar kopplade till ett deduktivt stéllningstagande ar att forskaren
forlitar sig pa en strikt logik angaende teorier och motbevisning av hypoteser. Det induktiva
stallningstagandet begransas av kritiken for att ingen méngd empiriska data kan mojliggdra en
teoriformulering. Det abduktiva stéllningstagandet kan dvervinna dessa begransningar genom
att identifiera forutsattningar som bringar Klarhet i foreteelser som existerande teori inte kan
forklara som uppstar under studiens gang (ibid.).

4.2 Fallstudie

Studien utfordes i form av en fallstudie, vilket lampar sig vél nar ett fenomen undersoks pa
djupet i sin riktiga miljo och grénserna for fenomenet och dess kontext inte ar fullt uppenbara
(Yin 2009). En fallstudie begransar inte forskaren till en specifik typ av data, utan data fran
flera olika kallor kan anvandas (ibid.). Vilket ar fallet i denna studie da bade kvalitativa och
kvantitativa data samlas in. Vidare fokuserar fallstudier endast pa en analysenhet, till exempel
en person, en grupp eller ett foretag (Saldana et al. 2011). Detta innebar att det inte gar att dra
nagra generella slutsatser av studien, daremot blir det mojligt att analysera studiens
fragestallningar pa djupet. Fallstudier &r beprovat inom verksamhetsstyrning och har bidragit
till att utveckla nya teorier i omradet, men aven interagerat befintliga teorier i nya kontexter
(Barratt et al. 2011).

Denna studie &mnar undersoka ett fenomen pa djupet och fran olika vinklar, vilket kallas for
triangulering. Triangulering innebér att en forskare anvénder sig av olika forskningsmetoder
eller olika data for att analysera samma fenomen (Jick 1979). Genom att angripa ett fenomen
fran flera olika vinklar ar det mojligt att upptacka sadant som inte hade upptackts genom en och
samma metod eller data. Vidare bidrar triangulering till analysens validitet, da ett fenomen som
observeras med olika metoder troligtvis blir mer palitligt (Naslund et al. 2010). Triangulering
bidrar aven till att minska fler olika biaser, sasom metodbias och databias (ibid.).

4.3 Datainsamling

For att besvara studiens fragestallningar samlades data in pa tre olika satt: genom analys av
driftdata, observation och fokusgruppsdiskussioner. Tabell 2 visar en sammanstéllning éver hur
olika data, kopplade till studiens teorier, bidrar till att besvara studiens fragestallningar, samt
hur data utifran relevant teori amnas analyseras.
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Tabell 2. Sammanstéllning 6ver hur studiens data bidrar till att besvara studiens fragestallningar och dess
koppling till studiens teori

Forskningsfragor Teori Typ av data Analys

Vilka faktorer orsakar Lean Driftdata Uppfdljning av

forekomst och langden pa Processkartlaggning Deltagande stopptidsdata verifierat

driftstopp? HRM observationer av kvalitativ
Fokusgrupper information

Vad gors idag for att avhjalpa Lean Fokusgrupper Beskrivning av

driftstoppen? HRM Deltagande operatorernas atgarder
observationer idag for att korta

stopptiden

Hur kan en forbéttrad Lean Deltagande Dokumentering av HR-

informationshantering bidra till  HRM observationer atgarder for forbattrade

att driftstoppen kortas? Fokusgrupper  rutiner

4.3.1 Diriftdata

Driftdata 6ver hyvleriets produktion erhélls fran programmet RS Production. Dar data fran
forsta januari 2020 till och med 31 oktober 2021 anvandes. RS Production &r ett kommersiellt
program som erbjuds till industrier for att effektivisera produktionen. | programmet ar det
mojligt att folja produktionen i realtid, dar programmet registrerar data 6ver produktionen pa
detaljniva som sparas i en databas. Det mojliggor att ga tillbaka och se bland annat:

e Hur mycket virke som har producerats vid en viss tidpunkt (m3/h),

e Till vilken grad maskinerna har utnyttjats

e Utbyte av virke

e Stopptid

e Stopporsak.
Data registreras utefter pagaende korning, varpa det ar majligt att se vilket sortiment som
produceras och vilket skift som arbetar. Kortiden visas som en procent av hur mycket maskinen
har varit i drift i forhallande till den schemalagda tiden som &r registrerad i programmet.
Programmet registrerar alla stopp i produktionen som varar 6ver 10 sekunder. De stopp som ar
kortare an 90 sekunder registreras i systemet som ett mikrostopp och operatérerna behdver inte
ange nagon orsak till stoppet. Varar stoppet dver 90 sekunder ska operatorerna ange orsaken
till att produktionen stannade, i bilaga 1 framgar samtliga stoppkoder som finns att tillga i
programmet. Stopporsakerna sammanstélls i programmets databas och det gar att se nar
stoppen har uppstatt, hur manga ganger de har uppstatt och hur lange varje stopp varade. Varje
stopp visas i dess varaktighet i minuter och sekunder da det uppstod.

Samtliga stopp som uppstatt under den angivna tidsperioden samlades in och sammanstalldes i
Excel varvid ett paretodiagram etablerades. Utifran sammanstéllningen var det mojligt att
identifiera de stopporsaker som hade langst total varaktighet i produktionen.

4.3.2 Fokusgrupper

For att fa en djupare forstaelse for hyvleriets processer och de orsaker som bidrar till
produktionsstopp holls intervjuer i form av fokusgrupper med samtliga operatorer i hyvleriet.
Syftet med fokusgruppsintervjuerna var att ta del av operatérernas asikter och kéanslor angaende
hyvleriets processer och varfor olika stopp uppstar, samt vad som gors for att forhindra stopp.
Vidare anvandes operatdrernas kunskap till att undersoka ifall instruktioner kunde anvéndas for
att underlatta arbetet i syfte att 6ka hyvleriets kortid. Intervjuer ar ett effektivt verktyg for att fa
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en forstaelse for individer eller gruppers perspektiv, asikter, kanslor eller attityder infor ett visst
amne (Saldana et al. 2011). Fokusgruppsintervju innebar att intervjuaren skapar en
ostrukturerad situation dar fokusgruppen far tala fritt och ge uttryck for sina asikter och synsétt.
Tva skal till att utfora intervjuerna i fokusgrupper var att det finns ett specifikt amne som
behandlas, till skillnad fran gruppintervjuer dar flera fragestallningar tas upp, och forskaren &r
intresserad av att se hur individer i egenskap av grupp behandlar ett visst &mne och hur de
reagerar pa varandras asikter (Bryman et al. 2017). Genom den gruppdynamik som finns i en
fokusgrupp kan individer, genom att diskutera och argumentera med varandra, komma fram: till
kreativa l6sningar till problem de stélls infér. Vidare kan forskaren fa svar pa varfor en individ
har en viss asikt genom att individerna utforskar varandras asikter, saledes kan individers
asikter modifieras eller utokas (ibid.).

Urvalet av respondenter inkluderade samtliga skift pa hyvleriet for att fa med hela
arbetsstyrkans perspektiv pa hyvleriets processer. | tabell 3 presenteras fokusgruppernas
operatorer, deras erfarenhet pa hyvleriet och langden av gruppens diskussion.

Tabell 3. Intervjuade fokusgrupper, erfarenhet pa hyvleriet och langd pa intervju

Fokusgrupp Operator Antal ar pa hyvleriet  Diskussionstid (h:min)
1 A 2 1:25
B 5
C 3
D 14
E 1
F 0,5
2 A 3 1:41
B 3
C 3
D 4
E 3
3 A 3 2:36
B 24
C 15
D 0,25
E 3

I hyvleriet fanns tre skift med fyra operatorer och en truckférare i varje, férutom grupp 1 som
inkluderade tva truckforare, vilket gjorde det mdjligt inom den givna tidsramen att inkludera
alla skiftlag. Genom att inkludera samtliga operatdrer i fokusgrupper forsakrades att mest
mojliga data samlades in och information som annars kunde ha missats inkluderades.
Operatorerna intervjuades i de arbetslag de arbetar i, vilket innebar att tre fokusgrupper
intervjuades. Samtliga intervjuer spelades in for att samtalen skulle flyta pa och operatérerna
skulle kunna fokusera pa fragorna och de dialoger som uppstod. Efterat transkriberades
intervjuerna for vidare analys. Operatorernas erfarenheter anvéndes dels for att besvara hur
instruktioner kan minska ledtiden i hyvleriet genom en forbattrad hantering, dels for att dra
slutsatser angaende vad som paverkar driftstoppens langd. Insamlade data fran fokusgrupperna
anvandes i ett senare skede for att ta fram ett Ishikawadiagram och utféra en VSM, vilka
beskrivs langre ner i kapitlet.

Under intervjuerna behandlades fem teman som operatérerna diskuterade kring. | tabell 4
presenteras intervjuernas teman samt hur de relaterar till studiens teorier och fragestallningar.
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Tabell 4. Teman som behandlades under fokusgrupperna, hur de relaterar till studiens teori och fragestallningar

Tema Teori Fragestéllning
Allmant - -
Stopporsaker Lean, TQM, Vilka faktorer orsakar
processkartlaggning forekomst och langden pa
driftstopp?
Rutiner Lean, TQM, Vad gors idag for att avhjalpa
processkartlaggning, HRM stoppen nar de uppstar?
Information/Kommunikation Lean, TQM, HRM, Hur kan en forbattrad
processkartldggning informationshantering bidra till
att driftstoppen kortas?
Forbattringar Lean, TQM, HRM Hur kan en forbattrad

informationshantering bidra till
att driftstoppen kortas?

Fokusgrupperna bdrjade med en allman genomgang dar operatorerna informerades om att
diskussionerna spelades in, att de deltog anonymt och operatorernas anstallningstid pa hyvleriet
togs upp. Diskussionerna kring stopporsaker handlade om vilka orsaker operatérerna upplever
som de storsta, vilket gav en bild av hur medvetna de var dver vilka orsaker som bér minimeras
forst och framst. Hyvleriets nuvarande rutiner diskuterades for att fa en forstaelse for hur
operatOrerna jobbar vid stopp idag. Vidare diskuterades hyvleriets kommunikation och
informationsfléde. Dels hur kommunikationen fungerar internt bland operatorerna, dels
kommunikationen fran ledningen. Intervjuerna avslutades med en diskussion kring
forbattringar i hyvleriets olika processer dar operatérernas engagemang och involvering i
forbattringsarbetet togs upp, men aven hur de upplever att deras forslag beaktas av personer pa
hogre befattningar. | bilaga 2 presenteras de fragor diskussionerna utgick fran.

4.3.3 Deltagande observationer

For att forsta olika situationer som uppstod i hyvleriet och den miljé operatérerna arbetar i
utfordes deltagande observationer. Vilket &r en forskningsmetod i den kvalitativa forskningen
som ger forskaren mojlighet att se respondenternas handlingar i dess verkliga miljo och pa sa
vis samla in data som eventuellt inte framkommer i intervjuer (Saldana et al. 2011). | deltagande
observationer kan forskaren se vad respondenten faktiskt gér snarare an vad denne sdger att den
avser eller borde goéra (Gillham 2000).

Observationerna utférdes under totalt nio dagar, med fem timmars deltagande per pass, som
fordelades lika mellan de tre skiftlagen. Detta var nodvandigt for att fa en forstaelse hur
operatorerna upplever arbetet, men ocksa for att fa en mer detaljerad bild 6ver de olika
processerna i produktionsflodet. Genom observationer av produktionen med samtliga skiftlag
var det mojligt att identifiera hur arbetsgangen skiljde sig at mellan skiftlagen, och hur
arbetsmomenten upplevdes i de olika skiftlagen. Observationerna utfordes efter Bryman et al.
(2017) beskrivningar om deltagande observationer. Forfattarna beskriver att deltagande
observationer kan ske oppet eller dolt, dar ett ppet tillvagagangssatt innebar att manniskorna i
organisationen vet vem observatdren ar och varfor denne &r dar, medan dolt innebdr att
forskaren antar en hemlig roll. Under studien utférdes observationerna under ett Oppet
tillvagagangssatt, vilket innebér att medlemmarna kanner till forskaren och dess uppgift. Dels
for att observationerna skedde med alla skiftlag, dels for att det underlattar for forskaren att fora
anteckningar. Vidare beskriver forfattarna att forskaren kan anta foljande fyra olika roller
(ibid.):
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- Helt och hallet deltagare. Innebér att forskaren antar en fullstandig roll i den sociala
miljo som observeras och forskarens identitet ar dold.

- Deltagare-som-observator. Denna roll innebér i stort detsamma som foregaende roll
med skillnaden att medlemmarna vet om forskarens identitet.

- Observator-som-deltagare. | denna roll agerar forskaren framst som intervjuare med ett
visst matt av observationer, forskaren &r dock inte delaktig i de dagliga processerna.

- Helt och hallet observator. Denna roll samspelar forskaren inte med personerna i den
observerande miljon. Personerna behover inte ta héansyn till forskaren och
observationerna sker framst i bakgrunden.

| denna studie agerade forskaren som en observator-som-deltagare av tva skal. Dels skulle det
ta lang tid att sétta sig in i arbetsmetodiken och ldra sig de arbetsmoment medlemmarna utfor,
och dels samlades mycket information in genom fragor. Dock utfordes dven observationer till
stor del, men da fran sidan av. Under observationerna antecknades medlemmarnas svar pa
fragorna kontinuerligt tillsammans med anteckningar fran observationerna gjorda av forskaren.
Fran observationerna samlades data in angaende processer i hyvleriet, skiftlagens rutiner,
kommunikation, stopporsaker, engagemang, motivation och informationsfléden. Nedan
beskrivs hur denna data anvéndes for att skapa ett Ishikawadiagram och en VSM.

4.4 Bearbetning och analys av data

Figur 8 illustrerar flodet fran att data samlas in, analyseras och slutligen leder till en slutsats
angaende hur rutiner och instruktioner kan 6ka kortiden.

Deltagande ..
[ observationer Flédesschema
[ Fokusgrupper Ishikawadiagram Okad kortid ]

[ Driftdata ]—)[Paretodiagram

Figur 8. Flodesschema dver hur insamlade data bearbetas studien.

Genom deltagande observationer och fokusgrupper etablerades ett flddesschema. Fran samma
data och information fran paretodiagram, som utfordes fran driftdata, etablerades ett
Ishikawadiagram.

4.4.1 Flodesschema

Med hjalp av intervjuade fokusgrupper och deltagande observationer etablerades ett
flodesschema Over de planerade stoppen omstallning och langdbyte for att identifiera
delprocesser och informationsfloden. Detta visualiserade processernas omfattning och
mojliggjorde identifiering av forbattringar.
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4.4.2 Paretodiagram

Fran tillhandahallna driftdata ver kortid och orsaker till driftstopp kunde de orsaker som bidrog
med mest driftstopp illustreras i ett paretodiagram. Ett paretodiagram anvénds nar ett flertal
bidragande orsaker till ett problem har identifierats och det ska beslutas om vilket som ska
angripas forst. Idén utgar fran den sa kallade 8020 regeln, vilket innebér att 80% av problemet
orsakas av 20% av orsakerna (Krajewski et al. 2015). Saledes blir det tydligt vilka bidragande
orsaker som bor angripas forst for att effektivast minska problemet.

De orsaker som paverkade stopptiden mest enligt 8020 regeln undersoktes utforligare, i och
med att de har storst paverkan pa utebliven produktion. Det var pa dessa orsaker storst fokus
riktades vid deltagande observationer och utfallet i paretodiagrammet anvéandes senare for att
skapa Ishikawadiagram 6ver de mest omfattande problemen, vilket beskrivs nedan. De mest
omfattande problemen visualiserades &ven i processkartlaggningen for att se var i
produktionsflodet problemen fanns. Senare i studien undersoktes problem i paretodiagram for
att se ifall identifierade atgarder gav effekt pa kortiden.

4.4.3 Ishikawadiagram

Genom identifierade problem fran paretodiagrammet, deltagande observationer och intervjuade
fokusgrupper etablerades ishikawadiagram, eller fiskbensdiagram ocksa kallat, éver de mest
omfattande problemen. Ett ishikawadiagram knyter an eventuella orsaker, till exempel
processer, maskiner eller den ménskliga faktorn, till ett identifierat problem. Det kan forklaras
med att ett identifierat problem é&r fiskens huvud och eventuellt bidragande orsaker till
problemet framstélls i form av fiskens ben. Utifran diagrammet ar det sedan mdjligt att
undersoka orsakerna systematiskt och ta bort eller lagga till orsaker beroende pa vad
undersokningarna visar (Krajewski et al. 2015).

Ishikawadiagrammen grundades pa de problem som identifierats i utférandet av
paretodiagrammet, varvid fiskbenen i diagrammet fylldes i med den information som samlats
in fran fokusgrupperna och observationer.

4.5 Trovardighet och akthet

Kvantitativa forskare anvénder sig av kriterierna reliabilitet och validitet for att skapa en
uppfattning 6ver kvaliteten av en undersokning. Kvalitativa forskare har dock argumenterat for
att dessa kriterier inte ar applicerbara pa kvalitativt inriktad forskning, istallet anvéands
kriterierna trovérdighet och akthet (Bryman et al. 2017). Inom trovérdighet ndmns fyra
delkriterier som alla har sin motsvarighet i den kvantitativa forskningen, tillforlitlighet
motsvarar intern validitet, overforbarhet motsvarar extern validitet, palitlighet som motsvarar
reliabilitet och konfirmering eller bekréftelse som motsvarar objektivitet. Tabell 5 beskriver hur
studien uppfyller de fyra delkriterierna i trovardighet (ibid.).
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Tabell 5 Overblick 6ver hur studien uppfyller trovardighet

Betydelse Implementering i denna
studie
Tillforlitlighet Tillforlitlighet i att forskaren har uppfattat Triangulering.

verkligheten pa korrekt sétt.

Overforbarhet Fyllighet i beskrivning av undersokt miljo  Tydlig och tat beskrivning av
eller kultur. den undersokta miljon.
Palitlighet Sakerstalla en tydlig redogorelse for Tydliga  och motiverade
samtliga delar av forskningsprocessen. beskrivningar av studiens, teori
och metod.
Konfirmering Forskaren ska ha agerat i god tro, eftersom  Triangulering.

det inte gar att na fullstandig objektivitet i
kvalitativ forskning.

En verklighet kan beskrivas pa flera olika satt, och for att en studie ska anses vara trovardig ar
tillforlitlighet ett viktigt kriterium. | denna studie anvéndes triangulering for att angripa
fenomenet fran olika vinklar och pa sa satt omfamna mer data. Dels genom deltagande
observationer, dels genom fokusgrupper och dels genom analys av driftdata. Overforbarhet
handlar om hur pass val en studies fenomen ar beskrivet for att i framtiden kunna éverforas till
en annan miljo. For att till storsta man gora studien éverforbar i en annan miljo, beskrevs
hyvleriets miljo tydligt. For att en studie inom den kvalitativa forskningen ska anses vara
palitlig ar en tydlig redogorelse 6ver studiens delprocesser viktig. For att starka palitligheten i
studien beskrivs studiens alla delmetoder tydligt med motiveringar, syftet beskrevs tydligt med
lampliga fragestéllningar och intervjufragor bifogades. For att konfirmera en studie ar det
viktigt att forskaren inte medvetet latit sina personliga varderingar eller teoretiska inriktningar
har paverkat utférandet och slutsatserna i studien. | och med att fullstandig objektivitet inte gar
att uppnd, har en viss man av objektivitet efterstravats genom triangulering och anvandning
flera metoder.

Vad galler dkthet namner Bryman et al. (2017) fem olika kriterier:

e Rattvis bild, beskriver studien ménniskors asikter och uppfattningar pa ett rattvist satt?

e Ontologisk autenticitet, bidrar studien med att skapa en béttre forstaelse av den sociala
miljo och sociala situation som manniskor i studien befinner sig i?

e Pedagogisk autenticitet, bidrar studien till att utveckla manniskors forstaelse for
varandras bild av saker och ting?

e Katalytisk autenticitet, kan de manniskor som ingar i studien forandra sin situation med
hjélp av studien?

e Taktisk autenticitet, har studien bidragit med att studiens deltagare kan vidta de atgarder
som kravs?

Utifran dessa fem kriterier kan alltsa studiens dkthet beddmas. Dock vacker dessa kriterier mer

generella fragor angaende forskningspolitiska fragor i allmanhet (ibid.). Med det sagt ar
studiens bidrag till studiens deltagare viktig och akthet bor efterstravas.
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4.6 Etiska avvaganden

Under studiens gang fanns det ett flertal tillfallen dar etiska faktorer togs hansyn till. Inte minst
under intervjuerna med fokusgrupperna. Deltagarna blev informerade om studiens syfte,
fragestallningar och hur deras bidrag skulle anvandas for att uppfylla studiens syfte. Vidare
informerades deltagarna att medverkan var helt frivillig. | 6vrigt togs etiska faktorer hansyn till
vid analys av data fran RS production, dar data endast anvandes for att bidra till att besvara
studiens fragestallningar.
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5 Empirisk bakgrund

Foljande kapitel ger en bakgrund till sdgverksindustrin och Derome Timber.

5.1 Sagverksindustrin i Sverige

Sveriges sagverksindustri ar den tredje storsta exportoren av barrtravaror i véarlden och kommer
pa sjatte plats 6ver varldens storsta producenter. Under 2020 sagades det 18,4 miljoner travaror
i Sverige dar majoriteten av volymerna gick till export. Europa ar svensk sagverksindustris
viktigaste marknad med Storbritanniens som det absolut viktigaste landet. Produktionen av
sagade travaror har stadigt okat under de senaste decennierna och koncentrerats till allt farre
sagverk. 2021 fanns det cirka 140 sagverk i Sverige (Skogsindustrierna C u.a.).

5.2 Deromegruppen

Derome startades 1946 och &r Sveriges storsta familjedgda trdindustri och deras verksamhet
stracker sig fran skogen till fardiga hus. Koncernen omsatte 8,5 miljarder kronor under 2020
och sysselsatte da 2300 medarbetare (Derome B u.d.). Organisationen Deromegruppen bestar
av sex affarsomraden som ar uppdelade i tva foretagsgrupper, Derome AB och
fastighetsgruppen (se Figur 9).

Deromegruppen
Industri och handel - Derome AB Fastighetsgruppen
L ben AR Derome Byggvaror o i A Andersson Haus Derome
crome 11moer . crome rus . S
& Triteknik AB & Dach Forvaltning AB

Figur 9. Deromegruppens organisationsstruktur (Derome A u.& med mindre modifikationer).

Derome AB bestar av fem bolag dar Derome Timber &r den del av koncernen som koper in
ravara och vidareforadlar denna till plankor och brador, inom bolaget produceras &aven
biobransle. Derome byggvaror forser yrkeskunder och privatpersoner med produkter och
tjanster inom bygg. Bland annat verktyg, virke och logistiklésningar. Genom Derome trateknik
tillverkas taklosningar och prefabricerade/industriellt tillverkade byggkomponenter. Derome
Hus bygger bostadsomraden i varierande utforanden och satsar dven pa industriell
flerbostadsproduktion, via dotterbolag erbjuder de bostadslosningar for privatkunder.
Andersson Haus & Dach tillverkar takstolar for den tyska marknaden. Fastighetsgruppen bestar
av Derome Férvaltning AB som forvaltar och hyr ut bostader och lokaler (Derome C u.d.).

5.2.1 Derome Timber AB

Derome Timber &r aktiva i hela kedjan fran skogen till vidareforadlade travaror. |
skogsavdelningen sker inkdp av ravaror fran skogsagare i vastra Sverige, vilka ocksa erbjuder
skogliga tjanster 6ver hela omloppstiden. Ravaran vidareforadlas vid Deromes fyra sagverk
placerade i Anneberg, Derome, Kinnared och Maa. Vidareforadlingen inkluderar sagning,
hyvling, fingerskarvning och hallfasthetsgradering. Vid sagverket i Anneberg och fran fabrik i
Varberg, under namnet Woodtec, erbjuder Derome Timber dven tryckimpregnerat virke. En
stor del av virket gar pa export dar Storbritannien &r den storsta marknaden (Derome A u.a.).
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Derome Timber innehar dven en pelletsfabrik beldgen i Kinnared. Har vidareforadlas
restprodukter fran sagverken till pellets vilka séljs och anvands for varme i sodra och véstra
Sverige (ibid).

5.3 Sagverksprocessen

Utifran det virke som avverkas fran svenska skogar gar 47% till sagverken, resterande gar till
massaindustrin och brannved med mera (Svenskt trd u.a.). Figur 10 beskriver processflodet i
sagverket fran stock till sdgad travara.

Inmitning | —— | Barkning | ——>| Sagning

J

J uster-mg/ < | Torkning E Raﬁofterlr_lg/
Hyvling Strolédggning
Embeallering/ _
Paketering Lagring | -~ Leverans

Figur 10. Ett sdgverks processflode.

Nar stockar anlander till sagverket utférs en méatning, av en oberoende part, av stockarna for att
ge ett underlag for betalning mellan kdpare och saljare (Biometria u.d.), darefter sorteras
stockarna utifran dess grovlek. Stockens vég in i sagverket borjar med att stockens bark
avlagsnas, vilket senare anvands som bransle. | nasta steg pabdrjas sonderdelningen dér en
profil fréses ut i stockens tvarsnitt, dven kallat postning, vilket lagger grunden for hur stocken
fordelas upp i plankor och brador. Dérefter sagas stocken utifran den profil som frastes fram i
tidigare steg och brador och plankor tar form. De sagade plankorna och bradorna rasorteras och
strolaggs innan de gar in pa torkning for att uppna onskad fuktkvot. Nar virket torkats avlagsnas
stro och virket justeras och hyvlas for att uppna 6nskad kvalité och sortiment, det fardigstallda
virket paketeras innan det anlander till lagring i vantan pa att levereras till kund (Svenskt tra
u.a.).

5.3.1 Hyuvleri

Hyvleriet ar den sista avdelningen pa ett sagverk dar virket foradlas. | hyvelprocessen formas
virket till dess exakta dimension och langd, beroende pa sortiment och kvalité, innan det
emballeras. Figur 11 visar en forenklad bild 6ver de processer virket gar igenom i Derome
Timbers hyvleri i Kinnared.
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Figur 11. Processflodet i Derome Timbers hyvleri i Kinnared. De bla markeringarna indikerar var operatérerna
ingar i processerna sa lange produktionen &r i gang.

Virkespaket fors in via intaget dar det transporteras till tilten som hojer upp virket. Darifran
avlagsnas en rad med virke at gangen fran virkespaketet och torkstrén avlagsnas. Elevatorn
lyfter en planka &t gangen upp till hajfenan dar en operator utfor en visuell kvalitetskontroll.
Virke som inte godkanns transporteras till 1aggare 3 dar det staplas for att senare omsorteras, ar
virket i alltfor daligt skick fors det at sidan, aven kallat vrak. Godkant virke transporteras vidare
till inmataren som ser till att virket fors in i hyveln. I hyveln reduceras virket ner till den
bestamda dimensionen och ytan pa virket blir slat. Fran hyveln transporteras virket vidare till
ytterligare en kvalitetskontroll, om sortimentet ar av sadant slag att det krévs.
Kvalitetskontrollen innebér en ytterligare visuell kontroll av virket, och i de fall det kravs utfors
ocksa en hallfasthetskontroll som utférs automatiskt av en maskin. Ej godkant virke
transporteras vidare till laggare 2. Godkant virke transporteras till klingan (réd markering) som
kapar virket till exakt 1angd, strax dérefter stdmplas (gron markering) virket. Fardiga plankor
staplas i laggare 1 i forutbestimda paketstorlekar for att sedan transporteras vidare till
emballeringen. En operattr dvervakar samtliga 3 laggare och ser till att virket stréas pa laggare
3 vilket sker automatiskt pa de andra tva laggarna. Operatéren genomfor &ven
kontrollmatningar pa virket fran laggare 1 for att sékerstélla att det haller ratt langd och
dimension. Emballeringen utfors av en operator som ocksa marker virket med fraktsedlar.
Fardigemballerat virke transporteras till bandaren som ser till att virkespaketen halls stabila.
Darefter transporteras virket vidare till uttaget, vilket ocksa sker for virke fran laggare 2 och 3.
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6 Resultat

| detta kapitel presenteras utfallet fran insamlingen av driftdata, fokusgruppsintervjuer och
deltagande observationer.

6.1 Driftdata

Resultatet fran sammanstallningen av driftdata visade att de storsta orsakerna till driftstopp var
liknande for bade ar 2020 och 2021, med nagra fa skillnader. Figur 12 visar sammanstallningen
for ar 2020 och Figur 13 for 2021.
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Figur 12. Total stopptid for respektive stopporsak under 2020.
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Figur 13. Total stopptid for respektive stopporsak under 2021.

Det framgick att stadning och mikrostopp var tva stora orsaker till att produktionen star still.
Dock é&r stadning i det har fallet ndgot missvisande da produktionen stoppades en halvtimma
varje dag for att stddas under 15 minuter och under resterande 15 minuter holls ett pulsméte.
Under flertalet av dessa dagliga stopp loggades hela det stoppet som stéddning. Detta gor att 15
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minuter loggas som stadning i stallet for pulsmote och saledes ser det ut som att stadning
paverkar kortiden mer an vad det egentligen gor. Mikrostopp ar korta stopp som operatorerna
inte behovde logga, darav gar stopptiden utifran mikrostopp inte att koppla till en specifik del i
produktionslinjen. Ovrigt, som var den storsta stopporsaken under 2020 och fjarde storsta under
2021, gick inte heller koppla till en specifik del i produktionen. Stopporsaken anvandes till
exempel vid aktiviteter som skedde utanfor hyvleriet eller vid stopp dér operatorerna ansag att
en annan stopporsak inte passade in.

Okategoriserat som férekommer till stor del under 2020 &r en annan stopporsak som inte gick
att harleda till nagon specifik del av produktionen. Den uppstod direkt nar ett stopp intraffade
och forblev okategoriserat till dess att en operatér loggade den faktiska orsaken, det ar ocksa
mojligt att den anvandes i stéllet for 6vrigt. Systemfel Good Solutions som visades vara den
nast storsta stopporsaken under 2021 upptrade da programmet som loggade produktionen
havererade och produktionen fortfarande pagick, saledes loggades tid som stopptid dven nar
produktionen var i gang. Andra stopporsaker som ocksa paverkade kértiden till stor grad var
omstéllning, langdbyten och uppstart. Samtliga tre var planerade stopp dar omstallning och
langdbyte sker nér ett nytt sortiment eller l&angd skulle hyvlas, uppstart skedde infor varje skift
och efter raster.

Sammanfattningsvis fanns det ett flertal stopporsaker som inte gick att harleda till en specifik
del av produktionslinjen. Stopporsakerna systemfel good solutions och mikrostopp gick inte att
gora nagonting at. Daremot kunde stopporsakerna okategoriserat, stadning, dvrigt och stadning
kunnat sett annorlunda ut om en noggrannare registrering hade utforts.

6.1.1 Stopporsaker med storst paverkan

Ett stort antal av stopporsakerna bidrog med liten del av den totala stopptiden, darfor baserades
paretodiagrammen i figur 14 och 15 pa de stopporsaker som utgjorde 70% av stopptiden. Vidare
exkluderades stopporsaker som inte gick att harleda till nagon specifik del av produktionslinjen
for att skapa en mer réttvis bild i féljande paretodiagram. Foljande orsaker exkluderades; 6vrigt,
stddning, okategoriserat, systemfel good solutions och uppstart. Inte heller mikrostopp kunde
hérledas till en specifik del av produktionslinjen. Dock intraffar den pa grund av nagot i
produktionslinjen och utgjorde en stor del av stopptiden och inkluderades darfor. Stadning gick
a andra sidan att identifiera i produktionslinjen, dock ansags det oklart hur mycket som faktiskt
utgjordes av stddning och hur stor del som utgjordes av pulsmote. Dérav exkluderades stadning.
Awven uppstart var mojlig att koppla till produktionen, men i och med att uppstart var den tid
det tog att starta maskinerna exkluderades dven den. Figur 14 visar ett paretodiagram &ver
stopporsakerna ar 2021 dar tidigare namnda stopporsaker exkluderats och Figur 15 visar samma
data for ar 2021.
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Figur 14. Paretodiagram Gver stopporsaker ar 2020.
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Figur 15. Paretodiagram Gver stopporsaker ar 2021.

Resultaten fran paretodiagrammen visade att de tre storsta stopporsakerna var desamma for de
bada aren dar mikrostopp stod for den storsta stopptiden. Vidare var det de planerade stoppen
omstallning och langdbyte som hade langst stopptid under de bada aren. | Gvrigt stod laggare
1, inmatare, hyvel, utsug, kaplinje och strohantering for den langsta stopptiden under 2020.
Under 2021 var det hyvel, laggare 1, strohantering, kaplinje och kedjor/remmar efter avtag som
stod for den langsta stopptiden. Vilket indikerar att utmaningarna i produktionslinjen har
funnits i samma delar under de bada aren. Under 2020 stod 6 stopporsaker, eller 67% av
stopporsakerna, for 80% av stopptiden. Motsvarande siffror for 2021 var 5 stopporsaker eller
63%. Vilket indikerar att stopptiden pa hyvleriet inte uppfyllde teorin om 80-20 regeln fullt ut
da en relativt stor del av stopporsakerna bidrog till 80% av stopptiden.

39



6.2 Arbetsprocesser

Nedan presenteras resultaten fran de deltagande observationerna och fokusgrupper med
avseende pa hyvleriets arbetsprocesser, kategoriserade enligt forbattringsarbete, rutiner,
renhallning och organisering. Vidare etablerades ett flodesschema for de tva storsta planerade
stopporsakerna omstallning och langdbyte.

6.2.1 Forbattringsarbete

Under observationer i hyvleriet framkom att det fanns tre metoder for forbattringsarbete men
ett tydligt system saknades. Féljande metoder for forbattringsarbete identifierades:

e Pulsmote

e Skiftledarmote

e Orderlaggning till verkstan

Varje dag vid skiftbyte holls ett pulsmote under 15 minuter mellan avgaende skift och
nastkommande skift, lett av arbetsledaren. Operatorerna hade da mojlighet att dela med sig av
eventuella utmaningar i produktionen och identifierade forbattringar, nagot som skiftledarna
ocksa hade mdjlighet till under skiftledarméten, vilka holls en gang i manaden mellan
skiftledarna och arbetsledaren. Under fokusgrupperna framkom det att pulsmotet var det enda
tillfallet de hade mojlighet att diskutera forbattringar med de andra skiftlagen, utéver namnda
skiftledarmaéten. Fran ett skiftlag framgick det att mojligheten att fa tid avsedd for att diskutera
forbattringar inom gruppen var nagot de saknade. I datorn hade operat6rerna mojlighet att lagga
bestallningar pa jobb de ville ha utférda av verkstads- och elavdelningen, sdsom
forbattringsforslag och reparationer.

Under observationerna framgick det att operatorerna var uppmarksamma for att forbattra
hyvleriets processer och identifierade moment som kunde forbéattras. Forbattringarna
vidarebefordrades i programmet AM och i vissa fall muntligt till arbetsledaren. Detta var nagot
som &ven bekréaftades under fokusgrupperna. Samtliga skiftlag berattade att de diskuterar
forbattringar inom gruppen och att de funderade pa hur brister i produktionslinjen kunde
atgardas. Varvid flera konkreta forslag togs upp som de ansdg kunde 6ka kortiden.

Tva av skiftlagen beskrev att de fick beréttat for sig att det var for mycket stopptid pa hyvleriet,
dock fick de inte veta varfor. De upplevde att de inte fick veta orsakerna till stopptiden och
hade dnskat en rutin dar de blev uppdaterade vecko- eller manadsvis for att pa egen hand kunna
undersoka vad problemen kunde bero pa. Ett skiftlag forklarade att de sjdlva berattade for
ledningen vad stopptiden kunde bero pd men att de fick dalig respons pa deras forslag.

I och med att hyvleriet var sista anhalt for produkterna innan de togs till lager i vantan pa att
levereras var det inte nagra kommande foradlingsprocesser i industrin som paverkades av att
nagot gick fel i hyvleriet. Dock kunde avvikelser i hyvleriets produktionslinje paverka resultatet
av den slutgiltiga produkten. De ganger det uppstod en avvikelse, till exempel att nagot i hyveln
skadade virket, var operatérerna uppmarksamma och stoppade produktionen for att atgarda
problemet. Vidare utforde operatdrerna kontinuerliga métningskontroller av virket for att
forsdkra sig om att virket holl ratt dimension. Vid avvikelse stoppades produktionen och
instéliningarna i hyveln finjusterades. Operat6rerna upplevde problematik kring att det kunde
ta lang tid for verkstan att atgarda de problem de identifierat. Vilket innebar att problemet blev
framskjutet och i vérsta fall intraffade ett haveri innan atgarden var pa plats.
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6.2.2 Rutiner

| hyvleriet fanns fa rutiner for hyvleriets arbetsmetoder dokumenterade. Majoriteten av
rutinerna var muntligt 6verférda operatdrerna i mellan. Rutinerna var véldigt lika mellan
skiftlagen, dock var det upp till varje skiftlag att utfora arbetet pa det vis de ansag vara bast.
Samtliga skiftlag ansag att det fanns for lite instruktioner i hyvleriet. Inte minst nya operatérer,
men dven mer erfarna ansag att det hade underlattat i vissa situationer att ha instruktioner for
att bli paminda vid korningar som skedde mer sallan. Flera av de nya operatorerna beskrev att
det troligtvis hade underléattat deras inlarningsprocess om de hade haft instruktioner att luta sig
mot. Instruktioner/rutiner som identifierats eller saknas under observationer och fokusgrupper
presenteras i tabell 6.

Tabell 6. Rutiner/instruktioner som fanns eller saknades i hyvleriet

Rutiner/instruktioner

Saknades

Utbildningsplan

Stadrutiner

Stationsrutiner

Instruktioner for omstallning av hyvel
Instruktioner for langdbyten

Mall for storlek pa virkespaket

Underhallsrutin

Fanns

Sorteringsinstruktioner

Rutin for rengdring av stamplar
Bandningsinstruktioner till USA

Stadrutiner

Instruktioner for tdckning och mérkning av paket
Instruktion for hastigheter och tider pa hyvellinjen

Flertalet operatorer beskrev inlarningsprocessen som svar i hyvleriet dar det inte fanns nagon
tydlig utbildningsplan. Vilket innebar att nya operatorer fick frga sig fram och iaktta de
operatérerna med mer erfarenhet. Saledes skedde inlarningen av arbetsprocesserna visuellt och
muntligt, vilket namndes vara problematiskt da nya operatorer fick olika instruktioner beroende
pa vem de fragade. Nagot som kunde vara forvirrande. Stadrutiner fanns till viss del. Det var
Overenskommet i hyvleriet att hyveln och resterande del av produktionslinjen stadades vid
skiftbyte och dagsavslut varje dag, samt att hyveln och inmataren blastes rent infor varje rast.
Detta fanns dokumenterat, dock framgick det inte vilka som skulle géra vad. Nagot som ett par
operatorer tyckte var oklart.

Med stationsrutiner menas en beskrivning pa arbetsmetodiken for en specifik station i hyvleriet,
detta saknades och flera operatdrer namnde att det skulle ha underlattat arbetet. Under
fokusgrupperna framgick det fran ett av skiftlagen att rutinerna var nagot oklara vid omstéallning
av hyveln. Vid vissa omstallningar var det oklart vilken operatér som skulle gora vad, vilket
bidrog till att omstéllningen tog langre tid &n nodvandigt. Ett par operatorer beskrev da att det
fanns delade asikter pa hur det skulle genomforas och rutiner som beskrev vem som skulle gora
vad skulle underlattat. Genomgaende kéande dock de flesta att de visste hur rutinerna sag ut,
men alla kunde inte utféra alla moment. Vid hyveln fanns en kort instruktion for instélining av
hyveln, den var dock enkel och beskrev inte ingaende hur det gick till. Likt omstallning fanns
inte heller nagon instruktion for hur langdbyten i hyvleriet gick till. Under fokusgrupperna
namndes det som svart for nya operatorer att veta i vilken ordning olika moment skulle utforas.
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Vid omstallning dndrades &ven antalet plankor i paketen, for detta fanns ingen beskrivning,
forutom vid en laggare, och operatorerna fick rakna ut antalet pa egen hand om de inte visste
antalet sen innan.

Samtliga tre skiftlag var éverens om att de upplevde att det var for lite underhall pa hyvellinjen.
Fran fokusgrupperna framgick det att verkstan skulle vara pa hyvleriet for att utféra underhall
da operatorerna hade rast, nagot som séllan intraffade. Operatorerna beskrev att verkstan var
snabbt pa plats nar produktionen stannade, men nér delar i produktionen behévde bytas kunde
det ta tid. Detta ansag flera operatorer vara en orsak till att onédig stopptid uppstod da ett haveri
behdvde intraffa innan det atgardades. Operatorerna foreslog bland annat att verkstan kunde
komma en gang i veckan och ga igenom med skiftledaren vad som behdvde atgérdas, for att
sedan planera arbetet da verkstan har tid. En annan orsak till bristande underhall pa hyvleriet
beskrev operatdrerna var pa grund av att hyveln var sist prioriterad pa sagverket och de andra
avdelningarna fick mer av tiden.

I hyvleriet fanns det ett antal instruktioner. En av dem var sorteringsinstruktioner som beskrev
vilka regler operatérerna skulle forhalla sig till vid sortering. Dar fanns &ven en rutin som
beskrev att stimplarna skulle rentorkas innan uppstart. Bandningsinstruktionen till USA
forklarade antal band och truckstron for paketen som levererades till USA. Hur paketen skulle
tckas och mérkas fanns &ven det beskrivet. Sist fanns dven en instruktion som beskrev vilka
hastigheter och tider hyvellinjen skulle ha beroende pa vilka dimensioner och langder som
producerades.

6.2.3 Renhallning och organisering

I hyvleriet fanns skyltar uppsatta med budskapet “Har pagar 5S”. Vid fokusgrupperna
undersoktes ifall operatérerna visste innebdrden av 5S, det dterkommande svaret var ordning
och reda. Operatorerna hade inte fatt nagon ingaende utbildning om konceptet. Det uppfattades
som att skyltarna var ditsatta som en paminnelse om att halla ordning och reda pa arbetsplatsen.
| tabell 7 beskrivs hur 5S implementerades och hur det faktiskt tillampades.

Tabell 7. Implementering och verklig tillampning av 5S i hyvleriet

Implementering

Verklig tillampning

Sortera Verktyg och material for varje Verktyg utspridda och
station. saknades.

Organisera Verktyg och material Uppmarkning utefter
uppmarkta. verktygens davarande plats.

Stadning Stadning av produktionslinjen Stddning av produktionslinjen

Standardisera

Bibehalla

tva ganger om dagen.

Ett dokument angaende dagligt
stad av produktionslinjen.
Daglig  stddning  utfordes
gemensamt.

tvd ganger om dagen. Ingen
ovrig stadrutin.

Inga dokumenterade rutiner
utdver de dagliga stadrutinerna.

Daglig  stadning  utfordes
gemensamt.  Sortering  och
organisering bibehélls ej.

Observationer gjorda utifran 5S i nummerordning var féljande:
som flertalet

1. Sortera:

hyvleriet

fanns material

operatérer inte visste

anvandningsomradet for och som séallan anvandes. Vid de olika stationerna fanns det
verktygstavlor avsedda for verktyg och material. Dock var det inte alltid de verktyg och
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6.2.4

material som hangde d&r faktiskt var avsedda for den delen av hyvleriet. Under
fokusgrupperna framgick det att detta var nagot flertalet operatorer saknade. De
forklarade att det hade varit 6nskvart att ha uppmarkta skap for verktyg och reservdelar
for varje station i hyvleriet.

Organisera: Det fanns lappar uppsatta vid verktygstavlor och skap, dock var det pa ett
flertal stallen dar verktyg och material saknades. Operatorerna fick emellanat hamta
verktyg fran en del av hyveln langre bort som behdévdes. Fragan togs upp med
operatérerna angaende lapparna, det visade sig att de hade blivit uppsatta utifran de
verktyg som hangde dar for stunden. Det hade alltsa inte utforts nagon sortering innan
uppmarkeringen.

Stadning: Varje dag utfordes tva storre stadningar pa hyvleriet. En vid skiftbytet och en
pa kvallen da sista skiftet avslutades. Da blastes och stadades hyveln rent, kasserat virke
togs ut och produktionslinjen stadades. Det observerades att ett fatal operatorer utforde
mindre allman stadning och plockade upp verktyg som lag fel nar tid fanns tillgangligt
under produktionstid. Flertalet operatorer beskrev under fokusgrupperna att det var
nagot de forsokte gora da tid fanns tillgangligt, andra operatorer forklarade att det latt
blev sa att de la ifran sig verktyg dar de inte skulle vara och glémde bort dem.
Standardisera: Som namnt ovan sa fanns rutiner for att stada hyvellinjen tva ganger om
dagen, nagot som fanns dokumenterat vid hyvleriets informationstavla. Utéver de
moment som beskrevs ovan framgick det att det inte fanns nagra fler dokumenterade
stad- och sorteringsrutiner tillgangliga. Nagot som bekraftades under fokusgrupperna
da nagra operatorer forklarade att det inte fanns nagra stad- eller sorteringsregler. Nagra
operatérer ansag det vara en sjalvklarhet vad och nar man skulle stada, medan vissa
ansag att det skulle underlatta att ha en beskrivning pa rutinerna och dela ut ansvar for
att saker var pa sin plats. De upplevde att rutinerna fungerade ett tag nar de blivit
paminda, men att det tids nog blev samre stadat.

Bibehalla: Rutinen om att stada hyveln varje dag vid skiftbyte och skiftslut var samtliga
operatérer med pa i och med att den utfors gemensamt. Eftersom nagra rutiner inte fanns
for sortering och stadning av verktyg beskrev operatorerna att det var dalig ordning pa
verktyg och ibland kunde det ga at tid for att hitta verktyg.

Fl6odesschema

Figur 16 visualiserar processflodet vid en omstéllning av hyveln, bade vad géller dimension
och langd utifrdn deltagande observationer. Omstallning och langdbyte var tva av de
stopporsaker som orsakade mest stopptiden under bade 2020 och 2021 och undersoktes darfor
narmare.
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Figur 16. Flodesschema 6ver processer vid omstéllning och langdbyte.

Omstallning klar

Omstéllning av hyveln utfordes inte alltid for bade langd och dimension, beroende pa sortiment
kunde det vara det ena eller det andra som andrades. Omstéllningen kunde se olika ut beroende
pa vilket skift det var som jobbade och vilken typ av omstallning som skulle utforas, dock sag
de dvergripande processerna ut pa samma vis.

Beroende pa vilken station operatérerna befann sig pa infor en omstallning hade de olika
uppgifter att utfora vid en omstéllning. Personen som hade utfort tdckning och mérkning av
paket fardigstallde de sista paketen och tomde laggarna pa virke, efter det dndrades blockorder
till kommande korning. Nar den personen var fardig hjalpte den till med langdbytet om ett
sadant skulle ske.

Personen som stod vid laggare 1 stéllde in paketstorlek vid laggaren for den kommande
korningen for att sedan paborja langdbytet om ett sadant skulle genomforas. Vid langdbytet
andrades installningarna for kaparna till 6nskad langd. Efter det flyttades underliggarna som
fanns for att stabilisera plankorna. Nar langdbytet var genomfort stalldes stamplarna in om
virket skulle levereras med stampel. Skulle virket vara av sadan kvalité att en
hallfasthetssortering skulle utforas stalldes maskinen for hallfasthetskontroll in. Vidare
andrades instéllningarna for bandaren som sag till att virkespaketet holl ihop. Till sist
kontrollerades virket avseende langd och dimension om en sadan omstallning utforts.

De tva personerna som satt vid sortering, en innan och en efter hyveln, pabérjade omstallningen
fran varsitt hall tills de mottes i mitten av hyveln. De borjade med att stalla in hyveln och
resterande del av produktionslinjen, sa som band, banor och inmatare till exempel, avseende tid
och hastighet for den nya korningen. Skulle virket klyvas placerades klingan i hyveln. Vid ny
bredd stalldes inmataren in till ratt matt, sidokuttrar, sidopressar och stodpressar lika sa. Skulle
hojden andras stalldes foljande delar in; éver- och underkuttrar, valsmatare, 6verpressar och
stodpressar. Dérefter kontrollerades virket och vid avvikelse fick en finjustering genomforas.

Samtliga processer saknade tydliga instruktioner, férutom en liten lapp pa dérren vid hyveln
som inte var detaljerad. Nya operatorer fick lara sig att utfora omstallningar genom att titta pa

44



de andra operatérerna och genom att fraga sig fram. Vidare fanns ingen standard for hur
omstéllningarna skulle utféras och det var upp till varje skiftlag att lagga upp arbetet.

6.3 Operatorernas reflektioner om arbetsorganisation

6.3.1 Coaching

Under fokusgrupperna framkom det att skiftlagen fick vagledning och aterkoppling i sitt arbete
under de dagliga pulsmétena. Individuellt beréttade operatorerna att de fick vagledning och
aterkoppling en gang om aret under medarbetarsamtalen, da diskuterades bland annat uppsatta
mal.

Utbildning var nagot som de flesta operatorer saknade, inte minst nya operatérer da en tydlig
utbildningsplan saknades. Nagot som gjorde att inlarningsprocessen langre och svarare.
Operatorerna upplevde inte heller att de fick utbildningar i utvecklingssyfte, undantaget
skiftledarna. De fick viss utbildning i ledarskap. Utbildningar som delgavs samtliga operatorer
var framst sorteringsutbildningar vilka kunde dréja lang tid innan de fick och saledes fanns
moment de inte kunde utfora innan erhallen utbildning. Det namndes ocksa att det var brist pa
utbildning nér nya maskiner introducerades. Operatdrerna beskrev det som att de fick forsoka
lara sig maskinens funktioner pa egen hand och gick den sonder blev det svart att identifiera
problemet.

6.3.2 Kommunikation

Under observationerna upplevdes kommunikationen mellan operatdrerna god och de hjélpte
varandra vid behov. Vid nagot skift upplevdes kommunikationen nagot bristfallig vid nagra
tillfallen. Det gallde framst vid stopp da det tog lang tid innan stoppet identifierades och nar
stoppet visades vara nagot langre sd kommunicerades inte det pa radion, vilket resulterade i att
nagra operatorer stod kvar pa sin station ovetandes om vad de skulle goéra. Angaende
kommunikationen skiljde det sig en del mellan skiftlagen under fokusgrupperna. Ett skiftlag
beskrev att de var ganska daliga pa att kommunicera med varandra om varfor det blev stopp
och om det skulle halla pa en langre tid. | ett annat skift fungerade kommunikationen helt okej,
dock ansags det inte nodvandigt da de tyckte det skulle vara sjalvklart att ga och kolla laget vid
stopp. Skiftlaget namnde ocksa att det var andra avdelningar pa samma radiokanal, vilket kunde
forsvara kommunikationen mellan operatérerna. Det tredje skiftet ansag sig ha en mycket vél
fungerande kommunikation mellan varandra och meddelade varandra sa fort de behévde hjalp.

Samtliga tre skiftlag var 6verens om att kommunikationen mellan administrationen/kontoret
och hyvleriet fungerade val géallande andringar i orders och dylikt. Nar det kom till férandringar
eller atgarder de efterfragade till hyvleriet erhdlls samma svar fran samtliga skift, det tar lang
tid innan nagonting hander och aterkoppling uteblev. De tre skiftlagen forklarade att de inte
fick nagon aterkoppling i hur processen for att atgarda deras efterfragningar Ig till, ibland
visste dem inte ifall problemet hade uppmérksammats alls.

6.3.3 Involvering

Utifran fokusgrupperna framgick det att operatorerna hade mdjlighet att delta i
forandringsarbetet och paverka processerna i hyvleriet. De uppmuntrades till att hitta l6sningar
pa problem och utveckla produktionen. Som tidigare namnt upplevde operatorerna brister i
kommunikationen i forandringsarbetet. Nagot som paverkade operatérerna negativt i deras
forandringsarbete, da de inte alltid erholl respons pa deras forslag. Flera operatérer namnde att
det drog ner motivationen for att saga till nar brister identifierades, da de anda forvantade sig
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att det skulle ta lang tid att fa det ordnat. Nagra operatérer berattade att de upplevde att deras
idéer och tankar togs pa allvar om det inte innebar hdga kostnader och tog lang tid. Vidare fick
skiftlagen pa egen hand bestamma hur de skulle lagga upp arbetet, for att pa bésta sétt passa

gruppen.

6.3.4 Motivation/ Belbning

Tidigare namnt problem med dalig respons pa forbattringsforslag var nagot flera skift namnde
som nagot som minskade motivationen for att forbattra produktionen. De upplevde att det inte
var nagon idé att saga till om forbattringar nar det anda tog sa lang tid att fa saker ordnat.

Samtliga skiftlag beskrev att de uppmarksammas da de gor ett bra arbete generellt, ofta i
samband med pulsmoétena. Uppmaéarksamheten riktades i regel till gruppen som helhet och det
var sallan individuell feedback. De flesta operatorerna ansag att de uppmarksamdes bade fran
arbetsledningen och ledningen, dock var det ett av skiften som kande att ledningen tog sig tid
for feedback lite for séllan. Under fokusgrupperna namndes &dven att bolaget bjod pa mat och
andra aktiviteter innan pandemin brot ut. Operatdrerna hade dven fatt presentkort och dylikt,
vilket uppskattades av samtliga. Operatdrerna k&nde att de var uppskattade men namnde dven
att sadana gester kunde héja motivationen.

6.3.5 Framja lagarbete

Innan coronapandemin slog till fanns det en trivselgrupp som anordnade after work och andra
aktiviteter, emellanat anordnades aven utlandsresor. Dock forklarades det att dessa aktiviteter
forsvann i och med pandemin och i dagslaget var det inget sadant som forsiggick. Ett skiftlag
onskade fler aktiviteter for att framja lagarbete. Samtliga skiftlag ansag dock att lagarbetet
fungerade val inom skiftlaget och alla trivdes ihop. Uttver det var det ett skiftlag som upplevde
ett tavlande skiftlagen emellan.
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7 Analys

| detta kapitel analyseras studiens empiri utifran studiens analytiska ramverk.

7.1 Driftstoppens ursprung och langd

Enligt driftdata stannar produktionens framst pa grund av manga sma stopp, som kan orsakas
av en mangd olika faktorer. Det framgar ocksa utifran paretodiagrammen att stopptiden inte
domineras utav nagra fa orsaker, och saledes kanske det inte ar stopporsakerna i sig som ska
angripas forst. Omstallningar och langdbyten utgdr en stor del av stopptiden, dessa stopp ar
planerade och gar saledes troligtvis att effektivisera.

7.1.1 Foérebyggande arbete

Teorin kring Jidoka utfors av operatérerna dar de stoppar produktionen vid upptackta fel for att
identifiera och atgarda stopporsaker. Likasa utfor de handlingar inom Kaizen for att identifiera
sloseri och standigt forbattra processerna. Operatérerna arbetar dagligen med att identifiera och
diskutera forbattringar och atgarder i produktionslinjen, bade vad galler effektiviseringar och
underhallsbehov. For att operatérernas engagemang ska vara till nytta och bidra till
effektiviseringar maste deras atgardsforslag ocksa genomforas eller Gvervagas. Figur 17 visar i
vilka steg av denimcykeln operatdrerna respektive ledningen/verkstan deltar eller har storst
paverkan i.

Act

Figur 17. Denimcykeln i hyvleriet idag. Gront i figuren ovan antyder operatorernas roll och rott antyder
ledningens/verkstans roll.

I planeringsfasen indikeras det att bade operat6rerna och ledningen spelar en roll. Operatérernas
roll &r hér att identifiera brister och forbattringar, medan ledningen kommunicerar analyser och
mal. | utférandesteget ansvarar ledningen och verkstan for att operatorernas forslag genomfors
eller beaktas. Studiens resultat visar att operatérerna uppmuntras att identifiera forbattringar
och komma med forbattringsforslag for att 6ka kortiden. De upplever att det tar lang tid tills det
att atgarder genomfors, vilket innebar mindre underhall och att forbattringar uteblir. Det leder
till att idén om denimcykeln emellanat fallerar redan vid utférandesteget. Den ekonomiska
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delen av att implementera atgarder ska dock inte uteldmnas och ar en viktig del i vad som kan
forandras. Atgarder om slitage bor dock inte skjutas pa och ett dkat underhall skulle troligtvis
bidra till att minska stopptiden.

Att ge operatdrerna mojlighet att se driftdata 6ver en langre tidsperiod &r en annan aspekt som
har efterfragats fran operatérerna, som kan utgora en viktig del i planeringsstadiet, och som kan
bidra till att identifiera stopporsaker och forbattringar. | dagsléget finns det endast tillgangligt
pa daglig basis for operatdrerna. Genom att klargora detta kan operatorerna lattare veta var de
bor lagga mest fokus i forbattringsarbetet. | studeringssteget har ledningen mojlighet att
analysera driftdata och kortider varpa de har mojlighet att se om forbattringar uppnas.
Operatorerna undersoker om de upplever att arbetsmetodiken har blivit battre. Till sist, i
agerandet, &r det idag upp till operatérerna och arbetsledningen att avgéra om férandringarna
ska bibehallas och rutinerna andras. Vilket i sig &r positivt da operatorerna star narmast och
utfor processerna och saledes ar dem som kan dem bést. Ett led i att 6ka kortiden skulle kunna
vara att skapa ett system dar samtliga parter, operatorer, arbetsledning, verkstad och ledning,
forstar och ar medvetna om vad som efterstravas och efterfragas.

7.1.2 Stabila och standardiserade processer

I hyvleriet fanns fa dokumenterade rutiner och det var upp till skiftlagen sjélva att lagga upp
sina rutiner. Variationen i rutiner forsvarar flertalet moment, inte minst for nya operatorer. Da
det skapar variation i inlarningsprocessen, forsvarar ordning och reda och forsvarar arbete med
andra skift. | och med att det inte fanns nagon dokumenterad utbildningsplan och
introduktionen skedde genom att iaktta och fraga de andra operatorerna blev instruktionerna
olika och inlarningsprocessen svarare. En operator uttryckte sig som foljande angaende
introduktionen:

”Det &r inte latt. Det ar learning by doing. Dem visar en 2—-3 ganger sen sa ska jag gora det
sjalv. Sa det finns ingen utbildningsplan eller introduktion pa det sattet. Jag ska lara mig fran
de hér killarna. Man far hoppa runt en massa, sen ska man pussla ihop det. Det &ar svart. Om
man vet det s& vanjer man sig, men det tar lite langre tid. ”

Inlarningsprocessen blir langre och hanteringen av produktionen svarare. Handhavandefel kan
vara en orsak bakom driftstopp och att stoppen tar lang tid, vilket kan mildras med att ge
operatdrerna ratt forutsattningar och utbildning.

I hyvleriet fanns fa instruktioner for de olika arbetsmomenten och pa fragan om operatérerna
saknade nagra instruktioner blev ett svar:

“Saknar vi instruktioner? Har vi ens ndgra instruktioner?”

Detta indikerar att samtliga inte &r bekanta med de instruktioner som finns och att flera saknas.
Instruktioner kan bidra till att korta stopptiden genom att bland annat underlatta hanteringen av
produktionslinjens olika delar, inlarning och forstaelse av maskinerna, men aven fungera som
stod for mer erfarna operatdrer. Omstallning och langdbyten, som var tva av de storsta
stopporsakerna, skulle troligtvis ocksa underlattats av instruktioner. Dels genom att tydliggdra
varje operators roll infér omstéllningen, dels for att forklara alla moment och i vilken ordning
de skall utféras, men aven for forberedelser infor kommande omstéllningar.
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En annan rutin som saknas i hyvleriet men som inte utfors av operatdrerna ar underhall.
Operatérerna forklarade att tanken var att det skulle finnas en rutin for underhall som dock inte
uppeholls. En operator beskrev underhallet som féljande:

”Den i verkstan som har hyveln ska ju komma pa rasterna och kolla och underhalla. Sa ar
det. Men det hinder ju inget. Dem dr duktiga i borjan, sen tappar dem mer och mer. Sd dr det.”

Med tanke pa hyvleriets alder och pafrestning skulle en rutin for underhall kunna bidra med att
maskinerna stannade mer séllan pa grund av tekniska fel. Motivationsnivan bland operatorerna
skulle kunna hojas till foljd av att de upplever att de far battre forutsattningar.

7.1.3 Struktur och ordning

Implementeringen av 5S i hyvleriet utfordes inte fullt ut i linje med vad teorin beskriver, varvid
utfallet inte blivit helt lyckat. Da ingen introduktion eller utbildning i 5S funnits var
operatorernas kunskap om konceptet ofullstandig och det var oordning pa verktyg och material.
En operat6r beskrev ordningen féljande:

”Om nagonting gar sonder och vi letar efter en grej, da far vi nastan 6ppna alla skap for att
hitta den. Vi vet inte att vi ska ga upp dit. Ibland far vi 6ppna dem bla stora skapen, ibland dem
sma, ibland &r det sliprummet. Man vet aldrig vart man maste ga for att hitta grejer.”

Genom att introducera 5S mer ingaende och satta upp standarder for att bibehalla ordning och
reda skulle mycket tid kunna sparas in da operatorerna inte hade behdvt leta upp verktyg och
reservdelar nér stopp intraffar. Tabell 8 ar en fortséttning pa tabell 7 och visar hur 5S kan
utvecklas i hyvleriet.

Tabell 8. Efterstravad implementering av 5S jamfort med nuvarande tillstand

Implementering Verklig tillampning Efterstravad
tillampning
Sortera Verktyg och material for ~ Verktyg utspridda och Sortera ut icke
varje station saknades nddvandigt, och
ratt saker pa ratt
plats
Organisera Verktyg och material Uppmarkning utefter Mérk upp verktyg
uppmérkta verktygens davarande och material pa
plats korrekt plats
Stadning Stadning av Stadning av Fortsatt med
produktionslinjen tva produktionslinjen tva nuvarande rutin
ganger om dagen ganger om dagen. Ingen  och introducera
Ovrig stadrutin ytterligare
stddning
Standardisera Ett dokument angaende Inga dokumenterade Dokumentera
dagligt stad av rutiner utdver de dagliga stadrutiner for
produktionslinjen stadrutinerna stad och ordning
utdver den
dagliga rutinen.
Bibehalla Daglig stadning utférdes  Daglig stddning Redogor
gemensamt utférdes gemensamt. stadrutiner for
Sortering och operatorerna och
organisering bibeholls skapa ett system
ej for att halla
ordning
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Steg ett blir att gora en genomgaende sortering dar endast verktyg och material som anvénds i
hyvleriet blir kvar. De gamla uppmarkningarna bor tas bort och erséattas med nya efter att
verktyg och material har sorterats pa ratt plats. De nuvarande dagliga rutinerna ar nédvandiga
och bor fortga. Dock skulle det vara nodvandigt med ytterligare stadning dar verktyg och
material gas igenom for att se till att inget saknas, och saknas det sa bor det aterplacerats
alternativt erséttas. Det fjarde steget skulle bli att inféra standarder eller rutiner for hur
sortering, organisering och stadning genomfors. Da inte bara muntligt 6verforda utan faktiskt
dokumenterade. Till sist bor operatdrerna informeras om de regler som bestdmts och ett system
skapas som tydliggor hyvleriets rutiner. Aven om 5S implementeras mer ingdende &r
motivationen och engagemanget hos operatérerna avgorande for att det ska kunna bibehallas,
vilket kanske ocksa ar det svaraste att uppna.

7.2 Nyttjande av manskliga resurser

Manskliga resurser spelar en stor roll i ett foretags utveckling, inte minst vad galler
produktionsrelaterad utveckling. Operatdrerna star narmast de dagliga processerna och kan dem
bést, saledes finns stor potential att utveckla produktionen genom att involvera dem.

7.2.1 HRM roll i férbattringsarbetet

Under tiden pa hyvleriet och under diskussionerna med fokusgrupperna framgick det att
operatdrerna var engagerade i att hitta forbattringar och besitter en stor potential for att bidra
till en okad kortid. Engagemanget paverkas dock av ett flertal faktorer. Figur 18 illustrerar hur
HRM-faktorer kan paverka varandra och bidra till 6kad kortid.

Beldning [ Kommunikation | Coaching

T 1

| Frémja lagarbete K—H Involvering }H Motivation

Vs

Okad kortid

Figur 18. HR-kategoriers paverkan pé varandra och kortid.
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Engagemang, inkludering och kompetensutveckling bidrar till en o6kad prestation i en
organisation (Stredwick 2013; Otoo 2019). Dock paverkar flertalet parametrar hur engagerade
medlemmarna kanner sig.

| hyvleriet framgick det som att motivation var en faktor som till stor del paverkade hur
engagerade operatGrerna var i att hitta forbattringar. Motivation i sig paverkas av ett flertal
parametrar, men dar den storsta parametern till att sanka motivationen var bristande
kommunikation i forbattringsforslag framférda av operatérerna. En operator uttryckte det som
foljande:

”Ja, vi brukar dagligen diskutera forbattringar. Men det ar ju som jag var inne pa innan,
man trottnar ju pa att ge forbattringar for ingenting hander. Fér aven om vi lagger in nagonting
sd tar det ju 500 dar innan det héinder. Sa det kéinns ju inte som det dr ndagon mening heller.”

Genom att kommunicera med operatorerna att deras forslag ska atgardas eller har blivit
uppmarksammade kan motivationsgraden ¢ka bland operatérerna. Ovissheten som finns idag
gor att de kanner en minskad motivation for att pavisa brister och forbéattringar. Vidare kan
coaching bidra till att ka engagemangsnivan genom utbildning och kompetensutveckling. Med
mer kunskap skapas ocksa battre forutsattningar for att engagera sig. Det underlattar aven for
operatorerna att hantera produktionens maskiner och identifiera brister. Aven bel6ning kan
paverka motivationen bland operatorerna. Inte framst materiella ting och gavor, utan aven
verbal uppmarksamhet, da inte minst fran ledningen.

Mojligheten for operat6rerna att involvera sig i hyvleriets processer fanns dar, likasa viljan att
involvera sig. Den paverkas dock av operatérernas motivation och engagemangsniva. Genom
att coacha och ha en tydlig kommunikation kan méjligheten for operatérerna att involveras 6ka.
Inte minst genom att kommunicera de omraden hyvleriet framst kan utveckla, nagot som
flertalet operatdrer saknar idag. Involvering skulle aven kunna bidra till en forbattrad lagkéansla
da operatorerna upplever att de gor framsteg tillsammans, om dessa framsteg dessutom
uppmarksammas kan lagets och individens motivation 6ka. Lagarbete i sig kan bidra till idé-
och informationsutbyten som pa sikt leder till utveckling.

7.2.2 Manskliga resurser och organisationen

Utifran Oaklands (2014) TQM ramverk (Figur 6) kan en koppling mellan operatorerna,
ledningen, processerna och hyvleriets prestation géras. Som Oakland beskriver har hyvleriet
mycket att vinna pa att involvera operatorerna i utvecklingsarbetet. Genom att planera for att
skapa bra forutsattningar och efterstrdva en god kommunikation kan engagemanget 6ka bland
operatorerna. Vilket kan leda till en nytdnkande och forandringsstravande kultur dér
méanniskorna utvecklar processerna med en 6kad kortid som foljd.

7.3 Sammanfattning av analys

Analysen kan sammanfattas utifran studiens analytiska ramverk (Figur 19).
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Figur 19. Analytiskt ramverk for hyvleriet.

For att skapa en bild av vad som paverkade kortiden i hyvleriet efterstravades en fundamental
forstaelse for hyvleriets arbetsmiljo, rutiner och driftdata i syfte att forsta vilka stopporsaker
och forutsattningar som paverkar stopptiden. Darefter identifierades de faktorer, utifran
operatdrernas forutsattningar, som kan bidra till 6kad stopptid eller férsamra forutsattningarna
for operatorerna att effektivisera produktionen. Till sist analyserades faktorerna i syfte att
identifiera hur de kan forbattras i syfte att skapa en kreativ miljo med 6kad kértid som mal.

7.3.1 Stopporsaker

Mojliga faktorer bakom hyvleriets stopptid sammanfattas i foljande ishikawadiagram (se Figur
20). Faktorer som har identifierats fran deltagande observationer och fokusgrupper har i
diagrammet kopplats till olika kategorier som kan bidra till stopptid pa hyvleriet.
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Figur 20. Ishikawadiagram av potentiella orsaker till stopptid.

I hyvleriet fanns det fa rutiner och skiftlagen var fria att Iagga upp arbetet som de sjalva énskade
och informationen forflyttades muntligt mellan operatérerna. Det kan bidra till variation i
utforandet och variation i hur saker och ting skats. Vilket ocksa forsvarar for personalen, inte
minst nya operatorer som far olika instruktioner beroende pa vem de fragar. Kompetensen, eller
tiden det tar att uppna en viss kompetens, kan ocksa bidra till stopptid eftersom det kravs
kompetens for att identifiera fel i produktionen. For att uppna kompetens kan en okad
utbildningsgrad spela en viktig roll. Vidare kan avsaknad av motivation, som i att vilja
utvecklas individuellt och arbetsplatsen, och hég personalomséattning 6ka stopptiden.

Hyvleriet var cirka 20 ar gammalt och saledes borjar delar bli slitna och ett kontinuerligt
underhall kravs. Vilket det framgick samstammigt fran skiftlagen att det saknades idag. Da
maskiner byts ut och nya ankommer bor operatérerna utbildas i dem. Dels for att veta hur de
hanteras, dels for att lattare kunna identifiera fel i maskinerna. Angaende miljon i hyvleriet sa
paverkades bade operatorer och maskiner. Enligt ett skiftlag paverkades maskinerna negativt
vid lagre temperaturer och gick samre. Aven operatorerna upplevde arbetsplatsen som mindre
trivsam vid kalla eller varma temperaturer. Det forekom bland operatorerna att de var stressade
under vissa korningar och det var svart att hinna med alla moment.

Fran administrationens hall namnde ett skiftlag att orderna ibland kunde vara sma med manga
omstallningar som foljd, och sdledes en okad stopptid. Vad géller kommunikation fran
ledningen var det framst responsen pa forbattringsforslag operatdrerna ansag bristfallig, att det
tog lang tid innan nagot hande och det var oklart om deras forslag uppmarksammats. Verktyg
och material upplevdes, bade under observationer och fokusgrupper, till en faktor som
paverkade stopptiden. Verktyg och material lag inte pa ratt plats och i vissa fall var dess
uppmarkta plats inte ratt fran borjan. Vidare beskrev operatorerna att de saknade vissa
reservdelar som de kunnat anvanda sig av for att atgarda maskinerna vid stopp, men de fick i
stéllet invanta verkstan. Det forekom &ven att de reservdelar som fanns var forbrukade och
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borde kasserats. Under vissa korningar var virket av sémre kvalitet vilket bland annat bidrog
till att stickor uppkom i hyveln, varvid produktionen behdvde avbrytas for att rensa hyveln.
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8 Diskussion

| foljande kapitel &mnas studiens fragestallningar besvaras och diskuteras utifran tidigare
studier. Vidare diskuteras studiens metodval.

8.1 Resultat och analys

8.1.1 Vilka faktorer orsakar forekomst och langden pa driftstopp?

Analysen av driftdata i paretodiagram visade att stopporsakerna inte uppfyller teorin om 80-20
regeln och saledes var det ett flertal stopporsaker som paverkade majoriteten av stopptiden. Det
argumenterades for att det var andra orsaker som lag bakom stopptiden utéver den tekniska
delen. Dar kompetens, avsaknad av utbildning, kommunikation och operatérernas mojlighet att
paverka produktionslinjen var faktorer som paverkade hyvleriets prestation. Utbildning leder
till kompetens, kompetens underlattar for operatdrerna att hantera hyvleriets maskiner, men
aven att identifiera problem eller mojligheter i produktionen. Operatorernas involvering i
forbattringsarbetet efterfragades i hyvleriet. Dock kravs det att forslagen gar igenom och en
tydlig kommunikation fors, inte minst for att bibehalla operatérernas motivation och
engagemang.

| hyvleriet var det inte uttalat att arbeta efter Lean. Daremot angavs det att 5S géllde i hyvleriet.
vilket inte fungerade tillfredsstallande. Verktyg och material var inte alltid dar de skulle vara
och uppmarkningen hade skett utan sorteringen. Detta forlangde tiden det tog att atgarda ett
problem i och med att tid gick at till att leta upp verktyg och material. En trolig orsak till att 5S
inte fungerade var att operatorerna inte hade fatt nagon utbildning om teorin och det hade inte
implementerats stegvis utifran 5S. Nagot som bekraftas fran studierna av Buehlmann & Fricke
(2016) och Uhrin et al. (2017) dar det framgick att utbildning ar en viktig del vid
implementering av Lean for att fa personalen att forsta och folja de processer teorin beskriver.

Brist pa underhall bidrog till att storre stopp intraffade da maskinerna havererade. For att
undvika det ar en rutin for underhall, samt en tydlig kommunikation mellan operatérerna och
verkstan att efterstrava. Avsaknaden av dokumenterade rutiner bidrog ocksa till stopp. Dels
genom att rutinerna som fanns inte var tydliga for samtliga operattrer, dels genom att det
saknades rutiner for pafyllining av material och sortering av verktyg. Genom att inféra tydliga
rutiner for arbetsmoment kan hyvleriets beredskap sakerstéllas och arbetsprocessernas variation
minska.

8.1.2 Vad gors idag for att avhjalpa driftstoppen?

Pa hyvleriet fanns inget system specifikt for forbattringsarbete. ldag arbetar hyvleriet proaktivt
for att korta eller hindra stopp genom att identifiera och diskutera forbattringar i
produktionslinjen inom skiftlagen. Varje dag har operatdrerna mojlighet att diskutera
forbattringar pa det dagliga pulsmoétet. Vilket skiftledarna dven har mojlighet till under
skiftledarmdtena, som ocksa ar det framsta tillfallet for skiften att utbyta information med
varandra. Vidare hjalper och utvecklar operatdrerna varandra genom att utbyta erfarenheter och
lara upp varandra. Engagemang fran operatérerna ar en viktig del i att avhjalpa driftstoppen.
Dock skulle arbetet mellan operattrerna och ledningen kunna forbattras.

Det har visat sig att foretag inom skogsindustrin kan 6ka sin I6nsamhet genom att implementera
Lean i organisationen (Buehlmann & Fricke 2016; Vergara et al. 2018). Nagot aven hyvleriet
skulle kunna dra nytta av, &ven om det inte anvands fullt ut. Inte minst vad galler arbete utifran
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Kaizen. Uhrin et al. (2017) framhaller dven vikten av att personalen far tid att utbyta idéer med
varandra for att driva utvecklingen vidare. Nagot som flertalet operatérer saknade pa hyvleriet
idag. Med det sagt saknas det inte utvecklingsarbete i hyvleriet idag. Ett tydligt system dar
operatérerna far tid till att utbyta idéer med varandra, andra avdelningar och ledningen, och dar
idéer foljs upp och kommuniceras skulle troligtvis gynna produktiviteten och pa sikt 6ka
kortiden.

8.1.3 Hur kan en forbattrad informationshantering bidra till att driftstoppen kortas?

Som flertalet studier pavisat ar utbildning en viktig del i att forbattra produktiviteten i en
organisation (Birdi et al. 2008; Buehlmann & Fricke 2016; Papa et al. 2018). Enligt Papa et al.
(2018) okar innovationsnivan med en 6kad kunskap, och 6kad kunskap generar en hogre kansla
av engagemang. Utbildning ar en vag att ga for att 6ka kunskapsnivan, och kanske den framsta
fran ledningens sida. Det faktum att hyvleriet saknar en tydlig utbildningsplan begransar nya
operatérers mojlighet att dels kontrollera maskinerna pa ratt satt, dels att bidra med nya idéer.
Instruktioner kan ses som en typ av utbildning da det beskriver hur ett arbetsmoment ska
utforas. | och med att det saknades ett flertal instruktioner pa hyvleriet tog inlarningsprocessen
langre tid och sd dven operatérernas mojlighet till att vara innovativa och forbattra
produktionen. Innovation spelar en viktig roll i forbattringsarbetet och far operatérerna ratt
forutsattningar finns stor potential da flertalet av dem sitter pa goda idéer.

Involvering av personal i arbetsprocesserna har visats bidra till en kreativare miljé och 6kad
produktivitet (Birdi et al. 2008; Laukkanen et al. 2017; Song et al. 2020). Resultatet i denna
studie visar att operatorerna involveras i arbetsprocesserna, men de upplever att det tar lang tid
innan deras forslag gar igenom och att kommunikationen ar otydlig i forbattringsarbetet. Enligt
Laukkanen et al. (2017) bor en organisation efterstrdva att personalen upplever att de har
ledningens stod att vara kreativa, samt sékerstélla kommunikation mellan olika avdelningar for
att utveckla nya idéer. Utifran operatorernas upplevelser finns det forbattringspotential i att
tydliggora att det finns stod fran ledningen att vara kreativ, da i form av att kommunicera eller
visa att deras atgardsforslag har uppmarksammats. Detta kan bidra till att operatdrerna kanner
ett 0kat engagemang, vilket bidrar till att flera brister identifieras och pa sikt okar kortiden.

8.2 Metodval

8.2.1 Datainsamling

| denna studie utfordes triangulering for att angripa problemet fran flera vinklar. Dels anvandes
kvantitativa data, i form av driftdata, for att skapa en bild av vad som orsaker mest stopptid
statistiskt, dels samlades kvalitativa data in fran fokusgrupper och deltagande observationer.
Nagot som har bidragit till att skapa en tydligare eller djupare bild av den miljc som
operatorerna verkar i och vad som paverkar hyvleriets stopptid. Enligt Saldana et al. (2011) far
forskaren forstaelse for en grupps eller individs asikter och tankar genom fokusgrupper.
Forfattarna namner ocksa att deltagande observationer kan bidra med information som inte
kommer fram vid intervjuer. Genom att samla in data bade genom fokusgrupper och deltagande
observationer kunde data samlas in bade fran operatérernas perspektiv och fran deras dagliga
verklighet.

Samtliga skiftlag deltog i fokusgrupper vilket innebar att alla hade mgjlighet att bidra med sina
asikter och tankar. Dock fungerar fokusgrupper som en Oppen dialog vilket kan orsaka att
information inte kommer med ifall deltagarna svavar i vag fran amnet. Det kan argumenteras
for att all information inte kommer fram i fokusgrupper da vissa individer kan ta mer plats an
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andra eller intriger som finns i gruppen kan gora att information halls inne. Dock ansags det i
studien att fordelarna med att asikter och tankar kan utvecklas i grupp och information saledes
kan dyka upp som inte hade kommit fram i individuella intervjuer. Det kan argumenteras for
att de deltagande observationerna pagick under en for kort tid da de varade under 9 dagar.
Utifran angivna tidsramar pagick inte observationerna under langre tid for att analysen skulle
fa tillrackligt med utrymme. En langre tids observationer hade troligtvis bidragit till 4n djupare
forstaelse for operatdrernas arbetsmiljo. Forskarens narvaro kan ha paverkat operatorernas
agerande i produktionen och skall ocksa beaktas.

8.2.2 Trovéardighet

Eftersom fullstandig objektivitet inte gar att uppna i kvalitativa studier (Bryman et al. 2017)
har studiens fenomen angripits fran flera vinklar genom triangulering. Vilket innebar att
forskarens upplevelser och operatorernas erfarenheter har tagits i beaktande. Pa sa vis kunde
fenomenet angripas fran flera vinklar, dels fran forskarens upplevelser, dels fran operatérernas
erfarenheter och dels fran driftdata. Hyvleriet samspelar och paverkas av flera andra
avdelningar och faktorer. Eftersom studien avgransades till endast hyvleriet kunde utfallet av
studien blivit annorlunda om studien omfattat fler delar av sagverket.

I och med att studien utfoérdes i form av en fallstudie blir den svar att 6verfora till en annan
studie, det gar heller inte att gora nagra generaliseringar. For att 6ka Overforbarheten har
hyvleriets miljo beskrivits sa tydligt som mojligt. Studiens palitlighet har forsakrats genom att
motivera och beskriva studiens teorier och metoder ingaende.
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9 Slutsatser

Det sista kapitlet presenterar studiens slutsatser och ger forslag pa framtida studier.

9.1 Syfte och forskningsfragor

Studiens syfte var att identifiera orsakerna till driftstopp och de faktorer som paverkar langden
av ett driftstopp, samt undersoka hur instruktioner eller rutiner kan bidra till att foérhindra eller
korta driftstopp.

Sammanstélliningen av driftdata visade att ett flertal stopporsaker bidrog till majoriteten av den
totala stopptiden och saledes kunde andra faktorer ligga bakom stopptiden. Avsaknaden av
rutiner och instruktioner var en bidragande orsak till stopptid. Avsaknaden av rutiner bidrog till
oordning och icke pafyllda lager, men dven variation i arbetsutférandet. Instruktioner for
arbetsmoment kan underlatta for operatorerna att utfora sitt arbete, inte minst nya operatorer.

Idag arbetar operat6rerna med att identifiera forbattringar och brister som kommuniceras till
ledningen for att forhindra driftstopp. De diskuteras pa de dagliga pulsmétena och vid
skiftledarmotena. Vidare har operatérerna mojlighet att lagga bestallningar pa jobb de vill ha
utférda av verkstad- och elavdelningen. Utdver detta finns inget utarbetat system for
forbattringsarbetet.

Utbildning for att 6ka operatdrernas kompetens kan bidra till att minska stopptiden, da
operatérerna far battre kunskap i att hantera maskinerna och en béttre forstaelse for hur de
fungerar och kan saledes lattare identifiera brister och forbattringar. For nya operatorer
saknades en utbildningsplan, vilket gjorde att det tog lang tid att komma in i hyvleriets
arbetsprocesser och rutiner. En tydlig utbildningsplan kan bidra till att snabbare fa in
operatdrerna i hyvleriets arbetsprocesser och rutiner. Dokumenterade rutiner vid hyvleriet
skulle bidra med béttre ordning pa verktyg och material, men &ven kunna bidra med lagre
variation vid olika arbetsmoment. Vidare skulle en tydligare kommunikation mellan operatérer,
ledning och verkstad i forbattringsarbetet bidra till 6kad kortid. Dels da operatérernas forslag
genomfors eller undersoks, dels for att inte minska motivationen bland operatorerna.

9.2 Atgardsforslag

Studien utfordes som ett uppdrag for Derome Timbers hyvleri i Kinnared for att identifiera hur
information kan bidra till att minska stopptiden. Utifran studiens resultat och analys foreslas
foljande atgarder i ett led att minska stopptiden:

e Infor en tydlig utbildningsplan for nya operatérer.

o Dokumentera hyvleriets dagliga rutiner, vilka bor utvecklas med tiden allt eftersom
forbattringar identifieras.

e Infor instruktioner for de olika arbetsmomenten, inte minst fér omstéllning och
langdbyten.

e Etablera en rutin for underhall, dar en tydlig kommunikation mellan hyvleriet och
verkstan efterstravas.

e Forbattra kommunikationen mellan ledning, verkstad och operatérerna angaende
atgardsforslag i hyvleriet.

e Infor ett system for forbattringsarbetet dar atgardsforslagen beaktas och analyseras.

e Utbilda operatérerna i 5S och implementera det fran grunden.
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9.3 Vidare studier

Denna studie visar att det finns potential i att utnyttja de manskliga resurserna for att oka ett
foretags lonsamhet. Dar medarbetarna narmast processerna far delta i forbattringsarbetet.
Kommunikationen mellan medarbetare och ledningen under forbéattringsarbetet ar viktig for att
forverkliga forbattringar, men aven bibehdlla medarbetarnas motivation och engagemang i
forbattringsarbetet. Vidare visar studien att utbildning och tydliga rutiner kan forbattra
medarbetarnas forutsattningar att utveckla organisationen och forbéattra produktiviteten.

Denna studie har inte involverat nagra méatningar i form av produktionstid efter att rutiner och
utbildningsplaner etablerats, vilket kan vara intressant att understka i framtida studier for att
visa vilken effekt det kan ha. Vidare har studien endast fokuserat pa processer innanfor
hyvleriets vaggar, darav vore det intressant i framtida studier att fokusera pa hur samspelet
mellan olika avdelningar i ett sagverk kan bidra till att 6ka den totala produktiviteten i
sagverket.

Denna studie har framst fokuserat pa hur den manskliga faktorn och hur forutsattningar for
medarbetarna kan bidra till att 6ka kortiden. Hur kortiden paverkas av olika sortiment eller
kvalité pa ravara har inte tagits till hansyn och skulle kunna vara ett intressant projekt i
framtiden.
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Bilagor
Bilaga 1. Stopporsaker tillgangliga i RS Produktion

Byte plast

Elevator

Fastkorning

Fel/service hyvel
Fromm Bandare
Hajfena, urlagg

Hyvel

Inmatare KS

Kap fére inmatare
Kaplinje KS

Kedjebanor plaststation
Kedjor / remmar efter avtag KS
Kedjor / remmar intag
Klingbyte Hyvel
Kontroll trycksattning
Laggare 1

Laggare 2

Laggare 3

Laggare 4

Langdbyte
Matthews/stampel
Mikrostopp
Okategoriserat
Omstéllning

Ovrigt

Paketbanor till band
Pulsmote

Rullbanor paketutmatning
Sipal

Stadning

Stamplar KS
Stréhantering
Systemfel Good solution
Tilt KS
Truckstrolaggare
Truckvantan

Uppstart

Urlagg efter kapar KS
Utbildning

Utsug

Vingvandare
Viscan KS
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Bilaga 2. Fragor vid
fokusgruppsintervjuer

Amne Fragor
Allméant Ar alla okej med att samtalet spelas in?
Vad heter ni?
Hur lange har ni jobbat pa hyvleriet?
Stopporsaker Vet ni eller har ni blivit informerade om vad som paverkar kortiden mest?
Vad tror ni det beror pa?
Vad gors for att avhjalpa stopp nar de uppstar/innan de uppstar?
Rutiner Tycker ni att arbetsupplagget &r strukturerat vid stopp i dagslaget? Finns

tydliga roller infor varje skift?

Kanner alla att de har tillracklig kunskap for de rutiner som finns? Bade
under produktion och vid stopp?

Hur upplever ni ordningen pa arbetsplatsen? Finns verktyg och material dar
det ska vara?

Finns det nagra uttalade rutiner idag for att halla ordning? Om inte, ar det
nagot ni saknar?

Vad skulle kunna forbattras?

Information/
kommunikation

Hur fungerar kommunikationen under arbetet mellan er operatérer? Vad
kommuniceras? Framfor allt vid driftstopp.

Fungerar kommunikationen val mellan hyvleriet och administrationen? Ar
det till exempel tydligt ifall det sker forandringar i en order?

Saknar ni nagra instruktioner eller mallar vid ndgon arbetsstation?

Saknar ni nagra instruktioner eller mallar vid stopp?

Far ni respons pa olika behov ni framfor till ledningen?

Ar det som ny i hyvleriet latt att satta sig in i och forstd de olika
arbetsmomenten? Hur sker den introduktionen?

Forbattringar

Far ni den utbildning ni behdver for att utféra/utveckla ert arbete?

Anser ni att ni far aterkoppling och végledning i ert arbete?

Kénner ni att ni har mojlighet att paverka arbetsmetodiken/andra processer
i hyvleriet?

Gar era atgardsforslag igenom? Tar det lang tid?

Diskuterar ni forbattringar inom gruppen?

Upplever ni att arbetsmiljon &r nytdnkande och férandringsstravande?

Vad gor ledningen for att motivera er?

Uppmarksammas ni nér ni som grupp eller individuellt gor ett bra arbete?

Vad gors for att frimja lagarbete?
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