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Sammanfattning

Sagverkssektorn har under flera ar gatt mot en okad forddlingsgrad samt en produktion dir
slutprodukterna produceras i kvantiteter anpassade efter kundernas efterfrigan. AB Karl
Hedin har varit framgangsrika att utveckla nya innovativa, hogforddlade produkter samt med
att 6ka vérdet pa produkterna genom att optimera postningarna och maximera sigutbytet.

Sagutbytet dr en viktig del av processen eftersom rdvarukostnaden utgdr cirka 60 % av
kostnaderna for sadgverken i Sverige och det ar dérfor av stor vikt utnyttja rdvaran pa ett
effektivt sitt. Ett specifikt exempel ar att AB Karl Hedin har mérkt att efterfragan pa urldgg
av dndspont, urldgg av 45 mm reglar samt forsiljningen av Cl14-reglar har minskat den senaste
tiden och de maste darfor hitta nya anvéndningsomraden for dessa produkter.

Tidigare innovationsforskning inom trdindustrin har framfoér allt undersokt
produktutvecklingen och attityder till innovationer inom sdgverksindustrin. Begrénsade
studier har gjorts inom trdemballagebranschen och det finns darfoér behov av en 6kad allmén
forstaelse for deras anviandning av produkter fran leverantdrer inom sagverksindustrin.

Saledes ska den hér studien undersoka: Hur ser emballageindustrins produktionsprocess ut?
Vilken instdllning har trdemballageindustrin till innovationer och ett fordndrat
produktionssitt? Hur arbetar trdemballageproducenterna med produktutveckling? Vilka av
Karl Hedins kunder &r intresserade av att byta ut komponenter i sin nuvarande produktion av
emballage till ndgon av de produkter som foreslds i denna studie?

Studien gjordes genom intervjuer med produktionsansvariga pa tio olika emballageindustrier
samt en kartldggning av deras produktionsprocess.

Resultatet visade att emballageindustrierna har ett stort fokus pa kostnaden for virket och de
anser att det var svart att byta ut befintliga komponenter i produktionen eftersom: “Det dr
svdrt att motivera en prisékning eller kvalitetsfordndring pd en produkt som en kund uppfattar
som bra redan.” Leveranssikerhet, rationaliteten i produktionen och virkeskvalitet var andra
faktorer som hade avgérande betydelse om man ska infoéra en ny komponent i produktionen
eller inte.

Generellt var emballageindustriernas instillning till att genomfora en férandring som positiv
dd de var 6ppna och mottagliga for att gora fordndringar genom att de forde ett resonemang
om vilka fordelar respektive nackdelar ett fordndrat produktionssitt skulle innebéra.

Enstaka respondenter hade en positiv instédllning till C14-reglar da dessa holl en bittre kvalité
och ldgre pris dn den befintliga komponenten. Andra ansag att kostnaden for Cl4-reglar var
for hog och att det inte fanns nagot behov av héllfasthetssorterade reglar. Den generella
instdllningen till att anvinda urldgg av 45 mm reglar var positiv da den storsta fordelen sags
vara det ldgre priset. Dock fanns svarigheter att anvidnda dessa da de krivde ett fordndrat
produktionssitt och maskiner som inte fanns den nuvarande industrin. Urldgg av dndspont 1
dimension 20x120 mm ansags ha for délig virkeskvalité pa grund av mycket vankant.
Dimension 20x95 mm av samma produkt bedomdes vara anvéndbara tack vare mindre andel
vankant. Dock fanns det problem med att kantsponten var trang, vilket ledde till en forsamrad
tillverkningsprocess.



Rekommendationer for att 0ka avsittningen for produkter med 1ag efterfrdgan och oka
innovationsformégan &r att emballageindustrierna ges tillgdng till information om sagverkets
lagerinnehall samt att inom emballageindustrin i hogre utstrickning dn idag bor undersoka
mojligheten att anvénda virke av lagre kvalitet dn idag.

Nyckelord: triemballageindustri, sagverk, produktutveckling, innovation, spridning av
innovationer



Abstract

The Sawmilling sector has in recent years increased the degree of tailoring products producing
these based on customers’ prognoses. In particular, AB Karl Hedin have succeeded in
developing new innovative, highly refined products and increased its profitability by
optimising quality control and at the same time maximising the usage of logs.

Making maximal use of all the material in the log is an important aspect of the business
process since raw material costs account for about 60 percent of the costs for Swedish
sawmills. Accordingly, when AB Karl Hedin increased the quality of its C14 beams and its
tongue and grove planks it is important to find new possible uses for the lower quality grades
of these products. The wood packaging industry was considered to be one possibility.

Previous innovation research in the wood industry has examined the product development and
attitudes to innovations in the sawmill industry. Limited studies have been done in the wood
packaging industry and there is therefore a need for a better understanding of their use of
products from their sawmill suppliers.

Accordingly, this research project investigated: What is the production process in wood
packaging firms? What approach has the wood packaging industry to the innovations and
changes in production methods? How do wood packaging firms address product
development? Which customers of AB Karl Hedin are interested in new products as part of
their new product development initiatives?

The research assessed ten wood packaging firms. The method used was both observations that
mapped wood packaging firms’ production processes as well as via interviews with
production managers.

The results showed that the wood packaging industries are concerned with cost of wood
supplies and it was difficult to replace existing wood components in production because: "It's
hard to motivate a price increase or change the quality of a product that a customer already
perceives as good.” When considering the possibility of using alternative components in
production, security of supply, rationality in production and quality of wood were other
factors that had a decisive impact on possible decisions.

The wood packaging firms generally had a positive approach to the concept of changing
material, and were prepared to have an open discussion concerning the benefits and
disadvantages that any changes could entail.

Some respondents had a positive attitude toward adopting C14, due to the fact that they held a
better quality and lower price than the components currently used. Others considered that the
cost of C14 was too high and that there was no need for stress graded spars. The general
approach to using bi-products in 45 millimetres spars was positive. The main advantage was
seen to be the lower price. However, the challenge in introducing these was the need to change
in production methods and machines. Using tongue and grove planks was considered
problematic since manufacturing processes deteriorated.

Recommendations from the research are to increase promotion of bi products to the wood
packaging industry and increase the capacity for innovation in wood packaging industries by



providing more information about the saw mill’s stock. That enables the wood packaging
industry to use wood of lower quality.

Keywords: wood packaging sector, sawmill, product development, innovation, Diffusion of
Innovations
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1 Inledning
1.1 Bakgrund

Den svenska sdgverkssektorn bestdr i1 huvudsak av tre kategorier; skogsforetag med
tillhorande sagverk, privatigda sagverk samt sagverk som skogsidgarforeningar dger. Det som
produceras i sadgverken exporteras direkt, gir till byggforetag eller till aterforsdljare riktade
mot byggbranschen. Alternativt till ”gdr det sjdlv’-bygghandlare, direkt till professionella
byggforetag, till privata slutkonsumenter eller vidare till industriell anvéndning av andra
industriforetag, exempelvis emballageindustrier. (Nord, 2005) I Figur 1 illustreras
sdgverksindustrins virdekedja.

Export
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Forest s < )y CONsSUMer
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Enligt Nord (2005) finns det fem storre foretag som tillverkar triemballage i Sverige och ett
stort antal mindre producenter.

Figur 1. Den svenska sagverksindustrins virdekedja. (Nord, 2005)

Marknaden for sdgverken har blivit alltmer globaliserad och péverkad av att kundbehoven har
forédndrats, vilket lett till en mer komplex arena att gora affarer pa (Drucker, 1998; Hamel,
1998; Prahalad & Ramaswamy, 2000). Inom sagverkssektorn har utvecklingen gatt mot en
okad foradlingsgrad och slutprodukternas tillverkas i kvantiteter anpassade efter kundernas
efterfragan (Vestlund & Hugosson, 2004; Hugosson & McCluskey, 2008). Innan utvecklingen
borjade fokuserade sagverken pa att producera bulkvaror och mellanhidnderna stod for
kontakten och handeln med industrikunderna (Johnsen & Melander, 2004; Hugosson &
McCluskey, 2008)

Marknadsliaget for sagverksindustrin var under ar 2012 utmanande (PwC, 2012). Ett stort
utbud av sdgade trdvaror pa virldsmarknaden hade bidragit till en sdnkning av
varldsmarknadspriset. Ravarupriserna ar hoga och vérldsmarknadspriset pa sdgade triavaror ar
lagt, vilket leder till att marginalen for foretagen blir liten. Under ar 2012 var differensen
mellan rdvarupris och virldsmarknadspriset historiskt 14gt. (Svidén, 2012; Skogsstyrelsen,
2011) Under forsta kvartalet 2014 okade leveranserna av sdgade trdvaror med 14 procent



jamfort med forsta kvartalet 2013. Trots 6kande priser pa sdgade varor under det senaste ret
ar marginalerna fortsatt sma. (Skogsaktuellt, 2014)

Under 1990-talet stod ravarupriset for i genomsnitt 60 % av sdgverksindustrins kostnader
(Eriksson & Johansson, 1997). Ar 2014 utgjorde rivarukostnaden 69 % av de totala
kostnaderna for AB Karl Hedins sagverk i Karbenning (Nilsson Marnefeldt, 2014). Det ar
darfor viktigt for sdgverken att ha ett sd hogt sagutbyte som mdojligt och hitta avsittning {for
alla produkter som produceras. En metod for sdgverken att hitta en 6kad avsittning for sina
produkter dr att jobba med innovationsforskning och produktutveckling tillsammans med
kunder som har anvéndning av sagverksindustrins produkter.

I Bilaga 4 finns en ordlista 6ver ord och bergrepp som férekommer i rapporten.

1.1.1 Tidigare forskning om innovationer inom triindustrin
Det har gjorts fa studier av svensk trdemballageindustri, ett par av dessa presenteras nedan.

Manga av de storre triemballageindustrierna som finns 1 Sverige har bildats av foretag inom
sagverksindustrin eftersom dessa haft behov av avsdttning av stora volymer av
konsekvensprodukter eller lagkvalitativa trdvaror. Emballageproducenterna har ofta stort
fokus pa pris nér de véljer leverantdr. (Nord, 2005)

En tidigare gjord studie hos Vida Packaging hade som syfte att kartligga hur
innovationsarbetet gar till och hur det kan forbéttras. Studien kom fram till att vid
produktutvecklingen av emballageprodukter géller det att ldgga stort fokus pé att astadkomma
en bra dialog med kunden eftersom det & denne som har storst vetskap om vad som
efterfragas. Studien menar att en kontinuerlig dialog och ett relationsskapande med kunden é&r
viktigt for att en produkt ska kunna forbdttras. Det forbéttrade samarbetet med kunden bor
goras genom kundbesok for att fa en okad forstaelse for deras produktion och med hjélp av
denna information i framtiden kunna strdva mot ett bra innovationsarbete. (Petersson, 2013)

Indikationer fran generella studier

I en studie av Stendahl (2009) undersoktes produktutvecklingsarbetet hos foretag inom
sagverk-, hyvleri-, impregneringsindustrin och amnesfabriker 1 Sverige och Finland dér antalet
anstillda var minst 20 personer. I studien definierades produktutveckling som de aktiviteter
som lett fram till en ny produkt for det enskilda foretaget. Resultatet visade att
produktutvecklingen skedde informellt och flexibelt, framforallt genom testning och feedback.
Det var vanligt att produktutvecklingen drevs i samarbete med kunder, universitet och
forskningsinstitut. (a.a.)

Organisatoriska egenskaper och upplevda hinder for produktutveckling har tidigare undersokts
inom trdindustrin. Undersokningen visade att foretag hade svért att avsitta resurser till
innovationsarbetet i det stressiga och operativa arbetet. Vidare konstateras att lag
utbildningsniva och litet behov av fornyelse dr hinder for ett bra innovationsarbete. (Stendahl
& Roos, 2008)

Industrin for byggskivor har studerats av Hansen (2006) som kom fram till att det kan vara
svart att se var i livscykeln en industri befinner sig. Genom att forsta problematiken och ha en
forstaelse for konkurrens fran ersattningsprodukter dr det mojligt for foretag att positionera sig
for att bli konkurrenskraftiga. Vidare menar Hansen att fOretag maste ha en stegvis



innovationsprocess for produkter och processer, men samtidigt vara vaksamma for en
fordndrad marknad och teknikutveckling.

I en studie frdn 2010 konstaterar Hansen att foretag inom trdindustrin méste bli béttre pa att
utveckla nya produkter di de i ménga fall saknar en systematisk strategi for detta. Forfattaren
menar att det behdvs mer forskning inom omradet for att framforallt astadkomma praktiska
rad for att hantera innovationer for att géra det mdjligt att utveckla nya produkter. Hansen
menar att det finns ett behov att forbattra kunskapen om produkt- och innovationsfragor och
att innovationer kommer att vara avgorande for foretagens 6verlevnad.

Slutsatsen frdn tidigare forskning, som har fokuserat pa att beskriva trdindustrins
produktutveckling och vidareforddlade produkter till trdindustrin, &r att ingen tidigare
forskning har gjorts for att beskriva interaktionen mellan sdgverk- och trdemballagebranschen.
Samt emballageindustrins forméga att byta ut och anvénda nya typer av komponenter i
tillverkningen.

Hugosson & McCluskey (2008) sag i sin studie att sagverk utvecklade nya produkter for
proffs-bygghandlare, gor-det-sjidlv-bygghandlare och byggindustrin deras studie inkluderade
dock inte trdemballagesektorn. Andra studier indikerar att kvalitén pa produkterna fran
sagverken forsatt behdver halla en hog kvalitetsniva for att vara lonsamma (Stendahl et al,
2013; Vestlund & Hugosson, 2004). Dessa upptickter tillsammans med den héga kostnaden
for sdgverkens ravara (Eriksson & Johansson, 1997) leder till fragan: ”Vad kan goras med “bi-
produkterna” som uppkommer med denna utveckling?”

Rogers (2003) har forsokt forklara hur, varfor och i vilken takt nya innovationer och teknik
sprids inom organisationer genom teorin “spridning av innovationer”, som beskriver hur
innovationer sprids. Genom att betrakta triemballagbranschen med bakgrund i1 dessa teorier
kan det ge en djupare fOrstdelse for vilken instdllning trdemballageindustrier har till
innovation.

1.1.2 AB Karl Hedin

AB Karl Hedin dr en familjedgd koncern med verksamhet som grundades i bdrjan av 1900-
talet och har 1 dagsldget 900 anstidllda och omsitter 3 miljarder kronor. Inom koncernen finns
verksamheterna  rdvaruanskaffning, sagverk, emballageindustri samt bygghandel.
Verksamheten bedrivs i huvudsak i Mellansverige med en huvudsaklig verksamhet 1 Svealand,
forutom nagra orter i Jaimtland- och Gévleborgs ldn. Utdver den svenska marknaden bedrivs
verksamhet i Estland. Den totala produktionen uppgar till cirka 650 000 m’sv, varav 200 000
m’ bestar av hyvlade och bearbetade trivaror och cirka 55 000 m® emballageprodukter. (AB
Karl Hedin, 20141)

AB Karl Hedins emballageverksamhet

Koncernen har sju emballageindustrier i Krylbo, Arsunda, Rittvik, Jularbo, Herrljunga,
Skultuna och Vretstorp och deras huvudsakliga inriktning &r specialpallar till skogsindustrin,
lastpallar och lador till verkstads- och stalindustrin (AB Karl Hedin, 2014b). Férutom mer
standardiserade produkter produceras skrdddarsydda emballage efter kundernas oOnskemal
(ibid.).

Emballagefabriken i Krylbo dr koncernens storsta och den huvudsakliga inriktningen é&r
tillverkning av specialanpassade pallar och lador till stilindustrin (AB Karl Hedin, 2014f).
Produkterna &r méattanpassade for det specifika godset for att forhindra skador och for att vara



anpassade for att fungera tillsammans med kundernas lyft- och transportutrustning (AB Karl
Hedin, 2014j). Emballagefabriken i Jularbo forvérvades i borjan av 1990-talet och tillverkar i
huvudsak lastpallar till skogs- och massaindustrin, bland annat en specialpall med ett
plastskikt mellan underklots och triddcket (AB Karl Hedin, 2014d). Koncernens
emballagefabrik 1 Réttvik som forviarvades under 2002 liknar fabriken i1 Jularbo dd de
framforallt tillverkar hel- och halvpallar till skog- och massaindustrin (AB Karl Hedin,
2014h). I borjan av 2011 forvédrvades fabriken 1 Skultuna dédr emballage av trd, wellpapp och
plywood tillverkas och produktionen bestar av standardiserade emballage, men kundanpassade
trdlador och hickar till tillverkningsindustrin 4r den huvudsakliga produkten (AB Karl Hedin,
20141). Torpa Emballage ligger i Vretstorp, sdder om Hallsberg, och tillverkar framst inredda
pallar och lddor och kunderna finns framf6rallt inom tillverkningsindustrin (AB Karl Hedin,
2014k). Westpall Emballage ligger i Herrljunga och dgs sedan 2011 av AB Karl Hedin och
tillverkar langa serier av standardpallar och kundanpassade pallar, framst till frakt- och
tillverkningsindustrin (AB  Karl Hedin, 2014c). 1 fabriken i Arsunda tillverkas
kombinationsemballage av solitt trd, plywood och wellpapp, men dven lidngre och kortare
serier av helpallar och 14dor till kunder inom verkstad-, telekom- och lakemedelsindustrin (AB
Karl Hedin, 2014a).

AB Karl Hedins sdgverksamhet

Koncernen dger idag fyra sagverk, tre i Sverige och ett i Estland (AB Karl Hedin, 2014g).
Révaran 1 sdgverken dr bade gran- och talltimmer och sagverken forsorjs av affarsomradet
”Révara” (AB Karl Hedin, 2014g). Sigverket i Karbenning &r koncernens storsta anliggning
som har en arsproduktion pad 220 000 m’ sigad vara. P4 anliggningen finns sigverk,
justerverk, hyvleri och méleri. Nuvarande sdglinje monterades i mitten av 1980-talet och 2006
beslutades att nuvarande hyvleri och maleri skulle byggas. Med den investeringen borjade
anldggningen producera den fardigmélade ytterpanelen Bergslagspanel. Ravaran utgors endast
av grantimmer 1 langderna 430 och 550 centimeter. (AB Karl Hedin, 2014¢) Minsta stocken
som sdgas dr ungefdr 15 centimeter i diameter och medelstocken &r 22,5 centimeter i diameter
(Engstrom, 2014).

1.1.3 Problemstillning

Révaran star for 67 % av kostnaden for AB Karl Hedins sagverk i Karbenning och det ér
diarfor av stor vikt att utnyttja sa mycket som mojligt av rdvaran. Foretagets egna
emballageindustrier har mojliggjort att sdgverken kan producera och sélja produkter av ldgre
kvalitet. Exempelvis sdgas bridor med mer vankant, jaimfort med andra sdgverk och levereras
till de egna emballagetillverkarna. Detta har lett till ett hogre sagutbyte och dirmed utnyttjas
hela stocken pa ett bittre sétt. (Nilsson Marnefeldt, 2014)

Ravarupriserna for timmer har stigit den senaste tiden och detta i kombination med att
emballageindustriernas kunder inom stalindustrin har svarigheter att sélja samma volymer som
tidigare har lett till att emballageindustrin mirkt att deras kunder inom stalindustrin har borjat
efterfriga en produkt med ldgre pris. Emballageindustrin dr dérfor mina om att hitta
komponenter till emballaget till ett ligre pris och dirmed nagot ldgre kvalitet. (Nilsson
Marnefeldt, 2014)

For emballageindustrier som tillverkar mindre storlekar av emballage, har en lagre grad av
kundanpassning och ldgre krav péd hallfasthet skiljer sig utmaningarna i produktionen ét. For
produktion av mindre lador, hickar och lastpallar krivs oftast klenare dimensioner pé
komponenterna och storre krav pa ett ldgre pris stélls fran deras kunder eftersom produkterna
som ska transporteras har ett lagre véirde. (Nilsson Marnefeldt, 2014)
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Eftersom AB Karl Hedin &r en stor tillverkare av triemballage &r maélsittningen att kunna
utnyttja s mycket av de internt sdgade produkterna som mdojligt till att tillverka emballage.
Det tros finnas en potential att nyttja de 3-10 % av den sdgade och hyvlade varan som inte blir
huvudkvalitet pd ett bdttre sitt inom deras egna emballageindustrier samt de utanfor
koncernen och ddrmed hitta 16nsamma och lingsiktigt stabila anvindningsomraden for de
lagre kvalitéerna. (Nilsson Marnefeldt, 2014)

Vid hyvellinjen i Karbenning blir huvudutfallet 90 % i huvudkvalitet och resterande produkter
blir av lidgre kvalitet. Vid hyvlingen faller det varje &r ut ungefir 8 800 m’sv dndspont. Av
detta dr ungefdr 3 % av kvalitet VII (urldgg). Den generella lageromséttningshastigheten pa
alla kvalitéer av dndspont dr ungefar 20 veckor. De smé volymer av dndspontsurldgg som siljs
gar mestadels till kunder i Europa och Mellandstern som har lagre krav pa kvalité. Se Figur 3
for exempel pa dndspont. (Nilsson Marnefeldt, 2014)

Efterfragan pa Cl4-reglar har sjunkit den senaste tiden troligtvis pa grund av skérpta
byggregler inom husbyggnationer (Nilsson Marnefeldt, 2014), da Cl4-reglar traditionellt
anvénts som konstruktionsvirke i innervaggar och golv (Trdguiden, 2014a; 2014c). Se Figur 2
for exempel pa C14-reglar. Dessutom har manga bygghandelskedjor som tidigare anvént C14-
reglar 1 sitt sortiment ersatt dessa med de hogre kvalitetsklassade C24-reglar (Lindstrom,
2014).

For att nd ut med produkterna med 14g efterfragan krivs att sdgverken skapar sig en forstaelse
for vilken instdllning emballageindustrierna har till att ta till sig nya innovationer och att
anvinda andra komponenter i tillverkningen och hur de arbetar med produktutveckling.

1.1.4 Syfte

Studien syftar till att undersoka vad ett urval av trdemballagetillverkare har for instillning till
att borja anvdnda en annan typ av virke i sin tillverkning samt att undersoka vilka moéjligheter
respektive hinder det finns for andspont och reglar. Studien férvéntas kunna bidra till att skapa
forstaelse for hur emballageindustrier arbetar med innovationer och produktutveckling samt
leda till en 6kad avséttning for ndgra specifika produkter. Undersokningens huvudfragor ar:

e Vilken instéllning har emballageindustrier till innovationer och ett fordndrat
produktionssatt?

e Hur arbetar emballageproducenterna med produktutveckling?

e Vilka kunder till AB Karl Hedin &r intresserade av produkterna i underskningen?

e Hur ser trdemballageindustrins produktionsprocess ut?

For att besvara dessa fragestéllningar kommer resultatet inledningsvis att beskriva principerna
for tillverkningsprocessen pa en emballageindustri och vilken typ av emballageprodukter som
tillverkas. Direfter kommer emballageindustriernas generella syn pé produktutveckling och
innovation att utviarderas. Resultatsektionen avslutas sedan med de enskilda respondenternas
instdllning till produkterna.

Avgrinsning

Studien genomfordes genom intervjuer med tio triemballageindustrier, av dessa tillhor fyra
koncernen AB Karl Hedin och oOvriga dr fristdende. Intervjuerna har fokus pd f6ljande
produkter och dimensioner:

e Andspontad slitspont i VII-kvalitet: 20x95/120 mm
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e Hyvlade Cl14-reglar: 45x120/145/170/195/220 mm
o Urldgg fran 45 mm reglar (VII-kvalitet): 45x70/95/120/145/170/195 mm

1.1.5 Beskrivning av produkterna i undersokningen
Kvalitetssortering

Med hjélp av systemet FinScan kvalitetssorteras konstruktionsvirket efter torkningen. FinScan
bestar av ett system dir virket automatiskt kvalitetsbedoms med avseende pa kvalitet, tjocklek,
langd, skevhet, kantkrok och flatbdj genom att alla fyra sidor skannas med kameror och en
automatisk kvalitetsbedomning gors (FinScan, 2014). Niar virket sorteras sa faller de
underkénda bridorna ut i ett sortiment som bendmns urldgg. Virket i dessa sortiment har inga
kvalitetsméssiga fel vad giller hallfasthet, ddremot har en del av virket for mycket vankant,
dimensionsfel, rota eller bldnad. Kvalitetsfel som exempelvis brunréta klarar inte FinScan av
att sortera ut sd manga av dessa fel sorteras ut manuellt av méinskliga 6gon. (Karlsson, 2014)

Cl4-reglar

Figur 2. Cl4-regel i dimension 45x220 mm.

Efter hyvlingen i Karbenning kvalitetssorteras konstruktionsvirket efter hallfasthetskrav.
Kvalitetssortering av konstruktionsvirket gors 1 klasserna C14, C18, C24 och C30 och urldgg.
Sorteringen gors automatiskt med hjilp av en slags hammare som ar en fjaderuppspind stot-
mekanism som aktiveras av virkets rorelse forbi hammarhuvudet (Dynalyse, 2014). Slaget
frdn hammaren fortplantas med vibrationer genom virket och ljudet som skapas fangas upp av
mikrofoner och virket kan déd sorteras efter kvalitet och dessutom mits virkets ldngd av en
laserbaserad ldngdmaitare. Detta dr ett mitt pd virkets densitet som kan anvindas for att
berdkna virkets héllfasthet. (ibid.)

P& Karbenning sdgverk kapas majoriteten av reglarna till langderna 5,40, 4,80, 4,20 och 3,60
meter och paketeras i paket med lika langa ldngder.

Urlagg fran justeringen av reglar

Nar reglarna kvalitetssorteras 1 justerverket sorteras de reglar som inte uppfyller kraven pa
bland annat for rota, vankant och kviststorlek i sortimentet urligg. Dessa paketeras i
kvastpaket och siljs 1 varierande langder. Den begrdansade faktorn for hur manga langder som
ar mojligt att plocka dr antal fack som finns i justerverket. Eftersom endast 1-4 % av reglarna
faller ut som urldgg ar det smé volymer som kommer fram vid produktionen. Om urldggen av
reglar skulle langdkapas skulle endast sma volymer hamna 1 varje fack och leda till en mindre
tillverkningsvinlig produktion av lagvirdiga produkter. (Enkvist, 2014)
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Andspont i VII-kvalitet (urligg)

Figur 3. Andspont i dimension 20x120 mm.

Réspont med dndspont anvédnds inom byggkonstruktion av hus som underlag vid taktickning
med exempelvis takpannor eller takpapp, men anviands dven som undergolv (Triaguiden,
2014b). Som emballagevirke kan det anvéndas till delar som inte bar de storsta lasterna och
for att med hjilp av spontningen erhalla en tit 1dda (Lidberg, 2014)

Urldggen (VII-kvalitet) av dndspont i dimension 20x120 mm kapas i dagsldget i langderna
5,40 meter och 4,20 meter. Detta har gjorts som ett forsok for att 6ka efterfrdgan pa urliggen
av dndspont, eftersom ett langdkapat paket dr mer attraktivt for kunderna eftersom det ar
littare att hantera paket med samma ldngder. Ovriga dimensioner lingdkapas inte, utan faller
ut i varierande langder. Enligt Enkvist (2014) dr inte justerverkets fack begrinsande for att i
framtiden dven kunna justera lingdkapade urlidgg av 20x95 mm.

1.1.6 Emballagetyper och bestimmelser
Lador

Lador finns i manga utféranden. En del tillverkar egna standardiserade ladtyper, men en stor
del av det som tillverkas dr kundanpassade (Beyer, 1990, s. 9). Om lddan ska ha ett bra
mekaniskt skydd som skydd for yttre paverkan och stold anvénds spontat virke (Beyer, 1990,
s. 103). Om ladan ska skickas till vissa asiatiska ldnder anvinds tryckimpregnerat virke som
skydd for att undvika att skadeinsekter ska spridas. For exempel pa 14dor och
konstruktionsdetaljer se Bilaga 1

Héackar

Hickar anvdnds da godset ej behdver skyddas fran vaderpakédnning eller ur stdldsynpunkt
samt har ldgre krav pad hallfasthet (Beyer, 1990, s. 9). Vid konstruktion av hickar anvénds
samma principer som for lador (a.a., s. 139). For exempel pa héackar och konstruktionsdetaljer
se Bilaga 1
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Lastpallar

Lastpallar tillverkas i manga olika dimensioner och utféranden (Beyer, 1990, s. 9). Standarder
for matt finns inom segmentet (exempelvis EU-pall). For exempel pd lastpallar och
konstruktionsdetaljer se Bilaga 1

ISMP15/KD-mérkning

ISMP15 eller KD-mirkning ar en internationell standard for alla typer av triemballage.
Reglerna innebér bland annat att virkets kdrna ska vara upphettad till 56° C i minst 30 minuter.
Dessutom ska emballaget vara fritt fran bark, men en viss tolerans finns dér tre cm breda och
mindre 4n 50 cm® barkrester tillats. Ingen acceptans mot bark finns for emballage som ska
importeras till Australien. For triemballage som ska anvéndas inom Sverige &r det tillitet att
anvénda ratt virke. (Jordbruksverket, 2013)

1.2 Tillvagagangssatt for studien

Steg 1 — Litteraturgenomgang och studiebesok
Steg 2 — Metodval och angreppsitt

Steg 3 — Urval av respondenter

Steg 4 — Utformning av intervjufrgor

Steg 5 — Intervjuer och uppfoljning

Steg 6 — Databearbetning och analys
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2 Teori

Ur sagverkets perspektiv sd erbjuder de emballageproducenterna en potentiellt “battre”
produkt dn de produkter som anvénds i den nuvarande produktionen, eftersom produkterna i
studien kan vara mer lampliga &n de befintliga komponenterna i emballagetillverkningen.
Men vilket dr emballageforetagens perspektiv och hur kan det paverka deras val av produkt?
For dem é&r varje implementering av sdgverkets innovationserbjudande en risk. For att ta reda
pa emballageproducenternas instdllning till produkterna i1 undersdkningen och deras
instillning till produktutveckling har Rogers (2003) teori om spridning av innovationer,
”Diffusion of Innovations” valts som huvudteori. Eftersom den forsoker beskriva hur, varfor
och 1 vilken takt nya idéer och teknologi sprids inom ett socialt system. Rogers (2003)
definierar ett socialt system som en grupp av sammanhdrande enheter som bedriver gemensam
problemldsning for att uppna ett gemensamt mal.

Definitionen pa vad innovation innebér varierar, men det dr ofta en kommersiellt gynnsam
fordndring av de produkter eller tjdnster en organisation erbjuder och/eller en férédndring av de
sdtt pa vilka dessa &r skapade och levererade (Bessant et al., 2005; Drucker, 2002). Whetten &
Cameron (1998) skiljer pa stindig forbdttring och innovation. Deras uppfattning &r att
kontinuerlig forbdttring sker stegvis, medan innovation innebar kontinuerliga fordndringar och
genombrott. Rogers (2003, s. 12) beskriver innovation som en id¢, handling eller ett objekt
som uppfattas som ny av en individ eller annan organisation som anpassar sig. I den hir
studien kommer Rogers definition att anvindas.

2.1 Kommunikationsteori

Kommunikation dr en dubbelriktad informationsprocess déir parternas mal &r att nd en
gemensam forstaelse (Rogers, 2003, ss. 5-6).

“Diffusion is the process by which an innovation is communicated through certain channels
over time among the members of a social system. It is a special type of communication, in that
the messages are concerned with new ideas” (Rogers, 2003, s. 5).

For att beskriva kommunikationen mellan sagverksforetaget och dess kunder har Cannon &
Perraults teori om relationer mellan kdpare och siljare anvints eftersom den bedoms beskriva
nuldget pa bista sitt. D4 kommunikationen &r en aspekt av relationen, vilket péverkar
kundernas uppfattning om hur information, avtal och normer mellan parterna utformas.

Cannon & Perreault (1999) utvecklade en modell for hur relationen mellan en siljare och en
kopare kan beskrivas med utgangspunkt fran olika faktorer som bygger upp en relation (Figur
4). Med hjélp av denna modell identifierades och namngavs olika typer av relationer. De
relationsbyggande faktorerna var informationsutbyte, linkade verksamheter, legala
forpliktelser, normer for samarbete, kundens anpassningar och leverantérens anpassningar
(Cannon & Perreault, 1999). Figur 4 illustrerar dessa relationsbyggande faktorer samt vilka
yttre faktorer som kan paverka kundens utvérdering av leverantoren.
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Figur 4. Relationsbyggande faktorer. Enligt Cannon & Perrault (1999) 6versatt av Larsson (2009).

Information som béda parterna har nytta av och graden av kénslig informationsdelning utgor
informationsutbytet. Cannon & Perreault (1999) menar att ett okat informationsutbyte kan
leda till ett 6kat engagemang i relationen. Vidare menar de att faktorn ldnkade verksamheter
beskriver hur vidl rutiner mellan aktorerna skapats for att underldtta den gemensamma
verksamheten, genom att underlitta flodet av ravaror, tjanster eller information. De legala
forpliktelserna har syfte att klargora parternas skyldigheter i relationen och syftar till att
beskriva de kontrakt eller detaljerade avtal som finns mellan parterna. Normer for samarbete
uppmuntrar till reflektion 6ver de forvintningar som de béda ingdende parterna har pa
varandra samt att de maste samarbeta for att vara framgéngsrika. Relationsspecifika
anpassningar dr de investeringar som kopare eller sdljare gjort for att mojliggora relationer,
som inkdp av diverse maskiner, utbildning eller utveckling av nya informationssystem.
Koparen har dven intresse av att utvdrdera hur bra leverantdren presterar. Detta beskrivs i
Figur 4 som kundens utvirdering av leverantorens prestation. Detta leder till finansiellt och
strategiskt intresse samt Oppnar for okad kommunikation mellan parterna om eventuella
forbattringsmaojligheter. (ibid.)

2.2 Upplevda attribut for innovationen (Perceived attributes of the innovation)

Kommunikation mellan parterna rérande eventuella forbéttringsmdjligheter dr fundamentalt
for Rogers teori om spridning av innovationer. (Rogers, 2003, ss. 5-6). Kommunikation
paverkar hur potentiella emballageproducenter bemoéter en innovation. Rogers menar att det
finns fem olika egenskaper som &r avgorande for om innovationen ska vara framgangsrik
(Rogers, 2003, s. 15). Dessa egenskaper syftar till att undersoka vilka brister som finns och
hur forbéttringar kan goras pa produkter och beteenden (ibid.). De beskrivs sa hér:

2.2.1 Upplevda attribut for innovationen (Perceived attributes of the innovation)
Relativ fordel (Relative advantage)

Denna faktor beskriver i vilken grad en innovation uppfattas som béttre dn idén som den
ersitter. Graden av relativ fordel kan métas 1 ekonomiska termer, bekvimlighet och social
prestige. Aven om det visar sig att en innovation uppfyller de ekonomiska, bekvimliga och
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sociala kraven fOr att ha en relativ fordel spelar det mindre roll for valet om innovationen
exempelvis har attribut som inte innefattar de ovan ndmnda kraven, men som har en hog
status. Daremot spelar det roll om individen uppfattar innovationen som fordelaktig. En 6kad
relativ fordel kommer att leda till en snabbare anpassning till den nya idén. (Rogers, 2003, ss.
15-16)

Kompatibilitet (Compatibility)

Detta begrepp innebdr i vilken grad en innovation uppfattas som forenlig med redan
existerande vérderingar, tidigare erfarenheter och behov hos de troliga anvindarna. En
innovation som inte overensstimmer med de varderingar och normer som finns i ett socialt
system kommer inte att spridas lika snabbt som en mer accepterad innovation. Motsatsen
géller for en idé som anses forenlig med existerande 16sningar. (Rogers, 2003, ss. 15-16)

Komplexitet (Complexity)

Komplexitet handlar om en innovation uppfattas som svar att forstd och anvinda. Idéer av
enklare karaktir accepteras snabbare dn innovationer som kréver att anvindaren anpassar sig.
(Rogers, 2003, ss. 15-16) Begreppet komplexitet har inte lika stor betydelse som relativ fordel
eller kompatibilitet for manga innovationer, men kan for vissa innovationer spela en storre roll
(ibid.)

Testbarhet (Trialability)

Begreppet testbarhet beskriver i vilken utstrickning en innovation kan testas med ett
begrinsat underlag. Om testning dr mojlig ger det en mindre osdkerhet hos en potentiell
anviandare som utvérderar den for att eventuellt genomfora innovationen. (Rogers, 2003, ss.
15-16) Om anvéndaren sjdlv har mojlighet att testa en innovation under egna forutséttningar
kan det bidra till att innovationen far en storre betydelse for den enskilda personen. Dessutom
kan osdkerhet som kan finnas 1 samband med innovationen reduceras. (a.a., s. 258)

Observerbarhet (Observability)

Observerbarhet innebér hur vl resultatet av en innovation syns for andra. Om det dr léttare
for andra att se resultatet dr det lattare for dem att acceptera den nya innovationen. (Rogers,
2003, ss. 15-16)

2.3 Produktionsteorier

Ett socialt system é&r fyllt av normer (Rogers, 2003). Rogers (2003, s. 26) menar att normer ér
invanda beteenden som individerna i systemet anpassar sig efter. Normerna definierar vilket
uppforande som dr accepterat i gruppen och beskrivs som en specifik guide for det sociala
systemet. Normerna kan vara ett hinder for férdndring. (ibid.)

Eftersom de potentiella anvéindarna av produkterna frén sagverket dr tillverkningsforetag ar
det troligt att deras normer é&r starkt influerade av produktionsteorier. Darfor har
produktionsteorier fran Olhager (2000) anvénts for att forklara den verklighet som
emballageforetagen verkar i. Nigra fundamentala produktionsteorier &r:

2.3.1 Kundcentrerad produktutveckling — QFD (Quality Function Deployment)

Kundcentrerad produktutveckling anvinds for att gora kravspecifikationer, i form av
egenskaper och funktioner samt mélvirden for produkter genom att dversétta kundonskemalen
pa ett systematiskt sdtt. Kravspecifikationerna kan sedan anvidndas av alla 1
tillverkningsprocessen och omvandlas till krav pd specifika komponenter och
tillverkningsprocesser. Vid QFD krdvs det att personal inom marknadsféring, konstruktion,
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tillverkning och service samarbetar redan fran starten av produktionen. Genom att ha en bra
dialog med kunderna och vara medveten om deras krav genom produktutvecklingsprocessen
kan tid och resurser sparas eftersom antalet konstruktionsidndringar pé sa sitt kan minimeras.
(Olhager, 2000, s. 74)

2.3.2 Tillverkningsvinlig konstruktion — DFM (Design For Manufacturability)

Nér tillverkningsvianliga produkter ska tillverkas tas, redan i konstruktionsarbetet, stor hdnsyn
till produktionens utformning och produktionssystemet utvecklas i samordning med
utvecklingen av produkten. For att denna metod ska fungera krivs ett tvérfunktionellt
samarbete mellan produktions-, konstruktions- samt inkdps-, marknads- och
leverantorsfunktionerna. Den hédr typen av tillverkning dr sdrskilt framgangsrik da produkten
forvéntas tillverkas i stora volymer, eftersom strdvan r att effektivisera produktionsprocessen
s& mycket som mojligt. (Olhager, 2000, s. 77)

2.3.3 Standardiserad produktion

Med standardiserade artiklar ar strdvan att minimera onddig och dyr variantrikedom av
ramaterial, fardiga komponenter och halvfabrikat. Malet ar att kunderna ska kunna fa en stor
méngd slutprodukter, tack vare att det finns stor mdjlighet att sétta ithop de standardiserade
artiklarna pd olika sédtt. Fordelarna med standardisering &ar att undvika onddigt
konstruktionsarbete, uppnéd forenklad planering och hantering genom férre artiklar, utnyttja
lagerytan, produktionsutrustningen och verktygen béttre samt att ha en minskat bundet kapital
1 fardigvarulager, forrdd och mellanlager. (Olhager, 2000, ss. 80-81)

En standardisering av artiklarna leder till att kundens valméjligheter bland slutprodukterna blir
starkt begrdnsad. Kunderna forvintar sig ofta att produkterna alltid finns att tillga fran lagret.
Pa grund av denna forvéntan dr det viktigt for de tillverkande foretagen att ha ett begrénsat
produktsortiment for att uppna en tillverkningsvanlig produktion och lagerhallning genom en
kvarvarande maskinpark, standardiserad produktionsmetoder och planeringsrutiner. (Olhager,
2000, ss. 80-81)

2.4 Beslut om en innovation inom organisationer

Dé de potentiella anvdndarna av de sdgade och hyvlade produkterna har mojlighet att praktiskt
testa produkterna dr modellen innovationsbeslutsprocessen en relevant beskrivning av
situationen. D& den dels beskriver de tidigare relationerna mellan foretaget och kunden, men
ocksa mottagarens handlingsmonster nér innovationen utvérderas.

Rogers modell 6ver innovationsbeslutsprocessen (se Figur 5) beskriver vilka steg en aktor tar
ndr de ska fatta beslut om en innovation ska antas eller inte och ger en forstaelse for
tidsperspektivet i1 diffusionsprocessen (Rogers, 2003, s. 168).

Modellen innovationsbeslutsprocessen éar uppdelad i fem steg:

1. Kunskap beskriver kunskapen om en innovation och uppstar nér aktoren far kinnedom
om innovationen som dr utsatta for innovationen och skapar forstdelse om hur den
fungerar.

2. Overtygelse uppstar nir organisationen/individen utvirderar innovationen och skapar
en positiv eller negativ instillning.

3. Beslut sker ndr organisationen/individen utvdrderar innovationen och bestimmer sig
for att anta eller forkasta den.

4. Implementering dr nir aktoren borjar anvinda den nya innovationen.
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5. Bekriftelse sker nér organisationen/individen ser tillbaka pa tidigare innovationer for
att fa stod i beslutet som tagits om den nuvarande innovationen. Den eller de som tagit
beslutet kan dé &ngra sig 1 sitt tidigare beslut om de utsétts for motstridiga budskap om

innovationen.
Kommunikationskanaler
F======"= reTT===== B e 1
I 1 I 1 1
| 1 1] 1 1
| 1 1] 1 1
Farutsattningar v v v v v
1. Tidigare erfarenhet
2. Behovi/problem Kunskap Svertygelse Beslut Implementering Bekraftelse

— Inforande —— 9 Fortsatt inférande

~._ _w Senareinférande

J“v\

. -7 A
L Forkastande —  » Avbrytande

3. Grad av innovation

4 Normer och

Sociala system A A
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1

Kannetecken far den Upplevda karaktéristika Fortsatt forkastande
beslutsfattande enheten I Innovationen

1. Socioekonomiska 1. Relativ fordel

kannetecken 2. Kompatibilitet

2. Personlighets- 3. Komplexitet

variabler 4. Testbarhet

3. Kommunikations- 5. Observerbarhet

beteende

Figur 5. Rogers modell 6ver innovationsbeslutsprocessen. (Rogers, 2003, s. 170)

Modellen innovationsbeslutsprocessen beskriver dven vilken information som har betydelse
for varje steg i beslutsprocessen samt forutsdttningar. Forutsdttningar vid starten av
innovationsarbetet bygger pé tidigare erfarenhet, behov/problem — vilken typ av problem eller
behov som finns, innovationsbendigenhet — bendgenhet att ta till sig nya innovationer och

normer i det sociala systemet — vilka virderingar och normer det finns i miljon déar aktérerna
verkar. (Rogers, 2003, ss. 168-218)

Under det andra steget, overtygelse, skapar aktorerna en fOrstdelse for de upplevda
egenskaperna hos innovationen. Nér forstdelsen dr skapad viljer beslutsfattaren under steget
beslut att antingen infora innovationen direkt, utan att testa den, eller att gd vidare till
inforande — att testa innovationen och utvédrdera. Direfter kan beslut tas om att avbryta
inforandet eller fortsétta infora den. Mgjligheten under steget beslut finns dven till forkastande
av innovationen. Det dr sen mojligt for beslutsfattaren att senare dndra asikt och anta
innovationen. (Rogers, 2003, ss. 168-218)
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3 Metod

Undersokningen syftar till att undersoka vad ett urval av trdemballagetillverkare har for
instdllning till att borja anvinda en annan typ av virke i sin tillverkning samt att undersoka
vilka hinder det finns for produkterna. En fallstudie har d& valts eftersom det &r ett bra
tillvagagangssitt nidr nagonting ska undersdkas djupgdende och ge en forklaring till en
komplicerad verklig situation. Metoden &r dven ladmplig att anvénda nér processer och
relationer ska studeras under en begrdnsad tidsram. (Denscombe, 2009, s. 59) Denna
beskrivning passar vil in pa “spridning av innovationer” som anviands som teori i denna
studie.

3.1 Tillvdgagangssatt
3.1.1 Litteraturgenomgdng och studiebesiok

For att angripa studiens syfte studerades tidigare studier inom omradena innovationsforskning
och produktutveckling samt undersdkningar av emballageindustrin, men dven mer oversiktliga
studier av trdindustrin. Som grund for att studera ovan beskriven problematik valdes Rogers
(2003) teori om spridning av innovationer “spridning av innovationer” samt Cannon &
Perreault (1999) teorier om produktions- och kommunikationsteori.

For att f4 en bra forstaelse och insikt i problemet besoktes inledningsvis Karbenning sdgverk
dar komponenterna till emballaget tillverkas. Dessutom besoktes AB Karl Hedins konstruktor
av emballageprodukter for att fA en forstdelse for hur konstruktionen av emballage ir
uppbyggd. Direfter besoktes en av AB Karl Hedins producenter av emballageprodukter som
anvinde mycket av lagvirdiga produkter i sin produktion. Under dessa besdk gjordes
informella intervjuer, liknande vanliga samtal. Med hjélp av information fran samtalen kunde
en kartliggning Over hur kommunikationen sker inom AB Karl Hedin och andra
emballageproducenter goras.

3.1.2 Metodval och angreppsiitt

Problemanalys

Att utforma en problemanalys &r en viktig del 1 en 1 undersékning eftersom den 4r grunden for
val av undersokningsmetod och avgdr undersokningens kvalitet och hur anvéndbart resultatet
kommer att vara. Under denna process identifieras problemet av uppdragsgivare och forskaren
gemensamt for att nd Overenstimmelse om vad studien forvintas bidra med. Darefter dr det
viktigt att begrinsa problemet sé att det blir praktiskt genomforbart och dérefter formulera ett
syfte. (Christensen et al., 2010)

Kwvalitativ metod

Med grund i studiens syfte valdes en kvalitativ metod. Kvalitativ metod ar lamplig for att
forstd manniskors sétt att reagera och resonera, eller skilja pa varierade sétt att handla (Trost,
2010, s. 32). En kvalitativ metod innebér att forskaren sjélv befinner sig i den verklighet som
ska analyseras och forskaren avser att finga ménniskors handlingar och dess innebdord.
Metoden utgors frimst av ord, text, symboler och handlingar och har som fradmsta uppgift att
skapa en helhetsforstaelse for problemet dir helheten &r viktigare dn de enskilda detaljerna.
(Christensen et al., 2010) En kvantitativ studie ar mer lamplig om frekvenser, strukturering
eller standardisering ska studeras (Trost, 2010, s. 32).
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Val av data

Nir data véljs till studien kan antingen sekunddr- eller primdrdata anvéndas. Vilket problem
som ska studeras och studiens syfte dr av avgorande betydelse for vilken typ av data man
viljer att anvdnda sig av. Verkligheten som ska undersdkas dr komplex och det finns inget
enkelt svar pd vilken typ av data som ska anvindas. I manga studier anvénds bada typerna av
data for att komplettera varandra. Skillnaden pd primdr- och sekundirdata ar vid vilken
tidpunkt och hur data samlades in. Primdrdata &r ny information som samlas in under
undersokningens ging och kompletterar ofta sekunddrdata d& det inte gett tillracklig
information. Sekunddrdata ar information som vid undersokningens start redan samlats in och
anvénds i studien. (Christensen et al., 2010)

Resultatdelen av studien baseras pa primdrdata insamlat under intervjuer med personal inom
AB Karl Hedins egna emballageindustrier och emballageindustrier utanfoér koncernen. For att
forstd problemet och bakgrunden och for att stddja den analyserande delen av studien har
sekunddr data 1 form av tidigare forskning, konstruktionsdetaljer och liknande anvénts.

3.1.3 Urval av respondenter

Urvalet av respondenter skedde genom strategiskt urval som gar ut pa att ett antal variabler
eller karakteristika av teoretisk betydelse véljs ut. Efter att ett antal variabler valts, viljs ett
litet antal dér védrdena eller egenskaperna ar létta att iaktta, exempelvis synliga i1 register. Det
strategiska urvalet gors for att forskaren ska fa en sd stor spridning som mdojligt i
datainsamlingen. (Trost, 2010, s. 138) Det forsta urvalet gjordes med utgéngspunkt fran
Svenska Forpackningsforeningens medlemslista. Strategiskt urval anvéndes eftersom det
fanns en stor kunskap inom foretaget, om vilken typ av foretag som skulle kunna ha
anvindning av produkterna. Valet foll pa 14d- och hécktillverkare. Dessutom fanns en tanke
bland personalen pd AB Karl Hedin att de mindre foretagen som har en mindre produktion
och dirmed mindre ravarufloden kan ha en storre bendgenhet att anvinda de rdvaror som de
lyckas kopa in och inte har ett fast ravaruflode. Dessa foretag skulle darfor troligen kunna vara
mer mottagliga for innovationer. For att franskilja de mindre foretagen fran de storre har
gransen mellan mindre och storre foretag satts till 15 anstillda. Bland de producenter som
fanns inom AB Karl Hedin valdes de producenter som tillverkar emballage av ”ldg-virdiga”
produkter. Totalt ingick 10 st. respondenter i studien. Fordelningen av dessa gjordes enligt
Tabell 1. Vid bokningen av intervjuerna kontaktades 13 st. respondenter, tre av dessa avbojde
till att deltaga 1 studien.

Tabell 1. Fordelning av respondenterna pd de olika kategorierna

Antal respondenter

Léad- och hicktillverkare
Fler 4n 15 anstillda 3 st.
Férre dn 15 anstillda 4 st.

Producenter som tillverkar emballage med
”lagvirdiga” ravaror

Fler &n 15 anstéllda 2 st.
Férre én 15 anstillda 1 st.

Vid urvalet gjordes ett bekvimlighetsurval eftersom tiden och resurserna for studien var
begrinsade. De respondenter som ville och hade mdojlighet att delta valdes ut. Vid ett
bekvimlighetsurval maste en bedomning om urvalet kan ses som representativt goras. (Trost,
2010, s. 140; Denscombe, 2009, s. 39) Eftersom malpopulationen var relativt liten utgjorde
urvalet av respondenter en majoritet av populationen. Vikten att fa respondenter frén alla
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potentiella kundsegment har styrt och begrinsat bekvimlighetsurvalet till de kategorier dér det
saknades respondenter.

3.1.4 Utformning av intervjufrdagor

Intervjuerna utformades baserat pa tidigare forskning inom omrédet. Syftet var att f& en
koppling till teorin samt genom provintervjuer undersoka fragornas relevans med personer
med god kdnnedom om branschen.

Provintervju

Innan respondenterna intervjuades gjordes en provintervju med. Provintervjun gjordes med en
person med god kdnnedom om konstruktion av emballage. Provintervjuer dr bra ndr man vill
ta reda pa vilka omraden och teman som &r viktiga och hur respondenterna ska formés att
prata om det som angér dem. Syftet med detta ar att hitta omrdden som ar av intresse och vad
som kan uteslutas. (Bell, 2000, s. 122) Data frdn provintervjuerna kan anvindas till
undersdkningen om det gjorts med en person som har relevans for undersékningen och som
utgor en del av mélpopulationen (Trost, 2010, s. 144). Detta gjordes i den hér studien.

Typ av forskningsfragor

Det finns olika typer av forskningsintervjuer och den tydligaste skillnaden mellan de typer
som ndmns nedan dr graden av standardisering och struktur (Bell, 2000, s. 104; Denscombe,
2009, s. 233). Intervjuer med den stringaste graden av standardisering har likheter med
frageformuldr och bendmns strukturerade intervjuer. De bygger pd forutbestimda fragor for

samtliga intervjuer och svaren ar sedan direkt jimférbara mellan de olika respondenterna
(ibid.)

Vid semistrukturerade intervjuer utgar forskaren fran en lista med &mnen som ska behandlas
och fridgor som ska besvaras, men ordningen pd dmnena kan vara flexibel for att ge
respondenten mojlighet att utveckla sina idéer och resonemang (Denscombe, 2009, ss. 234-
235; Bell, 2000, s. 120-122).

Forskningsintervjuer med den ldgsta graden av struktur och standardisering bendmns
ostrukturerade intervjuer och har likheter med ett vanligt samtal. Utformningen av intervjun
ar ofta sddan att den borjar med en inledande fraga som respondenten far svara pa och berétta
om saker som é&r relaterade till &mnet. Forskarens roll dr relativt passiv och liter respondenten
fora intervjun framét och ha kontroll 6ver den. (Denscombe, 2009, ss. 234-235; Bell, 2000, ss.
120-122)

I studien gjordes semistrukturerade intervjuer. Ett antal teman som anknét till teorin sattes
upp, med ett antal stodfragor (se intervjuguide i1 Bilaga 3). Erfarenheten hos undersdkaren ar
avgorande for kvalitén pd intervjuerna (Trost, 2010, s. 81), darfor valdes att ha en hogre grad
av struktur pd intervjuguiden eftersom fOrfattaren anser sig ha mindre erfarenhet av
intervjustudier. Intervjuerna ska inte innehdlla ndgra ledande frgor, inga outtalade
forutséttningar, en fraga i taget och inga virderade fragor (Denscombe, 2009, s. 235).

3.1.5 Intervjuer och uppfoljning

Christensen et al. (2010) beskriver tre typer av studier: explorativa, beskrivande och
forklarande. Om syftet med studien dr explorativt skapas en dvergripande bild 6ver omradet.
Det ér vanligt att studier inledningsvis har ett explorativt syfte. Det beskrivande syftet anvinds
om det finns en god kdnnedom om undersokningsomradet, men det behdvs en
nuldgesbeskrivning. Undersékningar med ett forklarande syfte undersdker varfor det ser ut
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som det gor eller fungerar som det goér. Om denna metod ska anvédndas krédvs att omrédet som
ska undersokas dr vl kint av undersokaren. (Christensen et al., 2010)

Eftersom studiens syfte &r att undersoka instdllningen till innovation och hitta nya
anvindningsomraden for en produkt har arbetet till stor del varit explorativt di det
inledningsvis samlades information som fanns i foretaget och en diskussion fordes med vilka
tankbara anvindningsomrdden som produkterna kunde anvéndas till. Under intervjuerna har
det explorativa arbetet fortsatt genom resonemang med respondenterna om deras syn pa
innovationer och hur dessa paverkar deras produktutvecklingsarbete.

Den del av undersdkningen som ska svara pa undersdkningens syfte ar beskrivande. Hir kan
respondenternas sitt att resonera och reaktioner for att ta till sig nya innovationer undersokas.

Studien innehaller dirmed explorativa inslag inledningsvis och beskrivande dérefter.

Datainsamlingsmetod

Denscombe (2009) menar att det finns fem huvudpunkter att ta i beaktande vid val av
datainsamlingsmetod:
e Aven om vissa forskningsstrategier associeras med anvindandet av vissa
forskningsmetoder dr det viktigt att utreda varfor metodvalet gors.
e Alla metoder har svaga och starka sidor och datas anviindbarhet beror pa vad forskaren
vill uppna.
e Beslutet om valet av metod bor basera sig pa kriteriet anvandbarhet.
e Metoderna utesluter inte varandra, utan kan kombineras for att uppné ett starkare
sammanhang.
e Vid anvidndande av flera metoder ar det mdjligt att anvénda sig av triangulering, ett
sétt att betrakta problemet fran olika synvinklar.
(Denscombe, 2009, ss. 183-184)

Vid studien har intervjuer anvénts. Intervjuerna genomfordes under mars ménad ar 2014. Av
praktiska skdl och kostnadsskdl gjordes intervjuerna med respondenterna som fanns i
nidromradet genom personliga méten. Respondenter pa ldngre geografiskt avstdnd intervjuades
genom telefonintervjuer. Sju av intervjuerna gjordes pa plats pa respondenternas arbetsplats
och tre intervjuer gjordes via telefon. Kostnaden och tidsdtgangen for datainsamling via
personliga intervjuer ansikte mot ansikte dr hog, men fordelen dr att data blir mer utforligt och
kan bekriftas omedelbart vid ett personligt mdte. Vid personliga intervjuer dr det storre
mojlighet att tolka exempelvis pauser, kroppssprak och trovérdigheten pd svaren jamfort med
vid en telefonintervju. Telefonintervjuer ger samma interaktionsmojligheter som intervjuer
ansikte mot ansikte med avseende pa personlighet och tvavigskommunikation (Denscombe,
2009, s. 30)

Under intervjuerna anvindes bandinspelningar och stddanteckningar om personernas
reaktioner under inspelningen gjordes. Ljudupptagningar dr bra eftersom radata sparas
permanent och erbjuder en fullstindig dokumentation dver vad som sdgs under intervjun.
Dessutom éar det latt for andra personer att kontrollera vad som sagts. (Denscombe, 2009, s.
259) 1 samband med intervjuerna visades bilder pa de sdgade produkterna som studien
berdrde. Bilderna som visades finns 1 Bilaga 2. Under intervjuerna har nagra av
emballageproducenternas produktion besokts. P4 grund av ovésen frin maskiner i bakgrunden
har inspelningarna under den delen av intervjun inte kunnat anvéndas.
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Med de emballageindustrier som visat intresse for produkterna och provat dessa i
produktionen har en uppfoljning gjorts, for att undersdka deras instillning till produkterna
efter praktisk anvindning. Uppfoljningen gjordes genom att fyra respondenter kontaktades i
efterhand via telefon. Uppfoljningen innehdll fragor om vad respondenterna tyckte om
kvalitén pé produkterna och hur produkterna gick att anvénda 1 tillverkningen

3.1.6 Databearbetning och analys

Vid analysen av intervjuerna lyssnades inspelningarna igenom och minnesanteckningar
gjordes. Dérefter skrevs en sammanfattning av intervjun ner och strukturerades under teman
och frigor frin intervjuguiden. Genom att gora pa detta sétt fick intervjudata samma struktur
och blev littare att analysera (Trost, 2010, s. 147).

3.2 Etik

Vid studier av olika slag uppkommer kontakter med ménniskor och organisationer. Det som
ménniskorna och organisationerna bidrar med gors av deras fria vilja och dr ovérderliga for
studien och ska darféor behandlas med forsiktighet och respekt. Fore samtalen eller
intervjuerna dr det forskarens skyldighet att informera om studiens syfte och
anvandningsomrade samt att kdnna till vilka regler som géller sa att ingen part kommer till
skada. (Bell, 2000, ss. 38-44)

Innan intervjuerna informerades respondenterna i vilket syfte studien gjordes samt vilket
vardforetag som studien gjordes 1 samarbete med. Vid intervjuerna gjordes bandinspelningar.
Respondenten blev informerad om inspelningen och fick ge sitt medgivande om inspelning av
samtalet var accepterad.

I den publicerade rapporten dr de undersokta respondenterna och deras foretag anonyma. Vid
analysen av data anonymiserades respondenterna. Detta gors for att inte hidnga ut varken
respondenten eller foretagen.

3.3 Reliabilitet och validitet

Reliabilitet handlar om 1 vilken grad resultatet av en undersokning kan upprepas om studien
gors pa ett identiskt eller likartat satt (Christensen et al., 2010). En kvalitativ intervju ar ett
samspel mellan manniskor som deltar i1 olika processer, vilket leder till att resultatet kan skilja
ndgot at vid olika tidpunkter (Trost, 2010, s. 131). For att bibehalla reliabiliteten har ovan
ndmnda metoder anvints vid utformningen av undersdkningen. Vid intervjuerna var strdvan
att inte ldgga ner egna virderingar i svaren och anteckningar har gjorts bade under och efter
intervjuerna for att s& korrekt som mojligt aterge respondenternas svar pa fragorna. Dar det
funnits tolkningsmojligheter och oklarheter i svaren har respondenterna kontaktats igen for att
kontrollera att ritt tolkning av svaret gjorts. Eftersom respondenterna varit de
produktionsansvariga kan samma personer intervjuas igen. Dessutom Okar reliabiliteten da
dessa intervjuas, dé de har en djup kunskap om konstruktionen av emballage.

Validitet definierar 1 vilken grad unders6kningen miter det den avser att méta, dvs. hur vil den
staimmer med verkligheten (Christensen et al., 2010). Det beskriver ocksa noggrannheten och
precisionen 1 data och hur vidl ldmpad data ar for den forskningsfriga som undersoks
(Denscombe, 2009, s. 378). Genom provintervjun och diskussion med personer med god
kunskap inom emballagetillverkning kunde frdgorna utformas for att vara relevanta som
mdjligt. Vid intervjun har strdvan varit att inta en sa objektiv stdllning som mgjligt.
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4 Resultat och analys

4.1 Emballageindustrins tillverkningsprocess

I Figur 6 visas en schematisk skiss dver tillverkningsprocessen vid en emballagefabrik.
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Figur 6. Generell schematisk processritning over emballageindustrins tillverkningsprocess.

Vilken typ av virke som transporterades till emballageproducenterna skiljde sig at beroende pa
vilken typ av maskiner de hade och dirmed vilken mgjlighet de sjdlva hade att justera och
hyvla virket. Emballageindustrier med maskiner som mdjliggjorde justering av virke anvénde
generellt en ldgre kvalitet pa virket. Langdkapade paket kunde anvidndas mer rationellt i
produktionen jimfort med kvastpaket dd bitarna holl samma lingd och férre korta bitar i
varierande ldngder uppkom. Virkesstyckena i kvastpaketen var tvungna att kapas sa de holl
samma langd for att underlatta produktionen. Om emballageproducenterna hade mojlighet att
klyva virket for att erhalla en klenare dimension anvéndes i de studerade fallen en manuell
bandsédg. I de fallen en hyvel fanns var dven den manuell. P4 ndgra av industrierna fanns en
optimeringskap. Kapens dator var optimerad till att kapa virket till den langd som passade den
specifika industrins behov samt att minimera spillet vid kapningen. Den mer standardiserade
palltillverkningen gjordes i vissa fall med hjilp spikmaskiner som kunde plocka och sétta ihop
vissa delar pa pallarna, men dven manuell hopsittning av lastpallarna forekom. Tillverkning
av storre emballage 1 form av lador och hickar gjordes med manuell plockning av virke och
spikning. Dessutom gjordes mindre justeringar av ldngderna péd virket genom manuell
kapning. Hos de intervjuade foretagen forekom olika principer av tillverkning av
trdemballage. Till en del produkter anvindes bara solitt virke och for emballage med hogre
krav pa hallfasthet anvéndes plywood i vissa delar. Vid tillverkning av ldnga serier av lador
kan det vara en fordel att anvdnda det dyrare materialet plywood eftersom produktionen av
ladorna innehaller farre komponenter och gar pa sa sitt fortare att bygga.

4.1.1 Principer for tillverkning av olika emballageprodukter

Manga emballageforpackningar tillverkas for att endast anvéndas en gang. Darfor efterfragar
emballageindustriernas kunder emballage till ett s& ldgt pris som mojligt, som i alla fall pa ett
sdkert sitt kan skydda deras produkter. Typen av emballage som tillverkas kan i huvudsak
klassificeras till tvd olika typer; enklare standardiserat emballage i form av lastpallar och
liknande samt kundanpassade produkter som dr speciellt anpassat efter kundernas produkter.
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Vid prissittningen av emballage dr det i huvudsak tva faktorer som spelar in: kostnad pa
materialet som anvinds till produktionen samt arbetskostnaden for tillverkningen. Vid en
emballageindustri som tillverkar hogt kundanpassade produkter fordelar sig kostnaderna for
material och arbete pa ungefar 50 % vardera.

Vid anvéindning av briddor som har en tickande funktion pa sidor, lock och botten pa lador ar
det en fordel att anvénda sd breda bridor som mojligt, eftersom antalet brddor som behdver
anviandas d& kan begrinsas och ddrmed kan tidsdtgangen minskas. Dessutom Okar kostnaden
for byggnationen nér antalet komponenter 6kar och antalet bitar att hantera okar.

4.2 Upplevda attribut for innovationen

4.2.1 Relativ fordel (Relative advantage)

Flera av respondenterna pratade om att huvudforutsittningen for att kunna ta in en ny produkt
i deras produktion dr att leveranssdkerheten for denna kan sdkras pd négot sétt. Genom
leveranssdkerhet far man en bra kontinuitet 1 produktionen och det dr mojligt att bygga
emballage efter samma princip under lidngre tid och pd sd sétt bygga upp rutiner i
tillverkningen.

En forutsittning for att kunna anvénda en ny komponent i emballagetillverkningen &r att
tillverkningen kan goéras péd ett rationellt vis. Vid anvéndning av spontat virke vid
ladtillverkning uppgav respondenterna att bredare spontat virke var att foredra eftersom det da
gér att ticka en lada snabbare. Om komponenterna levereras i paket med samma liangd kunde
hanteringen underlittades avsevirt da ingen sviardkapning eller sortering av virket var tvungen
att goras. Ytterligare en faktor som uppgavs vara avgdrande vid val komponent é&r
homogeniteten. En hégre homogenitet uppgavs leda till att en effektivare sortering av virket
kunde goras.

Alla respondenter betonar vikten av att priset pA komponenterna dr rimligt och motsvarar vad
deras kunder dr beredda att betala. En komponent som inte &r aktuell att anvinda pa grund av
priset kan senare bli aktuell da en ny emballageprodukt med andra krav kan uppkomma. Priset
maste sammanvéigas med den totala produktionskostnaden och védgas med rationaliteten 1
produktionen.

“Det dr svdrt att motivera en prisékning eller kvalitetsfordndring pa en produkt som en kund
uppfattar som bra redan” (Respondent 6)

Andspontsurligg

Flera av respondenterna kunde tdnka sig att anvinda urligg av &ndspont trots att det inte
anvéandes 1 produktionen idag, men var osdkra pa hur mycket som kommer vara tvunget att
kapas bort. De uppgav att de var tvungna att testa produkten i produktionen innan de kunde ta
stillning till om den gar att anvinda eller inte. Flera av respondenterna anvénde idag en
ohyvlad 22 mm tjock spontad produkt till tackning av 14dor. Problem med dndsponten ansdgs
vara att fjadern och noten var ca 2 mm mindre dn den nuvarande komponenten som anvéndes.
Detta gjorde att det behovdes mer kraft for att sitta ihop virket vid tillverkningen. Foretag 2
trodde att de kunde anvidnda den spontade produkten till golv i deras produktion av lador.
Foretag 6 trodde att produkten i dimensionen 20x95 mm skulle kunna anvéndas i till
produktion av mindre l&dor dé kortare lingder anvédnds och att det pa sé sitt ar léttare att sétta
thop sponten med varandra. Istdllet for att anvéinda spontat virke med not och fjdder anvinde
foretag 8 hakspont. Alla respondenter uppger att de inte anvidnder dndspontat virke i den
nuvarande produktionen. Beroende pd hur mycket vankant det finns pd dndarna av brddorna
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trodde foretag 8 att de skulle kunna anvidnda dndsponten for att skarva langsidorna pa sina
lingre 1ador. Andspontningen skulle dd kunna leda till ett starkare emballage. Foretag 2,
foretag 6 och foretag 4 trodde att de skulle kunna ha anvindning av produkterna, men att de da
inte utnyttjar dndsponten, utan istillet anvdnder det som spontat virke.

Cl4-reglar

Instéllningen till C14-reglar var generellt att respondenterna trodde att det troligt hogre priset
jamfort med motsvarande produkter av ldgre kvalitet, som anvidndes idag, kommer att vara
svar att motivera. Négra respondenter anvénde idag en ohyvlad kvalitet av reglar istéllet, men
flera av respondenterna anvénde en liten volym hyvlad C14-regel till 1ador, dir anvindande av
en hallfasthetstestad komponent gick att motivera da det fanns hallfasthetskrav och kunden var
beredd att betala for en hogre kvalitet. Dimensionsmaissigt och med avseende péd kvalitén
ansags det inte vara ndgot hinder for att borja anvdnda Cl4-regeln 1 den nuvarande
produktionen. Flera av respondenterna framholl att det kunde vara en fordel att anvidnda
hyvlade reglar for att f4 en regel med sdkrare matt, vilket sdgs som en fordel pd vissa
konstruktionsdetaljer.

“Om vi fdr in en order pa ett emballage ddr kunden efterfragar hallfasthetssorterat virke och
dr beredd att betala for det skulle vi kunna anvinda Cl14-reglar.” (Respondent 10)

Urlidgg av dndspont

Nér intervjun behandlade urldgg fran produktionen av reglar var instillningen till dessa
inledningsvis positiv bland de flesta respondenterna dad de sdg en mdgjlighet till att borja
anvinda en billigare rdvara. Men nér de fick se bilder pd produkterna och fick veta vilka
defekter som kunde forekomma blev de mer tveksamma om kvalitén var tillrackligt bra for att
kunna anvénda i produktionen. Det var framfOrallt brunrétan i trdet som sdgs som det
huvudsakliga problemet dd de inte accepterade réta i ndgon av sina emballage. Eftersom deras
kunder inte ville ha in réta i sina anldggningar, eftersom de trodde att rétan kunde sprida sig
till annat trd som fanns i ndrheten. Dessutom var det svart att sdga hur bra héllfastheten var 1
det rotade virket. De emballageproducenter som hade tillgang till egen klyvning och hyvling
sdg mojligheten till att kunna anvédnda en bredare regel och sjdlva dela den till en 6nskad ldngd
och hyvla bort eventuella defekter.

4.2.2 Kompatibilitet (Compatibility)

Foretag 1, foretag 5 och foretag 7 hade mojlighet att sjdlva klyva och hyvla virke pa ett
rationellt sitt och hade darfor mojlighet att anvdnda andra dimensioner och kvalitéer for att
sedan sjilva forddla eller fordndra virket. De andra respondenterna uppgav att de endast
anvénde fullt forddlade produkter vid tillverkningen eller kopte in klyvning eller hyvling frén
ett externt mindre sagverk, s kallat legosagverk.

Vilken mojlighet de hade att fordndra komponenterna till en produkt med samma funktion,
men med en annan dimension varierade beroende pa deras kunders bemdtande. De
respondenter med kunder inom multinationella industriféretag hade svéarare att fordndra
konstruktionen pé ett emballage. Dessa kunder hade konstruerat emballaget sjdlva och uppgett
vilka dimensioner som skulle anvidndas. Respondenterna trodde att svarigheten att gora
fordndringar i konstruktionen till stor del berodde pa enskilda konstruktdrer pa foretagen. I de
flesta fallen var det mdjligt att gora fordndringar efter en dialog. En del av
emballagetillverkarnas kunder var mer Oppna till fordndring och Overldt konstruktion och
utveckling till tillverkarna eftersom de ansag att de hade trdkunskapen och kunskap om
konstruktion.
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"Ndr det skett en personalfordndring hos kunderna far man bérja om pa nytt for att bygga
upp en relation for att kunna genomfora fordandringar i konstruktionen.” (Respondent 9)

4.2.3 Komplexitet (Complexity)

Alla respondenter i1 undersokningen har en kundorienterad produktion dér produkterna har en
lag grad av standardisering. Emballageprodukterna var av engangskaraktir och var anpassade
efter deras kunders gods. De tillverkare som hade en tillverkning av lastpallar hade en hogre
grad av standardiserad produktion med automatiska spikmaskiner och hogre grad av
standardiserade matt pd delarna till lastpallarna. Dessa producenter hade flera olika varianter
av lastpallar och hade ingen tillverkning av lastpallar med standardiserade matt, liknande EU-
pall.

Tillverkarna av emballageprodukter hade en varierande grad av komplexitet i sin produktion.
Komplexiteten var som storst hos producenterna av specialanpassade 18dor och héickar. Dar
fanns en stor variation av produkter samt hoga krav stilldes pé att produkterna skulle vara
konstruerade for att ha en hog héllfasthet trots sin storlek samt kunna hanteras pé ett bra sitt.
En ldgre complexity fanns hos tillverkarna av mindre lador, hickar och lastpallar, dér kraven
pa materialet &r storre.

Ytterligare en form av komplexitet fanns hos emballagetillverkaren som anvinde mycket virke
av lagre kvalitet 1 sin produktion. For att anvénda sddant virke behdvdes mer handpalaggning
goras, vilket skulle kunna leda till att arbetssétt markant forédndrades.

Producenterna av lador skiljde sig ndgot at i sin tillverkning, betréffande storleken och vilken
typ av gods som skulle transporteras och ddrmed komplexiteten i produktionen. Tillverkare av
mindre typer av lador kunde i hogre grad konstruera med hjilp av tidigare erfarenhet, da
belastningen som ladan skulle utsittas for var mindre. En 6kad storlek pd ladorna ledde till
hogre pakdnningar pa grund av storleken. I flera fall uppgav de produktionsansvariga att bittre
eller kraftigare dimensioner, dn vad som egentligen behdvdes, anvindes for att vara sidker pa
en hallbar produkt. Med ett 6kande virde pd godset som skulle transporteras upplevde
tillverkarna att de tillits anvdanda hogre kvalitéer av virke till produktionen.

“Har kunderna en produkt som ska transporteras och dr vird tva miljoner chansar man inte
vid konstruktionen, utan tar hellre en dimension storre eller en bdttre kvalitet for att ha en
storre sdakerhetsmarginal. ” (Respondent 9)

P& Foretag 1 och foretag 6 skedde trdinkopen av tva personer som tidigare arbetat pd
sagverket 1 Karbenning och hade en stor kunskap om trd och vilka produkter och kvalitéer pa
virke som producerades. Dessa personer upplevdes ha littare att skapa sig en bild av utseendet
och kvalitén och utvirdera om virket som diskuterades under intervjuerna var mojligt att
anvénda 1 deras tillverkning.

4.2.4 Testbarhet (Trialability)

Négra av respondenterna, som var positiva till virket som diskuterades under intervjun,
bestimde sig for att testa det i produktionen. Foretagen som testat nagon av produkterna i
undersokningen kontaktades efter ndgra veckor for att undersdka reaktionen efter testning.
Utforliga reaktioner pd produkterna aterfinns i kapitel 4.5. Foretag 1 testade @ndsponten i
dimension 20x120 mm, men beddémde att kvalitén var for dalig. Beroende pé for mycket
vankant. Foretag 6 bestimde sig for att testa 45x170 mm urldgg av reglar, men hade inte
genomfort testet innan studiens slut. Foretag 9 bestillde C14-reglar i dimension 45x145 och
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45x195 mm och var positivt instédllda till virket. Efter att ha tittat pd och testat en urldggen av
reglar, uppgav Foretag 10 att en ekonomisk uppskattning skulle goras for att bedoma vad en
fordndrat produktionsmetod skulle leda till. Berdkningen baserades pa pris pd virket och en
uppskattning av rationaliteten i produktionen.

4.2.5 Observerbarhet (Observability)

Négra av respondenterna uttryckte att de kontinuerligt var tvungna att féra en dialog med sina
kunder vid fordndringar 1 konstruktionen. En fordndring som gjordes for att underlitta
produktionen for emballageproducenten, exempelvis genom att anvinda en dimension som
var lattare att fa tag i pd marknaden, men som inte hade nagon storre paverkan pa funktion,
pris eller utseende var svarare att motivera. En fordndring som ledde till ett ldgre pris var
lattare att motivera och léttare att ta till sig for kunderna. Instillningen till forandringar
upplevdes dven vara starkt kopplad till enskilda personer hos emballageproducenternas
kunder.

4.2.6 Sammanfattning av respondenternas svar

Respondenterna 1 undersokningen var generellt positiva till att gora fordndringar 1
konstruktionen pa emballagen. Om det skulle krdvas en fordndrad produktionsprocess var det
tveksamt om en fordndring skulle vara bra att genomfora. For att en fordndring ska kunna
goras krivs en dialog med kunden for att kunna motivera ett byte av komponent i
tillverkningen. Respondenterna trodde att det var ldttast att borja anvdnda en ny komponent
vid en ny forhandling vid starten av tillverkningen av ett nytt emballage. Om en {forédndring pé
ett befintligt emballage skulle goras trodde respondenterna att den var littare att genomfora
om det innebar en prisminskning. Om fordandringen ledde till en kvalitetshdjning och ddrmed
en prisokning samt att dialogen och den personliga relationen med kunden var god upplevdes
forutséttningen for att gora en forédndring god.

4.3 Emballageproducenternas produktutvecklingsarbete

4.3.1 Informationsutbyte

Hur mycket de olika emballageproducenterna kommunicerade med sina kunder, upplevdes
vara mycket kopplat till personlig relation med konstruktoren pa kundforetaget. Vanligt var att
kundbesdk gjordes i inledningen av ett nytt projekt, for att f4 en forstaelse for kundens
produktionsprocess och stirka relationen. Kundbesdken hos kunderna gjordes mer frekvent
hos kunder med ménga olika typer emballage och déir nya konstruktioner utformades. De
kunder som hade en hog tillit till producenterna och 1it dem skdta konstruktionen och
produktionen kontaktades och besoktes mer séllan.

Kommunikationen mellan sdgverket och emballageindustrin var begrinsad. De
respondenterna som ingick i AB Karl Hedin-koncernen hade ett ndrmare samarbete med
sagverket diar samtal om virkesfloden och produkter gjordes 16pande. Fran sdgverkets sida
uttrycktes att kommunikationen med dem externa i huvudsak skedde vid bestdllningar av
virke.
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Figur 7. Kommunikation mellan sdljaren pa Karbenning sdg och kunder inom emballageindustrin.

Hogt kundanpassade och mer komplicerade emballageproducenter tillhorande AB Karl Hedin
konstruerar emballaget med hjélp av en konstruktér. Enklare emballageindustrier inom AB
Karl Hedin gor konstruktion fran tidigare erfarenhet. Bland de externa foretagen utanfor AB
Karl Hedin finns en kombination av ovan nimnda (se Figur 7).

Séljare pa sagverket séljer virke bade till AB Karl Hedins emballageindustrier och utomstaende
emballagetillverkare. Alla AB Karl Hedins emballagetillverkare producerar kundanpassade
produkter. Négra av dessa tillverkar mer komplexa produkter med hoga krav pa konstruktion och
stor variation av produkter och samarbete med en konstruktor gors regelbundet. De enklare
tillverkarna tillhérande AB Karl Hedin har en mer standardiserad produktion, exempelvis 1 form
av lastpallar i varierande matt samt mindre l&dor. De respondenterna som inte tillhor AB Karl
Hedins egen emballageindustri och ingar 1 undersokningen har framforallt en tillverkning som é&r
inriktad mot specialanpassade l6sningar for sina kunder.

4.3.2 Linkade verksamheter

Graden av informationsutbyte och samarbete mellan emballageproducenterna och deras
kunder var av varierande karaktir. Den lagre graden av samarbete fanns hos kunderna dér
tillverkningen gjordes utan en prognostiserad efterfrdgan eller information om produktionen
hos deras kunder. Dessa producenter var tvungna att ha storre lager, jimfort med producenter
med en ndrmare relation till sina kunder, for att kunna vara proaktiva for toppar 1 efterfrdgan
fran kunderna. Emballageproducenterna med den storsta graden av samarbete och korta
leveranstider hade byggt upp en langvarig relation med sina kunder. De hade tillgang till sina
kunders produktionsdata i realtid och kunde ddrmed ha en bra bild av variationen pé
efterfrdgan och lagerhalla en mindre kvantitet fardiga emballage.

4.3.3 Legala forpliktelser

Mellan emballagetillverkarna och deras kunder forekom inga avtal om volymer som skulle
levereras. Detsamma géllde relationen mellan sagverket och emballagetillverkarna.

4.4 Respondenternas asikter om de ”innovativa” produkterna

I foljande kapitel presenteras de enskilda respondenternas syn péa produkterna. I Bilaga 5 finns
en sammanfattande tabell. Hos de foretag som varit positiva till produkterna och dér test av
produkterna har gjorts gors en koppling till Rogers modell innovationsbeslutsprocessen
(Rogers, 2003, s. 170).

4.4.1 Foretag 1
Foretagets huvudsakliga kunder hade varit varaktiga under en lingre tid. Till dessa skedde en
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delvis automatiserad produktion av lastpallar och en manuell tillverkning av 1ador och hickar i
storlekar fran en meters langd upp till femton meter.

Respondenten pa foretaget hade innan intervjun en hog kunskap om tré, virkets egenskaper
och de specifika produkterna som fanns med i studien. C14-reglar och urligg av 45 mm reglar
anvéndes i den nuvarande produktionen. Val av virke hade gjorts med hjilp av erfarenhet som
skapats genom att testa liknande produkter fran olika leverantdrer. Virket valdes genom att
utvardera virkets ldmplighet, med tanke virkeskvalité, pris pa virket och rationalitet i
produktionen. Rationaliteten i produktionen var starkt kopplad vilken typ av maskiner som
fanns pa anldggningen. Generellt anvdndes en 1ag kvalitet pd virket i produktionen av
emballage. Med anldggningens hyvel och sag kunde virket bearbetas och anpassas till 6nskad
langd, tjocklek och kvalité.

I den nuvarande produktionen anvindes inte urldgg av dndspont. Efter att respondenten fatt se
bilder pd produkterna var det svart att beddoma om produkten var mojlig att anvénda i
produktionen. Respondenten var positivt instdlld till att testa produkten och bestillde ett paket
av dndspontsurldgg i dimensionen 20x120 mm. Efter granskning och testning av produkten
bedomdes den vara av for lag kvalité, med for mycket vankant. Istéillet foredrogs att kopa in
en bredare dimension av ldgre kvalitet och sedan sjdlv hyvla, kapa och klyva. Se Tabell 2 for
sammanfattning av foretagets instéllning till produkterna.

Tabell 2. Foretag 1s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvéndbart? Ingen anvéndning av Skulle eventuellt Dimension och Anvénds i stor
bredden i dagsléget. kunna anvéndas p4  kvalitet anvandbar. utstrackning idag.

Hellre en bredare vissa emballage For hogt pris. Lag

dimension for att istdllet for en spontad volym anvénds

kunna ticka lador. briada som anvands i idag.

dagsliget.
Efter testning - For mycket vankant - -
Framtid - - - Langdkapade paket
underléttar.

Volymer - - - -

Respondentens utvérdering av produkten har till stor del foljt innovationsbeslutsprocessen
(Figur 8). Forutsdttningarna for respondenten var det tidigare arbetssittet dér lagre kvalitéer
anvdndes. Respondenten beddomdes ha en hog kunskap om trd och hade en utbildning
innehéllande Supply chain management. Respondenten hade redan innan intervjun paborjat
steget kunskap da denne hade stor kunskap om produkterna och vad sagverket producerade.
Cl4-reglar och urldgg av 45 mm hyvlade anvéndes redan i produktion. Priset upplevdes ha en
central betydelse for att en ny produkt skulle kunna borja anvindas. Dessutom diskuterades
om produkten passade att anvindas i produkter som tillverkades samt vilka maskiner som
fanns 1 tillverkningen. Respondenten valde att ga vidare till ett inforande for att kunna titta pa
produkten och avgora kvalitet och anvdndbarhet. Eftersom kvalitén anségs vara for lag for att
anvénda i produktionen valde respondenten att inte ga vidare i1 inférandet.

4.4.2 Foretag 2

Foretagets tillverkning var fokuserad pa att tillverka olika typer av lastpallar och 14dor i
varierande storlek till stadigvarande kunder inom verkstadsindustrin.
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Respondenten hade en stor vetskap om AB Karl Hedins sortiment och kopte i dagslaget
uteslutande virke frdn foretaget. Eftersom emballagetillverkaren sjélv inte hade tillgang till
nagon rationell kap eller hyvel bearbetades en stor del av virket av en annan part innan det
anvindes 1 produktionen. P4 grund av avsaknaden av hyvel och kap och kunskapen bland

personalen av att hantera ldgre kvalitéer pd virke, var den sdmsta kvalitén som hanterades av
kvalitet VI.

Ingen anvindning av urldgg av dndspont gjordes i den nuvarande produktionen. Diremot
trodde respondenten att @ndspontsurligg i dimension 20x120 mm skulle kunna vara
anvindbart istillet for dagens anvindning av en 22 mm spontade produkt. Efter testning av
virket 1 produktionen var instéllningen positiv och det troddes kunna komma till anvéndning.
Respondenten understrok att det var viktigt att flodet av virke kunde héllas pd en jamn nivé for
att tillverkningen skulle kunna bli rationell och varaktig. Se Tabell 3 f6r sammanfattning av
foretagets instédllning till produkterna.

Kommunikationskanaler
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Figur 8. Respondentens utvirdering av innovationen. Utvecklad fran Rogers (2003, s. 170).

Respondentens utvirdering av dndspont foljer monstret i modellen innovtionsbeslutsprocessen
(Figur 8). Ddremot kan forutsdttningarna paverka valet att slutligen infora dndsponten i
produktionen dé foretaget sedan tidigare dr kund till sagverket och ddrmed ar det troligt att
instéillningen till produkterna &r mer positiv dn hos ett féretag som inte sedan tidigare ar kund.
Avgorande for att foretaget skulle kunna anvinda dndsponten i framtiden troddes vara utfallet
av en pagdende forhandling om ett nytt emballage.

Tabell 3. Foretag 2s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvindbart? Tror att andspont kan Om noten och Ibland &r det svart For dalig kvalitet
anvindas i vissa fjidern passar med att fa tag 1 45x95 for att anvinda
lador istéllet for 22 var 22 mm spontade  mm reglar. Kaniséd  direkt. Ingen egen
mm spontat virke. brida kan den vara  fall vara aktuellt att ~ klyv och hyvel gor
Anvinder hellre en anvandbar. kopa 45x195 och att vi inte kan
storre bredd for att lata ndgon annan bearbeta den sjdlv.
ticka lador snabbare. klyva.
Efter testning - Positiv till - -
anvindning. Affaren
till den tdnkbara

kunden &r dock inte
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klar an.

Framtid - Beroende om affaren - -
gér igenom. Kan ev.
anvindas till ndgot
annat 1 framtiden.
Langdkapade paket
foredras.

Volymer - cirka 100-200 m*/ar. - -

4.4.3 Foretag 3

Foretagets produktion var fokuserad pé att tillverka lastpallar till pappersindustrin samt
mindre lddor och héckar tillverkade av trd och tita lador tickta med plywood. I produktionen
anvandes ungefir 60 % av kvalitet VII och resterande kvalitet VI.

Inget virke till produktionen koptes i dagslidget av AB Karl Hedin och vetskapen om deras
produkter beddmdes som relativt 1dg da respondenten inte visste s& mycket om produkterna
som visades. Virkesinkdp gjordes fran varierande leverantdrer, dar en relation skapats med
sdljare hos leverantorerna. Ett rimligt pris samt att produkterna gick att anvénda i
produktionen pé ett bra sitt var avgorande vid val av leverantdr. I huvudsak anvéndes virket
direkt ndr det kom frén leverantérerna och ingen klyvning eller hyvling gjordes, eftersom
foretaget saknade den mojligheten.

I dagsliaget anvindes 47 och 45 mm reglar i produktionen och respondenten hade inga tankar
pa att byta leverantor av dessa. Se Tabell 4 for sammanfattning av foretagets instillning till
produkterna.

Tabell 4. Foretag 3s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvindbart? Ingen anvéndning av  Ingen anvéndning av Dimensionerna Kan vara intressant,
spontat virke i spontat virke i relevanta, men den men vi har skapat
dagsléaget. dagslaget. hoga kvalitén gér  en relation till ndgra
att priset troligen &  andra leverantorer.
for hogt.
Efter testning - - - -
Framtid - - - -
Volymer - - - -
4.4.4 Foretag 4

Foretaget tillverkade specialanpassade lastpallar, lddor och hackar till foretag inom
verkstadsindustrin. Lddorna och héckarna varierade i storlek frdn en meter upp till sex meter.

Inget virke till produktionen koptes 1 dagsldget av AB Karl Hedin. Istdllet koptes virke av
varierande leverantorer ddr en personlig relation till siljare hade skapats. Priset och rationalitet i
produktionen var avgdrande for val av leverantor. Vid tillverkningen fanns tillging till maskiner
for kapning.

I dagslaget anvéndes ingen dndspont i produktionen, men det uppgavs vara ténkbart att den skulle

kunna anvindas istéllet for 22 mm ohyvlade bridor i VII-kvalitet. C14-reglar koptes 1 dagslaget in
fran en annan leverantor. Se Tabell 5 for sammanfattning av foretagets instéllning till produkterna.
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Foretaget foljde Rogers modell innovationsbeslutsprocessen pa samma sitt som i Figur 9.
Respondenten hade tidigare arbetat inom AB Karl Hedin och det kan dirfor inte uteslutas att
forutsdttningarna kan ha péverkats av detta. Vid intervjun forde respondenten ett resonemang som
tydde pa att olika alternativ utviarderades. Respondenten upplevdes vara positivt instélld till att
genomfora fordndringar om det innebar nagra fordelar. Néar respondenten kontaktades en tid efter
intervjun uppgavs att ingen av produkterna var intressanta att anvanda. Eftersom de produkter som
anvéindes 1 den nuvarande produktionen ansdgs som ldmpligare att anvinda i tillverkningen pa
grund av tidigare affarsrelationer med andra leverantorer.

Tabell 5. Foretag 4s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvindbart? Hellre 120 mm breda Skulle eventuellt Anvénder idag, Kan vara aktuellt,
for att ticka 1ador kunna anvéndas men har ett bra men da maste det
snabbare. istdllet for nuvarande flode fran annan troligtvis hyvlas
22 mm VIl-kvalitet leverantor. eller klyvas innan.
brédor. Beror pa Vi har ingen
kvalitet och pris. mojlighet till det
sjilva.
Efter testning - - - -
Framtid - Langdkapade paket  Langdkapade paket -
foredras. foredras.
Volymer - 2,70 och 5,10 meter 45x120 mm/ar -
lampligast for anvéands i
produktionen. nuvarande
produktionen.
Langderna 3 och
4,20 meter passar
bist.
4.4.5 Foretag 5

Foretaget tillverkar specialemballage 1 form av pallar och Il4dor till kunder inom
verkstadsindustrin. Foretaget var i dagsldget kund till AB Karl Hedin och kopte in stora
volymer av 45 mm reglar i VII-kvalitet. Vid tillverkningen fanns tillgdng till ett flertal
maskiner for att kunna hyvla och klyva virket till 6nskade ldngder och dimensioner.

Andspont anviindes inte i den nuvarande produktionen, men dimensionen 20x95 mm skulle
kunna vara tdnkbara att anvénda till sidor péd lastpallar i framtiden. Instéllningen till C14-
reglar var att de var av for hog kvalitet och reglar av ldgre kvalitet anvidndes hellre och
hyvlades eller klovs vid behov. Se Tabell 6 for sammanfattning av foretagets instillning till
produkterna.

Eftersom respondenten vid intervjutillfdllet var oséker pd om urldgg av d&ndspont skulle kunna
anviandas 1 produktionen togs en kontakt en tid senare for att undersoka om instdllningen
fordndrats. Respondenten uppgav da att kvalitén pd dndspontsurliggen troligen var av for
délig for att kunna anvindas i produktionen.

Tabell 6. Foretag 5s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvindbart? Skulle eventuellt Ser ut att vara av for ~ Anvénder hellre en Koper idag stora
kunna anvindas i dalig kvalitet. lagre kvalitet. Men volymer av denna

pallsidor. koper in C14 fran produkt.
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en annan leverantor
idag.

Efter testning - - - -

Framtid

Volymer Ca 100 m’/ar - - -

4.4.6 Foretag 6

Foretaget tillverkade specialanpassat emballage 1 form av lastpallar i lingder fran 50
centimeter upp till 12 meter.

Foretaget var kund till AB Karl Hedin och kdpte in virke frén flera olika leverantorer.

Respondenten hade innan intervjun en stor kunskap om trd, virkets egenskaper och de
specifika produkterna i studien. Cl4-reglar anvidndes till viss del i den nuvarande
produktionen, men i huvudsak anvdndes ohyvlade reglar i liknande dimensioner. Ingen
dndspont anvéndes i produktionen, men respondenten hade tidigare erfarenhet av produkten
och uppgav att fjidern och noten var for liten sa att for mycket kraft for att sétta ihop
spontningen kriavdes. Eventuellt skulle &ndsponten kunna anvéndas till produktion av mindre
lador, dé& kortare ldngder pa brddorna var léttare att sdtta thop. Dock fanns ingen praktisk
anvandning av dndspontningen pa kortsidan. Urldggen av 45 mm reglar uppgavs, pa grund av
den lagre kvalitén, vara svéra att anvinda direkt i produktionen samt att foretaget hade sjilva
inte hade mgjlighet att hyvla eller klyva. Beroende pa pris trodde respondenten att det kunde
vara ett alternativ att hyvla om urldggen hos en extern part till 22 mm spontad bréda. Sddana
brador anvéindes 1 dagslaget till att ticka olika typer av 1ddor. Se Tabell 7 for sammanfattning
av foretagets instéllning till produkterna.

Tabell 7. Foretag 6s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvéndbart? Fjaddern och noten &r  Fjddern och noten &r  Kops frén AB Karl ~ Bredderna 120, 145
for liten och &r svar for liten och &r svdr ~ Hedin i relativt smé och 170 mm kan
att anvianda nir man  att anvanda nir man volymer idag. vara anvindbara for
bygger lador. Kan bygger lador. For att hyvla om till
kanske anvindas till mycket vankant. spontat 22 mm
mindre lador, da det tjocklek.
da ar lattare att fa
ihop sponten pa
kortare ldangder.
Efter testning - - - -
Framtid Kan ev. hyvlas om Kan ev. hyvlas om - -
till 19x75 for att till 20x100 for att fa
kunna anvéndas. bort vankanten.
Volymer Ca 100 m’/ar om - - -
virket gar bra att
anvénda i
produktionen.

4.4.7 Foretag 7

Foretag 7 hade en produktion som bestod av 70 % specialemballage, i huvudsak lador och
specialpallar. Tillverkningen skedde i1 serier om 1-50 stycken upp till 100-300 stycken
emballage. 20 % av produktionen bestod av tillverkning av mdbelkomponenter,
utomhusmobler, klétterstillningar, komponenter till kdksindustrin, torkstrén, bindstrén och
truckklossar. I produktionen anvindes cirka 15000 m’ sigad vara, varav 12000 m’
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vidareforddlades genom hyvling och klyvning. Respondenten kéinde till AB Karl Hedin och
hade for en tid sedan kopt en del virke av dem.

Respondenten var endast intresserad av att borja anvinda nya komponenter i produktionen om
bytet gjordes pd produkter dir det fanns stora floden, eftersom hanteringskostnaderna da
skulle minimeras. Respondenten uppgav att ingen dndspont anvindes i produktionen idag och
nagon anvindning av &dndspontningen skulle troligen inte bli aktuell pd grund av att
dimensionen inte passade ndgot av de nuvarande emballagen. Det skulle kunna vara aktuellt
att ersitta liknande dimensioner om det var ett bra pris och en rimlig kvalitet. Respondenten
uppgav inte kunna avgora kvalitén utifrdn de bilder som visades under intervjun. Pa grund av
det troligt hogre priset var respondenten inte intresserad av att anvidnda Cl14-reglar, &ven om
det skulle finnas anvindningsomraden for dessa. Mer intressant var urldgg av 45 mm reglar,
eftersom det da skulle vara ett lidgre pris och att foretaget sjdlva hade mojlighet att
vidareforddla virket. Se Tabell 8 for sammanfattning av foretagets instéllning till produkterna.

Tabell 8. Foretag 7s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvéndbart? Ingen anvéndning av  Ingen anvindning av  Tror att C14 ar for Kan vara
andsponten. Skulle andsponten. Skulle dyra att anvénda i anvindbart istéllet
kunna anvénda det kunna anvénda det produktionen. for 38 mm reglar vi
istdllet for 22x96 mm  istéllet for 22x125 anvénder idag.
som vi gor idag. som vi gor idag.
Efter testning - - - -
Framtid Skulle kunna Skulle kunna - 45x70/95/120/145
anvéndas om anvindas om mm mest
kontrakt skapas och  kontrakt skapas och intressanta.
volymer kan volymer kan
garanteras for att garanteras for att
skapa ett storre flode  skapa ett storre flode
som kan hanteras pA ~ som kan hanteras pa
ett rationellt sétt. ett rationellt sétt.
Volymer - - - Ingen uppfattning

Ovrigt: Respondenten efterfrigar 37 och 38 mm reglar i varierande bredder.

4.4.8 Foretag 8

Tillverkningen bestod av specialanpassade lastpallar, 1ador, hdckar, plywoodlddor och ett stort
antal varianter pa ladkonstruktioner. Foretaget hade mdjlighet att pa ett effektivt sitt sjilva
hyvla och klyva virke. Foretaget har tidigare kopt virke av AB Karl Hedin och kénde till
foretaget.

I produktionen anvindes ingen &ndspont i dagsldget, men eventuellt skulle dessa kunna
anvédndas och bidra till en starkare lada om sponten pé kortsidan kan anvindas. Virke av 120
mm bredd var intressant for att snabbare kunna tdcka lddor. Respondenten uppgav att
hakspontat virke anvénds i den nuvarande produktionen. Foretaget anvinde idag reglar 1 37
mm tjocklek i VI-kvalitet vid byggnationen av 1ddor. Respondenten sdg ingen vinning med att
byta till 45 mm reglar av hogre kvalitet och dessutom vara tvungen att gora om ritningar. Det
fanns en anvédndning for urligg av 45 mm reglar. Dessa skulle, om det blev aktuellt, hyvlas
om till ritt dimension och kvalitet. Se Tabell 9 for sammanfattning av foretagets instillning
till produkterna. Foretag 8 har inte valt att testa ndgon av produkterna och dérfor har ingen
analys med genom innovation decision process gjorts.
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Tabell 9. Foretag 8s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvéndbart? Anviander hellre 120 I dagsldget anvinds  Vianvinder 37 mm  Kan vara intressant
mm bredd for att hakspont istillet for  reglar i VI-kvalitet att borja anvénda
ticka snabbare. spontat virke. idag. Mycket jobb  dor att hyvla om till
Andsponten skulle med att ga over till en annan kvalitet.
kunna bidra till ett 45 mm reglar da
starkare emballage ritningar maste
pé vissa lador. gdras om.
Efter testning - - - -
Framtid - - Ev. 4,80 och 5,40 -
meters langder.
Volymer - - - -
4.4.9 Foretag 9
Foretagets huvudsakliga produktion bestod av 1ddor och specialpallar till storre

verkstadsindustrikunder. Respondenten kénner till AB Karl Hedins verksamhet, men har
aldrig tidigare kopt virke av dem.

Andspont anvindes inte i den nuvarande produktionen. Respondenten trodde, efter att sett
bilderna, att det skulle vara svart att anvéinda virket. Foretaget hade ingen mojlighet att sjdlva
hyvla eller klyva produkterna och var darfér tvungna att kdpa dimensioner som utan
bearbetning kunde anvindas. Respondenten trodde att det fanns storst mojlighet att anvinda
Cl4-reglar 1 produktionen, istdllet for 48x98 mm reglar som anvindes 1 dagsliaget. Efter
testning av C14-reglar i dimensionerna 45x145 mm och 45x195 mm var respondenten positiv
till att byta ut det nuvarande virket, dd& Cl4-reglarna holl en jimnare kvalitet samt hade ett
lagre pris. Se Tabell 10 for sammanfattning av foretagets instdllning till produkterna.

Respondenten foljde samma moénster 1 innovationsbeslutsprocessen som 1 Figur 8.
Respondenten hade haft samma leverantdrer under en léngre tid eftersom det skapats ett
fortroende for och relation till enskilda séljare hos leverantoérerna. Kunskap om triprodukter
och handel hade byggts upp genom erfarenhet fran en lang tid inom verksamheten.

Tabell 10. Foretag 9s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvindbart? Ingen anvéndning av  Ingen anvéndning av Skulle kunna Ingen egen hyvel
andsponten. Av andsponten. Av anvéndas istéllet eller rationell kap sa
bilderna ser kvalitén  bilderna ser kvalitén  for de 48x98 mm, att vi sjdlva kan
ut att vara for lag. ut att vara for lag. kvalitet VI-reglar vi ~ gdra omhyvlingar
Anvénder hellre en Anvinder hellre en anviander idag. och klyvningar som
bredare brida for att ~ bredare brida for att ser ut att behdvas.
kunna bygga kunna bygga
snabbare. Har ingen ~ snabbare. Har ingen
hyvel sé vi sjdlva kan  hyvel sa vi sjidlva kan
bearbeta. bearbeta.
Efter testning - - Priset pa reglarna -

ar battre dn den
produkt vi
anvinder idag.
Dessutom verkar
reglarna hélla en
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jémnar kvalitet dn
de nuvarande.

Framtid - -

Volymer - - Ca 100-150 m’/ar. -

4.4.10 Foretag 10

Foretaget tillverkade specialanpassade lastpallar, l&dor och héckar till verkstads- och
stalindustrin och hade under en lingre tid anvint AB Karl Hedin som leverantdr.

Ingen andspont anvidndes i den nuvarande produktionen. Efter att tittat pd bilderna pa
andsponten bedomde respondenten att den var av for ddlig kvalitet for att anvéndas. Hellre
anvindes det nuvarande virket som var spontade 22 mm bridor. Foretaget anvinde idag 47
mm ohyvlade reglar till sina trdlador och prisskillnaden gjorde att C14-reglar ej var aktuella
att anvinda. Det respondenten visade intresse for, var urldgg av 45 mm reglar, framforallt for
att dessa holl ett lagre pris. Respondenten var tveksam till anvéndning av urlidgg eftersom det
dd kriavde en oOkad hantering av virket samt en hogre kunskap bland personalen i
produktionen. Se Tabell 11 for sammanfattning av foretagets instéllning till produkterna.

Tabell 11. Féretag 10s instdllning till produkterna

Andspont (VII) Andspont (VII) C14 45 mm reglar (VII)
20x95 20x120
Anvéndbart? For délig kvalitet for ~ For dalig kvalitet for ~ Anvénder idag 47 Kan vara aktuella
vara produkter. vara produkter. mm ohyvlade VI- att anvanda direkt
kvalitet reglar som eller efter

héller ett ldgre pris.  omhyvling. Vi vill
inte ha ndgon réta i
produkterna.

Efter testning - - - -

Framtid - - - -

Volymer - - - -

Respondentens  resonemang  under intervjun  som  kopplat  till  modellen
innovationsbeslutsprocessen tydde pad att overtygelse och relativ fordel hade den storsta
betydelsen da kvalitet och pris fick en avgorande betydelse stdllningstagandet till produkten.
Respondenten stodde sig gérna mot tidigare erfarenhet och normer om hur trademballage ska
byggas. Resonemanget dterfinns i Figur 9.
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Figur 9. Respondentens utvirdering av innovationen. Utvecklad fran Rogers (2003, s. 170).

4.5 Ovriga resultat

4.5.1 Virkesflodet mellan sdgverket och de interna emballageindustrierna

Négra av respondenterna frin AB Karl Hedin-koncernens egna emballageindustrier hade ett
varaktigt samarbete med sdgverket. De har anpassat delar i sin produktion tidigare
konstruktionen pa emballagen for att passa komponenterna frén sdgverket. Detta eftersom det
funnits ett onskemal fran sédgverket att emballagekunderna skulle anvinda en produkt som
sadgverket hade haft svart att hitta avsdttning for. Efter en tid, 1 synnerhet vid en uppgang i
konjunkturen, upplevdes att det var svart att fa tag pd de volymer som behdvdes, eftersom
sdgverket da haft en extern kdpare som kunnat betala ett hogre pris for dessa. (Foretag 2)

I dagsldget fanns inga kontrakterade volymer mellan sdgverket och koncernens
emballageindustrier. Det uppgavs delvis bero pa att efterfrigan frin dessa varierade mycket
beroende pa konjunkturcykeln. Darfor skulle ett sadant kontrakt vara svért att uppratthalla. Pa
sagverket upplevdes en konjunkturuppgéng som en balansgang mellan att silja till de kunder
som kan betala mest och samtidigt vara lojal mot koncernens egna emballageindustrier.
(Jansson, 2014)

For att diskutera virkesflodesvolymer mellan sagverket och koncernens emballageindustrier
hélls méten tvd génger per ar. Ovrig tid under aret strivades det efter att ha en kontinuerlig
dialog mellan bada parterna for att hantera dessa fragor. (Jansson, 2014)

Négra av respondenterna som tillhorde AB Karl Hedin-koncernen efterfragade ett béttre
informationsutbyte med tillgang till sdgverkets lagerinformation. Genom att ha tillgang till den
informationen trodde respondenterna att de skulle kunna anvdnda en storre andel av
biprodukter som hade en ldng lageromséttningshastighet.
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5 Diskussion

Generellt uppfattades respondenternas instillning till att genomfora en fordndring som positiv.
Genom att de forde ett resonemang om vilka fordelar respektive nackdelar med att anvénda
andra komponenter skulle innebéra och de uppfattades som Sppna och mottagliga for att gora
fordndringar. Avgorande betydelse for valet att infora en ny komponent i produktionen eller
ej hade leveranssidkerheten, priset pd komponenten, rationaliteten i1 produktionen och
virkeskvalité. Aven om inte det specifika priset ingick i intervjuerna ir det troligt att det hade
en avgorande betydelse for valet att genomfora en innovation. Detta stimmer dverens med
resultat fran tidigare studier. Nord (2005) har tidigare konstaterat att emballageproducenter
ofta har stort fokus pa pris nér de véljer leverantor.

Betraffande C14-reglarna som i de flesta fall hade en hogre kvalité och ett hogre pris trodde
respondenterna att den enda mojligheten att byta ut dessa mot en ligre kvalité var att en av
deras kunder efterfragade ett emballage med hallfasthetstestat virke.

5.1 Emballageindustriernas instéllning till innovationer

Citatet "Det dr svdrt att motivera en prisckning eller kvalitetsfordndring pa en produkt som
en kund uppfattar som bra redan” frn respondent 6 dr en central del av resultatet da det till
stor del speglar utmaningarna emballageproducenterna har. For att kunna motivera ett byte av
komponenter krivs det att de produktionsansvariga vid emballageindustrin har erfarenhet av
emballageproduktion samt dr fordndringsbendgna och strivar efter att utveckla produkten. Det
torde vara emballageproducenterna som ska vara drivande 1 produktutvecklingsarbetet och
kunna presentera nya losningar som ger fordelar bade for sig sjélva och deras kunder.

Nér intervjuerna med respondenterna bokades uppfattades deras beslut rérande deras
deltagande i studien baseras pd vilken typ av virke och vilka dimensioner som intervjun skulle
behandla. Det dr mgjligt att de respondenter som inte valde att delta i studien dr mindre
fordndringsbendgna och dirfor avbojde deltagande, men detta &r svért att avgéra med
utgdngspunkt frén de korta initiala telefonsamtalen.

Priset p& produkterna diskuterades inte under intervjuerna, men frn respondenterna framkom
det att drivkraften for att byta ut en komponent i emballaget var att kostnaderna for
tillverkningen kunde sénkas genom ett ldgre pris pa virket. Det &r troligt att respondenten i
enlighet med teorin om relativ fordel kommer att genomfora fordndringen snabbare om det
leder till en légre kostnad. Da det dr ett médtbart och konkret resultat.

Beroende péa vilka kunder emballagetillverkarna hade varierade mojligheten att gora
fordndringar 1 konstruktionen. Négra respondenter konstruerade emballaget sjdlva och hade
stora mojligheter till att gora fordndringar, medan andra tillverkade efter kundernas ritningar
och var begrdnsade av att inte kunna utforma konstruktionen som de sjdlva ville. Den hir
undersokningen har inte djupare undersokt maktforhéllanden mellan stora foretag och mindre
leverantdrer som byggt upp sin verksamhet baserat pd kundens produktion och ddrmed har ett
starkt beroende av sin kund.

Ett hinder for att borja anvédnda virke av ldgre kvalitet pd emballageindustrierna skulle kunna
vara att produktionen blir mer komplicerad och det kommer att krévas ett nytt arbetssitt for de
anstéllda i produktionen, vilket kan hérledas till Rogers teori om komplexitet. Kostnaden for
produktionen kommer troligen att inledningsvis bli hogre innan de anstéllda lart sig det nya
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arbetsséattet. Denna extra kostnad kan ocksd bidra till en tveksamhet till att fordndra
produktionssittet.

Stendahl & Roos (2008) har tidigare konstaterat att en ldg kompetensniva och ett 1agt behov
av fornyelse troligtvis &r ett hinder for produktutveckling inom trdindustrin. Tvd av
respondenterna hade en relevant akademisk utbildning och hade dessutom erfarenhet av arbete
inom sagverksindustrin. Deras val av leverantorer skiljde sig nagot frdn dvriga respondenter
da de i storre utstrickning valde komponenter efter virkets egenskaper. Det d4r mojligt att de
har en hogre kunskap om trd och Supply chain management och didrmed har en annan
forstaelse for marknaden och trdmaterial och darfor kan vara mer benédgna till innovation och
produktutveckling.

5.2 Emballageindustrierna produktutvecklingsarbete

Produktutveckling eller fordndringar 1 konstruktionen drevs 1 huvudsak av att
emballageindustriernas kunder tillverkade nya typer av produkter som behdvde forpackas.
Eftersom emballage har byggts under en lidngre tid &dr det troligt att produktionsmetoden ar
beprovad. Dessutom tyder det pd att emballageindustrin &r en mogen bransch dir inga
revolutionerande fordndringar gors, utan emballaget utvecklas genom sma forandringar for att
klara nya krav pa konstruktionen.

Vilken typ av produkter det skulle finnas en 6kad avséttningspotential for, har inget entydigt
svar eftersom emballagens konstruktion och anvindningsomraden varierar. Potential for att
byta ut eller borja anvinda andra produkter vid emballagetillverkningen kan finnas déir den
befintliga  produkten liknar  substitutet, betriffande  dimension och  ldngd.
Emballageproducenterna anvénder generellt en hog virkeskvalité vid tillverkningen. Det &r
mojligt att de skulle kunna anvidnda en sdmre kvalité, men dnda uppfylla kraven for héllfasthet
och utseende. For att mdjliggéra anvindning av andra virkeskvalitéer och produkter kan det
krivas ett 6kat samarbete mellan sagverket och emballageproducenterna dir information ges
om vilka produkter sdgverket kan leverera. Dessutom skulle troligen andra virkeskvalitéer
kunna anvidndas om kravspecifikationen mellan emballageproducenterna och deras kunder
utvecklas till att dven innehélla vilka kvalitetsfel som tolereras. I vilken omfattning detta gors 1
nuldget dr inget som undersoks 1 den hér studien.

5.3 Emballageindustriers anvandning av de specifika produkterna

De olika produkterna som berdrdes i undersékningen moétte pa varierande utmaningar for att
kunna inf6ras i produktionen. C14-reglarna hade en troskel att inféras pa grund av det hogre
priset. Urldggen av reglarna var svara anvianda i produktionen eftersom det kridvdes ett
forindrat produktionssitt. Andsponten uppfattades som svér att anviinda pa grund av den ligre
kvalitén med mycket vankant och da fjadern och noten var trdng och medforde svarigheter
med hopsittningen vid produktionen av emballage. Undersdkningen kan hjélpa till att belysa
vilken svérigheter det finns med olika typer av produkter och olika typer av kunder inom
sagverksbranschen och att det krévs ett varierat arbets- och tankesétt for nd ut med nya
produkter.

De olika produkterna som berdrdes i undersdkningen stotte pd varierande utmaningar for att
kunna inf6ras i produktionen. C14-reglarna hade en troskel att inféras pa grund av det hogre
priset. Urldggen av reglarna var svara att anvdnda 1 produktionen eftersom det krdvdes ett
forindrat produktionssitt. Andsponten uppfattades som svér att anviinda pa grund av den ligre
kvalitén med mycket vankant och att fjidern och noten var trang medforde svarigheter vid
hopsittningen av emballage. Undersokningen kan hjélpa till att belysa vilka svérigheter som
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finns med olika typer av produkter och olika typer av kunder inom emballagebranschen och
att det krévs ett varierat arbets- och tankesétt for na ut med nya produkter.

5.4 Ovriga resultat

AB Karl Hedin-koncernens egna emballageproducenter trodde att de skulle kunna utnyttja
mer av sagverkets biprodukter eller lagt efterfrigade produkter om de hade tillgdng till
sagverkets lagersaldon. De hade 6nskemél om en fordandrat ordersystem och darfor kan det
vara aktuellt att inom foretaget diskutera fragan mer djupgdende eftersom det kan vara ett
hinder for innovation att de interna industrierna inte har tillgang till information om vad som
sadgverket har i lager.

Eftersom unders6kningen genomférdes 1 en konjunkturuppgang kan detta ha paverkat
resultatet. Bendgenheten att anvdnda produkter av ldgre kvalité kan ha varit mindre eftersom
industrierna inte pd samma sétt som 1 en lagkonjunktur forsoker minska kostnaderna si
mycket som mojligt, men detta dr inget som den hér undersokningen berdrt och darfor kan
inga djupgéende slutsatser dras.

5.5 Teori- och metoddiskussion

Rogers (2003) teori “spridning av innovationer” anviandes som huvudteori 1 undersékningen
for att undersdka respondenternas sdtt att resonera och tinka kring ett fOréndrat
produktionssitt. Rogers teori utgar fran att innovationen sprids fran en killa och sprids ett steg
1 taget. Det dr svart att isolera enskilda orsaker till att en innovation genomfors eftersom en
person troligen dr paverkad av influenser fran flera olika héll samtidigt. Teorin blir darfér en
forenkling av verkligheten. Genom att komplettera Rogers teori med Cannon & Perraults
(1999) kommunikationsteori samt produktionsteorier kunde verkligheten beskrivas pa ett
bittre sitt.

Under undersokningen har strdvan varit att vara s objektiv som mojligt, men nér intervjuerna
gjordes mérktes det att de respondenterna som tillhérde AB Karl Hedin-koncernen var mer
villiga att dela med sig av information om sin verksamhet och hur de samarbetade med sina
kunder och deras relation med sdgverket &n de externa. Darfor dr det inte uteslutet att
undersokningen i ndgot hogre utstrickning speglar AB Karl Hedins emballageindustriers
instéllning till innovationer.

5.5.1 Kvalitativa undersokningen

For att pd ett djupgdende sétt undersoka personers sitt att tinka, argumentera och utvirdera
kriavs en kvalitativ metod. Intervjuerna har genomforts med utgdngspunkt i en frageguide for
att se till att alla &mnesomraden tas upp under intervjuerna. Frdgeguiden har inte f6ljts strikt
under varje intervju, utan intervjun har tagit varierande riktning beroende pa vad respondenten
valt att ta upp, men den har fungerat som ett stdd. De olika intervjuerna har darfor haft djupare
fokus pd olika delar. Respondenternas svar kan darfor skilja ndgot, men eftersom det
huvudsakliga syftet inte varit att jamfora respondenternas svar, utan att skapa en forstaelse for
problemet har detta forbisetts.

En kvalitativ undersokning krdver erfarenhet och det dr darfor mdjligt att intervjuerna
utvecklats med okad erfarenhet fran intervjuaren.

Tiden fOr att genomfora hela studien var begrinsad till 20 veckor och undersdkningen var
darfor tvungen att begransas med avseende pa antal respondenter och problemets omfattning.
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Fyra av intervjuerna har gjorts via telefon och det dr mdjligt resultatet hade blivit nigot
annorlunda om alla intervjuer gjorts vid personliga moten och om fler intervjuer hade gjorts.

Tre av tio intervjuer gjordes via telefon, vilket kan ha péverkat resultatet nagot dé dessa svar
kan ha varit mindre utforliga, eftersom det inte fanns mdjlighet att tolka respondentens
reaktioner som vid en personlig intervju. Eftersom bara négra av intervjuerna gjordes via
telefon bor detta inte paverka resultatet i vdsentlig grad.

5.6 Framtida forskning

Resultatet tyder pa att emballageproducenterna har stort fokus pé kostnad for virket samt
relation till tidigare leverantdrer vid val leverantdr. I framtiden skulle det darfor vara intressant
att 1 detalj studera vilken betydelse tidigare afféarsrelationer har for valet av leverantor.

5.7 Slutsats

e Priset pa virket har stor betydelse for motivationen for att byta ut eller borja anvdnda en
annan komponent i emballagetillverkningen.

e Produktutvecklingen som gors inom emballageindustrin drivs av att kunderna producerar
nya produkter som kriver andra typer av emballage.

e Genom en kontinuerlig dialog mellan sdgverket och emballageproducenterna och
dessutom 6ka medvetenheten om sigverkets alla produkter som lagerhills kan det finnas
potential att {4 avséttning for hyvlade produkter som i dagsldget har en 1ag efterfragan.

e Ett hinder for att borja anvinda Cl4-reglar, som i de flesta fall var en produkt av hogre
kvalité dn vad man anviander idag, &r priset pa produkten. Om dessa ska borja anvdndas
krdavs att emballageindustriernas kunder efterfrigar en hogre virkeskvalité och ett
emballage med héllfasthetstestat virke.

e Svérigheten med att borja anvinda mer lagkvalitativt virke var i flera fall kopplad till
emballageindustrierna tillgdng till maskiner och lokaler, men 6kad kunskap bland de
produktionsansvariga kan i vissa fall leda till att ldgre kvalitéer kan anvindas.

e Om emballagetillverkarna ska borja anvdnda virke av ldgre kvalitet 1 produktionen kravs
ett fordndrat arbetssitt och 0kad erfarenhet for att pd ett rationellt och bra sdtt kunna
hantera den utékade bearbetningen som behovs.

5.8 Rekommendationer till AB Karl Hedin

e For att sdkra virkesflodet av 1agt efterfrigade produkter fran sagverket till
emballageindustrierna krévs en strategi for att kunna hantera virkesflodet, vilket kan vara
att avtala om en volym som ska levereras till en kund.

e Okad information om vilka varor som finns i lager pd sdgverket kan underlitta for
emballageindustrierna att ha ett béttre innovationsarbete och kunna utnyttja volymer som
lagerhalls under langre tid.

e Uppmana emballageproducenterna inom koncernen att utarbeta en tydlig kravspecifikation

tillsammans med sina kunder. Kravspecifikationen bdr innehalla instruktioner om vilka
kvalitetsfel som tillats i olika typer av emballage.
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Bilagor

Bilaga 1. Bilder pa emballageprodukter

Figur 1. Emballagetyper: a) ldda, b) hdck, c) lastpall, d) pall med pallkrage, e) pallbox, f) kabeltrumma (Beyer,
1990)

1. Locknar, -1dkt 7. Botten .

2. Lockstrdva 8. Bottennar, -likt, distanselement eller mede
3. Lock 9. Sidostridva

4. Gavelnar, -ldkt 10. Sida

5. Gavel 11. Sidonar, -1dkt

6. Gavelstriava

8 Trélada Hack

Figur 2. Nomenklatur for lddor och héckar. (Beyer, 1990)
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Déackskantbrada

/

Dacksmittbrada

Dé&cksbrader
Décksmellanbréada

Botten-
kantbrada

Bottenmittbrada

Déacksbrader

Regel

Bottenbrader

Figur 3. Nomenklatur for lastpallar. (Beyer, 1990)
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Bilaga 2. Bilder pa virket som visats for respondenterna under intervjuerna

C14-reglar
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Andspont VII-kvalitet 20x95
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Andspont VII-kvalitet 20x120 mm
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Bilaga 3. Intervjuguide

Berdtta om mig sjélv?

Kénner du till AB Karl Hedin? Hur ser relationen ut idag?
Diskutera generell uppfattning och eventuellt berdtta mer AB Karl Hedin och Karbenning sdg

Tema och teorikoppling Fraga
Complexity Beritta om er produktion. Vilka &r svarigheterna i produktionen av era
produkter?
Ar tillverkningen kundorienterad eller mer standardiserad?
Compatibility Tror du det finns potential for att kunna anvénda produkterna i er

Kundcentrerad produktutveckling

produktion?

Har ni nagon mgjlighet att kapa till och hyvla produkterna for att det ska
passa bittre?

Vilken typ av kunder har ni?

Vad kriver dessa for typ av produkter? Specialanpassade Iésningar,
standardiserad produktion

Trialability

Hur brukar ni normalt jobba ndr ni konstruerar emballage? Ritningar,
testning, konstruktor?

Relative advantage

Pa vilket sdtt skulle anvéindande av VII-kvalitet av dndspont kunna
fordndra er produktion?

P& vilket sétt skulle anvindande av Cl4-reglar kunna foréndra er
produktion?

Redogor for de aktuella dimensionerna och ldngderna.

Vilka dr svdrigheterna med att borja anvinda dndspont och reglar?
Vilka faktorer spelar in ndr ni konstruerar emballage? Varfor gér ni som
ni gor?

Observability

Kommunikationsteori

Framtid

Gor ni studiebesdk hos era kunder?

Vad bidrar dessa besok med?

Hur ser er inképsprocess ut?

Hur viljer ni era leverantdrer?

Finns det ndgra generella krav (kvalitet/dimensioner etc.) nér bestiller
frén leverantorer?

Vilka dimensioner, lingder och volym &r mgjlig att ni behdver
framtiden?

Hur tror du framtiden ser ut f6r anviandande av produkterna?
Minskad/6kad efterfrdga?
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Bilaga 4. Ordlista

Klots
20x95 mm
Fjiader
Not
Urlagg

Del pa lastpall.

Virkets dimension, tjocklek*bredd i mm.

Utstaende delen pa kantsidan pa spontat virke. Dockas med noten.
Spéret pa kantsidan pé spontat virke. Dockas med fjddern.

Annan bendmning som anvinds dr VII-kvalitet. Det virke som vid
sdgning eller hyvling pa grund av utseende- eller
héllfasthetsaspekter klassas i den ’sdmsta” kvalitetsklassen.

Lingdkapade paket (LP) Virkespaket dér langden pa virke har justerats.

Kvastpaket (TP)

Virkespaket dér langden pa virke inte har justerats. En stor
variation av langder finns 1 varje paket.
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Bilaga 5. Sammanfattning av respondenternas kommentarer pa produkterna i

studien
Andspont (VII)  Andspont (VII) C14 45 mm reglar
20x95 mm 20x120 mm (VID)
Anvindbart? Foretag 1 Ingen Skulle eventuellt  Dimension och Anvénds i stor
anvindning av kunna anvéndas kvalitet utstrackning idag.
bredden i pa vissa anvandbar. For
dagsldget. Hellre emballage hogt pris. Lag
en bredare istdllet for en volym anvénds
dimension for att spontad bridda idag.
kunna ticka som anvénds i
lador. dagsléget.
Foretag 2 Tror att &ndspont Om noten och Ibland é&r det For dalig kvalitet
kan anvindas i fjadern passar svart att fa tag i for att anvanda
vissa lador med var 22 mm 45x95 mm direkt. Ingen egen
istdllet for 22 mm  spontade brida  reglar. Kan i s& klyv och hyvel
spontat virke. kan den vara fall vara aktuellt  gdr att vi inte kan
Anvénder hellre anvandbar att kopa 45x195 bearbeta den
en storre bredd och lata ndgon sjélv.
for att ticka lador annan klyva.
snabbare.

Foretag 3 Ingen Ingen Dimensionerna Kan vara
anvéndning av anvéndning av relevanta, men  intressant, men vi
spontat virke i spontat virke i den hoga har skapat en

dagslaget. dagslaget. kvalitén gor att  relation till nagra
priset troligen &r andra
for hogt. leverantorer.
Foretag 4 Hellre 120 mm  Skulle eventuellt ~ Anvénder idag, Kan vara aktuellt,
breda for att kunna anvindas  men har ett bra  men da maste det
ticka lador istéllet for flode frén annan  troligtvis hyvlas
snabbare. nuvarande 22 leverantor. eller klyvas
mm VII-kvalitet innan. Vi har
Schaal. Beror pa ingen mdjlighet
kvalitet och pris. till det sjélva.
Foretag 5 Skulle eventuellt ~ Ser ut att varaav ~ Anvinder hellre ~ Koper idag stora
kunna anvéndas i for dalig kvalitet. en lagre volymer av denna
pallsidor. kvalitet. Men produkt.
kdper in C14
frén en annan
leverantor idag.
Foretag 6 Fjadern och Fjadern och Kops av AB Bredderna 120,
noten &r for liten  noten &r for liten Karl Hedin i 145 och 170 mm

och dr svar att
anvanda nir man
bygger lador.
Kan kanske
anvéndas till
mindre lador, da
det da &r lattare
att fa ihop
sponten pa
kortare langder.

och 4r svér att
anvanda niar man
bygger lador.
For mycket
vankant.

relativt sma
volymer idag.

kan vara
anvindbara for att
hyvla om till
spontat 22 mm
tjocklek.
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Foretag 7 Ingen Tror att C14 &r Kan vara
anvéndning av Ingen for dyra att anvéndbart
andsponten. anvandning av anvinda i istéllet for 38 mm
Skulle kunna andsponten. produktionen.  reglar vi anvdnder
anvinda det Skulle kunna idag.
istéllet for 22x96 anvénda det
mm som Vi gor istdllet for
idag. 22x125 som vi
gor idag.
Foretag 8 Anvénder hellre I dagsléaget Vi anvénder 37 Kan vara
120 mm bredd anvénds mm reglar i VI- intressant att
for att ticka hakspont istéllet kvalitet idag. bdrja anvénda for
snabbare. for spontat virke. Mycket jobb att hyvla om till
Andsponten med att gd 6ver  en annan kvalitet.
skulle kunna till 45 mm
bidra till ett reglar da
starkare ritningar maste
emballage pa goras om.
vissa lador.
Foretag 9 Ingen Ingen Skulle kunna Ingen egen hyvel
anvéndning av anvindning av  anvéndas istdllet eller rationell kap
andsponten. Av andsponten. Av for de 48x98 sa att vi sjdlva
bilderna ser bilderna ser mm, kvalitet kan gora
kvalitén ut att kvalitén ut att Vl-reglar vi omhyvlingar och
vara for lag. vara for lag. anviander idag. klyvningar som
Anvinder hellre  Anvénder hellre ser ut att behovas.
en bredare brdda  en bredare brida
for att kunna for att kunna
bygga snabbare.  bygga snabbare.
Har ingen hyvel ~ Har ingen hyvel
sa vi sjélva kan sa vi sjdlva kan
bearbeta. bearbeta.
Foretag 10  For dalig kvalitet  For délig kvalitet ~ Anvénder idag  Kan vara aktuella
for véara for véara 47 mm att anvinda direkt
produkter. produkter. ohyvlade VI- eller efter
kvalitet reglar omhyvling. Vi
som héller ett  vill inte ha nagon
lagre pris. rota i
produkterna.
Efter testning Foretag 1 - For mycket - -
vankant
Foretag 2 - Positiv till - -
anvéndning.
Affaren till den
tankbara kunden
ar dock inte klar
an.
Foretag 3 - - - -
Foretag 4 - - - -
Foretag 5 - - - -
Foretag 6 - - - -
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Foretag 7

Foretag 8 - - - -
Foretag 9 - - Priset pa -
reglarna ar
battre &n den
produkt vi
anvinder idag.
Dessutom
verkar reglarna
halla en jémnar
kvalitet 4n de
nuvarande.
Foretag 10 - - - -
Framtid Foretag 1 - - - Langdkapade
paket underlattar.
Foretag 2 - Beroende om - -
affdren gér
igenom. Kan ev.
anvéndas till
négot annat i
framtiden.
Langdkapade
paket foredras.
Foretag 3 - - - -
Foretag 4 - Langdkapade Langdkapade -
paket foredras. paket foredras.
Foretag 5 - - - -
Foretag 6 Kan ev. hyvlas Kan ev. hyvlas - -
om till 19x75 for om till 20x100
att kunna for att fa bort
anviandas. vankanten.
Foretag 7 Skulle kunna Skulle kunna - 45x70/95/120/145
anvindas om anvindas om mm mest
kontrakt skapas kontrakt skapas intressanta.
och volymer kan  och volymer kan
garanteras for att  garanteras for att
skapa ett storre skapa ett storre
flode som kan flode som kan
hanteras pa ett hanteras pa ett
rationellt stt. rationellt sétt.
Foretag 8 - - Ev. 4,80 och -
5,40 m langder.
Foretag 9 - - -
Foretag 10 - - -
Volymer Foretag 1 - - - -
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Foretag 2

Foretag 3

Foretag 4

Foretag 5

Foretag 6

Foretag 7
Foretag 8

Foretag 9

Foretag 10

- cirka 100-200
m’/ar.

- 2,70 och 5,10
meter lampligast
for
produktionen.

Ca 100 m*/ar

Ca 100 m*/ar om
virket gar bra att -
anvénda i
produktionen.

45x120 mm/ar
anvands i
nuvarande
produktionen.
Léngderna 3
och 4,20 meter
passar bést.

Ca 100-150
m>/4r.
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