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Abstract

Bollsta sawmills are included in SCA Timber and producing 100 % pine. During 2006
the production reached 410 000 m’ sawn wood products.

The aim and the objective with the work is to map and on short time to increase the
availability for the whole the saw plant. The accumulated objective level

of 77 m*/hour will be increased to 82 m*/hour of sawn product.

It is a potential for the plant, if the area of the stick stacker will be improved.

If only the area of the stick stacker will be improved against the best practice that was
measured, then the accumulated level will reach to 126 m>/hour.

That is the same as 20 million Swedish crones in profit.

There are some improvement suggestions for the stick stacker. This improvement is
estimated to increase the use of the degree with 18 %.

It was also an aim to envelope a way to attack stoppage- and bottlenecks.

This analyze will get the availability and the use of degree for the plant.

The availability will include the whole sawing plant and the use of degree will be
divided into areas in the sawing plant.

This analyze method will be used in the constantly improving work at Bollsta
sawmill.

The areas that the use degree can be measured is saw in feed, sawline, 2 green sorting
lines and the stick stacker.

The availability analyze will point out the area in the plant that should be measured
for the use of the degree.

The use of degree analyze will point out the zones in the area that brings a lot of
problem.

The way to attack the problem for the long goal to improve the productivity is:

Measure the availability for the plant.

Put together the result from the measure of the availability.
Pick out the areas that will be analyzed for the use of degree.
Do a use of degree analyze of the area.

Put together the result from the measure of the use of degree.

Nk W=

A flow mock-up is built in computer software. With that we will increase the
understanding for personnel on the market department and vendors.
The use for the mock-up is:

e Predict the effect of the flow when new sawing pattern occurs.
¢ Looking for bottlenecks in the plant.



Sammanfattning

Bollsta sagverk ingar i SCA Timber och ir ett furusagverk. Under 2006 producerades
det 410 000 m® sagade triivaror.

Syftet och malet med arbetet dr att kartldgga och pa kort tid oka tillgidngligheten for
hela siganliggningen. Den ackumulerade mélnivan pa 77 m*/timme ska héjas till 82
m’/timme av sigad vara.

Det finns en potential for hela anldggningen om stroldggaren forbittras.

Om enbart strolaggaren forbdttras mot ett best practice som uppmiittes sa skulle
anldggningen na en ackumulerad nivé pa 126 m*/timme.

Det skulle motsvara en vinst pa 20 miljoner kronor.

Det finns foreslagna atgérder pa stroldggaren som skulle ge en 6kning pa 18 % i
nyttjandegrad.

Vidare blir att utveckla ett angreppssitt for stopptids- och flaskhalsanalyser. Detta ska
ge tillgdngligheten for hela saganldggningen samt nyttjandegrader 6ver definierade
delomraden i anldggningen. Angreppssittet ska ocksa fungera i det fortsatta
forbattringsarbetet vid Bollsta sagverk.

Delomradena dr timmerintag, saglinjen, tva stycken rasorteringar samt en strolédggare.
Tillgidnglighetsanalysen ska tydligt peka ut var i anldggningens floden problem
uppstar.

Nyttjandegradsanalysen pekar ut zoner dir problem uppstar.

Angreppssitt for att langsiktigt 6ka produktiviteten:

Mt tillgidngligheten 6ver anldggningen.

Sammanstill resultat fran métning av tillgéingligheten.

Ta ut de delomraden som ska analyseras for nyttjandegrad.
Nyttjandegradsanalys gors pa det valda delomradet.
Sammanstill resultat fran nyttjandegradsanalysen.

Nk W=

Det skapades en flodesmodell. Med den vill man 6ka forstaelsen for personal pa
marknadsavdelningen och siljare.
Flodesmodellen kan utnyttjas till féljande:

e Prediktera flodeseffekter vid nya sagmonster.
e Ta fram flaskhalsar.
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1. Inledning

1.1 Bollsta sagverk

Bollsta sagverk ligger i Bollstabruk cirka 5 mil nordvist om Héarnosand i
Angermanland Historien borJar 1851 da Graningeverken anldgger en vattensag Aren
1860 - 61 anlidgger man en angsag i nirheten av sin vattensag. Efter att angsagen
brunnit ned 1863 sa uppfordes den omedelbart igen, da med fem stycken ramsagar.
En kraftig modernisering genomférdes 1890. Da investerades det sa man fick 10
ramsagar och fyra kantverk. Sagen drevs med angdrift fram till 1919 — 20, da den
byggdes om till eldrift. Vid denna tidpunkt har sagen nio ramar, fyra kantverk, fyra
klyvsagar och tva hyvlar.

1935 far den gamla sagen lamna plats at den nya anldggningen. Anldggningen bestar
da av tre stycken timmertagande ramsagar. Innan ombyggnaden 1935 sa var man 290
stycken anstillda efter var man ett antal firre.

I borjan av 1960-talet var det 240 anstillda och i slutet av 1970-talet var man knappt
100 stycken.

Ar 1999 invigdes en av europas modernaste sigverk. Investeringen bestod av nytt
timmerintag, nytt sighus med saglinje samt ny rasortering och stroldggning.

Den #rliga produktionen 1ag pa 375 000 m’.

Vid dags dato dr Bollsta sagverk en storskalig anldggning for produktion av
kundanpassade och foriddlade triprodukter med ett integrerat hyvleri. Produktionen &r
100 % furubaserad samt miljocertifierad enligt FSC (Forest Stewardship Council).
Bollsta sagverk dr ett av de storre sagverken i Sverige och under 2006 producerades
410 000 m’. For detta kriivs drygt dubbla méngden ravara. Ravaran levereras till
storsta delen fran SCA:s egna skogar.

Storsta marknaden &dr Skandinavien f6ljt av Storbritannien, dédrefter kommer Europa.
Fokus ligger pa dandamalsanpassade produkter, specialsortering och nedtorkning.

Antalet anstillda vid Bollsta sagverk &r i nuldget 111 personer.
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Bild 1. Visar situationsplanen éver Bollsta sdagverk 2006.



1.2 Bakgrund till examensarbete

Produktionskapaciteten i ett omrade paverkas av en rad olika faktorer sasom
hastighet, fyllnadsgrad, tillgidnglighet med mera. Bade hastighet och fyllnadsgrad, dr
till stor del beroende av de forutséttningar produktionslinjen fick vid investeringen
1999. Hog tillgénglighet kommer déremot inte enbart utav investeringar, utan dr starkt
kopplade till bade organisation och arbetssitt. Av den anledningen finns en potential
att 0ka kapaciteten utan stora investeringar, bara genom att sitta fokus pa
tillgéngligheten.

Under hosten 2006 kommer ett dvergripande projekt att 16pa pa Bollsta sagverk.
Tanken #r att hoja kapaciteten i siglinjen frén 2006 ars nivé 77 m*/timme, till ny
malniva pa 82 m*timme. Det ir ett nyckeltal som f6ljs upp varje vecka. Detta
examensarbete kommer att inga som ett delprojekt i det 6vergripande projektet.

1.3 Syfte
Syftet &r att kartligga saganldggningens tillgénglighet i syfte att ta fram
beslutsunderlag for:

1. Att pa ett kort tidsperspektiv oka tillgidngligheten och ddrmed kapaciteten i
saglinjen. Med det menas att forbattringsforslag som framkommer under tiden
som métningarna sker, kommer att realiseras parallellt. Hit riknas trimning,
justeringar samt sma ombyggnationer. Allt detta sker inom ramen av den 20
veckorsperiod som examensarbetet aktivt bedrivs i sagen. For att inte 6dsla tid
pa ett postningsmonster som sagas i en liten omfattning av arsproduktionen sa
koncentrerar vi oss till stora huvudpostningar. De atgérder som inte hinns med
att realiseras kommer att géras den nirmsta tiden efter ex-jobbets slut.

2. I strategiplanen for Bollsta sagverk ingar en successivt 6kad produktion fram
till ar 2009. For att na det malet krévs ett antal storre investeringar framforallt
i flodet efter saglinjen. Tillgdnglighetsanalysen ska tydligt peka ut var i flodet
investeringar skall ske. Med detta vill man ta fram ett verktyg for stindiga
forbattringsarbetet.

3. Med en enkel modell vill man oka forstaelsen for hur olika postningsmonster
paverkar tillgdngligheten i saglinjen. Traditionella 2ex-sagade produkter
minskar till forman for 3ex eller 4ex postningar. Stycketalet som sagas ur
stocken okar, vilket skapar flaskhalsar. Sammantaget sa blir produktiviteten
sdmre. Man vill kunna se vad som hinder om man &ndrar ett postningsmonster
1 en timmerklass.



1.4 Mal

e Malet med arbetet ar att oka tillgdngligheten vilket ska leda till att
kaapaciteten hojs mot det nya malet som &r en ackumulerad niva pa 82
m”/timme. Inriktningen sker mot postningar som har mycket storningar
och ger da en stor effekt pa den totala bilden for tillgdngligheten. Alltsa
snabbt hitta en 16sning och inféra den, samt mita forbéttringen inom en
snar framtid.

e Det langsiktiga malet &r att 6ka produktiviteten till 2009. Ett mal blir att
utveckla ett angreppssiitt for stopptids- och flaskhalsanalyser.
Angreppssiittet ska fungera i det fortsatta forbittringsarbetet vid Bollsta
sagverk. Det ska snabbt kunna ta fram tillgéingligheten for ett visst
postningsmonster. Vidare ska man se i grovt vilken del i anldggningen
man ska ldgga detaljstudierna pa.

e Malet med en flodesmodell &r att med enkelhet askadliggora hur
produktionsforutsittningarna forindras. Andras ett postningsmonster i en
timmerklass ska det ge en okad forstaelse om vad som sker med flodet i
anldggningen. Den forstaelsen gynnar alla inblandade men ska framforallt
riktas mot marknadsavdelning och siljare. Detta for att belysa att det finns
fler faktorer &@n ett hogre pris per kubikmeter som ska beaktas innan man
ersiitter befintliga produkter. En annan viktig faktor som bor beaktas ir
produktiviteten.

1.5 Avgransningar

e Enbart saganldggningen utreds, omfattning fr.o.m. timmerintaget t.o.m.
fardigt stropaket for torkning

e Studerar inte orsaker vid hanteringsproblem av biprodukterna bark, flis
och span fran maskinerna. Enbart stopptiden noteras om det orsakar ett
stopp for saglinjens virkesproduktion.

e Kostnadskalkyler upprittas inte over foreslagna forbattringsatgarder.

e Statusrapporter Over hur arbetet fortskrider sker muntligen via
styrgruppsmoten i det overgripande projektet.

e Studien omfattar varken kvalité eller mekaniska skador pa virket.

e Fokus riktas pa de avsnitt som identifierats som kritiska.

¢ Flodesmodellen tas fram i slutskedet beroende pa tid och intresse.



2 Presentation av sagverket

2.1 Bollsta sagverk

Bollsta sagverk tillhor SCA Timber tillsammans med ytterligare sju sagverk. Ravaran
som transporteras till Bollsta sagverk kommer att passera ett antal anldggningar, inom
sagverket. Dessa anldggningar dr timmersortering, sag, tork och justerverk. Darefter
dr produkterna klar att levereras till slutkunden.

Vid timmersorteringen dimensionssorteras stockarna efter toppdiametern.

Det utfors dven en stocktypssortering pa sa sitt att man skiljer pa topp respektive
rotstockar. Sorteringen sker i 54 fack.

Kvalitetsbedomningen med avseende pa prissittningen gors av entreprendr for att
undvika partisk bedomning och prisséttning pa uppkopt virke.
Kvalitetsbedomningen med hiansyn pa stocktypssortering skots automatiskt.

Innan sagning sa tas biprodukten bark bort pa timret. Sagens uppgift ér att sonderdela
stocken i plank och briador. Vid sagningen skiljer man pa flis och sdgspan som ir de
restprodukter som uppkommer vid sagningen. Rasorteringen delar upp virket i olika
dimensioner och kvalitéer, ibland dven ldngder.

En stroldggare bygger ihop paket av samma dimension for vidare transport till
torkarna.

Torkprocessen &r tidsédande och den del av processen som tar léngst tid. Detta
beroende pa vilken fuktkvot som man 6nskar uppna. Torktiden kan variera mellan 2-
20 dygn. Material av samma dimension och fuktkvot samlas ihop for att fylla en eller
tva kammartorkar, innan torkningen pabdorjas. Utifran torkkamrarnas storlek planeras
sagningarna.

Efter torkning passerar materialet justerverket. Vid justerverket sker en
kvalitetsbedomning och sortering av varje enskild bit. Dérefter byggs paket av
fardigvara upp, och &r i och med det klart for forséljning.

2.2 Sagprocessen

Den del av sagverket som omfattas av projektet beror enbart sagprocessen. Da avses
omradet fran det att truckforarna ldmnat timret vid timmerintagets timmerbord till
dess att torkpaketen dr klara och lamnar sagen. Sagprocessen kan brytas ner i mindre
omraden som timmerintag, saglinje, rasortering och stroldggning.

Produktionsplaneraren lagger ut sagordrar enligt en viss prioritering, ofta mot
torkarna. Varje sagorder innehaller information om hur manga stockar som ska sagas,
vilken timmerklass samt postning det giller. Vilka kvalitéer samt lingder som ska tas
ut i rasorteringen.



2.2.1 Timmerintag

Sagoperatorerna meddelar truckforarna vilken timmerklass som ska sagas.
Timmerborden fylls upp och dérefter ska timmerintaget forse saglinjen med en jimn
strom av stockar med en bestdmd stocklucka. Timmerintaget dr uppdelat i tva linjer
med barkmaskiner. Efter barkning passerar stockarna genom en tvavigs métram som
styr stockvindarna sa att toppdndan gar forst in i saglinjen. Métramen skoter
utsortering av stockar som inte ligger inom dimensionsgrinserna. Alltsa sorteras for
klena och for grova stockar ut och gar inte in i saglinjen.

Timmerintagets tva linjer mots vid saglinjen. Efter sammanlédggningen accelereras
stockarna mot en kort stocklucka och passerar genom en 3D-métram. Mitramen som
automatiskt méter stockens form och sparar virden i en databas som utnyttjas till
analyser av produktionen.

Se bild 2 for flodet vid timmerintaget.
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Bild 2. Visar en layout over flodet i timmerintag il sammanliggning vid sdglinjen.



2.2.2 Saglinjen

Saglinjen dr en raksagande profileringslinje fran Linck. Den &r fastpostad, vilket
innebdr att det inte sker nagon optimering av vare sig centrum- eller
sidobrddesdimensioner.

Bild 3. Visar sdglinjen fran Linck.

Forst sker reducering i tva steg sa att ett fyrkantigt block bildas.

Bild 4. Exempel pa postningsbild. Centrumvaror i gult, kantbrddor i lila och
delningsbrddor i blatt.

Direfter sker profilering och separering av kantbriador. Vid delningssagen sker den
slutliga sonderdelningen av blocket i centrumvaror och delningsbrédor.
Centrumvarorna foljer saglinjen rakt fram medan sidobrddorna avskiljs och
transporteras mot rasorteringen i ett eget flode.



2.2.3 Rasortering

I rasorteringen delas flodet upp i tva linjer, planksida och briadsida.
Vixlingsmojligheter finns sa det gar att kora plank pa bridsidan och briadorna pa
planksidan.

Bild 5. Visar rdsorterings overvaning med planksidan till viinster och bridsidan till
hoger.

I rasorteringen sker en forsta kvalitets- och dimensionsbedomning av varje enskild
planka och brida. For att mojliggora detta krivs en enstycksuppdelning samt en
trimmer pa bade plank och briadsidan. En trimmer 4r placerad pa undervaningen och
dir kapas kvalitetsdefekter bort.



2.2.4 Traysorter

Beroende pa dimension och kvalitet sa sorteras bitarna till nagot av de 15 fack per
linje som finns tillgéngliga vid traysortern. For vissa kvaliteter sa sker dven en
sortering i lingdgrupper.

Varje linje dr utrustad med ett automatiskt kvalitetssorteringssystem (Finscan).
Finscan bedomer bitens kvalitet, samt lingd och skickar informationen vidare till
rasorteringens styrsystem. Trimmern tar emot informationen och kapar biten enligt
den kvalitetsbedomningens 6nskemal. Lika kvaliteter sorteras till samma fack i
traysortern.

Bild 6. Visar traysortern. Hdr syns att virke ligger i ett lager i traysorterns fack.
Senare ldmnar virket fackdelen fort transport till stroliggaren.



2.2.5 Stroléiggning

Sista steget sker i stroldggningen ddr man tommer traysorterns fack nir de dr fyllda.
Detta sker manuellt eller automatiskt.

Plank och bréidor av samma dimension byggs ihop till torkpaket.

For att klara bygga paketen krivs ett konstant flode av virke och torkstron.

Virkets flode transporteras pa tvirmatande transportorer fran traysortern.

I detta flode finns ett skiktstopp och en utrustning som drar isir virkesbitarna i
langdled.

Skiktstoppet har till uppgift att dela pa flodet av virket, vilket ger ett skikt av virke.
I bild 7 visas fardigt stropaket som bestar av totalt 24 skikt.

Torkstron matas via ett eget flode till strokassetterna.

Pa vigen passerar det en operator som sorterar ut defekta stron.

Fran strokassetterna placeras torkstron mellan varje virkesskikt i torkpaketet,
se bild 7.

Bild 7. Visar ett firdigt torkpaket fran stroldggaren.



3. Material och metoder

Analys av verksamheten har skett i ett nidra samarbete med skiftlagens operatdrer.
Information fran dem har dven nyttjats for att spara problem i anldggningen.

3.1 Intervju

Intervjuer genomftrdes enskilt med alla skiftlagens operatérer.
I undersokning intervjuades 25 operatorer.

Den information som anses viktig att fa fram &r:

e Kritiska delomraden som orsakar storningar.
Syftet &r att informationen fran operatorerna ska lyfta fram kritiska delomraden
i anldggningen.

e Tydligt monster.
Entydiga svar fran operatdrerna kan ge zoner i det kritiska delomradet diar man
har problem.

e Tips pa forbittringsforslag.
Tipsen fran intervjuerna om forbéttringsforslagen blir en bra hjélp dd man ska
16sa problem som finns i anldggningen.

For att utforma fragorna till intervjun utnyttjades en intervjuteknik.
Teorin behandlas i kapitel 4.8 under intervjuteknik.
I bilaga 1 redovisas frageformuldret som anvindes i detta arbete.

Det gors dven en kortare intervju med skiftlagens sagoperatorer.

Den intervjun ger ett nuliige for matningshastigheten som &r representativ over
huvudpostningarna som blir aktuella under arbetet. Se bilaga 2 nuldgesanalys, dér dr
hastigheterna inforda.

Matningshastigheterna anvinds senare for berdkningar i kapitel 3.2 nuldgesanalysen.
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3.2 Nuliagesanalys

Nuldget for de valda huvudpostningarna tas fram via processdata fran tidigare
genomforda sagordrar, se bilaga 2 nuldgesanalys. Underlaget motsvarar i tid cirka 5 %
av ett produktionsar.

Foljande data samlades in fran sagordrarna:

e Start- och sluttid.
e Antal sagade stockar.
e Medellidngd for stockarna.

Sagoperatorerna bistod med erfarenhetsbedomningar av matningshastighet vid
sagningarna. Nagot som verifierades under det pagaende arbetet eftersom
postningarna aterkommer med jimna mellanrum.

Nir det giller stockluckan sa finns ingen aktiv mitning av stockluckans lingd. Malet
dr istillet att medelstockluckans ldngd ska ligga vid 3 decimeter. Stockluckan dr bra
optimerad och det mattet har anvints vid berdkningarna.

Till varje timmerklass vid timmersorteringen finns ett antal postningar knutna. En av
postningarna i klassen benimns huvudpostning och har hogst prioritet att sagas. En
huvudpostning ér endera styrd mot en kund, en sérskild produkt eller beroende pa
hogt sagutbyte.

Nuldgesanalysen baseras framst pa huvudpostningar fran valda timmerklasser.
Anledningen till det dr att de postningarna sagas sa frekvent som timmerfangsten
tillater.

Tre sagordrar bakat i tiden analyseras for varje huvudpostning. Utifran dem beréknas
ett viktat medelvirde som far motsvara tillgingligheten for saganldggningen pa de
valda huvudpostningarna.

Totala tiden for att sdga en serie bestar av stilltid, produktionstid och oplanerade
stopp. De enskilda killornas storlek dr okdnda for nuldget av denna utredning. Da
nuldget pa huvudpostningarna granskas fran start till avslut fas tillgangligheten for
sagningen.

e Stilltid, den tidsforlust som sker vid en ompostning mellan sagordrar.

e Produktionstid, den tid som stockar passerar genom saglinjen.
e Oplanerade stopp, den tid alla stéorningsmoment upptar.
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Berékningar sker enligt formlerna 1 till 3 nedan.

Matningshastighet = meter/minut (m/min) =V
Stockens medelldngd = meter (m) = Sied
Stocklucka = meter (m) =Su
Antal stockar/min = stockar/min = Smin
Antalet stockar i en serie = stycken (st) =st
Optimal produktionstid/serie = minuter (min) = Ops
Stalltid = minuter (min) =Ty
Oplanerat stopp = minuter (min) = Tsiopp
v
S S 1
(Smed + Slu ) - ( )
st
— =0ps 2
5 p (2)
Ops S . .
x100 =Tillgdnglighet  (3a)
(Ops + Tvsn'i + Tstopp )

I formel 3a kan de enskilda kéllorna Ops + T + Tpp slds ihop till den totala tiden
for en sagning, da kan formeln skrivas om till:

Total tid for sagad serie = minuter (min) = Tyt

OPS 100 = Tiligéinglighet (3b)

tot
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3.3 Mitning av tillgiinglighet over sagens anliggning

Definition pa tillgénglighet 4r tid da man har planerat att ha produktion i
anlidggningen. Tillgidngligheten &r lika med tillgéinglig tid minus stélltid och
oplanerade stopp och detta dividerat med den tillgéingliga tiden.

Forsta steget dr att definiera upp anldggningen i delomraden. Dessa delomraden ska
vara till for att peka ut vart det dr mycket stopp i anldggningen. Denna uppdelning
gors for att enkelt kunna ga in i ett omrade och gora nyttjandegradsmétning.

De oplanerade stopporsakerna samt omraden visas nedan i listan och ses i bild 8.

¢ Timmerintag.
e Saglinjen:
o Saglinjen.
o Stilltid (inmétning av virket).
o Maitt & ytfel (detsamma som stilltid fast vid detta tillfélle sker ett
oplanerat stopp under pagaende sagning).
Rasortering for plank.
Rasortering for brador.
Stroldggare.
Biproduktshantering.
Ovrig.

Saglinjen &r uppdelad pa tre underkategorier. Anledningen till det dr for att skilja pa
vad som &r sma oplanerade stopp respektive stilltid. I kategorin saglinjen ar det
oplanerade stopp som forekommer. Matt och ytfel dr ocksa ett oplanerat stopp men
uppkommer da klingor, stal eller dylikt behover bytas i sagmaskinerna. Stilltid ar da
man 6vergar fran sagning av en timmerklass till en annan. Dessa kategorier
uppdelades for att fa en snittid pa stilltiden.

Biproduktshanteringen visas inte i bild 8 sidan 14. Transportorer f6r biprodukterna
fran saglinje och flishugg ligger en vaning under alla bearbetande maskiner i
anldggningen.

Till de planerade stopporsakerna, riknas foljande:

® Matrast: Ar ett planerat stopp som inte tas med i beriikning for
tillgéngligheten.

¢ Nattstopp: Ar ett planerat stopp och ska inte tas med i
berédkning for tillgingligheten.

e Underhall: Ar avsatt tid for att arbeta med underhallsarbeten i

anlidggningen. Tas inte med i berdkning for tillgéngligheten.

Dessa tider for planerade och oplanerade stoppen samt stilltid definieras i kapitel 4.

Tillgidngligheten mits med hjélp av en fotocell som &r placerad vid stocktagande
reduceraren. Placeringen av fotocellen motiveras med att alla produkter skapas i
saglinjen. Stannar flodet i saglinjen, sa upphor framtagandet av produkter.
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3.4 Mitning av nyttjandegraden over ett delomrade

Enligt (Ljungberg 2000 a) sa miter den verkliga utnyttjandegraden forluster pa grund
av tomgang och smastopp, d.v.s. hur stor andel av den tillgidngliga operativa tiden
som verkligen anvénds.

Den utgors av kvoten mellan den verkliga processtiden och den tillgidngliga operativa
tiden.

I detta projekt definierar vi nyttjandegraden pa liknande sétt som Ljungberg beskrev
utnyttjandegraden.

I dessa médtningar avser métningar 6ver ett delomrade i anldggningen, exempelvis
timmerintag, saglinjen etc.

Nyttjandegraden ir lika med den verkliga processtiden dividerat med den tillgéingliga
operativa tiden.

e Den verkliga processtiden dr den tid da det &r ett strommande flode av
produkter genom delomradet.

e Den tillgingliga operativa tiden &r da ett flode har skett plus tiden det har varit
stopp i delomradet for mitning.
Tid som icke paverkar nyttjandegraden dr den tid da externa kéllor paverkar
att inget flode av produkter kan passera genom delomradet. Exempel miter
man saglinjen sa dr timmerintaget, rasorteringen etc. externa kallor.

Forsta steget dr att vilja ut det omradet man ska mita upp nyttjandegraden for.
De omraden man kan vélja pa dr enligt bild 8.

[l = Fotocell

[ = Timmerintag

B = Saglinje

[ = Rasortering plank
O = Résortering bridor

B = Stroliggare

Bild 8. Visar en schematisk bild pa hela anldggningen.
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Det dr 6ver dessa fem delomraden man kan gora métningar pa nyttjandegrad i
anldggningen.

Viktigt att tinka pa ndr man ska studera nyttjandegraden i ett delomrade, &r att
definiera upp grinser for respektive omraden. Detta for att veta vilka tider som beror
omradet didr mitning ska utforas. Tiderna ges en definition pa i teoridelen.

I detta fall delas omradena upp i féljande grénser:

Timmerintag

Begreppet timmerintag inkluderar foljande. Uppldggning av timret med truck till och
med Tékhe transportdren, som transporterar stockarna genom 3D-métramen.

Forsta steget efter att timmertruck lagt pa virke sa transporteras timmer pa
tvartransportorer forbi in pa en stegmatare.

Direfter sa aker stockarna pa en lingsmatande transportér genom barkmaskinerna och
en 2D-métram fram till en stockvindare.

Sista biten transporteras de pa en lingsmatande transportor fram till en tvirmatande
transportor ddrefter till en stegmatare och till sist ga pa en lingsmatande Tékhe
transportdr genom 3D-métram.

Aven barkhantering frin barkmaskinerna inkluderas till detta omréde.

Séaglinjen

Innefattar allt efter Tdkhe transportoren till och med avdragarna innan rasorteringen.
Omradet bestar av saglinjens alla maskindelar.

Hit riknas dven flodet av sidobridor som avskiljs vid kant- och delningssag for
transport mot rasorteringen.

Till detta omrade hor inte biprodukter som flis och span.

Aven stilltid samt matt & ytfel sirhalls enligt tidigare beskrivning.

Springer plank (rasortering for centrumdimensioner)

Omfattar allt fr.o.m. forsta tvirtransportoren, efter avdragarna fran saglinjen, till
mitten av traysortern.

Rasorteringen inleds med tvirmatande transportorer, foljt av en elevator.

Direfter fordelar en enstyckematare ut virkesstyckena pa en medbringarkedja.

Via medbringarkedjan scannas virkesstyckena av en finscanutrustning som kvalitets
bestaimmer virket. Efter finscan sa foljer en trimmer som kapar virkesstyckena enligt
finscanutrustningens 6nskemal. Till sist matas virkesstyckena in i olika fack i
traysortern beroende pa kvalité.

Springer briador (rasortering for sidobrador)

Inkluderar allt fran gummiremmarna, efter saglinjen, till mitten av traysortern.
Utrustningen &dr uppbyggd pa samma sitt som rasorteringens planksida.
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Stroldggaren

Inkluderar alla stopp som uppkommer efter mitten av traysortern for bridor och
plank. Omradet avslutas i och med att trucken lyfter av det fardigstroade
virkespaketet.

Vid stroldggaren sammanfaller tva separata floden, vilka bendmns virkeshantering
och stréhantering.

Virkeshanteringen omfattas av utmatning av virkesstycken fran traysorter samt
efterfoljande moment tills ett skikt placeras i strdmaskinen.

Stréhanteringen omfattar flodet av torkstron, fran inmatning till dess de placerats pa
ett virkesskikt i stromaskinen. Stréinmatningen transporterar fram torkstron till
stroramen.

Nir ett stropaket dr fardigbyggt, transporterar en hiss ner paketet till
utmatningstransportoren dir trucken himtar paketet.

Val av vilka delomraden som prioriteras for mitning av nyttjandegraden ges genom
matning av tillgdnglighet 6ver hela anldggningen. Stor vikt ldggs dven pa intervjuer
av operatorerna.

Vid mitning av tillgidnglighet for anldggningen sa framkommer det vilka delomraden
som svarar for en stor andel av stopptiden. Delomradet orsakar da ett stopp i flodet
vid métpunkten i saglinjen.

Via svaren fran intervjuer av operatorerna, ges deras uppfattning om vilka delomraden
som de anser orsaka produktionsforluster i anliggningen.

Analyser av forluster vid ett delomrade sker genom métning av nyttjandegrad.

Ar det hog nyttjandegraden sa indikerar det om lite storningar i delomradet.
Ar det en 14g nyttjandegrad sé #r det mycket storningar i delomradet.
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Exempel pa mitning av nyttjandegrad dver stopporsak 1.

Stopporsak 1 far motsvara rasorteringen for bridor i detta exempel.

Vid mitningar av tillgénglighet som gjorts sa pekades stopporsak 1 (rasorteringen for
brédor) ut som ett omrade som har stor andel av stopptiden, se bild 9. Intervju
paverkade inte detta val av omrade.

Stopporsaker vid matning av tillganglighet

Procent av totala stopptiden

N (261 ™ (%) © A Lo}
RO SOy
& & & S &

Q

R
%\OQ

Q

R

J J S
s s s
S P L

)

Bild 9. Visar ett exempel pa hur ett paretodiagram fran en tillganglighetsméitning kan
se ut.

Vid mitning av nyttjandegrad 6ver delomradet rasorteringen brador édr det enbart den
tid da man har ett flode av virke i delomradet som &r intressant.
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Tid som inte ska belasta delomradet #r den tid da man inte har nagon leverans fran
saglinjen eller om inte stroldggaren hinner fa undan virke och orsakar stopp, se bild
10.

Flodet mits via fotocellen som &r placerad vid enstyckemataren mellan de tva roda
rektanglarna i bild 10, se dven bild 11.

Om flodet vid métpunkten upphor, kan stoppkillan endera befinna sig inom eller
utanfor det definierade méatomradet. Alla stopp registreras men det dr enbart stoppen
inom det definierade delomradet som beaktas vid berdkningen av nyttjandegraden.
De blaa och roda rektanglar dr zoner dir stopp kan uppsta, detta fall dr det 13 stycken.
Den gula rektangeln dr en ovrig punkt om man har svart att se vad som &r
stopporsaken.

Sag-
linje

Overvaning

St]‘é]ﬁggm‘e PR TS Undervaning

Bild 10. De grona omrddena som dr till och fran flodet av virket. I det roda
omrddet dr rasorteringen. Mellan de roda rektanglarna befinner sig
fotocellen som registrerar ett flode.

Bild 11. Visar placering av fotocellen intill enstyckemataren vid mditning av
nyttjiandegrad over rdsorteringen brddor.
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3.5 Mitutrustning

Den mobila mitutrustningen som nyttjades under arbetet dr framtagen av Akerstroms,
Sogeti samt SCA.

Den bestar av en truck-PC med pekskidrm, tangentbord samt programvara.

I och med att utrustningen dr mobil sa &r det en stor fordel eftersom problemomradena
forflyttar sig beroende pa stockdimension samt typ av postning.

Fem delomraden av anldggningen har forberetts for mitning av nyttjandegrad.

Dessa delomraden dr timmerintaget, saglinjen, plank- respektive bridsidan i
rasorteringen och strolaggaren.

Inkoppling sker med snabbkopplingar, sa att stopptidsutrusningen snabbt kan kopplas
in vid métpunkterna.

Utrustningen ir ett bra hjidlpmedel for att mita upp vilka stopporsaker som &r
vanligast, inom det valda omradet som ska matas.

Bild 12. Visar den mobila mdtutrustningen som anvdints i arbetet.
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Stopptidsprogrammet arbetar tillsammans med en fotocell. Fotocellen monteras vid
ett flode, t.ex. vid en enstyckematare. Nir fotocellen inte kint av ett flode efter en
angiven tid, sa visar programmet att det dr stopp i matomradet. En stoppruta, se bild
13 kommer fram pa skdrmen dér stopporsaken anges, samtidigt som stopptiden
registreras i en databas. Tiden det tar innan stoppet registreras i databasen ir stéllbar.
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Bild 13. Visar stopprutan ddr stopporsaken registreras genom ett tryck pa orsakens
ruta.

Alla stopporsaker &r konfigurerbara, totalt finns 30 stopp som kan ldggas in.

Stopporsaker vid métning av tillginglighet

Tiden da ett stopp borjar registreras &r nir det inte skett ett flode forbi fotocellen. Den
tiden dr 10 sekunder. Tiden valdes for att s& manga stopp som mdojligt skulle fangas
upp. Det dr viktigt med en kort tid for utredandet av vart i anldggningen som
storningar uppstar. Med 10 sekunder blir det en mer réttvis bild Gver vart man har

smastopp i anldggningen &n vid tidigare mitningar da man registrerade ett stopp efter
120 sekunder.

Timmerintag

Saglinjen

Biprodukter/Bruks

Stélltid (Inmétningar av virket)

Matt & ytfel (samma sak som stilltid fast vid detta tillfdlle dr det oplanerad
storning i produktion)

Résortering for plank

Rasortering for brador

Stroldggare

Ovrig

S

LR
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Stopporsaker vid miitning av nyttjandegrad rasortering

Tiden da ett stopp borjar registreras dr nir det inte skett ett flode forbi fotocellen pa 5
sekunder. Den tiden valdes for att sa fa stopp ska missas. Detta &r viktigt for att se
vart i delomradet som ger storning for flodet. Vi ansag att 5 sekunder &r bra grins i
och med att det ocksa dr variabel hastighet pa flodet i rasorteringen. Alltsa kan man
kora med olika matningshastigheter beroende pa hur stort flode av produkter som
kommer till omradet. Medbringarkedjan har samma lingd mellan medbringarna men
hastigheten fordndras. Dérav tar det langre tid for produkterna att passera fotocellen
och av den anledningen gick vi inte under 5 sekunder.

Oplanerade stopp Planerade stopp

1. Bana innan elevator 101. Nattstopp

2. Elevator + ficka 102. Matrast

3. Strul innan enstyckematare 103. Ej leverans fran sag
4. Strul i enstyckematare 104. Fulla fack

5. Strul efter enstyckematare 105 Stopp p.g.a. planksida
6. Finscan 6vervaning 106. Tomma medbringare
7. Mellan Finscan

8. Finscan nedervaning

9. Anslag innan trimmer

10. Trimmer

11. Anslag efter trimmer

12. Snedindikering

13. Nivaindikering i traysorter
20. Ovrigt

Stopporsaker vid métning av nyttjandegrad stroliggaren

Tiden da ett stopp borjar registreras &r nér det inte skett ett flode forbi fotocellen pa 7
sekunder. Den tiden valdes for att sa fa stopp ska missas. Det dr viktigt for att se vart i
delomradet som ger storning for flodet. Har gick vi ned till 7 sekunder for att inte
missa nér ett nytt paket ska paborjas.

Oplanerade stopp Planerade stopp

1. Tray — Skiktavskiljare 101. Nattstopp

2. Blandade dim/pa varandra 102. Matrast

3. Skiktavskiljaren paket 103. Ej lev tray, virkesbrist
4. Stron tippar virkespaket 104. Truckforare virkespaket
5. Strul i strofacken 105. Truckforare stro/bolster
6. Strotransport i stroram

7. Stro. S.a elevatorficka

8. Stro i bolster tvirtom

9. Nytt paket

10. Haveri

11. Virke pa hogkant i paket

20. Ovrigt

21



Stopporsakerna vid tillganglighetsmitningarna representerar stora omraden i
anldggningen.

Vid nyttjandegradsméitningar sa har man bestimt att méta ett omrades nyttjandegrad,
detta valt ur delomradena for tillgénglighetsmétningarna. I det valda delomradet sa
delar man ytterligare upp delomradet i mindre zoner som da representerar
stopporsakerna i nyttjandegradsmétningarna.

Via stopptidsprogrammet sa finns det ett antal rapporter som visar resultaten fran
mitningarna.

Den viktigaste rapporten &r orderrapporten som sammanstéller métningarna i helhet.
Exempel pa en orderrapport, se bild 14.

Sid 1
Orderrapport Order 524081
Utskriftsdatum 2008-11-01
Starttid Sluttid Status .
i tim:min_| tim:min_| tim:min ’
2006-10-31 15:55 | 2006-10-31 23:21 | Avslutad 7:26 5:00 4:09 83,0
SUMMA 74 0:52 SUMMA 80 2:26
Antal Tid Antal Tid
Orsakskod stopp totalt % Orsakskod stopp totalt
1 Bana innan elevator 2 0:01 2,0 101 Nattstopp
2 Elevator + ficka 2 0:00 0,8 102 Matrast 1 0:33
3 Strul innan enstyckematare 23 0:05 9,9 103 Ej leverans fran sag 48  0:54
4 Strul i enstyckematare 7 0:04 7.9 104 Fulla fack 1 0:50
5 Strul efter enstyckmatare 5 0:.02 3,9 105 Stopp pga planksidan, €j
6 Finscan dvervaning 106 Tomma medbringare 30 0:08
7 Mellan finscan
8 Finscan nedervaning 5 0:02 38
9 Anslag innan trimmern 3 0:.08 15,3
10 Trimmern 2 0:02 4.1
11 Anslag efter timmern 5 0:14 26,2
12 Snedindikering 11 0:11 20,4
13 Nivaindekring 1 traysortern
20 Ovrigt 9 0:03 59

Bild 14. Visar utformningen av orderrapport.

I rapporten far man ut viktig information om var de oplanerade stoppen har uppstatt
och hur frekventa de dr. Rapporten ir ett viktigt hjalpmedel for att visa pa vilka
omraden som har problem.

Vidare kan man se vilken tillgiinglighet eller nyttjandegrad man har beroende pa
vilken typ av métning som pagar, det anges i %.
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4. Teori
4.1 Gemba Kaizen

Filosofin innebir att ga ut pa arbetsgolvet i anldiggningen och betrakta och observera
vad som hénder.

Enligt (Imai 1997 a) skriver han om att ”go to gemban first”. Detta dr en bra tankesétt
om man Vvill veta hur det fungerar i anliggningen. En tanke som alla borde ha med sig
nir man arbetar.

Nedan definieras nagra ord som &r tinkvirda i samband med mitningar och
forbittringsarbeten (Imai 1997 b).

Gemba: A Japanese word meaning “real place” — now adapted in management
terminology to mean the “workplace” — or that place where value is
added. In manufacturing, it usually refers to the shop floor.

Kaizen story: A standardized problem-solving procedure to be used at each level of
organization. Kaizen story has eight steps: (1) select a project, (2)
understand current situations and set objectives, (3) analyze data to
identify root causes, (4) establish countermeasures, (5) implement
countermeasures, (6) confirm the effect, (7) standardize, and (8) review
the above process and work on the next steps.

Go to gemba:The first principle of gemba kaizen. This is a reminder that whenever
abnormality occurs, or whenever a manager wishes to know the current
state of operations, he or she should go to gemba right away, since
gemba is source of all information.

Imai beskriver bland annat i boken (Imai 1997 a) om nir en konsult skickades till
Toyota’s anldggning i Japan for att praktisera. Redan forsta dagen tog en chef och
tillika mentor ut honom till en del av anldggningen, ritade en cirkel i golvet med en
krita, och bad honom sté i cirkeln hela morgonen och betrakta vad som hénde.

Sa dir stod konsulten och tittade och tittade. Allt medan tiden gick sa blev han mer
och mer uttrakad, allt han sag var rutiner och repeterande arbetsmoment.
Frustrationen véxte, ”Jag dr hér for att ldra mig saker, men varfor dr inte mentorn hér
och ldar mig nagot? Vad ér detta for slags praktik?” Innan han blev alltfor frustrerad sa
kom mentorn tillbaka och tog med honom till ett motesrum.

Diér bad mentorn honom att beskriva vad han hade observerat. Mentorn stéllde
specifika fragor som ”Vad sag du da?” och ”Vad tinkte du angaende den processen?”
Konsulten hade inga svar pa de flesta av fragorna. Han insdg att han missat manga
viktiga delar nir han stod och observerade.

Medan mentorn omsorgsfullt forklarade alla delar som konsulten misslyckats med att
svara pa, gick det upp for honom att: Gemba ér kéllan till all information.
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Det som Imai har beskrivit kommer att anvindas under arbetet pa foljande sitt.

e Arbetet kommer i huvudsak bedrivas ute i produktionen for att forsta vilka
problem som finns. Problemen kommer att mycket noggrant antecknas och de
brister som finns tillsammans med atgirder som maste vidtas for att processen
ska fungera bittre.

e Arbetet kommer att spridas apropa den viktiga kunskapen att killan till all
information om hur anldggningen fungerar finns i processen. Detta kommer att
spridas fran operatorer till ledningen.

Exempel pa anviandning kan vara da en person som inte ingar i den vanliga
uppséttningen av personal utan &dr en extern resurs som har tillfélligt satts in for att
forsoka 16sa ett problem.

Det dr da viktigt att en kombination mellan Imais filosofi att sta i produktionen och
observera hindelseforloppet och kombinera detta samtidigt med
problemlosningsmetoden varfor- varfor- analysen som beskrivs i kapitel 4.7.

Imais filosofi kan @ven anvindas av varje operator pa deras operatorsplats, alltsa sta
observera hindelseforlopp till problemkallor som uppstar.

Ett vanligt forekommande scenario dr foljande exempel:

Enheten m’/timme #r det styrande nyckeltal som anvénds under en produktionsvecka.
Under produktionsvecka har saganldggningen producerar bra med virke, alltsa ett
hégt m*/timme.

Ledningen dr mycket ndjd med hur anlédggningen har producerat. Operatdrerna
ddremot delar inte ledningens asikt. Enligt dem har inte anldggningen fungerat bra
under veckan som varit.

Orsaken till att de uppfyllt produktionsmalet beror pa att en grov medelstock sagats
under veckan. Nagot som ger mycket grovt virke vid sonderdelningen. F6ljden blir att
anldggningen behover ej utnyttjas sa bra; for att na en hog m’/timme.

Reaktionen ledningen bor gora i det fallet da operatorerna &r av en annan asikt, &r att
ga ut i processen. Ledningen kan da kontrollera de papekanden som operatdrerna
anser gar daligt i processen.

I och med att ledningen star i processen och observerar fas en forstaelse over varfor
operatorerna siger att det gar daligt i processen.

Om det inte gar daligt i processen kan det enbart vara obefogad kritik fran
operatdrernas sida.
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4.2 Beriakning av tillganglighet
Enligt (Ljungberg 2000 b) sa berdknas anldggningens tidstillgédnglighet (eller
verkningsgrad) som:

tillgdinglig tid - registrerade stopptider

tillganglig tid

Stopp som intriffar registreras automastiskt och en orsakskod anges manuellt for
respektive stopporsak. Detta ligger till grund for anldggningens statistik 6ver
driftstorningar. De stopp som registreras utgors av oplanerade stopp fororsakade av
olika tekniska storningar eller haverier. Vanliga nivaer pa tillgéingligheten (eller
verkningsgraden) ligger pa 80 till 85 %.

Detta projekt sa beréknas tillgéingligheten enligt foljande:

Tillgdnglig tid - (Oplanerade stopp + Stdlltid)

Tillgiinglighet = %100
sangig Tillgdnglig tid
kalendertid
_'_'_'__J\,_\_\_\_
~— T
Planerade Stilltid Produktion
Stopp
Tillganglig tid
e
~ T
Produktion
Stilltid
e ey
s
Stopptid

Bild 15. Visar de tider som anvinds for berikning av tillginglighet.
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e Kalendertid: Den totala tid som métningen pagatt, fran start till avslut.
Kalendertiden pagar alltsa dygnet runt bade vardagar och helger.
I kalendertiden ingar:

¢ Planerade stopp, som nattstopp, matrast och planerade
underhallsarbeten.

e Oplanerade stopp, dr forluster pa grund av storningar i anldggningen.

o Stilltid, tiden det tar att byta klingor och utfora andra justeringar i
saglinjens maskiner vid dimensionsbyten.

e Produktion &r den tid som ett flode registrerats vid mitpunkten.

e Tillginglig tid: Den tid som i#r planerad for produktion. Ar kalendertiden
minus planerade stoppen.

e Stopptid: Bestar av oplanerade stopp och stilltid under den tillgdngliga tiden.
Stopptid dr oplanerade stopp adderat med stélltid.
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4.3 Berikning av nyttjandegrad

Enligt (Ljungberg 2000 a) mits den verkliga utnyttjandegraden pa grund av tomgang
och smastopp. Med det menas hur stor andel av den tillgéingliga operativa tiden som i
verkligheten utnyttjas.

Den verkliga utnyttjandegraden utgors av kvoten mellan den verkliga processtiden
och den tillgingliga operativa tiden.

Vid mitningar for nyttjandegrad i detta projekt sa #r det enbart stopp p.g.a. av strul
inom det definierade delomradet som ir intressanta.

Enligt bild 16 ska de gulmarkerade stoppen inte belasta den tillgidngliga operativa
tiden for det omradet dar métning sker. Dessa tider dr utanfor det definierade
delomradet.

Planerade Ovriga
Stopp Stopp
L=
—-\I’,-r"'_ Y
Stopptidsorsaker som ej Tillgénglig operativ tid
belastar definerat matomrade A
= N
~ Verklig
proee'sbtid)
. Y '
Tid som Tid d& man
bringar stopp i har ett fléds |
flodet for det cet
definierade definierade
ormracet omréadet

Bild 16. Visar definition av tider.

Vi beriiknar nyttjandegraden:

Verklig processtid <100

Nyttjandegrad =— : —
Tillgdnglig opertiv tid
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Planerade stopp: Ar planerade stopp sisom nattstopp, matrast samt planerade
underhallsarbeten.

Ovriga stopp: Omfattar externa storningar som orsakar avbrott i flodet genom
matomradet. Antingen kommer det inte material till omradet ddr métning sker,
alternativt hinner det efterkommande delar inte halla undan flodet som
omradet avger.

Vid mitning vid rasortering sa ingar dven ett begreppet tomma medbringare.
Tomma medbringare indikerar att man har en verkapacitet gentemot vad
saglinjen klara av att leverera.

Definierat mitomrade: Ar ett bestimt omrade i anliggningen, dir man utfor

nyttjandegradsméitning. Dessa omraden &r enligt bild 8 och dr dven kallad for
ett delomrade.

Tillginglig operativ tid:

¢ Oplanerade stopp: Giller inom definierat miatomrade och orsakar stopp i
flodet vid métpunkten.

o Verklig processtid: Ar nir det skett ett flode i det definierade omrédet.
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4.4 Best practice

Enligt (Kanigel 1997) sa skrevs det en artikel i tidskriften System “Finding the One
Best Way”. Detta begrepp kommer att forknippas med Frederick Winslow Taylor och
hans effektiviseringsarbete inom industrin. Effektiviseringsarbetet utfordes for cirka
100 ar sedan da Fredrick W. Taylor levde.

Sa tankesittet med best practice dr inte nagon ny foreteelse.

Enligt (Tlsley 2004 a) sa dr best practice en metod for att uppna det bista resultatet
genom de radande forutséttningarna och en kombination av olika aktiviteter. Vidare
sager (Ilsley 2004 b) att denna metod dr en stindigt pagaende process. Det Ilsley
menar med det dr att forutsittningar dr i stdndig fordndring.

Det bor papekas att perioden som anvinds med best practice som mitetal kan variera.
Denna period kan stricka sig under ett antal ar. Ett tillfdlle som krdver att ett nytt best
practice maste inforas, dr nér det sker en ombyggnation i flodet. Ombyggnationer i
flodet leder till nya forutsittningar. Nagot som leder till att man maste se over det best
practice som man anvénder sig av.

Ett annat exempel kan vara nya produkter ersitter gamla produkter.

Enligt (Tlsley 2004 ¢) sa sédger det sunda fornuftet att kurvan for hur personalen
presterar borde se ut enligt bild 17:

4
i Awarage performance
Highast aurmont
el of
MLURMBER i
OF PECPLE O

PERFORMANCE

Bild 17. Visar hur det sunda fornuftet sdiger om fordelning mellan personalens
prestation (Ilsley 2004)

Man ténker sig att personalens prestation motsvarar en normalfordelning, dér
huvuddelen motsvarar en medelprestation.
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Men (Ilsley 2004 ¢) pastar att personalens prestation snarare ser ut enligt bild 18:

F 3

I
: fosarage peHornane

HUMBER
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FERCEMTAGE
OF PEQPLE

PERFORMARNCE LEVEL

Bild 18. Visar hur den verkliga fordelningen ser ut for personalens prestation (Ilsley
2004).

Skillnaden mellan fornuftet och verkligheten enligt (Ilsley 2004 c) &r att i verkligheten
ligger prestationen lidgre jimfort med vad man ténker sig.

Ur bild 18 sa vill man forbéttra prestationen for personalen som ligger kring medel
upp mot dem som é&r de bista.
Enligt (Ilsley 2004 c) kan det grafiskt beskrivas enligt bild 19 nedan.

La@in in avarage
perfonmance
& Original *,/'\_ Mew
avarags ; avarags
pedformance | perormancs
HUMBER
OR
PERCENTAGE
OF PEDOPLE

.,
S

, PERFORMANCE LEVEL Hest

performance perlormanca

Bild 19. Visar ett ursprungsldge hos personal samt efter forbdittring hos personalen
(Ilsley 2004).

I och med att personalen lyfter sig blir effekten att man far en hogre medelprestation
och ddrmed en hogre nyttjande i t.ex. en saganldggning, se bild 19.

En annan analogi kan vara nyttjandegraden i flaskhalsen. Det kan innebéra att om
man lyfter medelvirdet av nyttjandegraden mot topprestationen sa far man en okad
produktion.

Nyttjandegraden i en flaskhals kan vara beroende dels av operatorernas prestation
samt hur maskinparken fungerar.

Alltsa, forbittring bestar av allt ifran att utbilda personal till att forbattra maskinpark.

30



Enligt internetsidan (http://en.wikipedia.org/wiki/Best practice) sa &r best practice en
teori som pastar att det finns en metod som ir effektivare pa att leverera dnskat
resultat &n nagon annan metod.

Tanken 4r att genom att bearbeta, testa och kontrollera sa uppnas det onskade
resultatet med férre problem och oftrutsedda komplikationer.

Begreppet forbinder inte ménniskor eller foretag till en oflexibel, of6érdnderlig metod.
Istdllet dr best practice en filosofiskt angreppssitt baserat pa kontinuerligt lirande och
standig forbittring.

Tre teman som ger lyckade 6verforingsforsok genom benchmarking och best practice:

1. Overforing sker via en person-till-person process.
Att ldra och 6verfora ér ett vixelverkande, pagaende och dynamisk process
som inte kan vila pa statisk kunskap. Anstéllda uppfinner, improviserar och lér
sig nagot nytt dagligen.

3. En livfull kénsla av nyfikenhet och djup respekt och onskan att ldra sig &r
nyckeln till framgang.

Best practice har inte en mall eller regler for alla att folja. [ sammanhanget dr best
practice ett koncept over en arbetsmetod for att uppna en vil fungerande process.

Historien &dr dock fylld av exempel av folk som dr ovilliga att acceptera den bésta
vigen for att utféra nagonting.

Till exempel, en gang i tiden var histar ansett som den bista 19sningen for transporter,
dven efter det att “hést-16sa” fordon hade uppfunnits.

I dag anvénder de flesta ménniskorna bensin, diesel eller bio-brénsle fordon sjilva,
som en uppgradering av det "hist-16sa” fordonet.

Ett nyare exempel kan himtas fran sommarspelen 1968 dér en ung man vid namn
Dick Fosbury revolutionerade héjdhoppningstekniken.

Genom att anvinda en teknik som blev kidnd som Fosbury Flop, vann han
guldmedaljen i hojdhopp.

Ett nytt olympiskt rekord sattes med hojden 2,24 m genom att hoppa 6ver ribban med
ryggen oOver ribban, i stillet for den normala dykstilen.

Hade han forlitat sig pa best practice, som alla hans konkurrenter, skulle han
formodligen inte ha vunnit tavlingen.

Istdllet, genom att ignorera best practice, hojde han prestationsgréinsen — formligen —
for alla.

Syftet for varje standard &r att forcera en slags lodrit linje. Standarden maste vara,
”Vad dr mojligt?” och inte, ”Vad gor nagon annan?”
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Hur best practice ir ténkt att utnyttjas under métningen av tillgingligheten beskrivs i
nedanstaende text.

Mitningar av tillgidngligheten bor paga kontinuerligt i anldggningen, detta for att
kontrollera hur bra eller daligt anliggningen fungerar.

Stopporsakerna bor vara grovt uppdelade pa anldggningen, detta for att man sedan ska
kunna ga in med detaljstudier 6ver dessa delomraden.

Best Practice - Tillganglighet

—e— Resultat pa tillganglighet under period ® Best Practice under period ger ny malniva
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Bild 20. Visar exempel pa hur en kurva kan se ut for best practice vid tillginglighet.

Exempel

Forst bestdms ett tidsintervall for limpliga métperioder. I detta exempel &r perioden 4
veckor. Mit tillgidnglighet kontinuerligt, men efter var 4:e vecka bor man kontrollera
ett best practice. Det som &r viktigt dr att under alla sammanhingande veckor som
métningen gjorts, sa finns det bara en vecka som kan vara best practice. Det dr den
veckan man ska sittas som best practice. Alltsa den hogsta noteringen som gjorts for
tillgdangligheten for hela anldggningen blir best practice.

Man ska strdva emot att ligga pa en kontinuerlig niva mot best practice hela tiden.
Om man vill kan det vara bra att bryta ned best practice till en enskild postning.
Denna uppdelning skulle da ge en god 6verblick per postning om vart i anldggningen
man bor utreda om det gar att forbittra eller om det &r kapacitetsbrist.

Det &r bra att ha kontinuerlig métning pa tillgangligheten 6ver hela anldggningen da
man gar in och gor forbittring i ett delomrade. Dessa forbattringar bor visas i att
tillgiangligheten blir hogre for hela anldggningen. Se bild 20 ovan foér exempel pa hur
en uppfoljning kan se ut. Dir ses kontinuerliga métningar fran vecka 1 — 11 osv. Ddr
ser man hur tillgdangligheten (bla linje prickar) har gatt upp och ned i intervaller om 4
veckors perioder. De grona prickarna dr best practice under perioden. Allteftersom
man arbetar med stindiga forbéttringar i anliggningen (nyttjandegrader i
delomradena) uppstar nya best practice nivaer for tillgangligheten.
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Hur best practice &r tdnkt att utnyttjas under métningen av nyttjandegraden beskrivs i
nedanstaende text.

Denna métning bor ske kampanjvis. Man méter under exempelvis tre stycken
heldagar, alltsa dygnet runt och alla skift som arbetar. Da fas ett resultat per skift eller
per timme. Den hogsta noteringen for nyttjandegraden under dessa dagar eller timme
far da bli malnivan for en kontinuerlig niva pa nyttjandegrad.

Efter forsta mitningen analyseras materialet for att komma fram till vilken zon som
har mest problem i det valda delomradet.

Efter analysen paborjas arbetet med atgarder for de inkomna forslagen till
forbéttringar.

Detta arbete kan ske under den resterande cykeltiden for métningarna av
tillgdngligheten, d.v.s. tre veckor.

Efter detta gors en ny mitning och forhoppningsvis har man gjort forbéttringar sa att
man far en ny malniva att jobba emot. Arbete kan paga kontinuerligt under cirka sex
manader darefter bor man kontrollera tillganglighetsanalysen.
Tillgdnglighetsanalysen kan da visa att det &r ett annat delomrade som behover fa
forbattringar sa att man far en hogre tillgidnglighet pa anliggningen. Det kan dven visa
sig att det &r samma omrade som maste forbéttras. Om sa dr fallet bor man kontrollera
kapaciteten i omradet, eventuellt har man redan natt en hog nyttjandegrad.

Skulle det visa sig att det dr kapacitetsbrist, sa vilj da ett annat delomrade i
anldggningen till forbattringar. Det &r bra att forbittra ett annat delomrade om det sker
en ombyggnation i det delomrade som har kapacitetsbrist. Da dr man forberedd pa
kapacitetshojningen i vriga delomraden nar ombyggnation har skett.

Detta forbittringsarbete bor paga kontinuerligt 6ver hela anldggningen.

Best practice - Nyttjandegrad

—e— Nyttjandegrad for tre dagars métning = Best practice under matning &r malnivan for ny nyttjandegrad
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Bild 21. Visar exempel pd hur en kurva kan se ut for best practice vid nyttjandegrad.
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4.5 Vikten av kort tid till registrering av ett stopp
Vikten av att ha kort tid till registrering av uppkomna stopp i flédet dr for att komma

at de kroniska forlusterna.
(Ljungberg 2000 c) beskriver sporadiska och kroniska forluster se bild 22.
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Bild 22. Forhallandet mellan sporadiska och kroniska fel (Ljungberg 2000).

En sporadisk forlust ér en forlust som ér stor och avvikande och uppstar oregelbundet.
Denna forlust kan beskrivas som ett dolt fel som kommer smygande och orsakar ett
plotsligt avbrott i produktionen.

Sporadiska forluster:

e Haveri i en vixellada.
e Brott pa drivaxlar.
e Ett lagerhaveri.

En kronisk forlust dr en forlust som man har hela tiden. Dessa forluster har manga
ganger korta stopptider, men ofta mycket frekventa.

Det dr vildigt viktigt att arbeta bort kroniska forluster, sa att de inte blir ett
normaltillstand i arbetet. Om sa skulle vara fallet, sa skulle mycket produktionstid

forloras.
Kroniska forluster:

e Span och flis som hamnar pa fotoceller och givare som da maste rengoras hela
tiden.

Datorer som maste startas om.

Givare som vibrerar ur sitt ldage.

Bréidor som hamnar fel.

Givare som tappar matning sa att man bara mata pa varannan medbringare.
Motorskydd som l8ser ut.

Exempel pa en kronisk forlust.
Det tar 15 sekunder att vinda blocket i saglinjen. Felet uppstar 100 ganger under ett
atta timmars skift vilket motsvarar 25 minuters produktionsstopp i saglinjen.
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4.6 Primira och sekundéra stopp

Resonemanget med primira och sekundéra stopp géller 6ver hela anldggningen.
Beroende pa stockdimension och postningsbild, flyttas flaskhalsen runt i
anlidggningen.

Vid klen stock dr timmerintaget flaskhals, vid medelstockar &r det i stéllet
stroldggaren. Medel- samt grova stockar med en postingsbild som ger hogt stycketal
medfor att rasorteringen blir flaskhalsen i anldggningen.

I vissa fall &r det buffertmdjligheten i traysortern som é&r flaskhals. Det sker vid
sagningar dir en produkt ska langdsorteras, vilket innebdr att innan sagningen kan
paborjas maste 11 av 15 fack vara lediga.

Vid framtagande av en produkt ska produktionslinjen producera ett antal
enheter/minut.

Det finns da storningar i produktionslinjen som ger upphov till att man inte nar det
optimala antalet enheter/minut.

Primira och sekundéra stopp &r olika arter av stopp.

Det primira stoppet dr ett stopp som gor att det omedelbart upphor att producera.
Alltsa producerar man inte det optimala antalet enheter/minut.

Ett sekundirt stopp dr ett stopp som inte paverkar de optimala antal enheter/minut
som kan produceras. Detta beror pa att man har 6verkapacitet eller en buffert
gentemot flodet av produkter.

Nedan belyses dessa stopp i ett exempel fran sagverksindustrin.
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Exempel.

Bild 23 nedan visar en schematisk bild 6ver en anldggning for en sag.

En viktig bit i detta flode &r flaskhalsen, i och med att anldggningen bestar av en rad
seriekopplade maskiner.

Dessa maskiner har olika uppgifter vid processen for framtagandet av de produkter
(plank och bridor) som ska tillverkas.

Ett stopp i flaskhalsen innebdr ett primért stopp som leder till att man forlorar
framtagandet av plank och brédor.

Alltsa nar man inte det optimala antalet plank och briador som kan produceras/minut i
systemet.

Flaskhalsen &r den viktigaste linken i detta system.

> Rasortering

>~ Traysorter
Timmerintag Séaglinje

> Stroldgg

Bild 23. Visar en schematisk bild pa hela anliggningen.
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Bild 24 visar ett scenario da ses enbart flodet fr.o.m. saglinjen t.o.m. rasortering.

De 6vriga flodena i anldggning klarar da av kapacitetsbehovet som krévs for saglinjen
och rasortering.

Ténk att rasorteringen har en dverkapacitet gentemot saglinjen, alltsa dr det saglinjen
som #r flaskhals i hela systemet.

Da ir det saglinjen som styr det optimala antalet plank och brador/minut som
anlidggningen klarar av att leverera.

Vidare in i scenariot intréffar det att i rasorteringen far man en massa smastopp som
inte paverkar ett stopp i saglinjen.

Dessa dr da sekundara stopp, alltsa paverkar inte stopp i flodet av framtagandet av
produkter i flaskhalsen.

Man haller fortfarande det optimala antalet enhet/minut i saglinjen.

Blir det for manga av dessa sekundira stopp i rasorteringen sa 6vergar det till slut till
ett primirt stopp.

Ytterliggare ldangre in i scenariot far man ett flertal smastopp igen i rasorteringen.
Dessa smastopp resulterar i att man maste upphora produktion i saglinjen/flaskhalsen.
Detta medfor da att man tappar det optimala antalet plank och bridor/minut som
anldggningen klarar av att leverera.

Dérmed fick man ett primért stopp i systemet.

/ > Résortering

Séaglinje

Bild 24. Visar en layout sdglinjen och rdasortering.

Detta giller genom hela anldggningen.

Exempelvis kan stroldggaren ha sa manga smastopp sa att man maste stanna av i
saglinjen, trots att man har en stor buffert (traysorter) innan virket kommer till
stroldggaren.

Aven timmerintag kan ge upphov till att man fir ett minskat antal enheter/minut om
det dr nagra smastopp som kommer efter varandra.

Séledes dr det viktigast att man alltid har beldggning i flaskhalsen annars tappar man
de optimala enheter/minut som kan produceras i systemet.
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4.7 Problemlosningsmetoder

Med problemlésningsmetoderna vill vi fa fram en styrka for att 16sa problem som
finns 1 anldggningen.

Med varfor — varfor- analysen kan varje operator var for sig tinka pa 16sningar till
olika problem som uppstar.

Hittar men ingen 16sning sjdlv sa kan brainstorming anvindas.

Med brainstorming sa sker det en kraftsamling kring de olika problem som &r svara att
16sa for enbart en operator.

Dessa tva metoder kan man kombinera.

Skulle inte varfor-varfor- analysen hjélpa sa kan man anvénda sig av brainstorming.
Brainstorming med flera individer inblandade kan medfora att en idé foder en annan
och till slut dr férhoppningsvis problemet 10st.

Styrkan med brainstorming &r att man &r flera individer jaimfort med varfor-varfor-
analysen, dir man 4r en ensam individ.

Kom ihag att aldrig kritisera ett forslag, gors detta kan manga forslag passeras da man
inte vill beritta for att bli hanad av nagon.

Varfor — varfor- analys

Vid all probleml6sning kan varje individ anvénda sig av varfor- varfor- analysen.
Man stiller fragan varfor 5 ganger 6ver uppstatt problem. Pa sa vis kan man komma
till en 16sning av problemet.

Enligt internetsidan (http://sv.wikipedia.org/wiki/5 x Varf%C3%B6r%3F)

5 x Varfor? dr en metod for rotfelsanalys”.

”Genom att fem ganger fraga efter orsaken till varfor ett fel har uppstatt kan man hitta
rotorsaken till felet. Genom att eliminera rotorsaken hindrar man att felet aterkommer.
Att endast eliminera symptomet gor ofta att felet aterkommer pa samma eller liknande
satt”.

Ett exempel fran (Nord et al. 1997 a) ses i bild 25 nedan.

Problem!
Problem: Produkter pa gelvet
Varftgr? K& i utloppsrannan
Varfor? Produkt fastnar i rdnnan
Varfar? Utstotarcylinder ryckig
Varfér? Spanor tErs1or 1Etning
Varfor? Bearbetningen skviitter
Lasning: Bygg lokalt skydd

%
Bild 25. Visar ett exempel pa hur man loser ett problem med Varfor-Varfor-analys
(Nord et al. 1997).
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Brainstorming

Enligt internetsidan (http://sv.wikipedia.org/wiki/Brainstorming) sa beskrivs
brainstorming;:

”Brainstorming, ir en motesmetod som syftar till att I6sa problem eller hitta pa nya
idéer”.

”Den genomfors vanligen att en grupp pa fem till tjugo personer samlas for att arbeta
kring ett problem eller en uppgift. En grundtanke &r att tanken ska fa I6pa fritt utan att
bli avbruten”.

Enligt (Nord et al. 1997 a) sa beskrivs brainstorming enligt:

Vid brainstorming skall idéer skapas, se bild 26.

Bild 26. Visar hur en brainstorming kan ga till (Nord et al. 1997).

Metoden foljer fyra steg, vilka dr vildigt viktiga att de foljs:
1. Lat alla sdga vad de tycker.
2. Kiritisera inte nagra idéer.
3. Lat alla sdga sa mycket de vill.
4. Bygg vidare pa andras idéer.

Under en brainstorming skall man inte forsoka hitta fel pa idéer som kommer fram.
Det 4r viktigt att utforska tankar, som inte verkar vara praktisk mojliga, genom att
fraga:

- Vad hédnder om vi dndrar lite.

- Hur skulle det vara om vi lade till nagot.

- Hur skulle det vara att ta bort nagonting.

- Anta att vi byter ut nagonting annat.

- Kan vi kombinera nagra saker?
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4.8 Statistiska utvarderingsmetoder

Paretoprincipen

Paretoprincipen &r en statistisk utvdrderingsmetod. (Nord et al 1997 a) beskriver
paretodiagrammet som en 80-20-regel. Det innebir att 20% av orsakerna star for 80%
av verkan. Metoden anvinds for att hitta de storsta forbattringsmojligheterna i en
process.

Nedan i bild 27 sa ses ett exempel pa ett paretodiagram.

A B C D E F G H

Bild 27. Visar ett paretodiagram. Hiir ses den fallande ordningen pd felorsakerna
(Nord et al. 1997).

Intervjuteknik
Enligt internetsidan (http://www.edu.lulea.se/komvux/so/kunskap/intervjuteknik.htm)
sa bor man vara vil forberedd pa det man ska intervjua om.

e Man ska skaffa sa mycket bakgrundsinformation om vad samtalet ska handla
om. Med detta vet man vad man ska fraga om och forstar da svaren bittre.

e Tink ut nagra bra fragor i forvag.

e Det dr viktigt att skapa en bra samtalssituation genom att redan i borjan tala
om for den intervjuade varfor man vill stilla just dessa fragor och vad svaren
ska anvéndas till. Med detta vet den intervjuade vad som &r intressant att
beritta och kanske dr mer dppen.

e Under intervju gors lagom utforliga anteckningar som inte stoppar upp
samtalet for mycket.

e Fraga pa ritt sitt. Fragor som enkelt besvaras med ja och nej bor undvikas.
Frageord som Hur? Vad? Varfor? lockar ofta fram ett utforligare svar.
Viktigt dr det att lyssna uppmirksamt och anpassa fragorna till det den
intervjuade berittar. Ibland &r det nagot i ett svar som ger en helt ny trad att
nysta i. Med foljdfragor kan man da fa fram fler viktiga detaljer eller reda ut
oklarheter.

Det ar viktigt att bearbeta resultatet fran intervju sa snart som mojligt.
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4.9 Flaskhalsanalys
Malet med analysen é&r att hitta flaskhalsen i en line och dess storningsbild.

Enligt internetsidan (http://sv.wikipedia.org/wiki/Flaskhals) sa dr en flaskhals den
ovre och oftast smalaste delen pa en flaska.

Det ir lika sa ett begrepp for den del i ett system som saktar ner en process.
Exempelvis vid produktion kan en flaskhals utgoras av brist pa personella eller
maskinella resurser i ett moment i en produktionskedja.

Enligt internetsidan (http://susning.nu/Flaskhals) dr ordet flaskhals en trang sektor,
eller en begrinsande faktor i varje systemlosning. Inom prestandaoptimering géller
det att forst identifiera flaskhalsen och sedan, om mojligt, undanréja den.

Att ldgga energi pa att forbittra andra delar av systemet ger oftast inget storre resultat.

Vid en line &r, som (Nord et al. 1997 b) beskriver det, dr det egentligen bara
flaskhalsen som har riktiga forutséttningar och dirfor ger ett riktigt virde.
Med andra ord &r det i flaskhalsen man har potential till forbéttring.

Flaskhalsen har @ven med leveranssikerheten att gora. Enligt (Nord et al. 1997 ¢) sa
beskrivs det som nagot som stindigt behover forbittras. Sérskilt i ett producerande
foretag dir utnyttjandet av maskinpark &r stor. Forbittring av kapaciteten ger resultat i
form av bittre leveranssikerhet och kortare ledtider. Dessutom kan personal nyttjas
till mer utvecklande aktiviteter. For att kunna prioritera géller det att hitta foretagets
svagaste lank i flodet.

Att tinka pa i sagverksvirlden &r att man inte alltid dr sidker pa var flaskhalsen
befinner sig. Da ér det bittre att tdnka sig ett timglas.

I detta timglas sa forflyttar sig den tranga sektionen, beroende pa var flaskhalsen
befinner sig i anldggningen.

Enligt (Nord et al. 1997 ¢), s menar man att féretag som har manga olika sorters
utrustningar for att na en hog flexibilitet mellan olika produkter, har ofta 1agt
utnyttjande. I funktionellt uppbyggda fabriker bestimmer ofta flodet foretagets
flaskhals. Det innebdr att en utrustning, beroende pa sin tekniska prestanda, har sa hog
beldggning att den blir en flaskhals.

Inom sagverksvirlden ska man ha i atanke att i ett modernt sagverk ar det olika
timmerklasser (dimensioner pa stockar) som sagas med samma utrustning.

En klen timmerstock kan da ha en helt annan flaskhals dn vad en grov timmerstock
kan ha. Sonderdelningen (postningsmonstret) har ocksa en stor paverkan.

I manga fall &r alltsa ett sagverks flaskhals dimensionsberoende. I och med det sa
maste man vara medveten om att flaskhalsen kan flytta omkring beroende pa
stockdimension och postningsmonster.
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Exempel:

Liasaren bor enbart tdnka i antal briador och plank genom hela anldggningen.
Bridor och plank anges som bit. Vidare antas att transport till och ifran linjen
fungerar klanderfritt.

Linjen bestar av en seriekopplade delomraden av den totala anldggningen, dessa ir:

e Timmerintag, antas ha en maxkapacitet vid klent timmer (2 ex ur stock) pa 72
bit/min och vid grovt timmer (8 ex ur stock) pa 224 bit/min.

e Saglinjen, antas ha maxkapacitet vid klent timmer pa 56 och vid grovt timmer
144 bit/min.

e Rasortering, maxkapacitet oavsett dimension ar 120 bit/min.

e Stroldggare, maxkapacitet antas till 140 bit/min vid bade klent och grovt
timmer.

Ur antagna data sa star det klart att vid klent timmer, sa &r saglinjen en flaskhals.
Det delomradets kapacitet dr 56 bitar/min och 6vriga delomraden har en hogre
kapacitet 4n det.

Det dr detta som ér en flaskhals i en line seriekopplade maskiner.

Vid de grova postningarna sa flyttas flaskhalsen till rasorteringen.
Rasorteringens kapacitet dr 120 bit/minut mot de 6vriga som &r 140 bit/min vid
stroldggare, 144 bit/min vid saglinjen och vid timmerintaget 224 bit/min.

Det viktiga med detta exempel 4r att man inte tror sig ha hittat flaskhalsen i
anldggningen, da man enbart har tittat pa en dimension. Ett bredare urval av
postningar maste analyseras for att man ska veta att man satsar forbéttringsresurser pa
ritt delomrade.

De volymmaissigt storsta postningarna i timmerklasserna bor inga arbetet for att soka
efter flaskhalsen i anldggningen.

Resurserna ska satsas dér de ger bist effekt per satsad krona, d.v.s. i flaskhalsen.

I sagens anldggning leder det i forsta hand till en 6kad volym genom forbéttrad
nyttjandegrad i en flaskhals eller en visad kapacitetsbrist. Med en kapacitetsbrist sa
vet man vart en investering bor goras for att uppna en 6kad volym i anldggningen.

Storningsbilden kan tas fram pa olika sitt.

I detta arbete ér en flaskhals ett definierat delomrade i anldggningen. Delomradet dr
uppdelat i zoner. Olika zoner tdcker upp hela delomradet som ska analyseras.

Ett produktionstopp i ett delomrade anges till den zon dir felet har uppstatt. Med
denna uppdelning uppnas storningsbilden av flaskhalsen.
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5. Flodesmodell

Fran sagverksledningen uttrycktes dnskemal om att en form av berikningsmodell
skulle skapas. Tanken med modellen var att visa vart i anldggningen flaskhalsar
uppstar och ddrmed begriansar produktionen. Det skulle 6ka forstaelsen hos bland
annat marknadsavdelning, produktionsplanerare m.fl. 6ver hur olika postningsmonster
fungerar i anldggningen.

Man ville dven lyfta fram vilka effekter ett nytt postningsmonster hade angaende
produktiviteten i anldggningen. I den stéindiga jakten pa nya mer lonsamma produkter
hamnar ofta produktiviteten i klim. Med modellen som stdd skulle det vara mojligt att
undersoka hur en ny postning paverkade produktiviteten jaimfort med den befintliga.

De arbetsforutsittningar som gavs for att skapa modellen var foljande:

¢ Enkel att anviinda.
e Enkelt att utldsa och analysera resultat.
e Skapas i ett program som alla tinkta utnyttjare redan behirskade.

Av den anledningen skapades flodesmodellen i kalkylprogrammet Excel. For att
beskriva flodet har anldggningen delats upp i olika delomraden. Dessa dr timmerintag,
saglinje, rasortering for plank och bridor samt slutligen stroldggaren som avslutar
flodet.

Modellen byggdes upp i olika sa kallade blad.

De viktigaste bladen for en anvindare av modellen &r indatabladet och resultatbladen.
Alla villkor gillande en postning fors in i indatabladet. Dér behandlas
matningshastigheter, stockluckor, postningsmonster, dimensioner och kvalitetsutfall
m.m. I och med detta examensarbete f6ljs dven nyttjandegraden upp bland dessa
nyckeltal. Dessa mits kontinuerligt i alla delomraden och lagras i ett
uppfdljningssystem. Alla indata som styr flodesmodellen beskrivs mer noggrant i
kapitel 5.1.

Resultaten fran modellen presenteras i tva olika resultatblad. Det ena bladet beskriver
resultaten i form av flodesdiagram. I diagrammen gors en jaimforelse av delomradenas
aktuella floden mot delomradenas maximala kapacitet. Det andra bladet ger mojligen
en mer pedagogisk bild i form av en karta over anldggningen. Vid varje delomrade
visas resultatet i form av ett virde pa flodet.

Resultaten i bladen dr detsamma, det &dr anvidndarens tycke och smak som far avgora
vilket blad som anvénds.

En modell ir alltid en skattning av verkligheten. Hur vél den 6verensstimmer med
verkligheten styrs av att man foder modellen med korrekta data.

Alla indata som &r nodvindiga att fora in i modellen angaende sagningarna finns
lagrade i ett processuppfoljningssystem. I systemet &r det dven mojligt att bygga upp
sirskilda rapportsidor som innehaller just de indataviarden som soks.

Alla inom organisationen har kunskap om hur man tar fram dessa data ur
processuppfoljningssystemet.
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5.1 Indata till flodesmodell

I indatabladet fylls de vita félten med aktuella virden som géller for en postning, se
bild 28. Virdena till indatabladet ska alltid himtas fran processuppfoljningssystemet.
Det dr viktigt for att fa en sa rittvis prediktering av det aktuella postningsmonstret.

V= e [ = [ e e i ] e N 1 T

1 INDATA & RESULTAT GENOM FLODESMODELL

2 | Myttjandegrad
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Bild 28. Visar indatabladets utformning. Vita fiilt ifylls med data for alla delomrdaden.

Innan man anvénder sig av modellen finns det en viktig sak att tdnka pa.
Berikningarna i modellen utgar alltid ifran att det dr tomt i anldggningen nér data for
en sagning fors in. Det innebér att man inte har ndgon ingaende storning i
anldggningen vid starten av en sagning med ett nytt postningsmonster.

I verkligheten kan det mycket vil vara sa att det finns material kvar i nagon buffert.
Ett ofta forekommande exempel fran verkligheten dr att sagningen startar med en
redan halvfylld traysorter. Traysorterns fack fungerar som en buffert mellan
rasorteringen och stroliggaren.

Detta kan innebéra att man far ett annat stycketal fran traysortern till strldggaren.
Vilket medfor att stroldggaren blir en flaskhals redan vid borjan av en sagning.
Tyvirr finns det ingen funktion i modellen som klarar av att hantera buffertar i
traysortern.
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Nedan presenteras nagra gemensamma beteckningar som giller for flera delomraden:
e Nyttjandegradsvirdet fors in pa grund av att det uppstar oplanerade stopp i
anldggningen. Nagot som medfor att man inte kan berékna full fart av leverans
till ndstkommande led. Nyttjandegraden anges i procent.

e Matningshastighet dr den hastighet som maskinerna utnyttjar. Eftersom
hastigheten accelereras genom saglinjen &r det hastigheten vid stocktagande
reduceraren som ska anges. Matningshastigheten anges i meter per minut.

e Stocklucka &r luckan mellan stockarna vid stocktagande reducerare.
Stockluckan begrinsas av olika faktorer sasom mitram samt optimerande
funktioner i saglinjen. Detta paverkar hur titt det gar att kora stockarna genom
saglinjen. Stockluckan anges i meter.

Specifika indata for timmerintaget:
e Urldgg efter barkmaskin dr en faktor som medriknas i modellen. Stockar som
har en toppdiameter som ligger utanfor timmerklassen som sagas, sorteras bort
till sirskilda urldggsfickor. Andelen urldgg anges i procent.

Specifika indata for saglinjen:
e Stocklingden motsvaras av en medelldngd angdende stockarna. Stocklingden
anges i meter. Den tas fram via rapportsidor som byggts upp i
processuppfoljningssystemet ifran sagningarna.

Specifika indata for postning:

e Centrum ir de bitar som sagas fram i stockens centrum. I filten anges
dimensionen for centrumplankorna. Alla matt anges i millimeter. Viktigt att
tdnka pa 4r att tecknen mellan tjocklek och bredd bestar av ett *-tecken. Aven
antalet ex som sagas ut av respektive dimension maste anges.

e Sidobridor &r de bitar som tas ut runt om centrumplanken i stocken. Ange i
dessa filt dimensionen for sidobridorna, matt anges i millimeter. Viktigt att
tédnka pé ir att tecknen mellan tjocklek och bredd #r av detta *-tecken. Aven
antalet ex som sagas ut av respektive dimension maste anges.

e Siffrorna for vrak tas fram via rapportsidor i uppfoljningssystemet for den
angivna dimensionen. Vrakandelen anges i procent.

e Antal kvalitéer visar hur manga kvalitéer och lingder som nyttjas for angiven
dimension. Antalet ska 6verensstimma med hur manga rutor som fylls i vid
rutorna for langd- och kvalitetsfordelning. Procentutfallen himtas fran en
rapportsida i uppfoljningssystemet.
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Specifika indata for lingd- och kvalitetsfordelning:

e Utfallen pa ldngd- och kvalitetsfordelning for plank och sidobrédor i en
postning himtas via rapportsidor i processuppfoljningssystemet. Som en
kontroll ska totalsumman till hoger om filten bli 100 %. Antal ifyllda rutor ska
Overensstimma med antalet som angivits i rutan for antal kvalitéer. Anges som
en procentandel pa fordelningen.

Specifika indata for rasorteringen:

¢ Rutorna for medbringarhastighet anges som ett villkor. Villkoret utrycker ett
maximalt antal bitar som anldggningen kan koras med. Medbringarhastigheten
motsvarar hur manga bitar per minut som kan utnyttjas.

Specifika indata for traysortern:
e Denna anges enbart i syfte for att man ska inse hur manga fack man har
tillgang till, kontra hur manga kvalitéer och langder som tas ut.

Specifika indata for strolédggaren:

e Utldgg per minut, motsvarar antalet skikt som stroldggaren klarar av att ligga
per minut. Anges i antal skikt per minut.
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5.2 Tolkning av resultat i diagramform

Resultaten fran indatabladet visas i form av liggande stapeldiagram fran floden vid
respektive delomrade. Anvindaren kan via diagrammen enkelt dverblicka om, och i
sa fall var i anldggningen flaskhalsen uppstar.

Tolkningen av diagrammen kan inte generellt dversittas till andra typer av postningar.
Olika forutséttningar som stockdimension, matningshastighet, stycketal ur stock etc.
gor att flaskhalsen flyttas till andra delomraden i anldggningen. Normalt finns cirka
80 olika postningar aktiva for sagning.

Via exemplet nedan beskrivs resultaten fran indata géllande postningen 23x145 4ex
som visades 1 bild 28.

I diagram 1 nedan visas floden av stockar vid timmerintaget och saglinjen.
Timmerintagets stapel anger hur manga stockar som levereras till sagen. Sagens stapel
anger behovet av stockar vid den matningshastighet som produktionen sker vid.
Diagram 1 visar att timmerintaget inte har nagra problem att mata fram stockar utifran
saglinjens behov. For att belysa detta ytterligare finns ett gront falt till hoger om
diagrammet. Skulle timmerintaget inte klara av att leverera stockar utifran sagens
behov, overgar filtet till en rod farg.

4
4z
L]
44 Timmerintag
15
46 Sagen
4? T T T T
43 ] 5 0 15 20 25 an
13

Diagram 1. Visar vilket flode av stockar som timmerintaget kan leverera till saglinjen.

Flode [Stockimin]

20

I modellen ir det delomradet som har det ldgsta antalet stockar per minut som
bestimmer takten genom saglinjen. Med det menas att om timmerintaget &r en
flaskhals och begrinsar produktionen. Da ér det timmerintagets antal stockar per
minut som styr de fortsatta berdkningarna i modellen.
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I rasorteringen delas flodet upp i tva separata sorteringslinjer, en for plank och en for
bridor. Diagram 2 beskriver flodet av plank vid rasorteringens planksida och diagram
3 beskriver detsamma for bridsidan.

Stapeln fran sag, anger hur manga plank och briador som sagen producerar per minut
till respektive rasortering.

Medbringare, motsvarar antalet plank eller briador som aktuell linje hinner
transportera undan i flodet. I diagrammen uttrycks detta om bit per minut.

50
] Flode [bitdmin] rasortering - Planksida

B2 _ . -
52 Frin g
54

B8 | Medbringare

56
&7 0 20 40 E0 g0 100 120
58

Diagram 2. Visar flodet av plank fran sdg till rasortering samt hur mdanga plank

rdsorteringen hinner transportera undan.

T
60

B -
B2 Fran shg 80
B3
g4 | Medbringare 106
1] |
1] 20 40 B0 &0 100 120
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EF
Diagram 3. Visar flodet av brddor fran sag till rasortering samt hur manga bridor

rdsorteringen hinner transportera undan.

FiGde [(bitdmin) risornering - Bridsida

Sa linge antalet medbringare &r storre dn antalet bitar fran sagen, sa ar filtet till hoger
om diagrammet gront. Skulle forhallandet vara omvént, blir faltet istéllet rott. Det
betyder i sin tur att rasorteringen inte klarar av att hantera sa manga bitar som sagen
levererar. Vid aktuell postning, 23x145 4ex har man dock inte det problemet.

Diagram 4 pa nista sida anger det totala flodet av plank och briador in och ut ur
traysortern. Totalt flode &r i det hér fallet exklusive de bitar som vrakas bort i
rasorteringen.

Stapeln in till traysortern géller det totala antalet bitar per minut som gar in i
traysorter fran bada sorteringslinjerna.

Stapeln ut ur traysortern beskriver det genomsnittliga antalet bitar som stroldggaren
kan transportera undan.

I verkligheten har varje sorteringslinje en traysorter med 15 fack vardera.
Anledningen till att dessa har bakats ihop till en enhet i modellen, dr pa grund av att
linjerna gar samman till ett flode innan stroldggaren. Stroldggaren maste klara av att
hantera flodet fran biagge sorteringslinjerna.
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Om antalet bitar per minut in till traysortern &r ldgre dn flodet ut ur traysortern, sa ar
faltet till hoger om diagrammet gront. Vid omvint férhallande blir filtet rott. Vid rott
filt betyder det att stroldggaren inte hinner transportera undan alla bitar som kommer
fran rasorteringslinjerna.

Vilket &r fallet i exemplet av denna postning.

=)
E3

Vi

| Intill traysorker 13
T2

73 Ut ur traysorter 33

T4 t 1 1 1 1 1 1 1
75 a 20 40 EQ a0 00 120 140
TE

Diagram 4. Visar flodet av virkesbitar som kommer in i traysortern samt hur mdnga
bitar stroldggaren hinner transportera undan.

Flode bitarfminut

Utifran resonemanget av diagrammen 1-4, sa klarar anliggningen mycket vil av att
hantera flodet till och med rasorteringarna. Flaskhalsen uppstar vid strolaggaren och
ar en kombination av ett hogt stycketal och en lag nyttjandegrad i stroldggaren.

Alla viarden som forts in i indatabladet dr baserat pa verkliga fakta utifran tidigare
sagningar av aktuell postning. Resultatet i modellen Gverensstimmer dven mycket vél
med verkligheten angaende hur situationen ser ut i anldggningen.

Nir det som i exempel visar sig att stroldggaren blir en vildigt tydlig flaskhals. Samt
att det dven demonstrerar en tydlig trend bland manga av de aktiva postningar som
sagas.

Vad krivs i detta fall for prestation av strolaggaren for att kunna hantera flodet fran
rasorteringen?

For att belysa detta skapades dven diagram 5 i flodesmodellen. Den visar situationen i
stroldggaren utifran behovet och kapaciteten fran specifika postningar. Med andra ord
dr det en beskrivning av vilken nyttjandegrad som krivs for att klara av flodet av bitar
som levereras till traysortern.
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Kapacitet strolaggare

12000

11100

10000

8000 -

Styck per timme

Behov vid Kapacitet 50% Best Max
aktuell vid angiven practice kapacitet
postning nyttjandegrad (78%) 100%

Diagram 5. Visar situationen i stroldggaren utifran behov och kapacitet for specifika
postningar.

Stapeln *Behov vid aktuell postning’ visar det totala antalet bitar som kommer in till
traysortern per timme. Jamfors stapeln mot de Gvriga staplarna, fas en ungerfirlig niva
av den nyttjandegrad som krivs for att undvika en flaskhals.

Stapeln ’kapacitet vid angiven nyttjandegrad’ visar stroldggarens kapacitet vid ett
angivet virde av nyttjandegraden pa stroldggaren.

Stapeln best practice motsvarar den bista nyttjandegrad som stroldggaren har presterat
under en timme.

Ett teoretiskt maxvérde redovisas av stapeln "max kapacitet 100 %”.

En anvindare kan snabbt konstatera att strolaggaren inte riktigt behdver na upp till
best practice-nivéan pa 78 %. Onskas en storre exakthet krivs en del enkla
berdkningar. Man kommer enkelt fram till att varje procentandel av nyttjandegraden
motsvarar 111 bitar (4995/45). Skillnaden mellan behov och kapacitet dr 2961 bitar.
Vilket innebér att 27 % bittre nyttjandegrad krivs (2961/111).

Det krdvs med andra ord en nyttjandegrad pa 72 % (45+27) for att stroldggaren ska
klara av att hantera flodet fran rasorteringen.
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5.3 Tolkning av resultat i skissform

I fliken skiss 6ver anldggningen fas mojligen en mer pedagogisk bild av nyckeltalen

jamfort mot vad flodesdiagrammen 1-4 visar.

Som tidigare ndmnts dr det samma resultat som visas, endast presentationen &r

annorlunda. JAimfor bild 29 med bild 30.

Antalet bitmin Antalet

s0m

\108)

Antalet bitfmin
som rizor kanta

Stroligaet klarar
av antalet bitdmin.
[Eitdrmin ut ur tray]

Saglinien

Flode [Stockimin)

Timmerintag

Sigen

30

Flode [bit!min] rasortering - Planksida
Frinzig ' 80

Fedbringare

0 20 40 1] an

Flade [bit/min) risortering - Bradsida
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Mledbringare
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] 20 40 1] a0 00 120 40

Bild 30. Visar floden for olika delomraden i anliggningen.
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Immetintag

Bild 29. Visar mer pedagogisk bild av flodet genom anliggningen.

Antalet stock arfmin
S0m timmerintaget
kan leverara

Diagrammen och staplarna
i bild 30 kénns igen sedan
tidigare. Det &r dessa
virden som r infillda i
uppritade anldggningen.
Samma sak giller
angaende de grona och
roda filten. Sa liange
fargen &r gron ar allt bra,
medan rott visar att
delomradet &r en flaskhals
eller ett problemomrade.
Notera de inringade
omradena i bild 30 och
jamfor med bild 29. Firg
och form pa ring i bild 30
resultat motsvarar samma
resultat i bild 29.



6. Resultat
6.1 Tillgiinglighet

6.1.1 Saganliggningen

Tillgdngligheten raknas for anldggningen, som omradet fran och med timmerintaget
till och med ett fardigstroat virkespaket.

Tre fall visas i diagram 6.

Nuldget ér teoretiskt framtagen, dér processdata fran tidigare sagordrar anvints.

En skarp mitning genomfordes under en produktionsvecka i november 2006.

De produkter som sdgades den veckan utgjorde grunden for val av produkter till
nuliget.

Best practice giller bista resultat som uppnaddes under ett helt skift. Anledningen till
det beror pa att det dr enkelt att folja ett helt skift. Samtidigt handlar det om en relativt
kort tidsperiod, mellan 8,5 till 11 timmar.

Man borde dock stridva efter ett best-practice matt per postning som slutmal. Nagot
som skulle ge klart jamforbara métetal som alla skulle kunna forsta. Det kriver dock
ett vil fungerande uppfoljningssystem, samt métningar under en lang tidsperiod for att
alla postningar ska tidckas upp.

En vecka ir inte tillrackligt for att fa aterkommande métningar av samma postning.
Nuldget dr baserat pa samman postningar som veckan for métning.

Best practice dr baserat pa det bésta skiftet under veckan fér mitning. Det ir lite olika
forutsittningar pa skiftets langd. Under veckodagarnas formiddagsskift arbetar man i
8,5 timmar, eftermiddagskiften i 10 timmar och helgskiften i 11 timmar. Att tinka pa i
detta resultat &r att det blir skillnad pa vilka postningar som sagas per skift.

Tillganglighet - Anlaggningen
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66
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Nulage Métning Best Practice
Diagram 6. Visar tillgiingligheten dver sagens anliggning i tre olika fall.

e Under 66 % av produktionstiden inom veckan uppmiittes ett flode. Flodet
mattes vid stocktagande reduceraren i saglinjen.
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e Bista skiftet producerade under 81 % av produktionstiden, mitt under ett
helgskift pa 11 timmar. I huvudsak sagades en klen stock under skiftet.
Postningen var tva stycken centrum samt uttag av tva stycken sidobridor vid
delningssagen.

¢ Om nulédget kan man séga att det @&ven verkar ge en representativ bild av

anldggningen. Tillgdngligheten i detta fall berdknas fram utifran processdata
som lagrats i uppfoljningssystem.
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6.1.2 Stopporsaker vid méitning av tillganglighet
Saganldggningen delades upp i féljande omraden, se diagram 7 och tabell 1. Alla
driftsstopp liangre @n 10 sekunder registrerades till nagon av dessa stopporsaker.

Stopporsaker vid méatning av tillgéanglighet
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Diagram 7. Visar fordelningen av stopp i anldggning under mdtperioden.
Andel av Totaltid ~ Antal ~ edelidav
Stopporsak stopporsaker o Stoppldngden
tt:mm:ss stopp
% tt:mm
Springer Briador 27,15 10:27:00 100 00:06
Ompostning/stilltid 18,01 06:56:00 28 00:14
Saglinjen 17,83 06:52:00 166 00:02
Fulla fack/Stroldggare 10,82 04:10:00 8 00:31
Timmerintag 7,58 02:55:00 109 00:01
Biprodukter/Bruks 5,90 02:16:00 6 00:22
Springer Plank 5,25 02:01:00 26 00:04
Ovrigt 3,73 01:26:00 16 00:05
Matt & ytfel 3,71 01:26:00 14 00:06
TOTALT 100,00 38:29:00 473 00:04

Tabell 1. Visar resultat dver stoppen av en veckas méitperiod for tillgangligheten i
anliggningen. Mdtperioden var vecka 47 hosten 2006.

Mitningen visade att Springer Briador (rasorteringen) stod for den storsta andelen av
stopptiden. Vidare har dven saglinjen samt ompostning (stilltid) stora stopporsaker.
Séaglinjen har sma korta stopp, medan ompostning (stilltid) har farre stopp men ldngre
tid, se tabell 1.

Fulla fack &r en stopptid som sker nér det inte finns tillgéngliga fack i traysortern.

Sett ur ett stycketalsflode gors foljande analys. Forutom att saglinjen hade ett hogt
antal korta stopp sa dominerar stoppkillorna, springer bridor, fulla fack/strolaggare
samt timmerintag kraftigt. Tillsammans star de for cirka 45 % av den totala
stopptiden.
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6.2 Intervju av operatorer

Operatorernas uppfattning om hur stoppférdelning och stopptid i anliggningen ser ut
sa framkom nedanstaende bild, se diagram 8.

Faktainsamlingen grundas pa svaren fran 22 personer som alla har anknytning till
driften av anldggningen, se bilaga 3 f6r en sammanstillning av alla svaren.

Operatorernas uppfattning

80% 71% 3,6
=2 0,
E 70% T L35
3 60% R
ﬂ 50% \ B 314 E
c ° " .
s o \ = a3 E == Fordelning
; -  —a—Snittid/stopp
c 30% 23% a0 F
< 20%
2 10% - 6% |31
L ]

00/0 T T 3,0

Strélaggning Rasortering Timmerintag &
Saglinje

Diagram 8. Staplarna visar operatdrernas uppfatiming over vart man har stopp i
saganliggningen. Punkterna visar operatorerna uppskattade snittid/stopp.

Operatorerna vid skiften ger en tydlig indikation Over att stoppen i stroldggaren har

storst andel.
Tiden som gar at for att atgdrda problemen, upplevs dven ta langst tid att aterstélla.
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6.3 Nyttjandegrad

6.3.1 Rasortering

Nedan redovisas nyttjandegradssvirden dver de mitningar som utforts vid
detaljstudier av rasorteringens bridsida, se diagram 9.

Nyttjandegrad - Rasortering Bradsida
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Diagram 9. Visar resultat over ett antal métningars nyttjandegrad och snittet for
dessa mdtningar.

Mitningar pa rasorteringen visar pa en hog nyttjandegrad, 88 % i snitt.

Resultatet for mitning 5 dr ett best practice pa rasorteringen, med hela 97 % i
nyttjandegrad.

Alla métningar dr utforda pa samma sitt.

Det finns inga forbittringsatgirder att beakta mellan métningarna. Vad som orsakar
skillnaderna i nyttjandegrad &r vilken typ av postning som varit dominant under
skiftet, som métningen genomfordes pa.

Stopporsakerna for rasorteringens bridsidan ses i diagram 10.
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Stopporsaker - Rasortering Bradsida
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Diagram 10. Visar den procentuella andelen av stopptiden som orsakas av zonerna i
rdsorteringen.

De tva storsta stopporsakerna dr snedindikering och trimmer. Pa en fjiarde plats

kommer, anslag efter trimmern. Huvuddelen av de storsta stopporsakerna tillhor
undervaningen for rasorteringen.
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Operatoren ér placerad pa dvervaningen i rasorteringen. Det &r intressant att se om
snittiden per stopp varierar, beroende pa vilken vaning ett stopp sker pa, se diagram
11.

Sammanstallning av stopp - Rasortering Bradsida

140 2,0
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Overvaning Undervaning

= Fdrdelning av stopp

Tid (min)

—a— Snittid/stopp

Antal stopp (st)

- 0,5

Diagram 11. Visar antal stopp pa dver- och undervdning. Visar dven snittid/stopp for
over- respektive undervaning.

Antalet stopp som sker pa undervaningen &r firre. Ddaremot tar de en visentligt lingre
tid att atgdrda, ungefir 4 ganger sa lang tid.

Framsta orsaken till det dr avstandet mellan operatoren och problemkéllan. Oftast
handlar det om att ldgga till ritta en brida som ligger snett.

58



6.3.2 Strolidggaren

Nyttjandegraden vid stroldggaren beskrivs i diagram 12 i tre fall. Forutséttningarna &r
densamma for utgangsliget, efter forbittring samt vid best practice. Det som styr detta
ar hur manga utligg/minut som stroldggaren gor. Vid dessa resultat lades det 15
utldgg/minut.

Nyttjandegrad - Strélaggare

Procent

Utgangslage Efter férbéattring Best Practice

Diagram 12. Visar resultat vid forsta méiitningen = utgangsliget, efter forbdittringar
samt ett best practice.

Efter utgangsliget genomfordes atgirder for att eliminera problem.

En kontrollmétning visade en 6kning av nyttjandegraden fran 41 till 47 %.

Best practice motsvarar den hogsta nyttjandegraden som miéttes upp under en timme.
En timme valde p.g.a. att gdllande mitetal for produktionsuppfdljning dr m’/timme.
Diagram 13 visar antal bitar/timme som stroldggaren lade ut vid samma tidpunkt som
i diagram 12. Det tycks som stycketalet ut ur stroldggaren foljer nyttjandegraden,
jamfor diagrammen 12 och 13.

Produktion - Strolaggare
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5000
4 000
3 000
2000
1000

Antal bit/timme

Utgangslage Efter forbéttring Best Practice

Diagram 13. Skillnader i stycketalet som stroldggaren klarar att lasta ut vid olika
nyttjandegrader.



Att skilja ut enskilda stopporsaker visade sig vara svart vid stroldggaren.
En sammanslagning av stoppen i grupper underlittade framstéllningen, se diagram 14.

Stopporsaker - Strolaggare
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Diagram 14. Staplarna visar vart man har stopp i delomradet stroliiggaren.

All hantering och transport av torkstron &r en stor stoppkélla.

Best practice visar framforallt att stopp orsakade av stron har minskat.
Resultatet efter forbittring visar ocksa mindre stopptid for strohantering.
Vid efter forbittringen och best practice ses en hojning av nytt paket.
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6.4 Verifiering flodesmodell

Modellen har verifierats i stroldggaren mot verkliga tider, se tabell 2 nedan.
De uppmiita tiderna klockades, utan stérning, med ett stoppur och noterades i tabell 2.
Alla klockade tider ska jaimforas mot modellens berdknade tider for att ligga ett paket.

Uppmiitta tider i stroldggaren Beriiknad tid i modell vid 100%

Dimension Tid/paket Tid/paket
Min:Sek Min:Sek

16x100 02:47 02:48

16x100 02:40

16x100 02:45

50x125 01:30 01:36

50x125 01:38

50x125 01:33

50x125 01:35

50x125 01:32

50x125 01:31

19x75 02:54 02:36

19x75 02:49

19x75 02:52

19x75 02:49

19x75 02:50

25x150 02:20 02:20

38x100 01:40 01:56

63x200 01:19 01:24
01:18

Tabell 2. Visar uppmiditta tider for att ldgga ett virkespaket i stroldggaren. Vidare ser
man ocksd modellens berdknade vdrde for tiden det ska ta att ldgga ett virkespaket.
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7. Diskussion, slutsatser och atgirder

7.1 Tillganglighet

Syftet med mitning av tillgdngligheten &r att utreda hur vil sdgprocessen utnyttjas.
Med sagprocessen menas i detta fall delomradena timmerintag, saglinje, rasorteringar,
traysorter och stroldggare.

Alla delomraden ovan har sina egna forutsittningar och begrénsningar i fraga om
kapacitet. Det som sker vid produktion #r att delomradena seriekopplas till ett system.
Tillgidngligheten verifierar hur systemet fungerar tillsammans som en producerade
enhet. Med andra ord ger det en helhetsbild 6ver det sammankopplade systemet.

Att mita helhetsbilden 6ver hur systemet fungerar via tillgidnglighet dr alltid viktigt.
Det kan mitas veckovis eller under ldngre tidsperioder om sa onskas.

En tanke som vicktes under arbetet var att bryta ner tillgdnglighetsmétningarna
ytterligare. Man skulle kunna mita och jamfora tillgdngligheten utifran vilken
postningsbild som sdgas. Orsaken till det dr att flaskhalsen séllan eller aldrig ar statisk
i sagprocessen. Flaskhalsen har en formaga att flytta runt mellan olika delomraden i
systemet. Mycket beroende pa postningsbildens utseende och stockdimensionen som
sagas.

Forenklat kan problemet beskrivas pa foljande sitt:

e Vid klena stockdimensioner dir ett lagt stycketal sagas fram ur stocken ligger
flaskhalsen vid timmerintag och saglinje. Saglinjen producerar med hogsta
hastighet och kréver ett hogt flode av stockar fran timmerintaget. Samtidigt
blir varje enskilt stopp i saglinjen en kapacitetsforlust. Det beror pa att de
efterfoljande delomradena producerar langt ifran sitt kapacitetsmax utan att
stora produktionen.

e Mellangrova stockdimensioner paverkar flaskhalsen pa sa sitt att den
forflyttar sig lingre in i systemet. Rasorteringen far svart att klara stycketalet
som levereras ifran saglinjen. Nagot som bade paverkas av
matningshastigheten i saglinjen och postningsbildens utseende. Situationen
paverkar dven stroldggaren som ska klara av att hantera bade flodet av brador
och plank fran rasorteringarna.

e For de grova stockdimensionerna dr situationen likartad som vid de
mellangrova. Tempot sjunker visserligen i saglinjen men stycketalet som ska
hanteras av efterfoljande delomraden Okar.

En del i arbetet var dven att belysa vilka delomraden som orsakar storningar i
sagprocessen. Resultatet av mitningen visades i diagram 7. Det diagrammet &r en
sammanfattad bild for hela produktionsveckan som miétningen skedde for.
Foljaktligen bestar diagrammet av stort antal olika postningar.

Veckouppféljningens mitetal m’/timma tas upp om det dr en bra parameter till
uppfdljning for hur anldggningen utnyttjas. Uppfoljningen av det nyckeltalet sker
efter varje produktionsvecka.

Att nyckeltalet dr vilseledande i fraga om anldggning fungerat bra eller inte, talar sitt
tydliga sprak.
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7.1.1 Potential
Det finns potential for att 6ka tillgidngligheten i anlidggningen. Enligt diagram 6 sa
uppmiittes tillgdngligheten i anldggningen till 66 %, sett 6ver hela veckan. Under ett

skift uppmiittes tillgéingligheten till 81 % vilket representerar anléggningens best
practice.

Den praktiska potentialen att dka tillgéngligheten av anldggningen &r 15 % om man
jamfor hela produktionsveckans métning mot best practice-fallet.

Forbittringspotentialen betridffande métningen av tillgdngligheten kan studeras i
diagram 15.

Nagot man ska ha i atanke 4r att resultatet baseras pa de produkter som producerades
under en specifik vecka, se bilaga 4. Andra veckor har andra forutséttningar beroende
pa timmerlager, produktmix etc.

Potentialen

3000
2500
2000
1500
1000
500 ~
0 1
66% 67% 69% 75% 81%

Okning (m*/vecka)

Tillgiinglighet

Diagram 15. Visar tillgingligheten av anldggningen under en veckas mditning, som dr
nollnivd. Vidare kan ses vad som hinder om man far bort fel och jamforelse mot en
vision (delmal 75 %) och ett best practice (81 %).

Mitningen som genomfordes under produktionsveckan visas i diagram 15 som ett
nolldge. Forutsatt att man undvikit onddiga stopp hade tillgéngligheten okat till 67 %.
Om dessutom snittiden for stilltid minskas med fyra minuter, hade det inneburit en
okning av tillgidngligheten med ytterligare 2 %.

Se bilaga 5 for ytterligare information kring onddiga stopp samt snabbare inmétning.

En vision att arbeta mot &r att na en tillgidnglighet av 75 %, sett Gver hela
anldggningen. Det skall papekas att detta maste ses som en rimlig niva att uppna. Om
enbart stopporsaken fulla fack/stroldggaren elimineras nas en tillgdnglighet pa 77 %,
se tabell 1. Huvuddelen av de stoppen har sin grund i stroldggarens laga
nyttjandegrad.

Best practice gillande anldggningens tillganglighet uppkom da alla omraden efter
saglinjen klarade av att ta undan flodet ifran saglinjen. Flaskhalsarna vid det tillfzllet
ligger i timmerintaget och saglinjen.
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7.1.2 Veckouppfoljningens métetal

Miitetalet som anvinds for veckouppfoljning dr kubikmeter per timma. Métningen
sker vid stroldggaren. Mitetalet &dr véldigt nyttigt och bra som ett matt hur man ligger
till mot en planerad budget. Tyvirr dr det vilseledande matt pa hur anldggningen har
nyttjats. Som exempel jaimfors skiften som arbetade under métperioden.

I tabell 3 redovisas en jamforelse av skiftens produktion samt tillginglighet.

Dag  Produktion Tillginglighet

m’/timme %
Ma fm 85,7 54,3
Ma em 95.6 67,7
Ti fm 89,5 66,0
Tiem 114,9 69,5
Ons fm 95,4 72,4
Ons em 98,6 65,0
To fm 65,0 65,4
To em 90,6 55,6
Fre fm 100,4 74,3
Fre em 1174 75,2

Tabell 3. Visar m’/h och tillgangligheten for respektive skiftlag under mdtperioden.

Studeras skillnaderna i produktion och anldggningsutnyttjande mellan de bada
skiftlagen fran mandag till och med fredag, sa blir det enligt tabell 4.

Tillgdnglighet  Volym

% m3/timme
Fm skiftet 66,5 87,2
Em skiftet 66,6 103,4

Tabell 4. Visar skiftlagens tillgdnglighet samt produktionsvolym/timme.

Slutsatsen blir att skiftlagen utnyttjade produktionstiden i anldggning lika mycket.
Skillnader i produktmix mellan skiftlagen gjorde att den producerade volymen per
timme blev mindre for formiddagsskiftet. Dir i ligger alltsa vilseledningen med
mitetalet m*/timme.

Vi anser att tillsammans med nyckeltalet m’/timme s& méste man fven méta och
redovisa anldggningens tillgdnglighet.

Det som tillgéngligheten visar dr hur bra anldggningens produktionstid utnyttjas.
Med dessa tva nyckeltal erhalls ett bra matt pa hur anldggningen har utnyttjats for att
uppna den planerade budgeten.
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7.1.3 Kommentarer rorande tillginglighetsmatning

I samband med en investering i saglinjen 2005 sa koptes dven ett stopptidsprogram.
Sedan dess har stoppkillor och stopptid registrerats, men inget aktivt arbete har skett
med informationen.

Stopptiden i programmet har hela tiden varit instidlld pa 120 sekunder, innan ett stopp
registreras.

Var forsta tanke var att anvinda oss av det programmet vid tillgidnglighetsstudien och
minska stopptiden till 10 sekunder. Det arbetet fick tyvirr forkastas p.g.a. att det
visades att programmet innehdll en del fel och brister.

I stéllet flyttades den portabla métutrustningen in i saghytten och installerades.
Under hela tillginglighetsstudien sa registrerades stoppen efter 10 sekunder om det
inte fanns ett flode vid stocktagande reducerare. Genom att minska stopptiden fran
120 till 10 sekunder vid métningen sa var tanken att sa manga stopp som mojligt
skulle registreras.

De delomraden som inte har ingatt i nagon storre detaljstudie beskrivs nedan. Dessa
delomraden kommenteras i sin korthet utifran noteringar som gjordes under
tillganglighetsmatningen. Anledningen till att vi dven tar upp dessa omraden ir for att
vi vill peka pa att det finns forbéttringar att arbeta med dven i dessa delomraden.

Noteringar:

Timmerintag
e Timmertrucken fyller inte pa timmerborden i tid. Ett mycket onodigt stopp!
Trucken maste alltid se till att det finns timmer pa timmerborden detta dr
oavsett var flaskhalsen befinner sig i anldggningen.
- Biittre rutiner och kommunikation, mellan sagoperatorer och truckforare.
- Kamera som visar en bild av timmerbordens status i trucken online.
- I 6vrigt bibehall det forebyggande underhall som finns i timmerintaget.

Saglinjen
e Saglinjen har en hog andel korta sma stopp. Mycket mer dn vad som

forvintades. Det visade sig dven att det var ett fatal maskindelar som stod for
huvuddelen av dessa stopp.
Stoppen ér viktiga att eliminera i de fall da saglinjen &r en flaskhals. Eftersom
det innebir ett primirt stopp i tillverkningsflddet av produkter.
Det 4r dven viktigt att eliminera dessa stopp om man har funderingar kring
kapacitetsokning i nagot delomrade som ér flaskhals.

e [ saglinjen uppstod ett stopp for ett slangbyte, som tog onddigt lang tid. Totalt
tog slangbytet 36 minuter att atgirda, nagot som kunde forvintas ta 6 minuter.
- Prioritera 16pande underhall.
- Reservdelslager i sdgen pa slitagedelar som ofta behover bytas.
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Stalltid

Det 4r viktigt att operatdrerna dr medvetna om att man forlorar produktionstid
i samband med ompostningar. Operatorerna menar pa att stroldggaren har ju
dnda korning vid ompostning. Av den anledningen gor sig operatdrerna ingen
storre bradska. Ompostningar skall alltid utféras sa snabbt som mojligt.
Sarskilt viktigt 4r d& nistkommande signing har sin flaskhals i siglinjen. Aven
om nistkommande sagning inte &r flaskhals sa ska man utféra ompostningen
sa snabbt som mojligt for den tid som blir 6ver kan anvindas till
underhallsarbete.

- Skapa rutiner enligt S.M.E.D.

Matt och ytfel

Med denna stopporsak sa menas det att det uppticks kvalitets defekter pa virke
som har orsakats av klingor eller reducerstal. Det dr da viktigt att vara snabb
att posta om det som paverkarkar kvalitén negativt. Detta stopp ska ses som ett
sporadiskt stopp under en sagning. Alltsa det som kan ha hint &r att en klinga
eller reducerstal har plotsligt gatt sonder under sagningen och maste bytas. Nar
ett sadant fel uppstar dr viktigt att vara snabb att byta postning.

- Genom att alltid ha en reservpostning fardigbyggd minskas stopptiden.

- Laga bromsen till delningssagen. Nu &r de tvungna att vinta till klingorna
slutat rotera av sig sjélv.

Rasortering plank

Denna del av anldggningen bara gar och gar.
- Fokusera pa forebyggande underhall.

Biprodukter/Bruks

Ovrigt

Under miétperioden var man tvungen att avsluta produktionen for att
spanfickan blev full. I spanfickan samlas allt sagspan upp fran saglinjen.
Detta bor man tinka pa vid en framtida produktionsdkning sa att det inte
skapas en flaskhals.

- Bygga storre spanficka eller titare leveranser for att frakta bort span med
lastbil.

Kategorin har nyttjats till stopp som inte ska belasta nagot delomrade. Bland annat sa
har foljande stopptider samlats under denna kategori:

Utbildning av operatorer betridffande automatsorteringen tog bort 15 min av
utlagd produktionstid

Sondagens skift avslutades tidigare beroende pa en planerad reparation av
timmerintaget. Reparationen var planerad att utféras under natten efter skiftets
slut. Forlusten blev 25 minuter av den utlagda produktionstiden p.g.a. att man
inte ville riskera att stockar lag kvar i intaget. Timmerintaget maste vara tomt
pa stockar for att reparationen skulle kunna utforas.

Tidigare avslut pa fredagens skift p.g.a. att spanfickan blev full. Spanfickan
toms av en entreprendr. Det hade krivts att ytterligare en lastbil kommit och
lastat span for att halla produktionen igang skiftet ut. Den forlorade planerade
produktionstiden blev 32 min.

Skiftmote 1 samband med rast, 14 min.
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7.1.4 Slutsats — systemets tillginglighet

Under 36 % av den utlagda produktionstiden sker ingen produktion. Med en
arsproduktion pa 450 000 m® sigad vara, motsvarar stillestinden ett
produktionsbortfall pi 160 000 m”.

En mer praktisk potential representeras av best practice-fallet. 15 % 6kning av
tillgéngligheten hade 6kat produktionen under veckan med cirka 2 500 m’. Vilket
motsvarar en volym ut ur sagen av 116 m’/timme.

Resonemanget forutsitter dock att delomradena rasortering och stroldggare klarar av
att hantera stycketalsflodet.
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7.2 Nyttjandegrad

Med tillginglighetsmétningen som grund dr det mojligt att prioritera vilka delomraden
som ska detaljstuderas. Analysen bestar i det fallet av en métning av de prioriterade
delomradenas nyttjandegrad.

Valet av delomraden for detaljstudien foll pa rasorteringens briadsida samt
stroldggaren. Rasorteringens bridsida utmérkte sig vid tillganglighetsmitningen
medan valet av stroldggaren har sin grund fran de intervjuer som utférdes med
operatorerna.

7.2.1 Rasortering bridsida

En viktig sak att podngtera nir det giller rasorteringen &r att den &r byggd for en
medbringarhastighet av 160 medbringare per minut. Automatsorteringen ar kopt for
klara av kvalitetssortering i en hastighet av 140 medbringare per minut.

Trots det sa dar den hogsta medbringarhastigheten som utnyttjas i rasorteringen 120
medbringare per minut. Anledningen till det &r att kapsystemet inte haller mattet vid
hogre medbringarhastigheter. Med kapsystemet avses ddmpning vid
dndjamningsrullar, trimmer och ett rorligt anslag for positionering av bridan.

Alla métningar av nyttjandegraden vid rasorteringen dr genomforda vid den
matningshastighet som dr mojlig i nuldget, d.v.s. 120 medbringare per minut.
Resonemanget nedan grundar sig dven utefter den forutsittningen att 120-takt dr den
hogsta medbringarhastigheten som kan utnyttjas i nuliget.

Resultaten uppvisade en hog nyttjandegrad. Totalt genomfordes sju stycken métningar
som tillsammans gav ett snitt pa 88 % for nyttjandegraden.

Trots den hoga nyttjandegraden sa dr delomradet drabbat av en hog andel sma och
korta stopp.

Problemen handlar om brador som hamnar snett vid enstyckemataren (6vervaning).
Samt likartade problem efter trimmern, till och med ingangen till traysortern
(undervaning).

Pa 6vervaningen hinner inte bridorna @ndjamnas efter elevatorn.

Detta leder till problem i enstyckemataren samt @ven problem for mét- och
kaputrustningen i flodet efter enstyckemataren.

Problemen i undervaningen tar generellt ldngre tid att atgérda, se diagram 11.

I huvudsak beror det pa att operatoren befinner sig pa 6vervaningen, och har en ldngre
stricka for att ta sig till det uppkomna problemet.

Enligt diagram 10 sa ska man 16sa problemen for trimmern, anslag efter trimmern,
snedindikering och nivaindikering eftersom de dr stor andel av stoppen pa
undervaningen.

Dessa problem sker ofta till foljd av att avkapsbitar féljer med ut ur trimmern.
Avkapsbitarna orsakar stopp, bland annat som snedindikering, innan briddorna gar in i
traysortern.

En annan risk dr att avkapsbitarna samlas vid det rorliga anslaget och stor det
slutgiltiga kapet.
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Potential
Sjéalvklart finns det en stor potential i rasorteringen genom att verkstilla
kompletterande investeringar for att kunna utnyttja hogre medbringarhastighet.

Vart fokus i arbetet var dock att identifiera stoppkillor och ta fram
forbattringsatgirder vid dagens forutsittningar. Ett nog sa viktigt arbete enligt var
mening. For att kunna utnyttja en eventuell investering i framtiden maste de
stoppkillor som existerar i dagsldget atgérdas forst.

I ndsta del i detta kapitel sa behandlas ett antal enkla forbéttringsatgérder. Eftersom
atgédrderna inte hann genomf6ras inom arbetets tidsram, har en avvigd skattning
utforts.

Forbittringspotentialen for de foreslagna atgérderna 1-4 dr skattad till en 6kning av
nyttjandegraden pa 6,4 %.

Se tabell 5 nedan for potential for de enskilda atgédrderna, berikningarna redovisas
separat i bilaga 6.

Forbattringsatgérd Atgird nr aikr?}t]t;jiggggl?ag 4 Typ av fel

Styrpinne 1 3,6% Konstruktionsfel
Andjiamningsrullar 4 1,1% Konstruktionsfel

Kilrem 2 1,0% Forebyggande underhall
Medbringarkedjor 3 0,7% Forebyggande underhall
Totalt samtliga atgérder 6,4%

Tabell 5. Visar skattad dkning av nyttjandegrad, enskilt och totalt, per foreslagen
atgdrd samt felets karaktdir.

Ytterligare en forbittringspotential finns i den hastighetsreglering som foreslagits. Vid
genomforandet dr det viktigt att forankra nyttan av atgirden hos operatorerna.
Forstaelsen av problemet maste finnas innan rekommenderade medbringarhastigheter
tas fram.

En uppskattad vinst for genomférande av de foreslagna atgérderna (1-4), motsvarar
mellan 9-13 miljoner kronor per ar

Vid berikningen antas ett snitt pa hastigheten i rasortringen till 90 bitar/minut till
traysortern. Genom forbittringsatgirderna skulle produktionstiden under métperioden
okat med 90 minuter.

Det innebir ett okat flode av 90 x 90 = 8 100 brédor till traysortern under
mitperioden. Mitperiodens ldngd var 22 timmar 48 minuter, 1 368 minuter eller 22,8
timmar.

00 = 355 bitar/timme.

Réknas vinsten om till att motsvara en produktionsvecka, ger det:
355 x 114 =40 470 fler bitar under en vecka.

Detta medfor en 6kad kapacitet i rasorteringen pa
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Antas att ett stropaket bestar av cirka 300 bitar i snitt dr det jaimforbart med:

40470

300
Snittvolymen for stropaket bestar av 6 m’ virke, vilket ger:

=135 utlagda virkespaket i stroldggaren.

135 x 6 = 810 m’ under en produktionsvecka.

Med ett tickningsbidrag pa 500 kr/m’ skattas vinsten till 810 x 500 = 405 000 kr for
en normal produktionsvecka.

Vinsten sett over ett helt ar, berdknat pa 48 produktionsveckor blir dirmed
405 000 x 48 = 19 miljoner kronor.

Fyllnadsgraden pa medbringarna har hitintills inte medréknats. Om den uppskattas till
att ligga i spannet mellan 50-70%, ligger vinsten i sa fall mellan 9-13 miljoner kronor.
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Atgéirder

Som inledning till atgdrderna sa bor det papekas att det inte gors nagon uppfoljande
mitning for att se om nyttjandegraden forbittras. Detta p.g.a. att nyttjandegraden
redan var hog vid de inledande métningarna.

Atgird 1

Med hjilp av Varfor-varfor-analys 16stes ett stort problem i trimmern. Problemet som
sker dr att avkapsbitar inte faller ner under trimmern. De ldgger sig i stillet pa
medbringarkedjan och foljer med ut ur trimmern. Nagot som orsakar kapfel och
snedmatning.

Efter klingan har en styrpinne monterats. Syftet med pinnen &r att styra avkapsbitarna

fran kedjorna sa att de faller ner pa skaktransportdren under trimmern, se bild 31 och
32.

Bild 31. Visar innan s.t);rpim;arna Bild 32. Visar test av styrpinnar.
infordes.

Losningen uppstod efter en tids observerande av processen.

Varfor — varfor analys.

Problem: Avkapsbitar pa golv efter trimmer.

Varfor? De foljer med kedjan ut ur trimmern.

Varfor? Faller inte ner i skaktransportoren.

Varfor? Balanserar pa medbringarkedja.

Losning! Styr av avkapsbitarna i trimmern ifran medbringarkedjan.

Idén verkar ha god potential. Genomforda tester indikerar att en mindre andel
avkapsbitar foljer med ut ur trimmern.
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Atgird 2

I trimmern dr det viktigt att regelbundet kontrollera och byta kilremmar.

Vid dessa tillfdllen ska man samtidigt vara noga med att rengora delarna mellan
armen, for fiastning av spindeln, och armens platta, se bild 33 a och b.

- L : A \
Bild 33 a. Visar plattan som dr viktig att  Bild 33 b. Ytorna ddir spindeln och
rengora. armen mots dr den streckade rdda linje.

Kilremmar stricks med jimna mellanrum. Det medfor att det hamnar span mellan
spindeln och armen som haller spindeln.

Det viktiga med rengodrningen ir att se till att inte remskivorna hamnar snett. Om
remskivorna hamnar snett, uppstar ett extra slitage pa kilremmarna.

Det kan i ett forsta skede verka petigt att podngtera vikten av rengoring. Men eftersom
varje trimmer innehaller 22 stycken klingor dr det véldigt l4tt att hamna i en ond
cirkel med stindiga kilremsbyten.

Tanken vi har &r att 6verfora arbetsuppgiften pa underhallsavdelningen istéllet. De ska
genomfora arbetet under natten, da det inte stor produktionen. Man skulle samtidigt
kunna passa pa att utféra byten av alla kilremmar. Att skapa en rutin sa att arbetet
utférs med jimna tidsintervall maste vara en bittre 16sning jamfort med att varje dag
byta de som har gatt av.
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Atgird 3

Pa 6vervaningen har alla utslitna medbringarkedjor bytts ut mot nya, se bilderna 34
och 35 nedan. Dessa kedjor har varit i drift i 8 ar och har tjdnat ut sin avskrivningstid
som 4r 6 ar.

De nya medfor en jamnare gang for bridorna 6ver omradet dir automatsorteringen
sker, vilket dr viktigt for sorteringen.

Passerar virkesbitarna oroligt 6ver médtomradet, ér risken stor att den klassas med en
felaktig kvalitet.

Det kan dven medfora att virkesbitens matt avviker tillrackligt mycket for att den
bedoms som ett dimensionsfel. Vilket i forlangningen leder till en kapacitetssdnkning
for rasorteringen. Alla bitar som bedoms som dimensionsfel gar via en returbana
tillbaka till rasorteringen for att bedomas ytterligare en gang.

Bild 34. Bild 35. Visar de nya
medbringarkedjorna. medbringarkedjorna.
Atgird 4

Efter elevatorn sa kommer det att monteras ldngre dndjamningsrullar. Dagens rullar dr
for korta och hinner inte @ndjamna virket pa ett bra sitt.

Med hjilp av de ldngre rullarna kommer virkesbitarna att hamna i ritt position vid
enstyckemataren. Detta giller framforallt de korta virkesbitarna som ska passera
enstyckemataren. Det som hénder ér att virket kilar fast i enstyckemataren och
rasorteringen stannar.
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Hastighetsreglering

Under vecka 47 hosten 2006 da métningar for tillgéngligheten utfordes sa
uppméirksammades foljande problem.

Vid flera tillfillen anropade operatdrerna fran rasorteringen till operatorerna i
saghytten, och begirde stopp fran saglinjen.

Rasorteringen har i egentlig mening ingen storre buffertmojlighet. Vad man kan téinka
sig istdllet dr att utnyttja medbringarhastigheten tillsammans med buffertbordens
langd.

Nir saglinjen slutar att producera upphor flodet av brador till rasorteringen.

Ibland &r luckan befogad da det kommer ett hogt stycketal per minut fran saglinjen,
d.v.s. de tillfillen nir det dr kapacitetsbrist i rasorteringen.

Men lika fullt sker stoppet vid ett lagt stycketal plank och bridor per minut fran
saglinjen.

Tanken man slas av dr hur man pa bista sitt ska utnyttja rasorteringens kapacitet, for
att forebygga dessa begirda stopp. Nir saglinjen &r flaskhals dr det viktigt att ha
Overkapacitet i rasorteringen. Ddarmed skapas en liten buffert mellan saglinjen och
rasorteringen.

Operatorerna reglerar hastigheten i rasorteringen utifran det flode som skapas i
saglinjen.

Filosofin verkar vara att skapa ett sa jamnt flyt mot saglinjen som mojligt, vilket inte
alls dr nagot fel i sig. Men det medfor att man inte nyttjar det lilla buffertbord som
finns mellan enstyckemataren och transporttrerna fran saglinjen.

For att beskriva problemet med saglinjen som flaskhals, skildras nedanstaende
exempel.

Séaglinjens kapacitet dr 56 brador per minut.

Samtidigt arbetar rasorteringen med en medbringarhastighet av 56 medbringare per
minut.

Detta motsvarar en exakt kapacitet i rasorteringen mot vad saglinjen levererar, d.v.s.
en bit in till rasorteringen och en bit ut fran rasorteringen.

Med ett sa jamnt flode, far inte ett enda litet stopp ske i rasorteringen. Det medfor ett
stopp i saglinjen.

Skulle man i stéllet kora rasorteringen med 30 % Gverkapacitet mot saglinjens
kapacitet, sa medfor det en buffert i rasorteringen.

Exemplet ger da en medbringarhastighet pa 73 medbringare per minut i rasorteringen.

Beridkning av en mojlig bufferttid:
e Hela buffertbordets ldngd dr 15 meter.
¢ Dimensionsbredden pa bridan dr 100 mm = 0,1 m
e Sagen levererar 56 stycken bréidor per minut.

Vilket ger att:

o (1)—51 =150 stycken bitar kan buffras.

’

e Buffertiden blir @ =2 minuter 40 sekunder.
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Under den tiden hinner operatoren ta sig ner till undervaningen, ritta till felet och
atervinda, utan att stoppa saglinjen.

Man kan pa samma sitt tinka sig ett omvént forhallande. Om bufferten ar fylld i
rasorteringen. Hur lang tid tar det att tomma bufferten medan saglinjen producerar?

Enligt ovan levererar saglinjen 56 bit/minut.
Rasorteringen kor med en overkapacitet pa 30 %, d.v.s. 73 medbringare/minut.
Det tar da drygt 9 minuter att tomma bufferten.
Skulle vi ddremot utnyttja rasorteringen maximalt, innebir det 120 medbringar/minut.
Det ger:
® 120 - 56 = 64 bit/minut till godo for att tomma bufferten.
e Enligt ovan bestar en full buffert av 150 bitar.

e Tiden for att tomma bufferten blir % =2 minuter 20 sekunder.

Losningen pa detta kan vara att ta fram rekommenderade hastigheter i rasorteringen.
Samtidigt dr det viktigt att informera operatdrerna varfor det dr viktigt att ha en
overkapacitet i rasorteringen vid vissa sagningar.

¢ Som exempel kanske man ska kora rasorteringen med 30 % Overkapacitet
gentemot vad saglinjen levererar. Mojligheterna okar i det fallet att reda ut ett
antal sma, korta stopp utan att tvingas stoppa saglinjen.
Samt vid en full buffert ska man alltid ge den hogsta medbringarhastighet som
dr mojlig. Detta leder till att man tommer bufferten snabbt.

e Till operatorerna kan man med exemplet ovan forklara hur en onodig flaskhals
kan uppsta, visa detta for operatorerna.

Naturligtvis dr detta ett resonemang som inte haller for alla postningar. Vid ett antal
postningar dr man tvungen att ligga pa maximal kapacitet i rasorteringen for att halla
undan det som levereras fran saglinjen.

En annan sak som bor tas med i berdkningarna dr det okade slitaget som det skulle
innebdra, att forcera rasorteringen pa detta sitt.
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Slutsats rasorteringens bridsida

Sambanden utifran métningarna tyder pa att utnyttja en kapacitet i rasorteringen pa
120 medbringare per minut inte &r tillrackligt. Nyttjandegraden &r férvisso hog, men
vid ett hogt stycketal fran sagen blir delomradet en flaskhals.

Realisera de investeringsbehov som krivs for att oka takten i rasorteringen.

Samtidigt dr storningsorsakerna tydliga tecken pa brister i underhallssystemet. Nagot
som dven aterspeglar sig i de atgérder till forbéttringar som foreslagits. Exempel pa
detta dr forslitningsskador pa medbringarkedjor och de stdndiga bytena av kilremmar i
trimmern.

Slutsatsen blir att ledningens uppgift dr att se till att dessa atgirder blir utforda. Vidare
ar deras uppgift att forbéttra ett integrerat operatorsunderhall (operatorer) med det
forebyggande underhallet (underhallsavdelningen).

Klara riktlinjer bor upprittas 6ver vad som tillhor operatorsunderhall respektive
underhallsavdelningens arbetsuppgifter.

Ledningen maste styra detta arbete sa att inte osdmja uppstar mellan driftpersonal och
underhallspersonal.

En annan slutsats blir att det &r viktigt att informera operatdrerna som arbetar vid
rasorteringen om det forekommande hastighetsproblemet kring
medbringarhastigheten.

Det som maste lyftas fram &r sadana situationer da saglinjen ar flaskhals. I de fallen
maste man se till att det inte sker onodiga stopp ifran rasorteringen. Om det paverkar
ir det en direkt produktionsforlust for hela systemet.

Det #r viktigt att operatdrerna ser denna koppling mellan var flaskhalsen dr och den
onodiga flaskhalsen som uppstar p.g.a. av for snal matningshastighet pa
medbringarkedjan.

Belys den buffertmojlighet som finns mellan saglinjen och medbringarkedjan.
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7.2.2 Strolidggaren

Vid miétningen av tillgéngligheten, se diagram 7, framkom att stroldggaren var den
fjdrde storsta stopporsaken i anldggningen av totalt nio stycken.

Operatorerna hade dock stroliggaren som den storsta stoppkéllan. En anledning till
skillnaderna beror sannolikt pa métpunktens placering vid mitningen av systemets
tillgiinglighet.

Sma, korta stopp i stroldggaren paverkar inte saglinjen primirt. Det som sker &r att
traysorterns fack fylls upp fortare dn de toms. Stoppet vid métpunkten sker inte forrin
traysorterns fack dr fyllda.

Operatorerna som har stroldggaren som sin arbetsplats, &r fullt medvetna om
problemen i delomradet. Nagot som forklarar den massiva tydligheten i diagram 8, att
stroldggaren dr ett stort problemomrade.

Tillsammans med operatorernas asikter och métningar i stroliggaren sa vet man att
forbattringsarbetet i stroldggaren gar at ratt hall.

Viktig att podngtera i det standiga forbittringsarbetet, dr att man bryr sig om
operatorerna och deras asikter.

I slutdndan vill alla att det ska flyta pa bra genom anlidggningen.

De inledande métningarna som utférdes under tre dagar avsljade att stroliggaren &r
forknippad med en lag nyttjandegrad, 41 %.

Stoppkillorna var manga och ofta diffusa. For att kunna analysera resultatet krivdes
en grovre indelning av stoppkéllorna. Stoppen renodlades att tillhora antingen
virkeshantering eller strohantering.

Med virkeshantering menas flodet av plank och brédor fran traysorter fram till
utmatning av paket.

Stréhanteringen omfattar transport av torkstron via stroelevatorn till stromaskinen.
Anda till dess att bitarna placeras pa ett virkesskikt.

Det vi noterade &r att stréhanteringen 4r den storsta orsaken till stopp vid stroldggaren.
Stoppen ifraga kan hirledas till torkstronas daliga kvalitet eller kondition.

Manga stopp beror dven pa fotocellernas ldgen, eller snarare avsaknad av ldgen. De
riktas efter tycke och smak till f6ljd av att det inte finns nagra referenser att utga ifran.
Detta kommer att beskrivas mer ingaende i punkten atgérder.

Nir det géller strohanteringen, som var den storsta orsaken till stopp, genomfordes
nagra snabba, enkla forbattringsatgirder.

Bland annat forbéttrades strotransporten i stroelevatorn, samtidigt som en oversyn av
fotoceller utfiardades. Fotoceller kontrollerades att de var fastsatta och riktade i sitt
ritta lige.
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En ny mitning slutfordes och den visade att nyttjandegraden hade stigit till 47 %

(+6 % mot ursprungslidget). Med andra ord hade de fa atgérderna en positiv effekt pa
stroldggaren.

Samtidigt under métningen uppmiittes ett best practice dven for stroldggaren.

Under en timmes produktion levererade strolidggaren en nyttjandegrad pa 78 %.

For ovrigt ska det tilliggas att virkeshanteringen flyter i huvudsak pa riktigt bra.

Hiér har man egentligen endast problem vid klena sidobrédor av dimensionen 16x100
och 19x75. Dessa har en formaga att ligga ovanpa varandra fran traysortern.

De skapar ocksa problem vid skiktavskiljaren i och med att skikten pressas ihop och
brédor ldggs ovanpa varandra.

Bada dessa problem medfor att operatoren maste stoppa strolaggaren och ldgga i
ordning briadorna for hand.
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Potential

Om stroldggaren skulle producera under hela den utlagda produktionstiden, sa finns
det en enorm potential. Tyvérr belastas den av mycket storningar som stjil
produktionstid.

47 % nyttjandegrad siger det mesta. Mer @n den halva utlagda produktionstiden star
den stilla.

Vad ir da en rimlig produktionsniva vid stroldggaren? Vi har genom att utnyttja
flodesmodellen genomfort berdkningar pa detta.

Potentialen, sett 6ver hela anldggningen, &r enbart beriknad mot en forbittring av
stroldggaren och ingenting annat. Dock 6verskrider vi aldrig nivan for best practice
(78 %) 1 stroldggaren, dven om behovet vid vissa postningar dr hogre.

Det ska ocksa ségas att vid manga sagningar behdver man inte heller na upp till best
practice - nivan pa 78 % for att klara produktionen mot 6vriga delar i anliggning.

Nyttjandegraden for rasorteringens briadsida samt stroldggaren dr uppmadtta vérden.
Nyttjandegraden for timmerintag samt saglinjen berdknas utifran
tillgdnglighetsmitning som utfordes, se berdkning i bilaga 7.

Den enda nyttjandegrad som ir skattad giller rasorteringens planksida.

Den nyttjandegraden stdds av diagram 7 och tabell 1 pa sidan 54.

Vidare stods den ocksa av resultatet fran mitning av nyttjandegraden for rasorteringen
bridsidan. Flodena for rasorteringen for brad- och planksidan gar parallellt med
varandra. Skattningen som gjordes parallellt med mitning for bridsidan 4r den att
planksidan har mindre stopp, vilket ocksa bekriftats med diagram 7 och tabell 1 sidan
54.

Mitningen av rasorteringen pa bridsidan gav i snitt 88% i nyttjandegrad, se diagram 9
pa sidan 56.

Av detta resonemang sa skattas nyttjandegraden for rasorteringen pa planksidan till
90%.

Nyttjandegrader for anldggningen:

¢ Timmerintaget 96 %
e Saglinjen 83 %
e Rasortering planksidan 90 %
e Rasorteringen briadsidan 88 %
L]

Stroldggarens nyttjandegrad varierar mellan 47-78 %
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Vinsten ridknas som skillnaden mellan behovet av vad resterande delomraden i
anldggningen klarar att leverera till stroliggaren och den del som &verstiger ett
nyttjande av stroldggaren pa 47 %.

Enligt berdkningar, se bilaga 8 sa finns en god potential att 6ka stycketalet vid
stroldggaren. Nagot som parallellt Zven medfor att mitetalet m’/timme okar.

Om man riknar med att nyttjandegraden vid stroldggaren ligger pa 78 % (best
practice), skulle det motsvara en produktion av 126 m’/timme.

Vinsten av 6kningen skulle motsvara 20 miljoner kronor per ar, riknat med ett
tickningsbidrag pa 500 kr/m’.

Volymen 126 m’/timme grundas pa huvudpostningar fran 13 olika timmerklasser.
Totalt motsvarar postningarna 25 % av 2006 ars produktion. Timmerklasserna som
huvudpostningarna sagas i dr spridda fran klent till grovt timmer. Anledningen till det
ar att volymen till stroldggaren varierar mycket beroende pa stockdimension samt
vilken postning som nyttjas.

Det finns ett antal stoppkillor som paverkar hur mycket man kan producera i
stroldggaren.

e Att dagens stopporsaker elimineras. Stroldggaren far inte bli en flaskhals
forrin flodet av bitar kréver en hogre nyttjandegrad dn 78 % (best practice).

I ndsta avsnitt i detta kapitel sa beskrivs ett antal atgirder for att stroldggaren ska na
en hogre stabil niva pa nyttjandegraden. Aterigen ar huvuddelen av de atgérder vi
beskriver tydliga tecken pa brister i underhallsarbetet.

I tabell 6 sammanfattas den skattade forbéttringspotentialen av atgiarderna, se bilaga
10 for berdkning.

g o - Skattad kning
Forbittringsatgiard Atgiird nr av nyttjandegrad Typ av fel
Inmatning av nytt paket 9 3,8 % Konstruktions-/ styrningsfel
Fotocell for strokassetter 3 3,7 % Konstruktionsfel
Stréhallare/axelfiste 2 3.4 % Konstruktionsfel
Gummikudde for stron 4 2,0 % Operatorsunderhall
Klamkedja/boxare 1 1,7 % Operatorsunderhall
Kvalité torkstron 7 1.4 % Kvalitetsbrist
Plastskena 1 strokassett 5 1.4 % Operatorsunderhall
Jimndragare av stron 6 0,6 % Operatorsunderhall

Totalt samtliga atgérder 18,0 %

Tabell 6. Visar skattad forbdttring av nyttjandegrad, enskilt och totalt, per foreslagen
atgdrd samt felets karaktdir.

Atg'arderna 1-7 och 9 ar totalt skattad till en forbéttring cirka 18 % av nyttjandegraden
for stroldggaren. Med den 6kningen skulle man na ett nytt stabilt ldge pa stroldggaren
pa cirka 65 % i nyttjandegrad. Detta dr en god borjan i jakten pa att na best-
practicenivan pa 78 %.
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Ytterligare faktorer som paverkar mitetalet kubikmeter per timme vid stroldggaren &r
foljande:

Hur de resterande % av arsproduktionen fordelas. Sagas det klenare timmer dn
i berdkningarna skulle det medfora att man inte nar till 126 m’/timme. Eller
tvartom, da best practice uppmiittes sa producerades 162m’ under en timme.
Produktmixen, se bilaga 9 dr en grov medelstock och skulle medfora ett hdgre
virde dn 126 m*/timme.

Arbeta med att optimera flaskhalsar for de postningar som begréinsas av
saglinje och rasortering. Déarigenom &r det mojligt att hoja niva pa best
practice i stroldggaren.

Minskas antalet 4 ex sagningar till fordel for 2 ex. Sagmonster med hogt
stycketal 16per stor risk att skapa flaskhalsar. Flodet efter saglinjen &r
stycketalsberoende. Genom att fordndra sagmonster fran 4 ex till 2ex
reduceras stycketalet genom stroldggaren med minst 30 %.

Nagot som &r genomforbart pa det produkter som ska hyvlas. I stillet for att
utfora alla sagsnitt i saglinjen, later man hyvleriet utfora sista klyvsnittet fore
hyvlingen.
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Atgéirder

Som inledning till atgdrderna sa bor det papekas att atgiarderna 1 till 6 sa behandlades
nagra av alla fotoceller, givare och dylikt som grundinstéllningar maste upprittas for.
En atgérdslista dr nodviandig for att steg for steg atgérda brister, sa tillfor ytterligare
fotoceller, givare etc. till dessa atgérder.

I nista steg maste en rutinméssig kontroll av dessa grundinstéllningar skapas. Direfter
sOk 16sning pa en forbittring sa att dessa givare fotoceller och dylikt behaller sina
grundinstillningar.

Att malmedvetet arbeta med sma stindiga forbéttringsatgirder dr ett krav om
stroldggaren uthalligt ska kunna prestera i niva som best practice.

Atgird 1

Bild 36 visar nagra detaljer vid stroldggaren dir det &r viktigt med korrekta
instédllningar samt att delarna &r ordentligt fastsatta.

Dessa delar samarbetar med varandra och syftet dr att dra isér skiktets bitar infor
torkprocessen.

Bilden visar fotocellen som styr nir en virkesbit ska knuffas bort med ’boxaren”.
Varannan virkesbit ska knuffas utanfor klimkedjan sa att de bitarna jimndras at
motsatt sida. Klimkedjans uppgift dr att nypa fast de 6vriga virkesbitarna. Pa sa vis
skapas stropaketens bredd anpassat mot torkarna.

Gummikuddarna, som ir fastsatta pa klimkedjan, utsitts for hart slitage. Ofta saknas
ett antal kuddar helt p.g.a. att de spricker och gar av. Problemet medfor att virkesbitar
dras snett eller sa kommer hela eller delar av skiktet att dras at fel hall.
Gummikuddar som dr defekta eller saknas helt bor bytas i samband med rast eller da
virkesbrist uppstar. Kontinuerlig 6versyn och byten krévs.

For att undvika onodig stopptid bor fotocellens ldge markeras dir den alltid har bra
samordning med “boxaren”.

- : = ; -
Klﬁmkedj;m

gummikuddar

gummikuddar.

Vi anser att operatdrerna som arbetar vid denna maskin ser dver gummikuddarna for
klamkedjan. Rutinen for detta blir: Att mandagens formiddagsskift kontrollerar och
byter ut de trasiga gummikuddarna under rast samt eftermiddagskiftet pa
torsdagskvillens rast.
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Atgird 2

I stroramen ska man vara mer noggrann med att kontrollera strohallarnas ldgen. Det ér
viktigt att de &r riktigt instéllda for annars stéller sig torkstron pa hogkant.

Det dr ocksa viktigt att axelns féste &r ritt instdlld. Axeln styr strohéllarnas rorelser
nir de ldgger ner torkstron, se bild 38.

Ett daligt torkstr6 orsakar ofta en sa kallad “’krasch” i denna del av stréramen. Det
leder i sin tur till brytningar i axeln och strohallaren. Andras ligena sa fir man i
forlangningen problem dven med perfekta stron.

Bild 37. Visar stréhallaren som ligger Bild 38. Visar en forstoring av bilden till
torkstron pa virkesskikten. viinster, pd "hdllaren”.

Under de métningar som dgde rum var foljande en ofta forekommande stopporsak. Ett
torkstro stillde sig pa hogkant nér det lades pa virkesskiktet. Operatoren stannar
anldggningen och gar och ldagger stroet tillritta. Anldggningen startas upp igen och nir
nasta virkesskikt var utlagt sa stod ett stré pa hogkant dnnu en gang.

Trots att det hela tiden var vid samma fack det skedde, tog de sig inte tid att se 6ver
om en strohallare stod i fel ldge. Vilket var fallet.

En tinkbar atgérd dr att frisa ett spar i axel och strohallare. I det frdsta sparet laggs en
krysskil som fixerar laget for strohallaren.
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Atgird 3

I stroramen ska man kontrollera att alla 13 fotoceller. Bilderna 39a och 39b nedan
visar en av de 13 fotocellerna som maste sta i sitt rétta lage. Placerings- och
utformningsméssigt sa ser det likadant ut for samtliga 13 fotocellerna vid
bufferttransportoren och strokassetterna. Fotocellerna styr nir torkstron ska fyllas pa
till strokassetterna.

Star dessa fel blir effekten att det fylls pa stron for sent, vilket medfor att
skiktldggaren far vinta tills kassetten #r fylld.

Det kan #dven leda till att det hamnar for manga stron i facken. Nagot som mynnar ut i
en krasch, p.g.a. att kassetten blir 6verfylld.

Bild 39 a. Visar placering av fotocell i Bild 39 b. Visar forstoring av fotocellens
stroramen. fliste.

Stréva efter att bygga in och skydda fotocellerna, samt ge dem ett fast lige.
Nir operatorerna kldttrar och kliver i stréramen, dr det ldtt hiant att man trampar pa
fasten och da #ndras ldget for fotocellen.

Losning:

Satt fast ett metallbldck vinkelrét position uppat i pa den befintliga fotocellsplattan.
Detta blick féstes sedan med en skruv i den nérliggande balken.

Detta gors pa alla 13 fotocellerna.

Pa sa sitt far man ett grundlédge pa alla 13 fotocellerna.
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Atgird 4

Kontrollera att hallarna for gummikuddarna sitter riktigt pa axlarna som sldpper ivig
torkstron. Mérk upp ett utgangslige, sa att man pa ett enkelt sétt kan kontrollera att de
sitter korrekt.

Gor dven en Oversyn av slitage och byt alla gummikuddar som &r slitna.

Detta giller dven vid skiktdelaren for torkstron som befinner sig tidigare i flodet. Den
fyller pa bufferttransportoren for stromaskinen.

I bild 40 syns skillnaden mellan en bra och en sliten gummikudde. Vid facket till
hoger har gummikudden fangat upp ett torkstro perfekt. Vid det vinstra facket dr

diaremot gummikudden utsliten. Vilket leder till att alla torkstron i facket placeras
felaktigt.

Hoger fack

Vanster fack

Bild 40. Visar skillnaden mellan en bra och
en sliten gummikudde.

Atg'ard 5
Kontrollera alla plastskenor i strofacken till stréramen. Byt dem nér de ér slitna.
Tillverka en mall sa det &r enkelt att tillverka nya med samma utseende.

e -
Bild 41. Visar plastskenans placering
i strofacket.

——_—

Bild 42. Visar plastskenan forstorad.
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Atgird 6

Nir stron matas in till bufferttransportoren i stroramen, sa ska dessa dras jaimna.
Kontrollera att plastflaps som jamnar till strona &r riétt placerade, se bilderna 43 och
44 nedan.

De maste vara korrekt instéllda for annars kommer stroskiktet in snett till
bufferttransportoren. Vanligtvis blir foljden en oonskad effekt/krasch i stroramen.

i
Bild 43. Visar en korrekt instilld Bild 44. Visar en dalig instdlld
Vjdmndragare” . “jdmndragare”.

Atgirderna 1 till 6 behandlades nigra av alla fotoceller, givare och dylikt som
grundinstillningar maste upprittas for. En atgirdslista dr nodvéndig for att steg for
steg atgérda brister och for att tillfora nya.

I nista steg maste en rutinméssig kontroll av dessa grundinstéllningar skapas.
Rutinen maste inga som en del av operatérsunderhallet.

Att malmedvetet arbeta med sma stidndiga forbéttringsatgirder ar ett krav om
stroldggaren uthalligt ska kunna prestera i niva som best practice.
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Atgird 7

Kvalitén pa torkstron dr en viktig del for stroldggaren. Om de #r krokiga, se bild 45
nedan sa blir det problem for fotocellerna att ge signal till styrsystemet.

Exempel pa detta dr ndr torkstro ligger i strokassetterna, se bild 46 nedan.

Uppstar det ett mellanrum mellan strona i kassetterna sa registrerar fotocellen till
styrsystemet att det saknas torkstron.

Dirmed ges ett kommando att omedelbart fylla pa med en ny uppséttning av stron till
kassetten.

Nir detta sker sa blir det for mycket torkstron i kassetterna.

Foljden blir ett strul i bufferttransportoren dér torkstrona transporteras for att fylla pa
kassetterna.

Bild 45. Visar ett referensstro Bild 46. Vtsa-r strokassetterna ddr torkstron
(t.v.) och krokiga stron (t.h.). samlas innan de ldggs pa virkesskikten.
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Nedan visas ytterligare exempel av nya eller max en gang anvénda torkstron. Undvik
dessa torkstron i strohanteringen.

Bild 47 a.

Bild 47 c. Bild 47 d.

Bild 47 a,b,c och d. Visar ett kollage av nya eller max en gang anviinda stron, krokiga
och avbrutna torkstron. De avbrutna har oftast brotten i anslutning till en kvist.
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Dessa stron orsakar mycket besvir da de avbrutna bitarna strular i elevatorficka, se
bilderna 48 och 49 nedan.

3 e . ___ . =
Bild 48. Visar smabitar av nya stron Bild 49. Visar resultatet av en daligt
som brutits av. paketerad strobar.

Dessa problem ir vildigt frekventa da man far in daliga stron. Detta i sin tur paverkar
nyttjandegraden negativt for strolaggaren. Nar det kommer mycket daliga stron sa
sjunker nyttjandegraden i stroldggaren valdigt mycket.

Varje tillfdlle operatéren maste lamna stropassningen for att ritta till problemen,
medfor det en risk att nagot daligt stro passerar in i stromaskinen. F6ljden av det leder
till stopp i stromaskinen.

Daliga torkstron orsakar @ven problem i stroramen, se bild 50 b sidan 90. De hinger
ned sa att nésta skikt som ska ldggas ut pa virkespaketet kraschar.

Dessutom sa vallar ocksa de krokiga torkstrona problem i strokassetterna, se bild 50 a
sidan 90.

En brainstorming genomfordes med anledning av den hoga andelen knéckta stron som
passerade stropassaren. Det ledde till att man upptickte att manga stron kndcktes mot
styrplatar som sitter i elevatorn. En annan effekt blev ocksa att férre stron stéllde sig
pa tviren i elevatorfickan. Dessa stilldes sig pa tvdren p.g.a. att styrplatarna puffade
av strona ifran elevatorkedjan, som i sin tur ledde till kaos i elevatorfickan.

Losning, styrplatar tas bort.

Nir ett stro dr i dalig kondition? Det kan ses i bilderna 45, 47a och 47b.

e Stron for pa bilden 45 dr krokiga och dessa orsakar problem for givarna att
detektera niva for nir fler stron ska fyllas i facken.

e Stron av typen som kan ses i bild 47a stiller till problem i inmatningen av
stron 1 strokassetterna.

e De avbrutna strona som ses i bild 47b orsakar de problem som ses i bild 50b
pé sidan 90. Problemet &r att de blir for korta och ena dnden faller ur facket.
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Bild 50 a.

Bild 50 b.

Bild 50 a visar problemet med ett krokigt torkstré. Bild 50 b visar effekten av ett
avbrutet torkstré som blir for kort och faller ned pa virkespaket.
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Atgird 8

De som levererar torkstron och bolster till stroldggaren, maste veta nyttan med att fa
in rétt sorterade stron till stroldggaren.

Det #r viktigt att man talar om for dem eller bjuder in sa att de far se och forsta
problemen om man levererar en dalig sorterad strobar. Nedan kommer ett par bilder
over strobarar. Detta dr sa pass frekvent sa det bor tas upp for diskussion med alla
inblandade parter. Nagot som ledningen ska ta ansvar for och utfora.

Bild 52. Visar avbrutna torkstron i strobar.

Bilder 51 och 52 ovan &r exempel pa daligt sorterade strobarar. Med dessa i flodet till
stroldggaren sjunker nyttjandegraden.

Det som hinder ar att stropassaren maste limna operatorsplatsen och ga tva trappor
ned till elevatorfickan. Vil nere maste operatoren ritta till stron eller sortera ur bolster
som har hamnat bland strona. Under tiden later man stréelevatorn vara igang och
torkstron gar okontrollerade in i stréramen.

Risken ir stor att krokiga eller avbrutna torkstrén hamnar i stréramen under tiden som
operatoren lamnade sin uppgift. Exempelvis se bild 50 b ovan, som ir en foljd av ett
for krokigt torkstro.
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Bild 53 nedan visas en vilsorterad strobar med jamna dndar. Nagot som avsevért
forbittrar hanteringen av torkstron nér de transporteras mot elevatorfickan och
fortsdttningsvis uppat med hjélp av stréelevatorn.

Bild 53. Visar en bra strobar.

Det 4r viktigt att samtliga i kretsloppet inser hur viktig strohanteringen 4r for
stroldggarens funktion.

Genom att informera alla delaktiga om punklista pa sidan 89 sa okar forstaelsen om
ndr ett stro 4r i dalig kondition.

Om mojligt ska dessa stron sorteras ut vid samtliga enheter didr man har en hantering
av stron.

Malet med atgirden &r att sa fort som mojligt undvika defekter som stor flodet for
stron.
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Atgiird 9

Vid varje skifte av nytt paket i stroldggaren uppstar ett stopp.

Stoppet tar 20 sekunder innan strolédggaren producerar igen.

Eftersom som paketen tar 2 — 4 minuter att ldgga, dr stoppet véldigt frekvent.

I dessa 20 sekunderna finns en cykeltid pa 10 sekunder for hissar som maste riknas
bort.

Efter att den tiden dr avdragen blir det 10 sekunder kvar till forbéttring.

Vid denna skattning dras samtliga stopp bort.

Det som maste atgérdas dr tiderna i styrprogrammet. En optimering av dessa tider
skulle medfora att man tjanar 10 sekunder da ett nytt paket kan paborjas.
Kontakt maste tas med leverantor for styrprogrammet.

Ett argument for att atgérda denna punkt ar:

Det produceras i snitt 100 paket/skift vilket motsvarar 200 stycken
paket/produktionsdygn.

Som anges ovan i text sa kan man tjdana 10 sekunder mellan varje skifte av ett nytt
paket som ska koras.

Detta ger per dygn:
200 x 10 = 2000 sekunder

Ett snittpaket liggs pa 3 minuter som motsvarar 180 sekunder.

Detta ger:

2000 11 paket/produktionsdygn

180

Vidare antas ett snittpaket innehalla 6m”.
Det motsvarar en 6kning av 11 x 6 = 66 m’ /produktionsdygn
Ett dygns produktion motsvarar 18,5timmar.

Det ger en 6kning/timme pa: % ~ 3,5m’/timme.
Ett produktionsar bestar av 5600 timmar detta medfor en 6kad volym pa:
5600 x 3,5 = 19600m’,

Detta motsvarar 19600 x 500 = 9,8 miljoner kronor, beriknat pa ett tickningsbidrag
motsvarande 500 kronor.

En ytterliggare optimering skulle vara att forsoka minska cykeltiden.

Detta kan goras om hjélphissen och hissen skulle ha en snabbare hastighet.
Vi beriknar inte potentialen for detta utan nojer oss med att bara nimna det.
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Slutsats stroliggaren

Bristande underhall samt forslitningsskador gor stroldggaren till en onodig flaskhals.
Det r att ledningens ansvar att organisera, och styra underhéllsarbetet.

Operatorsunderhall och férebyggande underhall maste forbittras. Klara riktlinjer
maste upprittas 6ver vad som tillhor operatdrsunderhall respektive
underhallsavdelningens arbetsuppgifter.

Rutiner maste fordndras. Varfor ska alla operatorer vid raster samlas i saglinjen och
byta verktyg m.m. i saglinjen. Det hjilper inte situationen i stroldggaren det minsta.
Ledningen bor styra detta arbete sa det inte bringar osdmja mellan operatdrspersonal
och underhallspersonal

Ordning och reda ér ett krav! Situationen just nu 4r under all kritik. Fotoceller, givare
och annan styrutrustning dr endera 16sa eller skakar 16s.

For att kunna miéta en forbattring 6ver tiden, maste grundldgen for alla fotoceller,
givare och hallare upprittas. De har en visentlig paverkan pa strolaggarens funktion.

Mot bakgrund av ovan nimnda problem har man sékert en storre forstaelse till att
stroldggaren bara producerar under halva tiden som den ér i drift.

Enbart genom att arbeta med de forbéttringsforslag som tagits fram skattas att
nyttjandegraden okar fran 47 % till 65 %. Och det tar inte slut dar.

Enligt best practice klarar stroldggaren under korta perioder att prestera en
nyttjandegrad pa 78 %.
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7.3 Flodesmodellen

Tanken med modellen &r att kunna prediktera flaskhalsar for framtida postningar.
Séagen dr idag flaskhals i forhallande till torkar och justerverk. Av den anledningen
ska dven produktiviteten, forutom utbyte och 16nsamhet, utredas vid nya
postningsmonster.

Det dr da viktigt att fa en forstaelse ver hur saglinjen belastas vid olika sagmonster.
Detta #r viktigt att visa for planerare séljare och optimerare vad som hénder i linjen
om man #ndrar pa forutsittningar. Dessa forutsittningar kan vara ett dndrat
postningsmonster i samma timmerklass 6kad matningshastigheter etc.

Positivt om modellen

Modellen fungerar utmirkt som ett redskap for flaskhalsanalyser.

Vid dessa utredningar dr det viktigt att stélla in 100 % i nyttjandegrad, 0 % vrak och
korrekta villkor for hastigheter, utligg/minut etc.

Negativt om modellen

Det som &r negativt med modellen &r att traysorterns buffert inte har nagon storre
funktion. Det man ska ha med sig dr jimforelsen mot antalet fack i traysortern och hur
manga langder och kvaliteter som ska sorteras i rasorteringen.

Om man t.ex. vid rasorteringens bridsida sorterar ut 11 stycken lingd- och kvalitéer,
krdvs det 11 fack. Villkoret &r max 15 stycken eftersom det &r antalet fack som finns i
traysortern for rasorteringens bradsida.

Med detta sa inses att man inte har s manga reservfack att utnyttja som buffert.

Verifiering av modell mot verklighet

Verifieringen av modellen gjordes vid str6ldggaren for att nyttjandegraden var sa lag i
detta omrade. Det vi ville se dr hur snabbt man egentligen ldgger ett paket felfritt.
Resultatet i denna verifiering dr bra da det endast skiljer sig nagon sekund mellan
verklighet och modellens vérde.

Med denna bekriftelse vill vi pasta att det dr rimliga siffror pa tiden det tar for
stroldggaren att 1igga ett paket.

Modellen gor det mojligt att utveckla prognoser pa hindelser i anlaggningen.

Ett exempel pa en forfraga (prognos) som flodesmodellen kan anvindas till dr
foljande:

Téank en person som arbetar med utbytesfragor. Den personen ar intresserad hur
produktiviteten ser ut i anldggningen for tva olika postningsmonster som sagas ur
samma stock. Personen har kommit fram till att utbytesméssigt var de tva alternativen
lika bra.

Det som gjordes var en analys av de bada postningsmonstren. Detta kan ses i bilaga
11. Det vi borjar med att redovisa i bilagan dr indata for postningsalternativ 1 och
diskuterar efterhand vad som hénder i anliggningen.

Direfter tas postningsalternativ 2 upp pa samma sitt som alternativ 1.

Nir de bada alternativen dr framtagna jamfors alternativen mot varandra.
Alternativ 1 gestaltar dven ett framtagande av en flaskhals i anldggningen.
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Slutord for flodesmodellen blir:

e Denna flodesmodell dr nyttig da man vill se vad som sker i anliggningen om
man dndrar pa ett postningsmonster i en timmerklass.

® Vad blir effekten i anldggningen?

Hinner timmerintag, rasortering eller stroldggaren med om man dndrar pa
postningsmonstret?
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7.4 Maluppfyllelse

Forsta malet var att 6ka tillgéinglighet i anldggningen, sa att man pa kort sikt nar en
ackumulerad niva pa 82 m*/timme.

Det kortsiktiga malet dr natt om man bibehaller nivan i hela anldggningen utom
stroldggaren.

Stroldggarens nyttjandegrad maste na en stadig niva som bor vara i best practice —
nivan, da uppfylls mélet m*/timme.

Det visar pé en siffra pi 126 m*/timme och mélet var 82 m*/timme.

Slutsatsen blir att man maste arbeta upp stroldggarens nyttjandegrad for att uppna den
nya ackumulerade nivan.

Det langsiktiga malet var att ta fram ett angreppssitt for stopptid- och
flaskhalsanalyser.

Det skulle ocksa byggas upp ett system for det standiga forbéttringsarbetet som ska
paga pa Bollsta sagverk.

For stopptidsanalyser for mitning av tillgdanglighet samt nyttjandegrader sa togs det
fram en mobil métutrustning.

Den mobila enheten utrustades med snabbkopplingar for att man snabbt ska kunna
koppla in i en fotocell som registrerar ett flode.

Fotocellerna dr sa placerade att man kan miita tillgéingligheten 6ver hela anldiggningen
samt nyttjandegraderna 6ver delomradena.

De delomraden man kan gora mitning av nyttjandegrader dr timmerintag, saglinjen,
rasorteringen for plank, rasorteringen for brador samt stroldggaren.

Hur man systematisk ska anvinda sig av denna utrustning till det stéindiga
forbattringsarbetet dr foljande:

1. Mit tillgéngligheten dver anldggningen:

Miitning av tillgéingligheten sker kontinuerligt.

Detta sker med Lincks stopptidsutrustning.

Utfors av operatoren i saghytt.

Stopporsakerna ska endast ringa in delomradena.

Tiden till att det borjar registrera ett stopp bor vara sa kort som majlig.
Vi rekommenderar 30 sekunder.

e Vidare rekommenderar vi att kampanjvis sénka tiden ned till 10
sekunder. Detta bor goras var 4:e vecka.

Syftet med sénkningen av tiden &r att se om det blir en annan
fordelning av delomradena (stopporsakerna) i paretodiagrammen.
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2. Sammanstill resultat fran métning av tillgidngligheten:

e Uppfoljningen sker per vecka.

e Resultaten visas i ett paretodiagram.
Ur diagrammet visas de delomraden som ingar i mitningen.
Delomradet som har den storsta stopptiden i anldggningen visas langst
till vinster i diagrammet.

¢ En jimforelse mellan paretodiagrammen ska kontinuerligt goras.

e Speciellt viktigt dr jamforelsen mellan stopptiden pa 30 sekunder mot
den pa 10 sekunder. Detta gors for att kunna se om det dr nagon
avvikande effekt av stopporsakerna (delomradena).

3. Ta ut de delomraden som ska analyseras for nyttjandegrad:

e Detta viljs ur paretodiagrammen.

e Analysera de fyra senaste paretodiagrammen.

e Tautde i snitt 4 storsta delomradena som orsakar mest stopp i
anldggningen och gor en nyttjandegradsanalys over dessa delomraden.

e Vilj forst att analysera det delomrade som orsakar mest stopptid.
Alltsa den stopporsak som star langst till vinster i paretodiagrammet.

4. Nyttjandegradsanalys gors pa det valda delomradet:
e Rigga upp stopptidsutrustningen.

e Miitning utfors av operator som arbetar i delomradet.
e Stopporsakerna ér nu indelade i zoner av delomradet.
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5. Sammanstill resultat fran nyttjandegradsanalysen:

e Sammanstill vilken nyttjandegrad som uppmiittes.

e Ardeten 13g nyttjandegrad gors foljande:

©)
)
)

Ta fram ett paretodiagram &ver zonerna i delomradet.

Granska de zoner om bringar mycket stopptid i delomradet.
Sitt in personal fran underhallsavdelningen och de tillsammans
med operatorerna ska da forsoka 16sa problem som finns i de
valda zonerna som ska granskas.

Atg'eirda de forbattringar som har en bra potential till en
forbittring inom zonen.

Gor en uppfoljande mitning av nyttjandegraden i delomradet.
Nir man natt en hog nyttjandegrad fortsitt fran punkt 1.

e Ardet en hog nyttjandegrad gors foljande:

o

Ta reda pa vilka postningar som sagades under métperioden for
nyttjandegraden.

Sitt in korrekta virden i flodesmodellen.

Med modellen kan da ses om delomradet dr en potentiell
flaskhals i anliggningen.

Se exemplet i bilaga 11 for anvidndning av flodesmodellen, dir
tas en flaskhals fram i alternativ 1.

Slutsatsen for det langsiktiga malet dr slutfort i och med framtagande av ett
systematiskt angreppssitt som kan anvéndas i det stindiga forbéttringsarbetet.
Flodesmodellens anvindning ér till for studier av flaskhalsar och var det sista malet

med detta arbete.
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8. Fortsatta arbeten

8.1 Analys vid stilltid av en ny sagorder

Tankar till framtida arbeten kan vara en analys kring stilltiden da man har en
ompostning i saglinje.

I dagsldget dr det ett snitt pa 14 minuter pa en ompostning.

Eftersom tiden for en ompostning mellan olika sagorder riknas som stilltid och ingar
i den totala produktionstiden sa &r det viktigt att minska tiden for en ompostning.
Det finns en metod for att analysera tiden for en ompostning.

Metoden for att minska tiden for ompostning &r Single Minute Exchange of Die
(SMED).

Den gar ut pa att gora ompostningarna sa effektiv som mojligt.

Med SMED - metoden ska en ompostning inte behdva ta mer dn 10 minuter att
utfora.

For att uppna det finns det nagra enkla regler att folja. Enligt (Ljungberg 2000 d)
beskrivs tre enkla regler att folja:

1. Sok inte efter maskindelar eller verktyg. Forbered dig vil med vad du skall
ha. Detta giller allt fran skruv till mutter till mitverktyg.

2. Ror och flytta inte saker som inte behover flyttas pa. Skapa
arbetsutrymmen intill maskinen.

3. Anvind inte fel delar eller verktyg.

En fundering &r att forsoka halvera tiden for en ompostning.

Da skulle en ompostning ta 7 minuter.

Om man skulle lyckas med en halvering av stilltiden sa kan man titta pa
serieldngderna for sagningarna.

I och med en snabbare ompostning sa kanske man inte tappar i produktionsvolymen
men man kan kanske mildra ketchupeffekten som kan uppsta till stroldggaren.
Ketchupeffekten beror pa all langd- och kvalitetssortering av virke i traysortern.

Man skulle da kunna kora en postning sa att man drénker stroldggaren med virke.
Alltsa innebar det att kora facken full i traysortern och att stroldggaren &r en flaskhals.
Nir man fyllt facken i traysortern sa postar man snabbt om till en klenare timmerstock
med fa langder och kvalitéer.

Da kommer flodet av virke dimpas mot stroldggaren och pa sa sitt slipper man stanna
produktionen i saglinjen under en ldngre tid.

I och med den klenare timmerstocken sa dndras ldget pa flaskhalsen i systemet. Tank
da foljande att den nya sagningen med den klenare timmerstocken, sa &r saglinjen
flaskhals. Det man vill undvika &r att tomma traysortern for da har inte strolaggaren
nagon korning. Om detta sker tappar man m’/h ut ur strolidggaren. Det man vill dr att
det alltid ska se ut som det &r stroldggaren som #r flaskhalsen i systemet.

Ett tankbart scenario:

Vinsten med en halverad stilltid dr 14 (hilften av alla ompostningar pa en vecka)
ganger per vecka x 7 minuter i vinst x 48 produktionsveckor per ar = 78 timmar 24
minuter.

Detta motsvarar i snitt (78,4 timmar x 82m’) = 6428,8 m’ sagad vara/ar.

I pengar blir det (6428,8 m® x 500 kronor per m’) = 3,2 miljoner kronor.
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8.2 Kompetensutveckling av operatorerna

Det #r viktigt att veta om operatdrerna besitter de rétta kunskaperna.

Om de inte har de ritta kunskaperna kan man forlora i kapacitet.

Detta dr vildigt viktigt framforallt dd man arbetar vid flaskhalsen i ett system av
maskiner.

I ett sagverk &r flaskhalsen vildigt beroende pa dimensionen pa timmerstocken som
ska sagas.

I och med det sa flyttar sig flaskhalsen sig ofta runt i anldggningen.

Darfor ar viktigt att fa reda pa om operatorerna besitter de ritta kunskaperna.

Gor man en kunskapsmatris 6ver samtliga operatdrer och pa samtliga operatorsplatser
sa dr man sékerstélld att operatorerna &r forberedda da flaskhalsen flyttar sig.

Det ar viktigt att fran ledningen klargora varfor man vill ha en kunskapsmatris.
Som (Ljungberg 2000 e) skriver om kompetensmatriser: man far inte se dessa som
en kartliggning av individers kompetens, eftersom matriserna endast speglar
kunskapsnivaerna hos individerna inom vissa specifika omraden”.

Detta &r valdigt vikigt att papeka till operatorerna att det dr endast kompetensen for
arbetsplatsen som &r viktig.

I 6vrigt kan personalen besitta andra bra fardigheter som inte syns i deras
arbetsuppgifter.

Ledningen ska tillsammans med operatdrerna definiera upp vad som ir ritt kunskap
att ha vid respektive operatorsplats.

Med det har bade ledning och operatérer fatt siga vad de anser om vad som ska inga i
denna kunskapsmatris samt vad som tillhor operatorsplatsen.

Underhallpersonalen kan dven radfragas.

Nedan visas ett exempel pa en kunskapsmatris ddr olika operatorers kunskaper visas.
Det finns dven forslag pa hur man kan sprida den kunskap som personalen besitter.
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Steg 1

Forsta steget dr att definiera upp omradet for operatorsplatsen och utforma en
kunskapsmatris for respektive operatorsplats.

Det ska ocksa bestimmas vad som #r operatorens uppgift, samt ta reda pa hur
operatoren ska utfora en uppgift pa ett optimalt sitt.

I kunskapsmatris fyller man i ndr man kan utfora arbetsuppgiften pa ett onskvirt sitt
med X, se tabell 7 nedan.

Operator Kora Passa Kora Byta Kontroll av
paketliggaren stron bolsterliggare gummikudde instdllning, o.s.v.
klimkedja  strohallare

1 X X X
2 X X
3 X X X

Tabell 7. Visar ett exempel pd en kunskapsmatris och hur mycket varje operator kan.

Steg 2

Andra steget dr att ta reda pa hur mycket varje operator kan pa respektive omrade.
Detta gors med ett X, se tabell 7 ovan.

Fordelen med detta &r att man kan se vem som kan sprida kunskap till vem.

Av matrisen ser man att operator 1 kan var ldrare at bade operator 2 och 3 da det
géller att byta gummikudde i kldmkedjan samt hur man kontrollerar instillningarna
for strohéllarna.

Nir det giller byte av gummikuddarna i klamkedja och instéllningarna av strohallarna
kan dven underhall pa den mekaniska sidan vara ldrare.

Vidare kan man se att operatorerna 1 och 3 kan vara ldrare at operator 2 da det géller
att kora paketldggaren.

Operator 2 och 3 kan vara ldrare at operator 1 da det giller att kora bolsterliggaren
och passa stron.

Steg 3

Tredje steget &r att utbilda operatdren genom enpunktslektioner.

Efter steg 2 sa ses vilken operatdr som kan vara ldrare till en annan operator.
Dessa lektioner kan ocksa ges av annan personal @n operatorer.

Exempel pa detta kan vara UH — personal eller annan specialiserad personal.

Nir man uppnatt den kunskap som krivs, da sétter man ett X i kunskapsmatrisen.

Enpunktslektioner bor inte vara storre dn en A4 — sida.

Den operator eller annan personal som kan utfora en uppgift utformar
enpunktslektionen och lir ut den.

Efter en tid sa kanske det har tillkommit en forbéttring, skriv in fordndringen och lar
ut den. Utformning av lektionerna kan ske med bilder och text.

Se tva exempel i bilaga 12 som &r hamtade ur (Ljungberg 2000 f).
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Bilaga 1. Frageformulir

Fragor till personalen:

OBS! Fraga 2,3 och 4 ir foljdfragor sa numrera dessa svar med 1,2,3 ... sa vi vet
vad som tillhor vad.

1. Vad tycker du funkar bra idag? Ge en till tre bra saker dér du har din/dina
arbetsuppgift/er.

2. Finns de nagot/nagra smastopp/stopp som aterkommer ofta under ett skift?

3. Hur lang tid uppskattar du att det tar att ritta till felet/felen? och hur frekvent
uppstar det/dem?

4. Hur tror du att man atgirda detta/dessa smastopp/fel pa ett enkelt och billigt
satt?

5. Vad tycker du kan forbattras ur underhallssynpunkt dir du har din/dina
arbetsuppgift detta for att férebygga onodiga stopp?

6. Vad tycker du kan i 6vrigt forbéttras? (kan vara vad som helst).

Svar till fragor:

Till vilken ritningslayout tillhor dessa svar:
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Nulaget fére forbéttrin

Postnings- Matningshastighet | Tid/serie | Tid/serie | Antal stockar/ | Medelstocklangd | Stocklucka
nummer Dimension (m/min) (min) | (timmar) serie. (m) (m)
) Med-elanlalel slgckar/ Praktisk teoretiskt antal |Optimal pm(%uklinnstid/ Utnyttjande / Medelu_lnytljande/ Viktat
Antal stockar/min| min per postning sdgade stockar under serie observation | postninsgklass | medelvirde
(Smin) (Smin) denna observation (min) (%) (%) (%)

R 1559 STD /521991 | 1015504 21x95 4 150 287 4, 43 4,47 0, 1,45 8988 137 48

R 1559 STD / 522231 | 1015504 21x95 4 150 351 5, 57 4,51 0, 1,19 10988 186 3

R 1559 STD /522339 | 1015504 21x954 150 355 5, 62 4,51 0, 1,19 31 11097 202 7 5 2 5
16390 H H )

R 1660 TOP /522147 | 1016604 50x115 50 404 6.7 5809 452 0, 31,12 12505 87 46

R 1660 TOP /522203 016604 50x115 50 336 56 6267 4,53 0, | 31.06 | 10388 02 | 60 ]

R 1660 TOP / 522284 | 1016604 50x115 50 259 4.3 6273 4,59 0, 30,67 31 8028 04 79
18349 M H

R 1750 ROT /521883 | 1017512 34x1123 140 288 4.8 5476 4,63 0,3 28,40 8168 193 67

R 1750 ROT / 522366 | 1017512 34x1123 140 305 5,1 5094 4,63 03 | 28,40 | 8648 179 | 59 |

R 1750 ROT / 522487 | 1017512 34x1123 140 384 6.4 7634 4,64 03 28,34 28 10904 269 70 65 3
18204 )

R 1850 ROT /521221 | 101851 4x112 140 614 10,2 8241 4,59 0, 28,63 17834 288 47

R 1850 ROT /521256 | 101851 4x112 140 441 73 5487 4,56 0, | 28.81 | 12800 190 | 43 ]

R 1850 ROT / 523017 | 101851 4x112 140 541 9,0 7586 4,42 0, 29,66 29 15711 256 47 45 8
21314 M )

R 1969 STD /522148 | 1019616 23x1354 130 242 4,0 3169 4,67 0,3 26,16 6449 121 50

R 1969 STD /522283 | 1019616 23x135 4 130 308 5.1 3482 4,55 03 | 26,80 | 8212 130 | 42 |

R 1969 STD /522526 | 1019616 23x135 4 130 281 4.7 3939 4,52 03 26,97 27 7490 146 52 48 1
10590 M )

R2109 STD /521988 | 1021020 23x1454 130 289 48 3531 4,58 03 26,64 7597 133 46

R 2109 STD /522120 | 1021020 23x145 4 130 284 4.7 4072 4,67 03 | 26,16 | 7482 156 | 55

R2109 STD /521875 | 1021020 23x145 4 130 318 53 3919 4,67 0.3 26,16 26 8375 150 47 49 3
11522 )

R 2180 RSB/ 522301 | 102180 75x150 0 453 7, 5441 4,71 0, 25,95 11816 10 46

R 2180 RSB /522857 02180; 75x150 0 165 2, 2721 4,68 0, | 26.10 | 4312 04 | 63 ]

R 2180 RSB/ 522931 | 102180 75x150 0 215 3, 2728 4,67 0, 26,16 26 5612 04 48 52 6
10890 M )

R 2180 TOP /521306 | 1021809 32x150 2 130 319 53 3766 475 0,3 2574 8258 146 46

R 2180 TOP /521307 | 1021809 32x150 2 130 236 39 3357 47 03 | 26,00 | 6120 129 | 55

R 2180 TOP /521995 | 1021809 32x150 2 130 336 56 3355 4.7 0.3 26,00 26 8704 129 38 46 3
10478 )

R 2260 RSB / 521508 | 102260 75x150 2 150 10 R 1362 472 0, 3254 46 42

R 2260 RSB / 522367 | 102260 75x150 2 150 36 5262 47 0, | 30,00 10877 175 | 48 |

R 2260 RSB /522449 | 102260 75x150 2 150 22 X 3400 47 0, 30,00 30 6869 113 49 46 6
10024 M )

| R 2260 TOP /521731 | 1022614 32x175 2 130 548 9.1 5670 4.73 03 2584 14197 219 40

|[R2260 TOP /521732 | 1022614 32x175 2 130 285 4.7 2837 4,71 03| 25,95 | 7373 109 | 38 |

[R2260 TOP /522393 | 1022614 | 32x1752 130 597 10,0 5765 4,71 03 25,95 26 15480 222 37 38 6
14272 M )

R 2500 RSB/ 521142 | 1025010 63x200 2 110 245 4.1 1903 438 03 21,57 5304 88 36

R 2500 RSB /521363 | 1025010 63x200 2 110 123 2.1 1552 478 03 | 21,65 | 2670 72 | 58

R 2500 RSB/ 521512 | 1025010 63x200 2 110 306 5,1 2863 4,74 0,3 21,83 22 6636 131 43 45 7
631 M )

R 2500 TOP /52190 02500 3x200 0 257 4.3 3924 4.7 0, 21,87 631 79 70

R 2500 TOP / 52227 02500 3x200 0 250 42 2812 4.7 0, | 21,91 | 479 28 | 51 |

R 2500 TOP / 522661 02500 3x200 0 181 .0 2405 47 0, 21.96 22 968 10 60 60 5
9141 M )

R 2600 ROT /521595 | 102600 75x200 0 34 39 2646 47 0, 21,74 5097 22 52

R 2600 ROT /521940 | 102600 75x200 0 46 4.1 2445 4,7 0, | 21,78 | 5351 12 | 46

R 2600 ROT /521943 | 102600 75x200 0 04 3.4 2443 474 0, 21.83 22 4442 12 55 50 9
7534 M )

R 3100 STD /524164 | 1031012 | 66/69/66x200 0 266 4.4 5 47 0, 15,90 4194 105 39

R 3100 STD /524165 | 1031012 | 66/69/66x200 0 175 2.9 7 48 0, | 15,59 2754 105 | 60

R 3100 STD /524166 | 1031012 | 66/69/66x200 0 215 3,6 5 4,7 0, 15,72 3379 106 49
4967 16 i 49’5
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Nulaget fére forbéttrin

Postnings- Matningshastighet | Tid/serie| Tid/serie | Antal stockar/ | Medelstocklangd | Stocklucka
nummer Dimension (m/min) (min) | (timmar) serie (m) (m)
) Med.elanlalel slo.ckar/ Pre:kli%k teoretiskt antal | Optimal pmd_luklinnstid/ Utnyttjande / Medelu_lnytljande/ Viktat
Antal stockar/min| min per postning sdgade stockar under serie observation | postninsgklass | medelvirde
(Smin) (Smin) denna observation (min) (%) (%) (%)
R 1660 ROT /524298 01660: 38x 125 150 4. 40 5165 4,55 0, 0,93 75 167 69
R 1660 ROT /524439 01660: 38x 125 150 5! 43 5547 4,51 0, 1,19 80! 178 69
R 1660 ROT /524680 01660: 38 x 125 150 6 2,8 4171 4,50 0, 1,25 31 51 133 81 72 8
14883 J
R 1850 TOP / 5219 01850 50 x 125 50 207 35 3422 4,65 0, 30.30 6273 1 54
R 1850 TOP / 5240 01850 50 x 125 50 443 7.4 7466 4,65 0, | 30,30 | 13384 4 | 56 ]
R 1850 TOP /5241 01850 50 x 125 50 456 7.6 6947 4,68 0, 30,12 30 13790 3 51 53 6
17835 J
R 2400 ROT /524320 | 1024006 50 x 200 2 125 248 4.1 3306 4,73 0.3 24,85 6171 133 54
R 2400 ROT /524519 | 1024006 50 x 200 2 125 159 26 1872 4,75 03 | 24,75 | 3950 76 | 48 |
R 2400 ROT /524586 | 1024006 50 x 200 2 125 150 2,5 1838 4,68 03 25,10 25 3728 73 49 50 1
7016 J
R 3300 STD / 523720 1033006 75x2252 90 143 24 948 4,74 0.3 2555 53 37
R 3300 STD / 523956 1033006 75x2252 90 197 3.3 1190 4,77 03 3508 67 | 34 ]
R 3300 STD /524327 | 1033006 75x 2252 90 162 27 1250 4,72 0.3 1 8 2886 70 43 38 1
338 J
R 2750 STD /5 29 027505 50 x 225 0 485 8,1 2576 4,72 0, 7719 62 33
R 2750 STD /524132 027505 50 x 225 0 1 6,0 2564 4,70 0, 5747 60 | 44 |
R 2750 STD /524336 | 1027505 50 x 225 0 2 52 2889 4,75 0, 1 6 4964 82 59 45 4
029 J
R 1459 STD /524481 1014506 21x954 150 65 1.1 360 4,07 03 2266 40 61
R 1459 STD / 524643 1014506 21x954 150 108 1.8 842 3,98 03 3758 53 | 48 |
R 1459 STD /524721 | 1014506 21x954 150 103 1,7 60 4,04 0,3 34,56 35 3577 46 45 51 3
480. J
R 2100 ROT / 523061 0210 63 x 150 130 17 X 41 4,61 0, 26,48 5708 129 59
R 2100 ROT / 523282 0210 63 x 150 130 36 X 00 4,67 0, | 26,16 | 3591 38 | 28
R 2100 ROT /523952 | 10210 63 x 150 130 67 X 341 4,64 0, 26,32 26 4394 130 78 55 1
7832 J
R 2050 ROT /524364 | 1020504 75x1002 140 154 2,6 2608 4,73 0.3 27,83 4283 94 61
] ] I |
2 28 60,9
R 2900 STD / 52309 02900: 75 x 225 0 4 3 1 4,63 0, 18,26 65 35
R 2900 STD /52338 02900 75 x 225 0 3 2, 0 4,67 0 | 1811 | 66 | 53
R 2900 STD / 52351 02900: 75 x 225 0 1 3,/ 483 4,72 0, 17,93 83 39
3864 i 18 42 ’ 7

Snitt

1

52,2

52,7




Bilaga 3. Sammanstillning av intervjuer

Att tinka pa ndr man ldser dessa svar dr att fragorna 2,3 och 4 hor ihop som
foljdfragor.

Nedan ges en beskrivning for uppdelningen av anldggningen.

e Del 1 bestar av: Timmerintag och saglinje.

e Del 2 bestar av: Bada sidorna av rasorteringen, alltsa plank- och briadsidan
samt borjan av traysortern.

e Del 3 bestar av: Andra delen av traysortern och stroldggaren.
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Svaren pa fraga 1 i intervjun:

NN RE W=

[N T NS T NG T NG T NG TN NS T N S e g e s T S S YN o
AN NP,V OOV IDNWUNDA WD~ O

Stroldaggare. Del (3).

Barkhantering funkar bra i stort sett allt. Del (1).
Kontakten mellan Mek-personal och personal pa sagen.
Barkmaskinerna. Del (1).

Overlag funkar timmerintag bra. Del (1).

Lincklinjen funkar bra. Del (1).

Rasortering funkar bra. Del (2).

Barkmaskinerna. Del (1).

Delningsmaskin mkv. Del (1).

. Stockvindarna. Del (1).

. Enstyckematare planksidan. Del (2).

. Planksidan pa rasortering funkar bra. Del (2).

. Traysorten funkar bra i allménhet. Del (2) och (3).
. Skiktlaggaren gar bra. Del (3).

. FU — Mekdelen funkar bra pa del (1) och (2). Del (1) och (2).

. Jobba parvis, medfor att var och en vet vad som ska gora nér de strular.

. Microtec och Finscan fungerar bra, snabbt och smidigt vid sortbyte. Del (2).
. Rotation av arbetsuppgift. Del (2) och (3).
. Rasorteringen. Del (2).

. Timmerintaget funkar bra. Del (1).

. Saglinjen funkar bra. Del (1).

. Saglinjen. Del (1).

. Barkmaskinerna. Del (1).

. Saglinjen funkar bra. Del (1).

. Mek — underhéllet funkar bra.

. Barkmaskinerna. Del (1).
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Svaren pa fraga 2 i intervjun:

NAEPD =

=

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

18.
19.
20.
21.
22.
23.

24.
25.

Strohantering. Del (3).

Trimmer. Del (2).

Strokvalité. Del (3).

Trimmer. Del (2).

Av 1, klentimmer dir det tas ut en brida. Briadan foljer med till vindaren, (ger
ocksa foljdfel). Del (1).

Stromaskin (stro i bolster och tviartom). Del (3).

Rasorteringen briadsidan mycket vankant vid vissa postningar strul in till
traysortern. Del (2).

Delar av stock fastnar pa vig till sagmaskinerna, mest klentimmer. Del (1).
Matar stock till stockviandare blir skatbo. Del (1).

Mycket strul med stroram. Del (3).

Enstyckematare pa bradsidan. Del (2).

Fack 10 — 11 i stroram. Del (3).

Mycket daliga stron. Del (3).

Trimmer (brddsidan helst 16mm). Del (2).

Strona ar i dalig skikt. Del (3).

Stroldggaren gummikuddar blir daliga medfor mycket strul. Del (3).
Enstyckematare kastar briader pa tviren (briadsidan) medfor foljdfel till: 17. 1
trimmern och 17.2 traysortern. Del (2).

Stroramen klaffar vandrar sjalv medfor att strona kilar fast. Del (3).
Skiktstopp och kldmning stimmer daligt 6verens. Del (3).

Trimmern. Del (2).

Av 1 gar ej ned medfor brida till vindare (vid klentimmer dér bréda tas ut. Del
(1).

Klent timmer 4r det mycket avbrutna stockar. Detta medfor strul i hela del 1.
Del (1).

Trimmern (kilrem gar sonder, 16 och 19 mm bréador f6ljer med till
traysortern). Del (2).

Stroldggaren (stromagasin,strofickan och klamkedjan). Del (3).

Trimmern (brddsidan) kilrem och klingor. Del (2).
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26.
27.
28.

29.

30.
31.
32.
33.
34.
35.

36.
37.

38.
39.
40.
41.
42.
43.
44.
45.
46.
47.
48.

Stroldggare (strona fastkorning). Del (2).

Trimmern (bradsidan). Del (2).

Av 1, klentimmer dir det tas ut en brida. Briadan foljer med till vindaren, (ger
ocksa foljdfel). Del (1).

Fore enstyckematare blir det problem p.g.a. for mycket vankant pa bridan. Del
(2 briadsidan).

Stroldaggaren. Del (3).

Smabitar till traysortern. Del (2).

Trimmern, smabitar in i kilrem. Del (2).

Stréhantering, ligger struligt, trasiga stron. Del (3).

Vid klen korning mycket avbrutna stockar i timmerintag. Del (1).

Avpuffarna efter stockvindarna puffar av snett till tvirtransportor innan
saglinjen.

Snedbrida in i traysorten. Del (2).

Strohantering inkluderar manga olika fel. Exempel bolster i strona och
tviartom. Del (3).

Snedmatning in i traysortern. Del (2).

Trimmern, kilremsbyte. Del (2).

Stréram + stromatning. Del (3).

Elevatorficka for stron. Del (3).

Fore skiktdelaren da en kort brida kommer forst stéller den till besvir. Del (3).
Trimmern, kilrem. Del (2).

Enstyckematare briadsidan (spriinger 2). Del (2).

Jamnindningsrullar efter elevator (helst pa vintern) Del (2).

Traysorten klatrar vid daliga briador (kapas mycket da). Del (2).

Fulla fack — Stroldggare. Del (3).

Springer — bridsidan. Del (2).

113



Svaren pa fraga 3 i intervjun:

Tid
i minuter

5 minuter
5 minuter
6 minuter
15 minuter
2 minuter
1,5 minuter
5 minuter
5 minuter
5 minuter

AN R W=

— O
=K

. 12 minuter (kassett 11)

—_ = = =
o=

[
W

. 2 minuter

. 3 minuter

| 0,5 minuter
.2 5 minuter
. 4 minuter

. 5 minuter

. 20 minuter

. 2,5 minuter

. 13 minuter

. 12 minuter

. 4 minuter

. 12,5 minuter

NSRS I SR SR SIS e a e
LNh WD~ OWOVKIIR

114

Frekvensen for felen (strul).

ggr/skift

12 ggr/skift.
2 ger/skift.
12 ggr/skift.
2 ggr/skift.
olika.

48 ggr/skift.
7 ggr/skift.
2 ggr/skift.
2 ggr/vecka.

22 ger/skift.

20 ger/skift.
40 ggr/skift.
25 ger/skift.
20 ger/skift.
45 ggr/skift.
25 ger/skift.
1 ggr/skift.
8 gar/skift.
2 ger/skift.
1 ggr/skift.
12 ggr/skift.
2 ggr/skift.



26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.
44.
45.
46.
47.
48.

7,5 minuter
10 minuter
2,5 minuter
0,33 minuter
4 minuter
5,5 minuter
15 minuter
1 minut

5 minuter
2,5 minuter
2 minuter
1,5 minut

1 minut

4 minuter
4 minuter

1 minut

0,5 minuter
15 minuter
0,25 minuter
5 minuter
2 minuter

5 minuter
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8 gar/skift.
2,5 ggr/skift.
8 gar/skift.
24 ger/skift.
114 ggr/skift.
16 ggr/skift.
1 ggr/skift.
32 ggr/skift.
8 gar/skift.
16 ggr/skift.
40 ggr/skift.
100 ggr/skift.
15 ggr/skift.
2 ggr/skift.
40 ggr/skift.
15 ggr/skift.
10 ggr/skift.
2 ggr/skift.
olika sorter.

10 ggr/skift.
50 ger/skift.
12 ggr/skift.



Svaren pa fraga 4 i intervjun:

WA D=

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

17.
18.
19.
20.
21.
22.

23.
24.

25.

Se ¢ver strohanteringen innan det kommer in i saghus.

For mycket bolster i stréna och tvértom.

Samma funktion som mkv:n.

Stréhanteringen, (sortering av ston innan de kommer till sagen).

Se over timmerhanteringen fore timmerbordet (hoglyftare o.dyl).

Om det matas stock till vindare sa borde komma stock efter vindaren. Alltsa
borde man kunna registrera tid pa fotocellen efter vindaren att den inte fatt
stock. Da ska matningen till vindare stoppas.

Se over strohanteringen innan saghuset.

Se dver strohanteringen innan den kommer in till liggaren.

Gummikuddar ska bytas med ett visst intervall.

1. Ska finnas forinstillda instéllningar pa hastigheter for braderna till
enstyckematare i datorn. Alltsa ska det bara vara att trycka pa en knapp sa blir
det en ny instéllning vid en ny postning.

2 -

Styrning av tider.

Byggs om som in och ut matningsvalsarna som mkv:n har.

Orsaken ligger fore timmerborden. Troligtvis under truckhantering gar
stockarna av.

Strolaggaren mer FU. Da menas strickning av kedjor justeringar av fotoceller
o.dyl.
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26.
27.
28.
29.

30.

31.
32.
33.

34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.
44.
45.
46.
47.
48.

Matar in strona snett. Se over str6hanteringen.

Fa bort daliga brador.

Byggs om som in och ut matningsvalsarna som mkv:n har.

Finnas framtagna standarder for en viss bradtyp som ska passera
enstyckematare.

FU borde vara bittre. Rutin/standard for byte av slitagedelar. Bor kunnas ta
fram en standard for ett visst tidsintervall for dessa byten av slitagedelar.

Strohanteringen innan den kommer in i saghuset. Kolla rutiner for
avstroningen, Tréd team och det egna justerverket.

Kolla upp hanteringen fére timmerintaget.

Avpuffare snabbare tillbaka (kanske trimma upp hydrauliken).

Underhall béttre, samt nagon som #r kunnig pa el-sidan, da styrningar o.dyl.
Dubbla elevatorer och en flackare vinkel pa elevatorerna vore onskvirt.

Byt ut till ny trimmer.
FU sa man haller sakerna friascha.

Kapa mindre funkar bittre.

En sak kan vara att man ska kunna kora alla fack i bada traysortarna.
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Svaren pa fraga 5 i intervjun:

WX NNk W=

10.
11.
12.

13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

20.
21.

Bittre FU pa rasortering och strolliagg.

Bittre rutiner for FU under nattstoppet.

Underhallet bli mer effektiva under nattstoppen, bor fa svetstillstand.

Mek — avdelning fungerar 6verlag bra.

El — avdelning fungerar 6verlag daligt.

Smajobb kan fixas under natt, da kedjor o.dyl omgaende.

Bor fa svetstillstand under nattstoppet.

Mera FU i stroldaggaren.

Standardisera rutiner for FU i rasorteringen och stroldggare. Exempelvis:
Instédllningar av “tider” sa att klaffar funkar bra.

Rutiner for byte av slitage grejor. Exempelvis: gummikuddar i stroldggare.
Slitage grejor ska finnas pa lager hér pa sagomradet.

Slitage saker bor finnas hemma. Exempel: gummikuddar for
bollsterhanteringen.

Underhall borde kunna testkora saker sa att de vet att det funkar nir
produktionen borjar pa morgonen, da det varit nattstopp.

El — FU ér obefintlig ska ha bittre kommunikation till skiftgdngen. Ineffektiv
over lag.

Underhallpersonalen bor rapportera till operatdrerna vad de har atgérdat under
nattstoppet. Exempel: Underhéllpersonalen bor rapportera till
stroldggarpersonalen om de har repat stroldggaren.

Allmént mer FU av stroldggare.

FU pa kilrem i trimmern under nattstoppen.

FU el-sidan pa rasorteringen och stroldggaren kan bittras.

Tisdagar fanns FU, dven moten hans med da. Var bra, fick lamna synpunkter
till personalen pa FU.

FU fungerar: Mek sidan funkar bra, El sidan funkar daligt.

El — avdelningen underhall maste forbittras, FU — el &r obefintlig.
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Svaren pa fraga 6 i intervjun:

1.

Ledningen mer lyhord till operatorerna.

2. Bolsterldggaren far ej med bolster pa sista krokparet.

3.

Al

a

\o o0

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

19.
20.

21.

22.
23.
24.
25.
26.
27.

28.

Planering av vad som ska sagas bor vara mer flexibel. Bittre kommunikation
mellan planerare i tegelhuset samt sagpersonalen. Dessa parter bor fa mer
insikt varderas arbete.

Lon kan alltid forbittras.

Hoglyftar — Truck — personal bor innefattas till bonussystemet som
sagpersonalen far. Detta for att undvika gnabb. Motivationen kan bli ldgre hos
denna personal vilket i laingden drabbar sagningen.

Stréhanteringen dr mycket for en person.

Bonus #ven till entreprenaderna som truckfoérarna, har de bonus har de bittre
motivation att hjélpa till lite mera. Béttre typ “ronder” i stroldggaren.
Kommunikationen mellan skiftlagen.

Kommunikationen mellan Mek — avdelningen och skiftlagen.

. Stroldggaren javlas mer vid 13 stron/skikt &n vid 11 stron/skikt framfor allt vid

boardkorning.

Detaljplanering ska vara béttre, funkar bra men kan bli bittre.

Ledning bor vara mer lyhord till sagpersonalens asikter.

Lingre driftstopp bor planeras mer noggrant.

Paldggning av bolster ska fixas av truckforare.

Vid stroldggaren dr det dalig arbetsmiljo, dammigt.

Taskig lyhordhet fran ledningen, bor lyssna mer pa operatdrernas synpunkter.
El — avdelningen 6vergripande bor vara mer lyhorda.

Kommunikationen mellan skiftgingen. Whiteboard vid rasortering,
stroldggare vore onskvért for att skriva upp problem som finns och som har
atgirdats.

Rasorteringen — trimmern.

Startkort for instéllningar till maskiner, da skiftlagsvis. Exempel: kor
stroldggare da vill man ha individuella hastigheter for att fa flyt i korning.
Trimma upp rasorteringen, anslagen fore och efter trimmern bor man dka
farten pa.

Kommunikationen kan bli bittre mellan skiften.

Kommunikation mellan ledningen och operatorerna.

Arbetsplatstriffar funkade bra, saknas.

Kommunikationen mellan skiftgingen bor forbéttras.

Trasigt timmer vid kérning av klentimmer, se hanteringen innan timmerbord.
Kommunikationen mellan underhéllets personal och driftpersonal maste bli
bittre.

Driftspersonalen maste anvéinda sig av R3 bittre. Detta for att underhéllet ska
fa "mer kott pa benen” om vad som ska atgirdas.
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Bilaga 4. Sagade postningar vecka 47 2006

Vecka Postningsmdnster

47.2006 |R66/69/66200 3 STD 12-R *1031012-01
47.2006 |R63200 2 SSA 18-R *1025010

47.2006  |R34112 3 ROT 12-R *1017512
47.2006 |R38125 2 ROT 18-R *1016602
47.2006 |R501152 TOP 18-R *1016604
47.2006  |R75200 2 ROT 18-R *1026003
47.2006 |R501252 TOP 18-R *1018501

47.2006 |R50200 2 ROT 18-R *1024006
47.2006 |R50150 2 TOP 09-R *1020501/1019801
47.2006  |R752252 STD 18-R *1033006
47.2006 |R75150 2 RSB 18-R *1021808
47.2006 |R381002 STD 18 R *1012001/1013501
47.2006 |R32175 2 TOP 09-R *1022620
47.2006  |R502252 STD 18 R *1027505

47.2006 |R21095 4 STD 14-R *1014506
47.2006 |R21095 4 STD 14-R *1015504
47.2006  |R34112 3 ROT 12-R 1018513
47.2006 |R75150 2 RSB 18-R *1022608
47.2006 |R63150 2 ROT 12-R *1021012
47.2006 |R32150 2 TOP 09-R *1021809
47.2006 |R38125 2 ROT 16-R *1015503/1016602
47.2006 |R63200 2 TOP 08-R *1025005
47.2006  |R63200 2 SSA 18-R *1025010

47.2006 |R23145 4 STD 14-R *1021020

47.2006  |R23145 4 STD 14-R *1019615

47.2006 |R75100 2 ROT 18-R *1020504
47.2006 |R50125 2 TOP 09-R *1018501

47.2006 |R381002 STD 18 R *1012001/1013501
47.2006  |R752252 STD 18 R *1029002
47.2006__|R34112 3 ROT 12-R *1017512
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Bilaga 5. Tidsforlust vid onodiga stopp

Foljande stopp beddéms onddiga:

e Slangbyte (vindare 2) 30 min
¢ Timmerbrist 8 min
e Tidigt av slut av skift p.g.a. reparation 25 min
e Fylld spanficka 32 min
Total tid: 95 min

Tidsvinst utan onddiga stopp inklusive snabbare inméitning:

Inmétning:
e 28 ompostningar genomfrdes under mitperioden
® 14 min i snitt vid ompostning forbittras till 10 min
Det ger:
28 x 14 -28 x 10 =392 - 280 = 112 min

Total tidsvinst 95 + 112 = 207 min
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Bilaga 6. Forbiittringspotential rasortering
Kapitel 7.2.1
Atgird 1.

Skattar en forbattringspotential for atgird 1 av problemet “anslag efter trimmern”:

Ursprungligt antal stopp: 10 stopp
Total stopptid: 17 minuter

Detta ger: % = 1,7 minuter per stopp eller 102 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 8 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 8 x 1,7 = 13,6 minuter = 13 min 36 sekunder = 816 sekunder.

Skattar en forbittringspotential for atgird 1 av problemet ”snedindikering”:

Ursprungligt antal stopp: 38 stopp
Total stopptid: 42 minuter

Detta ger: % = 1,11 minuter per stopp eller 66 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 30 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 30 x 1,1 = 33,16 minuter = 33 min 10 sekunder
= 1990 sekunder.

Skattar en forbattringspotential for atgiard 1 av problemet i trimmern”:

Ursprungligt antal stopp: 8 stopp
Total stopptid: 29 minuter

Detta ger: % = 3,63 minuter per stopp eller 217,5sekunder.

Reducerar antalet stopp med 1 stopp.

Tid som tjidnas in blir: 1 x 3,63 = 3,63 minuter = 3 min 38 sekunder = 218 sekunder.
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Total potential till forbéttring for atgird 1:

Tid som tjidnas vid:

“anslag efter trimmern”: 816 sekunder
”snedindikering’: 1990 sekunder
1 trimmern’”: 218 sekunder

Totala tiden som tjdnas blir: 3024 sekunder eller 50 min 24 sekunder.

Ursprunglig verklig produktionstid: 20 timmar 5 minuter
Tillginglig operativ tid: 22 timmar 48 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: ~ 20 timmar 55 minuter

(20x60+55)

Skattad ny nyttjandegrad ar =
y yfjanceg (22 x 60+ 48)

Skattad ny nyttjandegrad dr = 91,7 %

Potentialen blir 91,7 — 88,1 = 3,6 % Okning av nyttjandegraden i rasorteringens
bridsida
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Kapitel 7.2.1
Atgird 2.

Skattar en forbattringspotential for atgiard 2 av problemet i trimmern”:

Ursprungligt antal stopp: 8 stopp
Total stopptid: 29 minuter

Detta ger: % = 3,63 minuter per stopp eller 217,5 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 4 stopp.

Tid som tjdnas in blir: 4 x 3,63 = 14,5 minuter = 14 min 30 sekunder = 870 sekunder.

Total potential till forbéttring for atgird 2:

Tid som tjidnas vid:

1 trimmern””: 870 sekunder

Totala tiden som tjénas &r = 870 sekunder eller 14 min 30 sekunder.
Ursprunglig verklig produktionstid: 20 timmar 5 minuter

Tillginglig operativ tid: 22 timmar 48 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: 20 timmar 19 minuter

(20x60+19)
(22 x 60 + 48)

Skattad ny nyttjandegrad &r = 100

Skattad ny nyttjandegrad &r = 89,1 %

Potentialen blir 89,1 — 88,1 = 1,0 % 6kning av nyttjandegraden i rasorteringens

bradsida.
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Kapitel 7.2.1
Atgird 3.

Skattar en forbattringspotential for atgird 3 av problemet “Finnscan nedervaning”:

Ursprungligt antal stopp: 10 stopp
Total stopptid: 4 minuter

Detta ger: % = 0,4 minuter per stopp eller 24 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 6 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 6 x 0,4 = 2,4 minuter = 2 min 24 sekunder = 144 sekunder.
Skattar en forbattringspotential for atgird 3 av problemet “strul efter enstyckematare
overvaning”:

Ursprungligt antal stopp: 25 stopp
Total stopptid: 11 minuter

Detta ger: % = 0,44 minuter per stopp eller 26 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 18 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 18 x 0,44 = 7,9 minuter = 7 min 55 sekunder = 475 sekunder.

Total potential till forbéttring for atgird 3:

Tid som tjidnas vid:

”Finnscan undervaning”: 144 sekunder

strul efter enstyckematare Gvervaning”: 475 sekunder

Totala tiden som tjénas ir = 619 sekunder eller 10 min 19 sekunder.
Ursprunglig verklig produktionstid: 20 timmar 5 minuter

Tillginglig operativ tid: 22 timmar 48 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: ~ 20 timmar 15 minuter

(20x60+15) |

Skattad ny nyttjandegrad ir =
y yrandes (22x 60 + 43)
Skattad ny nyttjandegrad &r = 88,8 %

Potentialen blir 88,8 — 88,1 = 0,7 % okning av nyttjandegraden i rasorteringen for
brédor.
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Kapitel 7.2.1
Atgird 4.

Skattar en forbattringspotential for atgird 4 av problemet “strul i enstyckemataren”:

Ursprungligt antal stopp: 13 stopp
Total stopptid: 8 minuter

Detta ger: % = 0,62 minuter per stopp eller 37 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 7 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 7 x 0,62 = 4,34 minuter = 4 min 20 sekunder = 260 sekunder.

Skattar en forbattringspotential for atgird 4 av problemet ” strul innan
enstyckemataren ”:

Ursprungligt antal stopp: 58 stopp
Total stopptid: 20 minuter

Detta ger: % = 0,34 minuter per stopp eller 21 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 30 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 30 x 0,34 = 10,2 minuter = 10 min 12 sekunder = 612 sekunder.

Total potential till forbéttring for atgird 4:

Tid som tjidnas vid:
’strul i enstyckemataren”: 260 sekunder
’strul innan enstyckemataren’: 612 sekunder

Totala tiden som tjénas dr = 872 sekunder eller 14 min 32 sekunder.

Ursprunglig verklig produktionstid: 20 timmar 5 minuter
Tillginglig operativ tid: 22 timmar 48 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: ~ 20 timmar 20 minuter

(20 x 60+ 20) < 100

Skattad ny nyttjandegrad ar =
y yfjanceg (22 x 60+ 48)

Skattad ny nyttjandegrad &r = 89,2 %

Potentialen blir 89,2 — 88,1 = 1,1 % 6kning av nyttjandegraden i rasorteringen for
brédor.
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Kapitel 7.2.1
Total potential till forbéttring for atgiarder 1,2,3 och 4:

Atg'eird 1 ger: 50 min
Atg'eird 2 ger: 15 min
Atg'eird 3 ger: 10 min
Atg'eird 4 ger: 15 min.

Totala tiden som tjinas for alla atgiarder dr 90 minuter eller 1 timme 30 minuter.
Ursprunglig verklig produktionstid: 20 timmar 5 minuter
Tillginglig operativ tid: 22 timmar 48 minuter

Ny skattad verklig produktionstid: 21 timmar 35 minuter

(21x 60+ 35) < 100

Skattad ny nyttjandegrad ar =
y yfjanceg (22 x 60+ 48)

Skattad ny nyttjandegrad &r = 94,7 %

Skattning av potentiell okning av nyttjandegraden for alla 4 atgdrderna blir 94,7-88,1
=6,6 %.
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Bilaga 7. Beriikning av nyttjandegrader for timmerintag och saglinje

| Tillgiinglighet sagen baserat pa v.47 miitning |

Plannerad produktionstid
Faktor for
omrikning Planerad produkton-
Timmar | Minuter fran timmar stid
till minuter i minuter
113 21 60 6801
Total stopptid under Tillgiinglighet for
métperiod i minuter anliggningen ar:
2309 66,0 %
Stopptid i timmar Stopptid
och minuter minuter
Totalt stopp i saghus
Timmar Minuter | Minuter i minuter
55 175 | 914
52 | 412
Totalt 6vriga stopp i
16 136 anldggning i minuter
Inmiitning 56 416 | 1395
Matt & Ytfel 26 86
Tillginglig | Verklig | Nyttjande-
Oparativ | Process grad
1 121 Tid Tid saglinjen
27 627 5406 4492
10 250 83,1%
26 86
Stopptid i timmar Stopptid
och minuter minuter
Totalt stopp i timmerintag
Timmar Minuter | Minuter i minuter
Timmerintag 55 175 | 175
52 412
Totalt 6vriga stopp i
16 136 anldggning i minuter
56 416 | 2134
26 86
Tillgidnglig | Verklig | Nyttjande-
Oparativ | Process grad
1 121 Tid Tid timmerintag
27 627 4667 4492
10 250 96,3 %
26 86
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Bilaga 8. Enbart strolidggaren som problemomrade inte flaskhals

Order: 524433

Kapacitet strolaggare

16000

14000

12000

10000

8000

Styck per timme

6000

4000

2000

Beriknad mot behovet.

Order: 524730

Kapacitet stréldggare

Best
practe
(%)

14850

Max
fapasiel
0

14000

12000

10000

8000

6000

Styck per timme

4000

2000

Betoud Kepasitet N
auel vid agiv
posting ttadegrad

Beriknad mot behovet.

Bt
pracioe
(7%

12600

Max
fapasite
0%

Order: 524212

Kapacitet strolaggare

12000

10000

8000

6000

5328 5288

Styck pertimme

4000

2000 1

Berovvid Kapatet 0% Best
el vd angiven pracice
posting ttandegrag (%)

Beriknad mot behovet.

Order: 525172

Kapacitet strolaggare

11250

Max
Kapaciet
0%

14000

12000

10000

8000

6000

Styck pertimme

4000

2000

Berovvid Kepasiel % Best
el vd angven practce
posting ntadegrad (78%)

Berdknad mot Best practice
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11475

Max
kapasitat
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Order: 524632

Kapacitet strolaggare

14000

12000

10000

8000

Styck per timme

6000

4000

2000

Betouvd Kapasiet A
el vid agiven
postnng ttadegiad

Beriknad mot behovet.

Order: 524328

Kapacitet stroldggare

12000

11475

Max
Kepaste
0%

10000 4

8000

6000

Styck pertimme

4000

2000 -

Betouvid Kapasite £
asl vid argiven
postrng tiardegrad

Beriknad mot behovet.

Best

(7%

11250

Max
fapastet
0%

Order: 522907

Kapacitet strolaggare

16000

14000

12000

10000

8000

Styck per timme

6000

4000 1

2000

Beriknad mot behovet.

Order: 524061

Kapacitet strolaggare

12000

14100

Max
Kapaciet
0%

10000 1

8000 +

6000 +

Styck pertimme

4000

2000 1

Berovid Kapasiet 2% Bt
sl vd argivn practce
postoig ntardegrag (78%)

Beriknad mot Best practice
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fapasitat
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Order: 524659

Kapacitet stroldggare

12000

10000

8000

6000

Styck pertimme

4000

2000

Behov vid Kapacitet 0%
Beriknad mot behovet.

B
practoe
(7%

Max
fapasite
0%

Order: 524714

Kapacitet strolaggare
12000
10000 9500
8000
3
13
£
5 6000 |
Q.
=
S
S
&
4000
2000
0l
poi g
Beriknad mot behovet.
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Bilaga 9. Resultat av best practice stroldggaren

Bollsta Produktionsdata 070130 07:47 1
Urvalsvillkor
Datum: 070109 14:00 070109 15:00
Linjer: BOSTR
Material Volym Bitar
R16100 9 500-6 18 480-540-R 16.477 2 340
R16100 8 STA 18-R 11.110 1753
R19150 9 500-6 18-R 14.748 1110
R19150 9 STA 18-R 4.530 370
R63175 2 510-1 07-R 98.004 1881
R63175 2 511-3 18-R 17.587 342
Totalt 162.456 7796
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Bilaga 10. Forbittringspotential stroligg

Kapitel 7.2.2

Atgird 1.

Skattar en forbattringspotential for atgird 1 av problemet “skiktavskiljaren & paket”:

Ursprungligt antal stopp: 83 stopp
Total stopptid: 64 minuter

Detta ger: % = 0,77 minuter per stopp eller 46 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 40 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 46 x 40 = 30,67 minuter = 30 min 40 sekunder = 1840
sekunder.

Totala tiden som tjdnas dr = 1840 sekunder eller 30 min 40 sekunder.

Ursprunglig verklig produktionstid: 829 minuter
Tillginglig operativ tid: 767 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: 859 minuter (829+30)

. 859
Skattad ny nyttjandegrad ir = —— x 100
y nyty g 1767

Skattad ny nyttjandegrad &r = 48,6 %

Potentialen blir 48,6 — 46,9 = 1,7 % okning av nyttjandegraden i stroldggaren.
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Io{apitel 7.2.2
Atgird 2,4 och 5.

Skattar en forbattringspotential for atgird 2,4 och 5 av problemet “strul i stréfacken’:

Ursprungligt antal stopp: 69 stopp
Total stopptid: 183 minuter

Detta ger: 183 = 2,65 minuter per stopp eller 2minuter 39 sekunder = 159 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 45 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 45 x 159 = 119,25 minuter = 119 min 15 sekunder = 7155
sekunder.

Totala tiden som tjénas &dr = 7155 sekunder eller 119 min 15 sekunder.

Ursprunglig verklig produktionstid: 829 minuter
Tillginglig operativ tid: 1767 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: 948 minuter (829+119)

. 948
Skattad ny nyttjandegrad iar = —— x 100
y nyty g 1767

Skattad ny nyttjandegrad &r = 53,7 %

Potentialen blir 53,7 — 46,9 = 6,8 % 0kning av nyttjandegraden i stroldggaren.

Fordelning pa nyttjandegrad/atgérd skattas till:

Atg'ard Fordelning  Okning nyttjandegrad i (%)

2 50 % effekt 6,8x05=34
4 30 % effekt 6,8x0,3=2,0
5 20 % effekt 6,8x02=14

134



Io{apitel 7.2.2
Atgird 3 och 6.

Skattar en forbattringspotential for atgiard 3 och 6 av problemet “strtransportor i
strofacken™:

Ursprungligt antal stopp: 41 stopp
Total stopptid: 122 minuter

Detta ger: 122 = 2,98 minuter per stopp eller 2minuter 59 sekunder = 179 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 25 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 25 x 179 = 74,58 minuter = 74 min 35 sekunder = 4475
sekunder.

Totala tiden som tjdnas dr = 4475 sekunder eller 74 min 35 sekunder.

Ursprunglig verklig produktionstid: 829 minuter
Tillginglig operativ tid: 1767 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: 904 minuter (829+75)

. 904
Skattad ny nyttjandegrad iar = —— x 100
y nyty g 1767

Skattad ny nyttjandegrad dr = 51,2 %

Potentialen blir 51,2 — 46,9 = 4,3 % 6kning av nyttjandegraden i stroldggaren.

Fordelning pa nyttjandegrad/atgird skattas till:

Atg'ard Fordelning  Okning nyttjandegrad i (%)

3 85 % effekt 4,3x0,85=3,7
6 15 % effekt 43x0,15=0,6

135



Kapitel 7.2.2
Total potential for atgérderna 1-6.

Ursprunglig verklig produktionstid: 829 minuter
Tillginglig operativ tid: 1767 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: 1053 minuter (829+30+119+75)

. 1053
Skattad ny nyttjandegrad dr = —— x 100
y nyty g 1767

Skattad ny nyttjandegrad &r = 59,6 %

Skattning av potentialen for atgirderna 1-6 blir 59,6 — 46,9 = 12,7 % okning av
nyttjandegraden i stroldggaren.
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Kapitel 7.2.2
Atgird 7.

Skattar en forbittringspotential for atgiard 7 av problemet “virke pa hogkant i paket”:

Ursprungligt antal stopp: 32 stopp
Total stopptid: 54 minuter

Detta ger: i—j = 1,69 minuter per stopp eller Iminuter 41 sekunder = 101 sekunder.

Reducerar antalet stopp med 15 stycken stopp.

Tid som tjdnas in blir: 15 x 101 = 25,25 minuter = 25 min 15 sekunder = 1515
sekunder.

Totala tiden som tjdnas dr = 1515 sekunder eller 25 min 15 sekunder.

Ursprunglig verklig produktionstid: 829 minuter
Tillginglig operativ tid: 1767 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: 854 minuter (829+25)

. 854
Skattad ny nyttjandegrad iar = —— x 100
y nyty g 1767

Skattad ny nyttjandegrad &r = 48,3 %

Potentialen blir 48,3 — 46,9 = 1,4 % okning av nyttjandegraden i stroldggaren.
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Kapitel 7.2.2
Atgird 9.

Skattar en forbattringspotential for atgiard 9 av problemet “nytt paket™:

Ursprungligt antal stopp: 403 stopp
Total stopptid: 132 minuter

Detta ger: % = 0,33 minuter per stopp eller 20 sekunder.

Obs!

I dessa 20 sekunder finns det en cykeltid for hissar som maste tas bort.
Den tiden &r 10 sekunder.

Efter att den tiden dr avdragen blir det 10 sekunder kvar till forbéttring.
Vid denna forbittring dras alla stoppen bort.

Reducerar antalet stopp med 403 stycken stopp.

Tid som tjinas in blir: 403 x 10 = 67,17 minuter = 67 min 10 sekunder = 4030
sekunder.

Totala tiden som tjdnas &r = 4030 sekunder eller 67 min 10 sekunder.

Ursprunglig verklig produktionstid: 829 minuter.
Tillginglig operativ tid: 1767 minuter.
Ny skattad verklig produktionstid: 896 minuter (829+67)

896
Skattad ny nyttjandegrad ar = —— x 100
y nyty g 1767

Skattad ny nyttjandegrad &r = 50,7 %

Potentialen blir 50,7 — 46,9 = 3,8 % ©6kning av nyttjandegraden i stroldggaren.
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Kapitel 7.2.2
Total potential till forbéttring for atgiarder 1-7 och 9:

Atg'eird 1 ger: 30 min
Atg'eird 2,4 och 5 ger: 119 min
Atg'eird 3 och 6 ger: 75 min
Atg'eird 7 ger: 25 min
Atg'eird 9 ger: 67 min

Totala tiden som tjdnas for alla atgiarder dr 316 minuter eller 5 timme 16 minuter.

Ursprunglig verklig produktionstid: 829 minuter
Tillginglig operativ tid: 1767 minuter
Ny skattad verklig produktionstid: 1145 minuter (829+1145)

145

1
Skattad ny nyttjandegrad ar = x 100
y nytt) g 1767

Skattad ny nyttjandegrad &r = 64,8 %

Skattning av potentiell okning av nyttjandegraden for alla 8 atgiarderna blir 64,8-46,9
=179 %.
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Bilaga 11 Exempel pa flodesmodellens anvindning

Alternativ 1

I indatabladet skrivs alla aktuella data in for postningens villkor, matningshastigheter
etc. som finns for anldggningen.

INDATA & RESULTAT GENOM FLODESMODELL

| Myttjandegrad
| Timmerintag Limje 1 Linje 2 10z
PAatningshastighet 27 mimin 27 mimin
Stocklucka 15 'm 13 'm
Urlagg efter barkmaskin ~ 00% 00
| Myttjandegrad
| Saglinje Platming=hastighet 120 mimin 10z
Stackluzka 030 m
Stocklangd 467 'm
Antal
| WRAK, kowalitéer
| Postning Centrum B3"7E 2 em mim 0,022 2 =t
L4 mim ol
Sidobridor 197150 2 - mim 0,0 3 st
16100 4 - mim 0,0 z st
1] mim =1
:Lingd och kvalitéts -Fordelning Totalt

B3TIFS | 3T Ex B24x 00D 00 00 00 00 00 D0 00 00 100
00 00 00x 00k 003 00 00X 00k 00k 00 00 0

197190 439+ 128k 454a 00+ 00 00 00w 00% 00k 00W 0 00w 100X
™00 248 TEB 00 00= 00 00 00 00 00 00 00 100
00 00 00x 00k 003 00 00X 00k 00k 00 00 0

| Myttjandegrad
| Risortering Planksida 120 medbrimin L1114
Eradsida 120 medbrimin 100z
i Tragsorter  Antalfack  Centrum 1B st
Sidobridor 15 =14
| Myttjandegrad
| Strolaggare  Ltlagg per minut 1\ st 100z

Bild 54. Visar indata for postningsalternativ 1.
I indata, se bild 54 utnyttjas de maxkapaciteter som anvénds genom anldggningen.

Detta for att man teoretiskt vill se om det finns nagra svaga delomraden i
anldggningen.
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Vid max fart i anldggningens olika delomraden sa utmirker sig i bild 55 de svaga
omradena i rott. I detta fall ses rasorteringens briadsida och stroldggaren som de svaga
delomradena.

Till rasorteringens briadsida levereras 145 bit/min fran saglinjen. Villkoret &r att
rasorteringen bara klarar av att hantera 120 bit/min.

Ytterligare ett svagt delomrade visar sig vid stroldggaren. Vid aktuell matning sa
skulle stroldggaren masta klara av 193 bit/min. Villkoret for stroldggaren &dr 170
bit/min.

Vid verklig produktion sa leder stycketalsflodet till rasorteringens briadsida att
situationen blir ohallbar. Alla &r vdl medvetna om problemet och dérfor sianks
matningshastigheten i saglinjen.

Av den anledningen sinker dven vi matningshastigheten i saglinjen, men vi kommer
att gora det i olika steg.

likBsdv tillyaigllghetai gise .uhﬂllbnn
e W SR |- T
I-au ki |-r\-||l |.'J|: ?I_
-

HE 148 -

[Chmmeming S

Bild 55. Visar max matningshastighet genom sdglinjen, den dr 120 m/min. Hdr ses tva
problemomrdden. Dessa dr rasorteringen for bridor och stroldggaren.
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Saglinjens matningshastighet dndras och de nya forutséttningarna forandrar
belastningen i anldggningen. Detta visas i bild 56.

Den nya matningshastigheten i saglinjen dr 105 m/minut jamfort den ursprungliga pa
120 m/minut.

Det visar sig nu att vid 105 m/minut klarar stroldggaren av att hantera flodet fran
traysortern. Det kommer 169 bit/minut ut fran traysortern och stroldggaren klarar av
170 bit/min.

Det svaga omradet &r nu rasorteringen for briador. Som ses i bild 56 sa levererar
saglinjen 127 bit/min och rasorteringen klarar endast att hantera 120 bit/min.

Det medfor ytterligare en siankning av saglinjens matningshastighet for att uppna
ballans mot rasorteringens bridsida. Detta ses i bild 57.

InkBedva tillganglighater gesem selegpeisgan

[ e
oty

‘F—I

e

= i pr wrerni
a4 T —

i
-\.-..!"‘--._H_‘_‘-“ - b v

Bild 56. Visar matningshastigheten da den dr sdnkt sd att stroldggaren klarar av
sagens leverans. Rdsorteringen brddsidan klarar fortfarande inte sagens leverans av
brddor Matningshastigheten dr 105 m/min i sdglinjen.
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Det som har skett dr att matningshastigheten genom saglinjen har ytterliggare sinkts.
Den nya matningshastigheten dr 99 m/minut, se bild 57.

Saglinjen levererar i denna takt 120 bit/minut till rasorteringen, vilket dr just det antal
bitar som delomradet klarar av.

linkBeidvn tillganglighater gissm eelegeeissan

o e

R
I T ——
o,

i -
-\-Jh-‘-"""‘--.., - b s

Bild 57. Visar matningshastigheten dd den dr ytterligare sdnkt sa att rasorteringen
klarar av sagens leverans. Matningshastigheten dr 99 m/min genom saglinjen.

Slutsatsen for alternativ 1 dr att man maste ta ned matningshastighet i saglinjen fran
120 till 99 m/minut. I det ldget har man balans mot de 6vriga delomradena efter
saglinjen.

Med detta forslag sa har man sinkt kapaciteten i saglinjen med 18 %.

For att uppna saglinjens kapacitet sa maste kapaciteterna vid rasorteringens bréidsida
och strolaggare forbittras.

Det som ér flaskhals i systemet &r rasortering for briador.
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Alternativ 2
Pa samma sitt som for alternativ 1 skrivs alla aktuella data in for postningens villkor,
matningshastigheter etc. som finns for anldggningen.

INDATA & RESULTAT GENOM FLODESMODELL

fyttjandegrad
Timmerintag Linje 1 Linje 2 100
Matningshastighet 27 |mimin 27 |mimin
Stocklucka 15 'm 132 m
Urldgq efter barkmaskin | 0,0 0,024
Myttjandegrad
Saglinje Fatningshastighet 120 mimin 100
Stocklucka 030 'm
Stocklingd 467 'm
Antal
VRAK kwalitéer
Fostning Centrum E3M7E 2 el mm 0,0 2 st
ey mm st
Sidobridor 0725 2 en mm 0,0 T st
B0 2 H mm 0,05 2 =t
ey mm =t
Liangd och kvalitéts -Fordelning Totalt

BI71FD 37EM| B24M] 00 00 00 00 00 00 00 00M 00X Tl
00 00=  00x  00x  00x 00 00 00k 00= 00= 00k 0%

3025 B1aM] Tk 8Om0 BEM 10T 48M0 A3 00k 00M 00 00k 100
167100 249 TR 00x 00 00 00 00 00 00x 00k 00X Tl
00 00 o0 00 00 00 00k 00k 00 00 00k 0X

Myttjandegrad
Rasortering Flanksida 120 medbrimin 1003
Erids=ida 120 medbr'min LIl
Tragsorter  Antal Fack Centrum 15 =t
Sidobridar 15 =t
Myttjandegrad
Strolaggare  Utligg per minuk 15 |=t L1

Bild 58. Visar indata for alternativ 2.

Skillnaden mellan alternativ 1 och 2 &r sidobriadesuttaget. I alternativ 1 sagades det ut
6 stycken sidobrador jamfort med 4 stycken i alternativ 2.
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Vid alternativ 2 uppstar inga svaga omraden for anldggningen, se bild 59.

Bakilirsive g bmalghanas funom anlaggningan

|ﬁ.ﬂ|uﬂ|m Pard e i
riarmet bm g umclen. (JEgna
ey T

¥l

Bild 59. Visar max matningshastighet genom saglinjen dr 120 m/min. Hér ses inga
problemomraden.

Slutsatsen blir att alternativ 2 &r béttre produktionspassat jaimfort med alternativ 1.

Svaret pa fragan som stilldes initialt blir foljande:

“Eftersom det utbytesmaissigt inte spelar nagon roll vilket alternativ som sagas, viilj
alternativ 2.

Vid alternativ 2 tjanar man fyra stockar/minut i saglinjen gentemot alternativ 1 som &r
kraftigt begrinsad av rasorteringens kapacitet”.
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Bilaga 12. Enpunktslektion

En punkts lektion

N Fab04

Ampe

[lfied e

Dyatitn

Drivremmar Andreas Carlsson

961 128

Kontrotlera au
“drivribborna” ef dr skadude

Gavelo pd rembjulet fir
vitra skaddat eller saknas,

/ Nilr remmen dr spind skall
den g att rivra ca: 10mm it
vardera hilet,

Kontrellera drivkuggana. De
fir inte vara vassa eller
skadade ( slagmiirke )

L | Kanten pa remmen {ir ¢
vira T [Tansig "

Kontroliera att metalliridarna
inuti remmen €j dr synliga pé
{ramsidan

961209 /918020
I.drare: Liirare:
Liirare: | irare:
Eitrare: Lirare:
[iirare: Litrare:
|.iirare: Lidrare:
Liirare: Liirare:

Bild 60. Visar ett exempel pa en enpunktslektion (Ljungberg 2000).
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Enpunktslekticn

sedensena (NSTALLNING AV UD-APPARAT ™ LB
Lhppeds Gk ad A
Ty dnd
95109140
Sida 141
P WMALLTEST

1. Ta fram & matt 1or ring - typ.
2. &l in den 13ga mathdiden, anvand kalibrerat skjotma,

3. Stdl sedan i den hdga mathojden. Man kan ta hjalp av den {aga
mathijden soim redan &r instélid, Stryk lile DIEEg pa ungen. mar upd
den idga mathdiden. Vand sedan ringen, nu har du den hitga
mathojden.

4. Stal in matstodet, { Bandver ej matas upp.)

5. Kontrollera att mtirycket 8r noll

&, Cantrera ringen pa UD - apparaten. Las den fasta maibrckan.
7. St den rorfiga matbrickzn 1-2 mm fran ringen. Lés fast den.
8. Justara métbrickan med hjdip av ivckskruven,

9, Satt i an matklocka.

10. Las métstedel vid vandidget pa sférdiameten,

12, Justera mditrycket tll 160 - 150 gram .

Bild 61. Visar ett exempel pa en enpunktslektion (Ljungberg 2000).
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