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Sammanfattning

Trd ér ett av de viktigaste byggmaterialen. Det &r fornybart, hallbart och ett naturligt
material. Konkurrensen mellan sagverken dr hog och dédrmed blir kraven higa att
sagverken levererar kvalitativa produkter som kunden efterfragar. Det leder till att
det blir viktigt att veta vilka faktorer som paverkar kvalitén pa slutprodukten. Ett
exempel pa en faktor som paverkar kvalitén dr sdgklasser. Att kunna veta vilken
kvalité som fés ut fran sdgklasserna dr oerhort viktigt. For att lyckas med det krévs en
utvecklad styrning av kvalitén viktig. Det kommer medfora en mer tillforlitlig
produktionsplanering da man lattare kan styra vilken kvalitet slutprodukten kommer
ha.

Syftet med denna studie har varit att visa hur sagklasser paverkar virkets kvalitet med
hjélp av att utfora kvalitetsutfall. Studien ska dven visa hur Vida Moérlunda kan
utveckla sitt kvalitetsarbete utifran resultaten fran kvalitetsutfallen. Studien ska ocksd
visa om det lonar sig for Vida Morlunda att implementera en ny, tredje kvalité
(mellankvalité).

Studien har genomf6rts med hjilp av olika typer av datainsamlingar.
Datainsamlingarna har varit intervjuer, observationer och métningar. For att uppna en
hog vetenskaplig kvalitet med hog validitet och reliabilitet har flera nyckelpersoner
intervjuats pa fallforetaget. Matningarna har gjorts med hjilp av personer med hog
kompetens i omrddet. Metoder har sedan legat till grund for skrivandet av
nuldgesanalysen men framfor allt har det legat till grund for vart resultat pa Vida
Morlunda.

Studien visar att Kantning dr den mest lonsamma klassen att kéra men det kréavs
flertalet investeringar. Ett kapsystem &r en av investeringarna som krévs for att kunna
utveckla kvalitetsarbetet. Den investeringen resulterar i att en hogre kvalitet kan
sorteras ut fran den laga kvalitén i varje sagklass.

Resultatet visar dven att en implementering av en mellankvalité inte dr virt om inte
en investering i ett kapsystem sker. En implementering av mellankvalitén medfor
dven att investeringar kravs i ett scannersystem och i en ny laggare.
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Summary

Wood is one of the most important building materials. It is renewable, sustainable
and a natural material. The competition between the sawmills is high and the
requirements for the sawmills to produce qualitative products increases. Therefore,
it’s important to know which factors affect the quality of the final product. An
example of a factor that affects quality is the saw class. Being able to know what
quality is obtained from the saw classes is extremely important. To succeed in this, a
developed management of quality is important. It will lead to more reliable
production planning as you can more easily control the quality of the final product.

The purpose of this study has been to show how saw classes affect the quality of the
lumber by analysing quality outcomes. The study will show how Vida Mdérlunda can
develop their quality management based on the results from the quality outcomes.
The study will also show whether it pays for Vida Morlunda to implement a new,
third quality (intermediate quality).

The study has been carried out using different types of data collection. The data
collections have been observation, interviews, and measurements. To achieve a high
scientific quality with high validity and reliability, several key people have been
observed and interviewed at the case company. The measurements have been
performed with the help of people with high competence in the area. These methods
have formed the basis for writing the current situation analysis, but above all it has
formed the basis for our results at Vida Morlunda.

The conclusion that can be drawn is that investments are required if the case
company want to be able to develop their quality management. The result shows that
Kantning is the most profitable saw class to produce unless a cutting system is
present. A cutting system is one of the investments required to be able to develop the
quality management. That investment will result in that higher quality can be sorted
from the current lower qualities by being able to cut defective parts. The result also
shows that an implementation of an intermediate quality is not worth it unless an
investment in a cutting system takes place. An implementation of an intermediate
quality requires investments such as a scanner system.

v



Abstract

The purpose of this study was to show how saw classes affect the quality of the
lumber and how the company can develop their quality management based the results
of the study.

The study shows that Kantning is the most profitable class to drive, but it requires
several investments. A cutting system is one of the investments required to be able to
develop the quality management. That investment will result in that higher quality
can be sorted from the current lower qualities by being able to cut defective parts.

The result also shows that an implementation of an intermediate quality is not worth
it unless an investment in a cutting system takes place. An implementation of an
intermediate quality requires investments such as a scanner system.

Keywords: Quality outcomes, Quality management, Sawclass, Sawmill



Forord

Det hir examensarbetet dr utfort som en sista del 1 programmet Hogskoleingenjor,
Industriell ekonomi pd Linneuniversitetet 1 Vaxjo. Studien har gjorts i samarbete med
Vida Morlunda dér vi undersokt hur sagklasser paverkar virkets kvalité med hjalp av
kvalitetsutfall. Det har inte skett ndgon speciell uppdelning i arbetsgangen utan varje
del i studien har skrivits tillsammans.

Vi vill tacka alla som har gjort den hér studien mojlig. Ett forsta tack till vara
handledare pa Vida Morlunda, Ahmed Mahmood, Patrik Ivarsson och Anders
Johansson som har varit ett stort stod under studiens gang och har férsett oss med den
fakta och information som har behovts. Ett tack till Anders Svensson som hjilpte oss
att sortera virkeskvalitéerna som lag till grund for vart resultat. Vidare vill ett tack
riktas till 6vrig personal pa Vida Moérlunda for trevligt bemdtande.

Slutligen ett tack till var handledare pa Linneuniversitetet, [zudin Dugic som har varit
ett stort stod under studiens gang och ett tack till var examinator Hatem Algabroun.

Mans Elmstrand & Isak Petersson

Vixjo, 9 Juni 2023
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1. Introduktion

1.1 Bakgrund

Trd dr ett av de viktigaste byggmaterialen. Det &r ett fornybart, hallbart och
ett naturligt material som ligger ritt i tiden. Den svenska traindustrin dr en
viktig faktor for Sverige och for nidrvarande finns det cirka 130 sagverk i
Sverige som tillsammans producerar cirka 18,6 miljoner kubikmeter (2019)
sagad travara (Svenskt trd, u.4.) Konkurrens mellan de olika sdgverken blir
diarmed stor och det krdvs stindigt arbete med utveckling, kvalitet och
hallbarhet for att vara konkurrenskraftig.

Huvudsyftet pé ett sagverk &r att omforma timmerstockar till plank och
brador. Denna process kan se olika ut beroende pa vilka
diameterdimensioner som sigverket tar in. Delarna 1 processen &r
timmerintag, lagring, barkning & sdgning, rasortering, torkning och
foradling (Naturvardsverket, 2010).

Idag dr det en stor efterfragan péd konstruktionsvirke. Det leder till att fokuset
pa standardisering okar och egenskaper som hallfasthet och formstabilitet
blir centrala i ménga sagverk. Det hdr for att manga sdgverk har en stor
andel konstruktionsvirke 1 sin produktionsmix (Maria Nordstrom et al.
2021).

Timmerkvalitén kan specificeras med ett antal olika parametrar. Antal och
storlek av parametrarna har en stor betydelse for timrets kvalitet. Exempel
pa parametrar kan vara kvistar, toppbrott, fast och mjuk réta och
insektsangrepp. Vissa stockar sorteras bort vid métningen hos sdgverken da
till exempel kvistar dr for stora. Vid métning klassas dven timret in 1 olika
sagklasser utifran till exempel dimension. Efter att timret gatt igenom hela
produktionsprocessen kan parametrarna forsvinna pa grund av bortkapning
dé virket har gatt igenom bade sdgning och hyvling (Svenskt tré, u.a.).

Hoga krav kommer alltid att stillas pa sdgverken och att de kan leverera
kvalitativa produkter som kunden efterfragar. Dérfor ar det viktigt for
sagverken att ha koll pa vad som paverkar kvalitén pa slutprodukten, som till
exempel sdgklasser. For att lattare kunna styra kvalitén s att man far ut
produkter enligt kundens behov.



1.2 Problembeskrivning

Efterfragan pa svenskt virke dr vildigt hog och konkurrensen mellan
sagverken &r stor. Déarfor giller det att maximera l6nsamheten i
produktionen och uppné kundernas behov och efterfragan. Det gérs genom
att producera rétt produkt med ritt kvalitet.

Att ha kvalitativa produkter hjélper foretag att upprétthilla kundnéjdhet och
lojalitet. For att vara konkurrenskraftig och differentiera sig pd en marknad
kravs det ett starkt rykte for kvalitet (Fortnox, u.a.).

Vilutvecklad styrning av kvalitén &r en forutsittning for att lyckas att
producera rétt produkt med rétt kvalitet. Det krdvs att man har full kontroll
Over processer och parametrar som paverkar virkets kvalitet. En av
parametrarna ar virkets sagklass. En utvecklad styrning av kvalitén kommer
ge en mer tillforlitlig produktionsplanering d4 man léttare kan styra vilken
kvalitet slutprodukten kommer ha.

1.3 Syfte
Syftet med studien é&r att visa hur sdgklasser paverkar virkets kvalitet efter
hela produktionsprocessen med hjilp av att utfora kvalitetsutfall. Studien
ska dven visa hur kvalitetsarbetet kan utvecklas utifrdn kvalitetsutfallet och
med hjilp av eventuella investeringar. Studien ska ocksa visa om det 16nar
sig for fallforetaget att implementera en ny, tredje kvalitet, s& kallad
mellankvalité.
1.4 Fragestillning
e Hur paverkar sagklasserna virkeskvalitén?
e Pa vilket sétt andrar sig kvalitén mellan virkeslangder?

e Hur kan investeringar forbéttra kvalitetsutfallet?

e Hur kan kvalitetsarbete utvecklas med hjilp av framtaget
kvalitetsutfall?

e Hur stor bli pdverkan av att implementera en till virkeskvalité?



1.5 Avgransningar
Den hér studien kommer att avgrénsas till ett sdgverk, Vida Morlunda.

Studien kommer endast ta hdnsyn till en virkesdimension nér
kvalitetsutfallen utfors. Denna dimension dr 40x93 mm och 4r en av Vida
Morlundas vanligaste dimensioner.

P& grund av den begrdnsade tiden pa studien (15hp) sa kommer inte alla
processer som paverkar kvaliteten att ta hinsyn till. Till exempel sa tas inte
den mest tidskrdvande processen torkningen i hdnsyn i studien.



2. Teori

2.1 Kvalitetsarbete

2.1.1 Kvalitet

Kwvalitet har alltid varit en viktig faktor for kunden vid kop av produkter, det
vill sdga upplevelser, tjanster eller varor. Kvaliteten pd en produkt kan
definieras som “dess formaga att tillfredsstilla och helst dvertréiffa
kundernas behov och forvintningar”. De foretag som lyckas med sitt
kvalitetsarbete och kvalitetsutveckling har ofta nétt stora framgéngar 1
marknadsposition, ndjdare kunder, ldgre interna kostnader och snabbare
framtagning av nya produkter (Bergman & Klefsjo, 2020, sid. 24-28).

2.1.2 Kvalitetsutveckling, kvalitetsstyrning & kvalitetssdkring

Kvalitetsutveckling har en stor betydelse i ett foretags kvalitetsarbete. Med
hjélp av kvalitetsutveckling kan kundens behov och férvéntningar
identifieras. Inom kvalitetsutvecklingen kan kvalitetsstyrning och
kvalitetssakring rdknas in. Kvalitetstyrningens utveckling har gétt framat
och kvalitetsstyrning av tillverkningsprocesser idag har dr annorlunda frén

forr. Idag undersoks tecken 1 processen som tyder pa att enheterna kommer
att bli defekta.

Justeringar som dr nddvéandiga gors 1 produktionen for att undvika att
defekta enheter produceras. Innan en produktion startar i gng dr det otroligt
viktigt att skapa bra forutsdttningar for att undvika fel. Aktiviteterna for att
skapa bra fOrutséttningar dr att formulera och samla rutiner for hur man ska
hantera inkommande material, reklamationer och métinstrument. Dessa
aktiviteter kallas kvalitetssékring (Bergman & Klefsjo, 2020, sid. 93-94).



2.1.3 De sju forbdttringsverktygen

Arbetet med kvalitetsforbattringar kraver data, strukturering av data och
analys av data. For att lyckas med kvalitetsforbattringar &r det viktigt att
samtliga medarbetare deltar i forbattringsarbetet och da krivs det att de
statistiska verktygen dr enkla men dndé effektiva. En enkel verktygslada
som &r effektiv och kan anvindas till forbattringsarbetet dr de sju
forbattringsverktygen som har anvénts sedan 1960-talet. De sju verktyg som
ingar ar:

e Datainsamling

e Paretodiagram

e Fiskbensdiagram

e Histogram

e Uppdelning

e Sambandsdiagram

e Styrdiagram
(Bergman & Klefsjo, 2020, sid. 216)
Insamling av data &r ett av de viktigaste stegen i ett program for
kvalitetsforbéttringar. Man maste fran borjan veta vad syftet 4r med
datainsamlingen dér tva frdgor ska besvaras:

e Vilket dr kvalitetsproblemet?

e Vilken fakta behdvs for att belysa problemet?

Nir fradgorna dr besvarade kan man fortsétta till insamlingen av data
(Bergman & Klefsjo, 2020, sid. 217-218).



Problemen som ska 16sas vid kvalitetsforbéttringar brukar vara flera an ett. |
allménhet kan man oftast inte 16sa mer én ett problem i taget och det &r har
ett paretodiagram kan anvindas. Paretodiagrammet ér till stor hjdlp nér man
ska bestimma vilken ordning problemen ska l9sas i.

Diagram Pareto - Lorenz

94%

78%.

56%

31%

Figur 1: Paretodiagram(Automotive Quality Solutions, u.d)

I Figur 1 visas ett exempel pé hur ett paretodiagram kan se ut. Varje stapel
visar ett typ av problem dér det problemet som har flest defekter hamnar
langst till vénster. Linjen illustrerar antalet defekta enheter respektive
kumulerade andelen defekta enheter. Paretodiagrammet kan avgora vilket
problem som é&r allvarligast och som man ska ta itu med forst.
Paretoprincipen handlar om att man kraftsamlar for att 16sa det storsta
problemet for att sedan tillsammans ga vidare till nésta problem. Genom att
gora ett paretodiagram ses ofta att ett mindre antal fel star for en storre del
av den totala kostnaden. Det hir kan kopplas till 80-20 regeln som ofta
ndmns 1 samband med paretodiagram, vilket innebér att 20% av felen stér
for 80% av kostnaden (Bergman & Klefsjo, 2020, sid. 219-221).

Nar kvalitetsproblem har valts ut maste man ta reda pa orsakerna till
problemet. Hir ar ett fiskbensdiagram ett effektivt sétt att ta reda pa
orsakerna. Forst beskrivs huvudorsakerna till ett visst problem pa en
overgripande niva. Efter det ldggs fokus pa var och en av huvudorsakerna
for att identifiera deras orsaker. Ett fiskbensdiagram visas 1 Figur 2
(Bergman & Klefsjo, 2020, sid. 221-224).
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Figur 2: Fiskbensdiagram (Projektens Guldgruva ,2015)

Vid arbete med kvalitetsforbattringar samlas oftast stora datamangder in. Da
kan det vara bra att strukturera data i ett sa kallat histogram. Varje métvirde
kan inte representeras i Figuren utan far delas in i delomraden dér antalet
matvirden 1 delomradet representeras av en rektangel. Exempel pa ett
histogram visas 1 Figur 3 dir rektanglarna representerar ett delomrdde och x-
axeln kan vara till exempel dagar, timmar eller centimeter. Med hjélp av ett
histogram kan man da se hur métstorheter varierar och en god uppfattning
om dess statistiska egenskaper kan ocksa illustreras (Bergman & Klefs;o,
2020, sid. 226-228).

Figur 3: Histogram



Nasta verktyg i de sju forbattringsverktygen ar uppdelning. For att fa fram
orsaker till variation frén data si kan uppdelning anvéndas. Vilket innebér
att man delar upp data i olika grupper beroende pa kéllan for
datainsamlingen. Utan uppdelning kan viktig information ga forlorad och
som hade kunnat I6sa kvalitetsproblem. Uppdelningen kan goras efter olika
grunder. Nagra exempel &r:

e Material: Leverantor, lager, tid sedan inkop

Maskin: Typ, alder, tillverkningsstille

Operator: Erfarenhet, skift
e Miljo: Temperatur, fuktighet
(Bergman & Klefsjo, 2020, sid. 228-229)

Ett annat diagram 1 de sju forbéttringsverktygen dr sambandsdiagram. Den
visar hur produktegenskaper varierar beroende pa vardet pa en viss
bakgrundsvariabel. Figur 3 visar hur ett resultat, skickttjocklek, beror pa en
processparameter, behandlingstiden (Bergman & Klefsjo, 2020, sid. 229—
230).

4 Sambandsdiagram - Leverantér 12345

Antal felavvikelser per 100 orderrader
[ |

Antal dagar forsening per 100 orderrader
Figur 4: Sambandsdiagram (Effso tools, 2022)



Att kunna presentera all insamlade data pa ett tydligt sétt ar viktigt for att
alla ska fa en forstaelse for processen. Ett styrdiagram &r ett valdigt effektivt
diagram da den visar fordndringen eller utfallet som funktion av tiden.

Idén med styrdiagram é&r att med jimna mellanrum ta ut ett antal enheter ur
flodet fran en process och méta kvalitetsmatt pa enheterna. Med hjélp av
enheterna och information beréknas ndgon form av kvalitetsindikator som
sétts in 1 ett diagram, till exempel ett medelvdrde. Styrgrianser sétts sedan
upp dér kvalitetsindikatorn bor halla sig inom nér processen inte har nagra
urskiljbara kallor till variation. Kvalitetsindikatorn behdver inte baseras pa
matningar pa sjdlva produkten. Det &r 1 stillet en fordel om métningarna
gors redan i processen och att indikatorn blir direfter. Det hér gor att
framforhéllningen blir storre.

Det finns tre huvudsyften att utnyttja ett styrdiagram. For det forsta ér det ett
stdd att astadkomma en process dir den variation som forekommer ar stabil.
Det andra syftet &r att med hjélp av ett styrdiagram snabbt kunna uppticka
ndr en fordndring har intriffat 1 en stabil process. Det tredje syftet och
kanske det viktigaste &r att fa ett kvitto pa att en genomford fordndring gett
en forbéttring 1 processen. I Figur 5 visas ett exempel pa hur ett styrdiagram
kan se ut (Bergman & Klefsjo, 2020, sid. 231,232, 400, 401).

?

ovre styrgrans

7 VAR

undre styrgrans

Figur5: Styrdiagram



2.2 Timmer och timmerkvalitet

2.2.1 Uppbyggnad

Det finns méinga olika trdslag som anvinds inom trdindustrin. De mest
forekommande tradslagen 1 sodra Sverige ér tall och gran. Bade tall och gran
ar uppbyggda pa liknande sdtt. Mérgen 1 trddet gar fran rot till topp och &r
omsluten av veden. Veden kan delas upp i tva delar: kdrnved och splintved.
Kéarnveden dr veden som ligger ldngst in i stocken vilket visas i Figur 6.

Tallens uppbyggnad

|4~ Kérnved
$1 7 splintved

Figur 6: Tallens uppbyggnad (Svenskt trd, u.d.)

Kéarnveden leder vatten mycket simre @n splintveden da cellerna i kirnan &ar
doda och vissa ér téppta av hartser. Det betyder att kdrnved har en relativt
lag fuktkvot pa ca 3050 procent jamf{ort med splintveden som varierar
mellan 120 och 160 procent. Splintveden leder alltsd vatten béttre vilket gor
att vattnet kan ga fran rotterna ut i barren. Utanfor veden ligger tillvaxtlagret
kambiet som producerar vedceller indt och barkceller utét. Det sista lagret ar
barken som kan delas upp i innerbark och ytterbark. I innerbarken
transporteras ndring genom stammen och ytterbarken ar ett skyddslager for
stammen.
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Traden delas oftast upp 1 fem delar som visas 1 Figur 7 inom skogsindustrin
och de delarna &r stubbe, rotstock, mellanstock, toppstock och GROT.
GROT éar grenar och toppar som kan anvéndas till flis, brinsle med mera
(Svenskt Tra, u.a.).

Tradets olika delar Grenar och topp (GROT)

Toppstock

Mellansteck

Rotstack
sk, Stubbe
Figur 7: Trddets olika delar (Svenskt trd, u.d.)

Delarna anvénds till olika &ndamal. Vid anvindning av furu sa anvands
rotstocken till lister och snickerier, mellanstocken anvénds till impregnerat
virke och toppstocken till panelbrddor, golv eller mobler.
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2.2.2 Sagklassning

Sagtimmerkvalitén klassas utifran nationella bestimmelser. Bedomningen
gors pa hela stocken mantelyta och dess dndar dir bedomningar gors pa

parametrar som kvist, arsringar, rota, toppbrott, rakhet och lyra.

Klassificeringen gors pa bade gran och tall. Det dr sdgverken sjdlva som
bestimmer vad de vill kopa in (Biometria, 2023).

Nir det giller kvalitetsklassning pé tall sa finns det fyra olika
kvalitetsklasser som visas 1 Tabell 1 dar de olika klasserna har olika krav

och bestimmelser.

Tabell 1: Kvalitetsklasser for tall (Biometria, 2023)

Kvalitetsklasser for sagtimmer av tall

1 2 3 4
Stocktyp Rotstock Ej rotstock Alla stocktyper Alla stocktyper
Kvist, hela stocken Max 20 mm, Rakvist max 120 | Rakvist max 120 Spratkvist max
oavsett kvisttyp. mm. Annan kvist | mm. Annan kvist 120 mm. Annan

Max 5 kvistar max 60 mm. max 60 mm. kvist obegransat.
Kvist inom 150 cm fran Minst tva tydliga
rotandan kvistvarv eller
minst en rakvist

Bulor, hela stocken Max 5 st
Arsringar inom Minst 20 st Minst 12 st Minst § st
bedomningsomradet
Rakhet

Fast langd < 375 cm Max 20 cm utbytesforlust Max 30 cm

Ovrigt virke = Max 120 cm
Tvarkrok / toppbrott Tillats ej Tillats
Skogsrota Tillats ej Max 5 % av

andytan

Niér det géller gran sa finns det bara tva kvalitetsklasser vilket visas i Tabell

2.

Tabell 2: Kvalitetsklasser for

ran (Biometria, 2023)

Kvalitetsklasser for sagtimmer av gran

1

Kvist, hela stocken

Max 60 mm oavsett kvisttyp

Sprotkvist max 120 mm.
Annan kvist obegransat.

Arsringar inom
bedémningsomradet

Minst 12 st

Minst 8 st

Rakhet
Fast langd € 375 cm Max 20 cm utbytesforlust Max 30 cm utbytesforlust
Ovrigt virke " Max 120 cm utbytesforlust
Tvarkrok/toppbrott Tillats ej Tillats
Oppen lyra Lyra som beror sageylindern tillats | Djup max 20 % av sagcylinderns
e diameter
Barkdragande lyra Langd max 2 x toppdiametern Tillats
Skogsrota Tillats ej Max 5 % av andytan
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2.3 Sagverksprocessen

Ett sdgverk ar en skogsindustriell anldggning som med hjilp av timmer gor
travaror som plankor och bréador. I hela denna process ingar det flera
delprocesser som visas i Figur 8.

Forsta steget i processen dr att timret kommer till sdgverket och méts in.
Sedan sorteras det efter tréslag i dimensionsklasser. Nésta steg i processen ar
barkningen, dér stocken kors genom en rotormaskin som skaver bort barken
(Svenskt tré, u.a.).

Inmdtning och groviekssortering Barkning
- |
| & i
&S == %" ) £
"""ﬂ e T ﬁ ——] J .

Ségning

Rasortering och strélaggning

Torkning Avstréning, justering och sortering

Emballering, paketering

f

& —1 ~

Lagring i magasin

Figur 8: Sagverksprocessen (Svenskt trd, u.d.)
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2.3.1 Sdgning

Sagningen 1 processen ar ett viktigt steg for att fa ut det optimala av varje
stock. Den vanligaste metoden for att sdga barrtrd &r blocksagning med
efterféljande delningssdgning. Det finns ménga olika typer av
sagningsmonster som visas 1 Figurerna 9—13. Virkesbitarna plank och briader
far en rektanguldr form forutom den yttersta biten som far en viss rund form.
I vissa fall ségas biten i mitten pa stocken ut som en mérgfingare. Mérg &r
det omrade inuti den forsta arsringen som framst bestar av mjuk vévnad. For
att fi ett mirgfritt virke ségas stocken sa att médrgen hamnar i ett enskilt
virkesstycke. Sista steget innan torken &r rasortering och stréldggning.

Raésortering innebér att defekt virke sorteras bort. Stroldggning innebér att
stro 1dggs mellan varje lager 1 paketen for att virket ska kunna torka lattare 1
kammartorkarna/vandringstorkarna (Svenskt trd, u.4.).

Margféngare

Figur 9: Fyrsdgning med mdrgfangare (Svenskt trd, ud)

110 - 180 mm . Reducerad yta

'1_/ Centrumutbyte
" (Plankor)

‘ | Bak
Block Brada
" sidobrador

Figur 10: Fyrsagning med centrumsnitt, 2x (Svenskt trd, ud)

> 300 mm o Reducerad yta

\ > Centrumutbyte
(Plankor)

Block Brada

Plank & ~ ' Sidobrédor

Figur 11: Fyrsagning med centrumsnitt, 4x (Svenskt trd, ua)
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190 -290mm -~ Reducerad yta

o

S Centrumutbyte
(Plankor)

' Sidobrador

Figur 12: Fyrsdagning, 3x (Svenskt trd, ud)

> 300 mm — Reducerad yta

= Centrumutbyte
(Planker)

Block EBrada il

Plank £ ~——— Sidobrador

Figur 13: Fyrsagning, 5x (Svenskt trd, ua)

2.3.2 Torkning, avstroning, justering & sortering

I Sverige torkas allt ségat virke vid sdgverken. Virkestorkar delas in i
kammartorkar och vandringstorkar. Idag d4r kammartorkar den vanligaste
metoden. Att andelen kammartorkar ar fler &n vandringstorkar beror pa att
andelen special torkat virke har 6kat kraftigt de senaste aren.

Mialet med torkningsprocessen dr att sdnka fuktkvoten utan att sprickor
uppkommer. Fuktkvoten ska ocksa sinkas till en sddan niva si att virket kan
lagras och transporteras utan att skadas. Vid torkningen krymper virket
vilket medfor att sdgningen maste ske med 6vermatt i forhallande till
slutproduktens matt.

Att kontrollera hur virkets fuktkvot och omgivningens relativa luftfuktighet
har pa virket ar svart. Fordelen med att torka virket till en bestimd
malfuktkvot gor att denna kontrollering av virket blir enklare.

Nasta steg 1 processen dr avstroning av paketen vilket innebér att stron som
lades mellan varje lager i paketen innan torkningen tas bort. Steget efter det
blir justering vilket i manga fall innebédr hyvlingen. Till sist dr det sortering
efter kvalitet och dimension innan det ska lagras. Sista steget i
sagverksprocessen innebar utlastning. Paketen hdmtas av lastbil eller tdg och
levereras antingen direkt till kund eller exporteras (Svenskt trd, u.4.).
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2.4 Virkeskvalitet och sortering

2.4.1 Handelssortering

Det dr ménga parametrar som paverkar virkeskvaliteten. Bland de
parametrar som har storst inverkan ar kvistar, rota, bldnad, vankant och
sprickor.

Mindre antal och storlek av ndimnda parametrar ger en béttre kvalitet. For att
kunna bedoma kvaliteten gors visuell sortering/utseendesortering. Det hir
gors ofta under sagverksprocessen. Sorteringen dr egentligen en
handelssortering och virket marks med stimplar i &ndarna for att slutkund
och handel ska veta vilken kvalitet som virket har.

Det finns flera olika handelsorter eller kvalitetsklasser pa virket och de
sorteras enligt sorteringsregeln for visuell sortering, Handelssortering av
trdvaror. Den hir regeln bygger pa den europeiska standarden SS-EN 1611—
1. Enligt standarden kan sortering goéras genom kontroll pa antingen
flatsidorna av virket eller pa alla fyra sidor. Sorten G4 ir alltsé sorterad
utifran alla fyra sidor och G2 pé flatsidorna. G4 och G2 ar dé en
sortbeteckning och beteckningen foljs av en siffra frdn 0—4 som anger
virkets kvalitet, 0 dr hogst kvalitet. En sort kan till exempel fa beteckningen
G2-3. De olika sorterna passar till olika andamal, konstruktionsvirket ska ha
sorten G4-0 — G4-2 1 antingen gran eller furu (Svenskt trd, u.a.).
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2.4.2 Hallfasthetsklasser

Konstruktionsvirket méste ocksé klassas utifran héllfasthet di det anvénds 1
barande konstruktioner. Det hér gors genom visuell- eller maskinell
sortering. Vid visuell sortering anvinds gemensamma nordiska regler och
den svenska standarden dr SS 230120 som har den gemensamma nordiska
bendmningen INSTA 142. Reglerna ersitter de dldre T-virkesreglerna men
an idag kallas virket T-virke och klasserna &r TO, T1, T2 och T3. Det finns
matregler om hur kvistar ska bedémas och vilken storlek och placering de
far ha.

Bedomningar ska dven goras pd andra parametrar som paverkar
hallfastheten som till exempel snedfibrighet, sprickor, svampangrepp,
deformation och vankant.

Forutom att man mérker virket med sorteringsklass dvs (TO, T1, T2 eller T3)
sé& mirks det ocksa med hallfasthetsklass (se Tabell 3) C14, C18, C24
respektive C30. Hallfasthetsklassen bestdms utifran standarden SS-EN 338.
Maskinell hallfasthetssortering utfors utifran standarden SS-EN 14081-1.

Hallfasthetsklasserna som kan tas fram av den hér typen av sortering &r:
C14, C18, C24, C30 och C35.

Tabell 3: Hdallfasthetsklasser (Svenskt trd, u.d.)
Hallfasthetsklass C14 C16 C18 C20 C22 C24 C27 C30 C35 C40 C45 C50

Visuell sortering  TO = T1 = = 2 = T3 = = = =
enligt SS 230120

Maskinell Cil4 Ci16 C18 C20 C22 C24 C27 C30 C35 C40 C45 C50
sortering enligt
SS-EN 14081-1

Vanligast idag dr att anvinda maskinell sortering genom maétning av
resonansfrekvens och sedan anvénda visuell sortering som ett komplement
for att bedoma de parametrar som maskinen inte kan bedéma som toppbrott,
sprickor, vankant osv. (Svenskt trd, u.a.).
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2.4.3 Visuell sortering pd sagverk

Sorteringen skiljer sig fran sagverk till sdgverk och oftast har de olika
regelsystem som de foljer. Ofta har sagverken speciella sorteringsregler som
ar specifikt anpassade till deras verksamhet och kunder. Det gor det svérare
for andra sdgverk att konkurrera ut varandra pa grund av de egna reglerna.
Hog flexibilitet och kvalitet kan vara svart att uppna i en praktisk sortering
da dessa kan komma i konflikt med varandra.

En virkessortering sker innan rotkapen efter sagningsprocessen dér en
operatOr ska bestimma vilka odnskade drag som ska kapas pa virkets dndar.
Virket passerar i en hastighet pa ca 50-60 bitar/minut. Pa den korta tiden per
bit ska operatdren bestimma om virkets sort och kvalitet kan lyftas genom
att kapa av dem oonskade dragen. Annars sker en onddig kapning av virket
ifall inte virket virdemassigt kan hgjas.

Sardragen bedoms utifran antal och storlek i1 de flesta fall och ar valdigt
svért att bedoma for operatorer da hastigheten dr sd pass hog. I métreglerna
stér det oftast specifika matt pa till exempel sdrdrag som kvistar. Men inte
sjdlva placeringen pé kvisten vilket betyder att operatoren maste vara véldigt
utbildad inom tra.

Ett problem é&r att det behovs flera operatorer for sortering vilket leder till att
det kan ske variation pad bedomningarna. Beroende pé tidpunkt kan
bedomningen se helt olika ut. Det dr ocksd koncentrationskriavande eftersom
operatoren behdver ta beslut pa ca 2—3 sek/bit vilket gor att vid slutet av
dagen kan koncentrationen vara sa pass lag att bedomningsformégan
forsimras. Aven om operatorerna har samma utbildning s& paverkar
fortfarande till exempel humor och koncentration bedémningen (Markgren
& Lycken, 2001).
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3. Metod och genomférande

3.1 Forskningsdesign

3.1.1 Forskningsplan

I Figur 13 presenteras den preliminéra forskningsdesignen. Det kan bli
mindre dndringar till forskningsdesignen under studiens gang. Forst

formuleras problemformuleringen tillsammans med fallforetaget. Sedan
avgransas studien till en rimlig niva. Efter avgransningen dr gjord gors en
nuldgesanalys for att fa forstaelse kring fallforetagets processer och problem.
Nasta steg dr litteraturstudie dér relevant teori tas fram och darefter gors

matningar pa foretaget. Sedan analyseras data for att senare fa fram ett
resultat av data och teorin. Dérefter sker en diskussion om potentiella

forbattringar till fallforetaget eller annat som ar relevant att diskutera. Till

slut gors en slutsats av studien.

Problemformulering

Analys av data

Avgransningar

v

&»

v

Resultat

&

Datainsamling

Nulagesanalys

v

&»

» Diskussion

v

Litteraturstudie

Figur 13 Forskningsdesign
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3.1.2 Fallstudie

Fallstudie &r en typ av forskningsdesign som passar ddr man undersoker ett
eller flera fall, som till exempel ett foretag eller en situation. Alltsa ska ett
fall véljas for att sdga nagot om ett fenomen. For att kunna studera
fenomenet géller det att man samlar in tillrackligt mycket information for att
kunna forklara, beskriva och undersoka fallet. Det ar inte sdrskilt ovanligt att
studien visar ndgot annat @n tdnkt, da kan syfte och frgestillning behdva
revideras. Nér en fallstudie utfors géller det att vara 6ppen for nya
upptéckter for att ha mdjligheten att fa ett mer intressant och relevant arbete.

Valet av fallstudie gjordes for att kunna studera fallet pa basta sétt. I en
fallstudie kan bade kvantitativa och kvalitativa metoder anvéindas vilket
kommer ge tillrackligt mycket information f6r att undersoka fallet
(Blomkvist & Hallin 2015).

3.1.3 Vetenskapligt angreppssditt

Teorin kan anvéndas pa tva olika sdtt nér ett vetenskapligt arbete ska
genomforas. Antingen tittar man pa litteraturen forst dar man identifierar
teorier och tankar for att sedan utfora en empirisk studie. Alltsa anvénder
man sig av en hypotes utifran teorierna och testar om den hypotesen
stimmer. Det hir kallas deduktiv ansats.

Om man 1 stillet utgér utifrdn problemformuleringen och sedan anvénder
teorin for att skapa en béttre bild av resultaten sa har man en induktiv ansats.
Alltsé dr man Oppen for att resultatet kanske leder till en annan teori.

Abduktion dr en annan ansats som dr en kombination mellan deduktiv och
induktiv ansats. Man véxlar alltsd mellan det empiriska materialet och
teorier (Blomkvist & Hallin 2015).

Abduktion kommer att anvindas i1 den hér studien. Eftersom en

nulidgesanalys kommer goras pa fallforetaget forst. Darefter kommer teori
tas fram for att forklara fallet.
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3.2 Metodval

I en fallstudie kan man anvinda sig av kvalitativ och kvantitativ metod.
Antingen sa anviands en metod for sig eller sa kan en kombination av dem
bida anvéndas. I den hér studien kommer en kombination mellan de bada
metoderna att anvédndas fOr att fi ett empiriskt material som passar studien.

Kvalitativ metod &r en metod dédr man far data i ord genom att anvdnda
datainsamlingsmetoder som till exempel intervjuer eller observationer.

Kvantitativ metod innebér att man &r intresserad av att anvinda sig av
datainsamlingsmetoder som métning, experiment, enkétstudier. Metoder
som innehaller data av siffror och statistik (Blomkvist & Hallin 2015).

En kombination av dessa tvd kommer att ge forstaelse for fallforetaget och
processerna. Men dven ett resultat som dr bade méatbara och som uppnar
syftet och besvarar fragestillningen.

3.3 Datainsamling

3.3.1 Intervju

Intervju dr en vanlig datainsamlingsmetod dé det dr en enkel metod for att fa
bra forstéelse kring hur personer resonerar och nya dimensioner av
fenomenet kan upptéckas. Intervjumetodik kan leda till ovéntade upptickter
som kan utveckla studien. Det dr ocksd en bra metod for att {4 forstéelse
kring problemet som ska undersdkas. Det finns olika typer av intervjuer,
strukturerad intervju, ostrukturerad intervju och semistrukturerad intervju
(Blomkvist & Hallin 2015).

Intervjumetodik kommer med hjélp av att intervjua nyckelpersoner i
fallforetaget att ge en bra forstéelse kring alla processer i produktionen, samt
hur arbetet kring kvalité dr idag och en béttre forstéelse kring problemet.

Intervjumetoden som anvénds dr en ostrukturerad intervju for att kunna vara
sé flexibel som mojligt 1 intervjuandet.
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3.3.2 Observation

Observation kan anvindas for att dokumentera och observera vad som
hénder pa ett foretag. Det hér dr en lamplig metod om man vill undersoka
vad ménniskor gor, hur processen ser ut och hur en organisation arbetar. Det
finns olika roller som observatorer. Antingen dr man deltagare som
observator vilket betyder att man arbetar och samtidigt observerar. Den
andra rollen dr observatdr som deltagare, alltsd observerar och integrerar
man med dem som observeras genom smaprat, diskussioner eller fragor.

Observation kan dokumenteras med till exempel fdltanteckningar eller
kamera (Blomkvist & Hallin 2015).

Observation kommer goras pa fallforetaget i de olika processerna for att fa
en klar bild om nulédget och hur operatorer uppfattar problemet. Men dven
for att f4 en uppfattning om hur processen gér till for att kunna se
begriansningar och mojligheter for studien. For att dokumentera
observationerna sd kommer filtanteckningar att tas.

3.3.3. Mdtning

Mitning ér en datainsamlingsmetod som resulterar 1 kvantitativa data. Det ar
viktigt att tdnka pa foljande fragor vid métning: Vad ska mitas? Hur kan det
matas? Hur bra var métningen? Vad som ska maétas kan till exempel vara
fysikaliska storheter (Séfsten & Gustavsson, 2019).

I studien kommer métning vara en vardefull metod for att besvara
fragestéllningar och uppné syftet. Det kommer att ligga till grund for
resultatet och en analys ska goras av méitningarna. Métningarna kommer att
vara data pa antal bitar per kvalitetsklass i de olika sagklasser. For att sedan
kunna analysera hur de olika sdgklasserna paverkar kvalitén pad
slutprodukten.

En annan méitning kommer ocksa att goras med hjélp av en anstélld memd
kvalitets erfarenhet pa Vida. Andelar utav batchen kommer sorteras
noggrant en gang till och kontroll kommer goras for att undersoka om det
finns bitar som hade kunnat tillhora en tredje kvalitetsklass som ligger
mellan de tva nuvarande kvalitetsklasserna. Men &ven hur ett kapsystem
hade forbéttrat kvaliteten. En analys kommer goras for att se om de olika
implementeringsalternativen dr 16nsamma och lampliga.
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3.4 Forskningskvalitet och etik

3.4.1 Forskningskvalitet

Validitet handlar om att man studerar ritt sak och reliabilitet handlar om att
man studerar det pa ritt sétt. Validitet och reliabilitet kan anvindas for att
mita kvalitén pé ett vetenskapligt arbete. Om validiteten pa studien dr hog
kan man fGrutsitta att reliabiliteten ocksé dr hog. Dock dr det ingen garanti
att validiteten &r hog ndr vil reliabiliteten dr hog (Blomkvist & Hallin 2015).

Validiteten i kommer att styrkas av att flera olika datainsamlingsmetoder
kommer att anvindas for att 4 en béttre helhetsbild om fenomenet. Relevant
teori tas fram genom flera olika killor som vetenskapliga artiklar, bocker
och hemsidor.

Reliabiliteten blir h6g om man studerar fenomenet pa ritt sétt. I den har
studien gors det genom att intervjua flera olika personer som har kompetens
och erfarenhet av omradet. Métningar kommer att ske tillsammans med
erfarna personer inom omradet som &r opartiska vilket 6kar sannolikheten
till en hog reliabilitet.

3.4.2 Forskningsetik

Det ér viktigt att ta hinsyn till forskningsetiska aspekter nir en undersokning
ska goras, for att fa en trovérdig studie. Det géller att vi som individer stiller
krav pa hur forskningen bedrivs och att den héller hog kvalitet med
inriktning pa relevanta fragor. Det finns fyra etiska regler som
Vetenskapsradet har framtagit. Dessa fyra ar:

1. Informationskravet
Syftet maste informeras till de som berdrs och paverkas av studien.

2. Samtyckeskravet
Deltagarna i undersokningen fér sjdlva bestimma om deras medverkan i
studien.

3. Konfidentialitetskravet
Deltagarna 1 undersokningen ska ge storsta mojliga konfidentialitet och
respekt maste ges till hur deltagarna vill ge ut information.

4. Nyttjandekravet

Enskilda personers uppgifter ska bara anvindas for forskningsdndamal
(Patel & Davidsson, 2019).
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Etik dr ndgot som tas i hdnsyn till 1 studie genom att samarbeta starkt med
fallforetaget och respektera deras dnskningar om sekretess och
konfidentialitet. De personer som ska delta i undersokningen kommer ocksa
behova ge samtycke.
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3.5 Genomforande

For att lyckas genomfora studien har ett antal olika besdk, intervjuer,
métningar och observationer gjorts. Ett forsta steg i studien var att besoka
fallforetaget for rundvandring 1 produktionen och se vilka processer som
finns. Besoket skulle till storsta del ge en dverblick ver hur fallforetaget sag
ut och att traffa alla som arbetar dér.

Nasta steg 1 studien var att skriva nuldgesanalys. For att lyckas skriva en
intressant och tydlig nuldgesanalys krévdes flera besok pé fallforetaget.
Besoken krévdes for att observera alla olika processer och ta bilder pa alla
processer. En foljning av stocken skedde fran att den kommer in pa
sagverket till att den kommer ut frdn hyveln och har blivit en fardig produkt.
Observationerna innebar ocksa att olika operatorer foljdes under deras
arbetsskift och sag hur deras arbetsdag sag ut. Med hjélp av den insamlade
informationen kunde nuldgesanalysen skrivas pa ett bra sitt.

Huvudsyftet med studien dr som sagt att se hur sagklasser paverkar virkets
kvalitet efter hela produktionsprocessen. For att lyckas fa fram det, krdvs det
att man analysera kvalitetsutfallen fran virket och dess olika klasser. Det
gjordes med hjélp av en kontrollmétning/sortering och en heldag pa hyveln.

Studien &r avgrénsat till en dimension och tva lingder, 40x93 mm i 3,66m
respektive 4,88m. Tidigare har sagklasserna hyvlats tillsammans men for att
fa fram ett kvalitetsutfall for de olika klasserna delas klasserna upp vid
hyveln. Klasserna dr féljande: 40x93 mm 2X, 40x93 mm 3X och 40x93 mm
Kantning. I Figur 14 visas sdgmonstret for klasserna. De rddmarkerade
rektanglarna dr dimensionerna som kvalitetsutfallet baserar sig pa.

40x93 2X 40x93 3X 40x93 KANTNING

Figur 14: Sagmonster for 2X, 3X och Kantning
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En dag tillbringades pa hyveln for att observera hyvlingsprocessen pa
klasserna. For att till exempel se hur kvaliteten skilde sig mellan de olika.
Det hir gjordes for att f4 en egen uppfattning om hur kvaliteten méts och
vad som skiljer sig mellan olika kvaliteter. Virket som producerades under
denna dag lag till grund for vart kvalitetsutfall di en andel av varje paket
anvindes vid kontrollsorteringen. Data samlas in frén hyvlingen dar det
forsta utfallet kan ses och jaimforas med tidigare kérningar. Denna data
samlas ihop 1 ett diagram och tabell som heter kvalitetsutfall efter hyvling.

Nasta steg 1 processen &r att utfora en kontrollsortering med en
kvalitetskontrollant fran Vida-koncernen for att kontrollera utfallet och se
potentiella mdjligheter.

Kontrollsorteringen gick ut pa att plocka ut en andel virke fran varje
sagklass och bedoma kvaliteten pa dessa med hjélp av
kvalitetskontrollanten. Klasserna ar 2X, 3X och Kantning med dessa olika
kvaliteter:

e VII: Sdmsta kvalitén, sorteras ut innan hyvlingen, (referenspris 1000)
e SPF: Délig kvalité (referenspris 1500)

e Select: Mellan kvalité (referenspris 1800)

e HC: Hogsta kvalité (referenspris 2000)

Referenspriserna ir inte de faktiska priserna for klasserna men visar
prisskillnaden mellan de olika klasserna.

Det resulterade i att 18 olika paket analyserades for att {4 ut ett anvéndbart
kvalitetsutfall. Kvalitetsutfallet ska ligga till grund om det l6nar sig att
implementera kvalitén Select. Kvalitetsutfallet ska dven visa om det 16nar
sig att investera i ett kapsystem eller andra investeringar. Ett kapsystem hade
gjort det mojligt att kapa ner virket till en annan langd for att kunna sortera
det 1 en hogre kvalitet. Vid implementering av Select kravs ocksa vissa
investeringar, till exempel i ett scannersystem som utfor maskinell sortering
utav kvalitén.

Kapsystemet kan gora antingen en eller tvd kapningar. En kapning
motsvarar tva fot, ca 60cm.
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I Figur 15 visas ett paket fran klassen 3X med kvaliteten VII och visar den
potential det finns i en investering i ett kapsystem. Ett kap 1 det hér laget
hade kunnat resultera i att en VII hade kunnat sorteras som HC 1 stéllet.

0X92 4880
JBa0p

(L TCRTAE T lllll

a

Fi igur 15: Vzrkespaket av kvalitén VII

Figur 16 visar klassen 2X med alla tre olika kvaliteter dar VII ar hogst upp,
HC i1 mitten och SPF ldngst ner. Figur 17 visar plankor som har sorterats ut
ur ett paket for att analysera plankorna och se om de kan sorteras som en
annan kvalitet.

Figur 16: Tre vzrkespaket med olika kvalitéer
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F ig;,tr 17: Sorteringsprocessen

For att kunna bedoma kvaliteten f6ljs vissa kriterier exempel pa dessa finns i
Bilaga 1. Kriterierna anviandes nar métning gjordes med hjilp av
kvalitetskontrollanten. Ett av kriterierna ar vankant, om en 40 x 93mm ska
kunna klassas som HC far inte vankanten 6verskrida 5 mm pa flatsidan och
kantsidan enligt Vidas egna regler. Vankanten fér inte heller 6verskrida 20
cm 1 ldngd. Vankant kan ses 1 Figur 18.
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Fi igur-j 8: Virkespaket med vankant

28



4. Nulagesbeskrivning

4.1 Beskrivning av Vida Morlunda

Vida Morlunda ir ett klentimmerségverk och dr i nuldget 47 anstéllda. De
producerar cirka 175 000 m3 virke/ar. Vida Morlunda ségar klentimmer 1
furu och gran. Virket blir till slut konstruktionsvirke. Storsta delen av
sagvolymen hyvlas och héllfasthetssorteras till USA och UK. Miétstationen
kors 1 3-skift och séglinjen kors i 2-skift samt ett kombi-nattskift.

4.2 Intag av timmer

Intag dr den forsta delen i hela Vida Morlundas process. Vida Morlunda
koper bara in klentimmer timmer vilket betyder att stockarna dr ganska
smala. Timret dr av kvalitetsklassning 2. Virket kops in utifran planering och
kors fran skogarna till sdgverket av olika akerier. Timmerbilarna anldnder
till en avlastningszon ddr timmerbilarna sjdlva lastar av timret. Stockarna
sorteras sedan upp 1 hogar for att sedan invdnta métning.

4.3 Mitning

Mitning gors av timret innan det dr redo att sdgas. arbet for att klassa, méta
och sortera ut timret s att skogsédgarna fér betalt och sé att sagverket vet vad
som har anlént. Timret lastas upp pé ett band dér en stock i taget matas fram.
Nar stockarna matas fram kontrollerar en virkesmaétare fran foretaget
Biometria om det finns rdta, for stora kvistar eller om det dr fel tradslag pa
stockarna. Om det dr ndgot fel sa sorteras dessa stockar bort genom att
virkesmaétaren trycker pa en knapp. Dessa stockar blir i stéllet en biprodukt.
Det ar viktigt for Vida Morlunda och sagverk 1 allménhet att det dr en
opartisk person som jobbar med mitningskontrollen da det inte ska kunna
fuskas med mitning sé att inte skogsdgarna far for lite pengar.
Virkesmitarna gér utbildning for att fa kunskap om hur timret ska bedomas.
Stickprover gors av det sorterade timret for att kontrollera virkesmatarnas
arbete.

Efter forsta kontrollen sa matas sedan stockarna fram till en rontgenmétram
som madter diameter, lingd, krokighet med mera. Hér bestdms vilken
sagklass som stocken ska tillhora genom parametrar som Vida Morlunda har
bestdmt. Nér sagklass dr bestimt sd sorteras stockarna ut i olika fack
beroende pa sdgklass och himtas sedan av truckforare for forvaring eller
transport till sagen.
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4.4 Sagning

Timret sagas utifrdn produktionsplanering och timmer lastas upp pa ett band
som matar fram stockarna. Olika sagklasser anviands beroende pa vilken
dimension som ska produceras. Vida Morlunda har 1 dagslédget ca 25st olika
sagklasser och de féar ut 10st olika dimensioner fran de olika sagklasserna.
Instillningarna for dessa klasser som till exempel vilken utbytesgrad den ska
ha bestimmer Vida Morlunda internt.

Forsta processen 1 sagen ér barkning déir borttagning av bark sker. Sedan
transporteras stockarna till sjdlva sagen. Innan sagen finns en métram som
mater av stocken sa att sdgen vet hur den ska vianda stocken for att fi bast
utnyttjandegrad. Métningen visar ocksa hur badghdjden ser ut pa stocken,
vilken postning den kommer att fa och annan information. Alla méitningar
ser sdgoperatoren som sitter och kontrollerar sdgningsprocessens flode inne i
saghytten. Operatoren dvervakar processen, rapporterar driftstopp, styr
flodet med mera.

Sedan sdgas stockarna i sjdlva sdgmaskinen och virke i olika dimensioner
matas ut fran sagen. I Figur 19 visas fardigségat virke som kommer ut fran
sagen. Dessa transporteras vidare till rasorteringen dér det defekta virket
sorteras bort samt att virkets dndar kapas till om det behovs. Dérefter
sorteras virket 1 olika fack utifrdn dimensionen pa virket. Nér ett fack &r fullt
sa gar virket till en ldggare dér virket stroldggs och blir till ett paket for att
lattare kunna transportera och lagerhalla virket.

Figur 19: Firdigt virke fran sagmaskinen

30



4.5 Torkning

Nar virket har varit pa sdgningen ska det torkas och det gors 1 en
kammartork/vandringstork. Torktiden varierar beroende pa dimension och
vilken fuktkvot som ska uppnas. Varmen kommer frén den egna
viarmebrinslepannan som eldas med bark och torrflis fran sagverket.

4.6 Hyvleri

Efter att virket har varit pé torkningen, hamtas det och kors till hyvlingen.
Dér kommer virket in pa ett rullband. Operatéren 6vervakar flodet,
kontrollerar virkets kvalitet och sorterar bort eventuella defekter fore
hyvling.

Det sdmsta virket sorteras bort (VII) och liaggs i en enskild ldggare och kors
pa ett enskilt rullband f6r att inte hyvlas. Det defekta virket bandas och kors
ut utan att emballeras. Resten av virket hyvlas och kors genom hyveln.
Virket kommer ut ur hyveln och kommer till en kvalitetsstation dir en
manuell kontroll sker. Den manuella kontrollen sker av en operatdr som har
gatt en kvalitetsutbildning for att kunna utfora arbetet. Kontrollstationen ser
ni 1 Figur 20. Operatoren delar in virket i dalig (SPF) och perfekt (HC)
kvalitet. Virket kors till tva olika 1dggare beroende pa vilken kvalitet som det
fatt. Efter ldggarna bandas paketen for att sedan emballeras, paketen mérks
till sist upp med produktinformation. Paketen dker sedan ut pa rullband for
att komma till utlastning. I utlastningen hidmtas paketen for att sedan packas
pa lastbilar och koras 1 vég till kund.

Figur 20: Kvalitetssorteringsstation
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5. Resultat

5.1 Kvalitetsutfall

I Figur 21 visas kvalitetsutfallet for de olika klasserna och lingderna. Aven
tidigare korning finns med 1 utfallet som referens for att kunna jamfora
mellan klasserna. Den bista kvalitén (HC) visas med gron farg i
diagrammet, déliga kvalitén (SPF) visas med orange farg och den sdmsta
kvalitén (VII) visas med rod farg.

Kvalitetsutfall efter hyvling

40x93 Tidigare 3,66m
40x93 Tidigare 4,88m
40x93 KANT 3,66m
40x93 KANT 4,88m
40x93 2X 3,66m
40x93 2X 4,88m
40x93 3X 3,66m

40x93 3X 4,88m

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

42x§§ 3X 40x93 3X 40x93 2X 40x93 2X | 40x93 KANT | 40x93 KANT T?(fl)inge T‘ilc(l)i;?e

,88m 3,66m 4,88m 3,66m 4,88m 3,66m 4,88m 3.66m
mVil 9% 7% 7% 5% 2% 4% 4% 6%
W SPF 17% 17% 10% 8% 4% 8% 12% 12%
mHC 74% 76% 83% 87% 94% 88% 84% 82%

Figur 21: Kvalitetsutfall fran hyvelprocessen

5.2 Kontrollsorterings utfall

I Figur 2227 visas den bésta kvalitén (HC) med gron farg 1 diagrammet,
mellan kvalitén (Select) visas med gul farg, daliga kvalitén (SPF) visas med
orange farg och den sédmsta kvalitén (VII) visas med rod farg.

Figur 22, 24, 26 visar utfallen efter kontrollsortering utifran
kvalitetsbestimmelser. Det visar ocksd andelen Select som hade kunnat
sorteras ut 1 de olika kvalitéerna.

Figur 23, 25, 27 visar utfallen om ett kapsystem fanns pa plats.



5.2.1 Sagklass 3X

I Figur 22 visas kontrollsorterings utfallet for sdgklassen 3X.
3X utan kapmojlighet

3X HC 3,66M
3X HC 4,88M
3X SPF 3,66M
3X SPF 4,88M
3X VIl 3,66M
3X VIl 4,88M

0% 10% 20%  30%  40% 50% 60% 70%  80%

3X VIl 4,88M 3X VIl 3,66M 3XSPF4,88M | 3XSPF3,66M | 3XHC4,88M

mVi 85% 88% 0% 5% 2%
W SPF 13% 8% 85% 79% 0%

SELECT 2% 0% 0% 5% 0%
mHC 0% 4% 15% 12% 98%

Figur 22: Kvalitetutfall efter kontrollsortering, 3X utan kapmdjlighet

90% 100%

3X HC 3,66M
0%
0%
0%
100%

I Figur 23 visas kontrollsorterings utfallet for sdgklassen 3X med mojlighet

till kapning.
3X med kapmojlighet
3XHC3,66M I
3XHC4,83M NI,y
3X SPF 3,66V NN I
3XSPF 4,88V IS ]
3xvii3,66M I || ||
3x Vil 4,83V I ]
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
3X VI 4,88M  3XVII 3,66M  3XSPF4,88M 3XSPF 3,66M 3XHC4,88M 3XHC3,66M
m Vil 30% 23% 0% 5% 0% 0%
SPF ETT KAP 23% 27% 0% 0% 0% 0%

m SPF 13% 8% 23% 17% 0% 0%
SELECT TVA KAP 2% 0% 0% 0% 0% 0%
SELECT ETT KAP 2% 19% 23% 19% 0% 0%
SELECT 2% 0% 0% 5% 0% 0%

HC TVA KAP 11% 0% 5% 0% 0% 0%
HC ETT KAP 17% 19% 35% 43% 2% 0%
B HC 0% 4% 15% 12% 98% 100%

Figur 23: Kvalitetsutfall efter kontrollsortering, 3X med kapmajlighet



5.2.2 Sagklass 2X

I Figur 24 visas kontrollsorterings utfallet for sdgklassen 2X.

2X utan kapmojlighet

2x HC 3,66M |
2xHC4,83M |
2x spr 3,66M | .
Sy ____________________________ |
2x Vil 3,66M |
2x vir4,8sM |

0% 10% 20%  30%  40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

2X VIl 4,88M 2X VIl 3,66M 2X SPF 4,88M | 2XSPF3,66M | 2XHC4,88M 2X HC 3,66M

mVil 86% 85% 9% 0% 1% 1%
m SPF 11% 15% 84% 94% 0% 0%

SELECT 0% 0% 3% 3% 0% 0%
mHC 3% 0% 3% 3% 99% 99%

Figur 24: Kvalitetsutfall efter kontrollsortering, 2X utan kapmajlighet

I Figur 25 visas kontrollsorterings utfallet for sdgklassen 2X med mojlighet
till kapning.

2X med kapmoijlighet

2xHc3,66M I
2xHc4,88M I
2X SPF3,66M [l m
2xspr4,8sv [N u
2x Vil 3,66M [ ]

2X Vi 4,83V ] n

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

2X VI 4,88M | 2X VI 3,66M | 2X SPF 4,88M | 2X SPF 3,66M | 2X HC 4,88M | 2X HC 3,66M

mVIl 9% 7% 9% 0% 0% 0%
SPF ETT KAP 9% 15% 0% 0% 0% 0%

m SPF 11% 15% 3% 3% 0% 0%
SELECT TVA KAP 3% 0% 0% 0% 0% 0%
SELECT ETT KAP 20% 30% 9% 23% 0% 0%
SELECT 0% 0% 3% 3% 0% 0%
HC TVA KAP 6% 0% 0% 0% 0% 0%
HC ETT KAP 40% 33% 72% 68% 1% 1%

mHC 3% 0% 3% 3% 99% 99%

Figur 25: Kvalitetsutfall efter kontrollsortering, 2X med kapmdjlighet



5.2.3 Sagklass Kantning

I Figur 26 visas kontrollsorterings utfallet for sdgklassen Kantning.

KANT utan kapmaijlighet

KANT HC 3,66 |
KANT HC 4,83 |
KANT sPF 3,66M I |
KANT sPF 4,88V I |
KANT VI 3,66M | —
KANT VI 4,88\ | —
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
KANT SPF KANT SPF

KANT VII 4,88M | KANT VII 3,66M

m Vil

W SPF
SELECT

mHC

80%
12%
0%
8%

71%
29%
0%
0%

4,88M
10%
66%
20%
5%

3,66M

17%

50%

26%
7%

KANT HC 4,88M  KANT HC 3,66M
1%
1%
0%
98%

Figur 26: Kvalitetsutfall efter kontrollsortering, Kantning utan kapmdjlighet

I Figur 27 visas kontrollsorterings utfallet for sdgklassen Kantning med

mojlighet till kapning.

KANT HC 3,66M
KANT HC 4,88M
KANT SPF 3,66M
KANT SPF 4,88M
KANT VII 3,66M
KANT VIl 4,88M

0% 10%

KANT VII
4,88M
32%
8%
12%
0%
12%
0%
8%
20%
8%

mVil
m SPF ETT KAP
mSPF
SELECT TVA KAP
SELECT ETT KAP
SELECT
HC TVA KAP
HC ETT KAP
mHC

Figur 27: Kvalitetsutfall efter kontrollsortering, Kantning med kapmdjlighet

KANT med kapmojlighet

20%

30%

KANT VII
3,66M
33%
12%
29%
0%
7%
0%
0%
19%
0%

40%

KANT SPF
4,88M
2%
0%
15%
0%
10%
20%
5%
44%
5%
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50%

60%

KANT SPF
3,66M
5%
0%
10%
0%
7%
29%
0%
43%
7%

70%

80%

KANT HC
4,88M
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
100%

90%

100%

KANT HC
3,66M
1%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
1%
98%



5.3 Procentuell prisskillnad i intékt/batch

I Tabell 4 visas den procentuella prisskillnaden mellan de olika typerna av
implementeringsalternativen dir nuvarande produktion ar referens.

Tabell 4: Procentuell prisskillnad mellan olika implementeringar

IMPLEMENTERING Procentuell skillnad

Nuvarande produktion REFERENS
Implementering av Select 0,1%
Kapmojlighet 1,7%
Kapmdjlighet och implementering av Select 2,0%

5.4 Procentuell prisskillnad vid kapmdjlighet

I Tabell 5 visas den procentuella prisskillnaden vid sortering till en annan
virkeskvalitet med hjélp av kapning. Till exempel om en VII 3,66m sorteras
till Select med hjilp av en kapning Okar priset pa den regeln med 50%.

Tabell 5: Procentuell prisskillnad vid sortering till annan virkeskvalitet

Kvalité SPFETT  SELECT SELECT TVA HCETT HCTVA

och langd KAP ETT KAP KAP KAP

Vil 3,66M 25% 50% - 67% -
SPF 3,66M - 0% - 11% -
HC 3,66M - - - -17% -
VIl 4,88M 31% 58% 35% 75% 50%
SPF 4,88M - 5% -10% 17% 0%
HC 4,88M - - - -13% -
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6. Analys

6.1 Sagklasser

6.1.1 Kvalitetsutfall efter hyvling

I Figur 21 kan en tydlig skillnad ses mellan tidigare kérning och métningen
som gjordes. Den mest utmérkande skillnaden &r procentandelen i HC som
fas ut 1 KANTNING 4,88m, vilket dr 94%. Denna procent var 1 tidigare
korning 84%, vilket dr en markant skillnad. En annan utmérkande skillnad ar
klassen 3X med ldngderna 3,66 m och 4,88 m, procentandelen som fas ut
som HC &r 76% respektive 74%. Tidigare kdrning var denna procent uppe i
82% respektive 84%. Det innebér att efter sortering blev kvalitetsutfallet
samre &n tidigare med klassen 3X. Sammanfattningsvis ar en korning med
2X och Kantning det mest optimala for att fa ut den stérsta andelen av den
hogsta kvaliteten.

6.1.2 3X

I Figur 22 finns det manga siffror som sticker ut, till exempel en
procentandel i klassen VII med ldngden 3,66 dir 4% é&r sorterat som HC. Det
ar till storsta sannolikhet den ménskliga faktorn som har bidragit till att det
inte gjordes vid sorteringen i hyveln. Det finns méanga skillnader i klassen
3X om kapmojlighet hade funnits, vilket visas 1 Figur 23 En forsta
anmirkningsvird skillnad dr fran klassen VII inkluderat bada langderna. En
kapmojlighet 1 det hir ldget hade resulterat 1 att néstan 20% av VII hade
kunnat sorteras som HC. Storsta skillnaderna ligger i klassen SPF. Med kap
mojlighet hér finns det mycket att sortera annorlunda. Till en borjan kan
ungefdr 20% sorteras som Select. Men storsta skillnaden ligger i hogsta
kvaliteten. Hér kan 43% sorteras som HC 1 stéllet for SPF om det 4r den
korta ldngden som analyseras. Fran den 1dnga lingden frén SPF kan 40%
sorteras som HC, vilket dr en enorm skillnad. Sammanfattningsvis kan cirka
70% av nuvarande VII hade kunnat kapats och sorteras i hogre kvalitet.
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6.1.32X

I kontrollsorterings utfallet finns det manga intressanta procentandelar. Vid
en analysering av data kan en tydlig skillnad ses mellan kapmdjlighet och
utan kapmojlighet. Utan kapmdojlighet som visas 1 Figur 24 kan endast 3%
sorteras ut som HC frdn SPF i 4,88m. Det hér kan jamforas med
kapmadjlighet frdn samma klass och ldngd som visas i Figur 25. Vilket hade
resulterat i att 72% hade kunnat sorteras som HC 1 stillet for SPF med hjélp
av en kap. Om en till jamforelse gors mellan kapmajlighet och utan
kapmojlighet fast i klassen VII. Utan kapmdojlighet hade resulterat i att 0%
skulle kunna sorteras som HC fran VII om det dr den korta langden som
analyseras. I jamforelse med kapmdjlighet dér 33% hade kunnat sorteras
som HC 1 stillet for VII 1 den korta ldngden. Ett kap ger goda forutsittningar
till att kunna sortera ut en storre andel hogre kvalitet.

6.1.4 Kantning

I figur 26 finns det manga intressanta procentandelar att analysera. En analys
av klassen VII syns det att mycket virke kan sorteras som en hogre kvalitet.
Till exempel 1 langden 3,66 m kan 29% sorteras som SPF i stéllet for VII. 1
klassen SPF 1 stillet d4r det mycket virke som kan sorteras som
mellankvalitén Select. Till exempel i lingden 3,66 m kan 26% sorteras som
Select 1 stéllet for SPF. Om en jamforelse gors med figur 27 dér det finns
kapmaojligheter finns det manga skillnader som sticker ut. I klassen VII med
langden 3,66 kan 7% sorteras som Select med kapmojlighet dédr 0% kan
sorteras som Select utan kapmdojlighet. En jamforelse med klassen SPF i
samma langd kan 7% sorteras som Select med ett kap och 29% sorteras som
Select utan kap. Det hér kan sammanfattas som att med kap finns det storre
uppsida om Select ska tas ut 1 VII och utan kap finns det storre uppsida om
Select ska tas ut i klassen SPF. Men dven i Kantning om en analys gors med
hinsyn till alla klasser s& finns det storre mojlighet att fa ut en storre andel
hogre kvalitet med kapmojlighet. Till exempel kan 20% sorteras som HC
frén klassen VII med kapmojlighet och ungefar 40% kan sorteras som HC
frén klassen SPF med kapmojlighet.
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6.2 Implementeringsalternativ

Nar ingen mojlighet till kapning finns dr andelen Select som kan sorteras ut
inte stor. Den storsta andelen Select kan hittas i klassen kantning vilket visas
1 Figur 26. I klasserna 2X och 3X &r andelen Select som kan sorteras ut
ungefar lika laga, vilket visas 1 Figur 22 och Figur 24.

Om det hade funnits mojlighet till kapning hade Select kunnat sorteras ut i
mycket storre méngd. Till exempel visar Figur 25 att 30% av sigklassen 2X
VII 3,66m hade kunnat sorteras till Select med hjilp av ett kap. Det som
maste rdknas med &r forlusten pa ldngden av virket. Med ett kap pa en regel
som &r 3,66m lang blir den ca 3,05m lang. I Tabell 6 visas prisskillnaden pa
de olika kvalitéerna om de sorteras i andra kvalitéer med kapning. Om VII
3,66m hade sorterats till en Select med ett kap sé dr den procentuella
skillnaden i pris 50%. Déremot om virket i SPF 3,66m sorteras till en Select
med ett kap sa dr den procentuella skillnaden 0%. I VII 4,88m ir det positiv
procentuell skillnad om virket sorteras till bade Select ett kap och Select tva
kap. Medan i1 SPF 4,88m blir det 5% skillnad om det sorteras till Select ett
kap och -10% skillnad vid sortering till Select tva kap.

Det finns olika implementeringsalternativ som visas i Tabell 5. Ett alternativ
ar implementering av Select. Det hir alternativet ger en 6kning med 0,1% i
intakt/batch, vilket dr den ldgsta procentandelen av
implementeringsalternativen. Ett annat alternativ dr om det finns
kapmojlighet pé virket. Det skulle ge en 6kning med 1,7% jadmfort med
nuvarande produktion. Ett sista alternativ 4r en kombination av dessa
implementeringsalternativ, vilket hade resulterat 1 en 6kning pd 2% 1
intékt/batch. Tabell 5 visar ocksd att det gor storre skillnad att implementera
Select om det finns mojlighet till kapning.
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6.4 Skillnad mellan ldngder

En jamforelse gjordes mellan figur 23, figur 25 och figur 27 f6r att kunna
analysera lingdernas paverkan pa kvaliteten mellan de olika klasserna. Nar
en analys gors mellan de olika ldngderna och klasserna finns det inga direkta
samband, kvalitetsutfallet mellan langderna skiljer sig for varje klass. Till
exempel, om en analys gors pa kvaliteten Select, finns det fa likheter mellan
klasserna och langderna. I klassen 3X kan 23% sorteras som Select i stillet
for SPF 1 den langa ldngden med hjdlp av ett kap och 19% 1 den korta
langden med ett kap. Jimforelse med 2X i samma ldngder och kvalitet kan
9% sorteras som Select 1 stéllet for SPF 1 den langa ldngden respektive 23%
1 den korta langden. En ytterligare jimforelse i klassen Kantning i samma
langder och kvalitet kan 10% sorteras som Select i stillet {or SPF med ett
kap 1 den langa langden. I den korta ldngden kan 7% sorteras som Select i
stéllet for SPF med hjilp av ett kap. En analys av dessa jamforelser
resulterar i att en storre andel hogre kvalitet kan fés ut fran kvaliteten SPF
om den langa langden kors. Det som sticker ut dr 1 klassen 2X dér
procentandelarna frén kvalitetsutfallen skiljer sig markant, diar 23% kan
sorteras som hogre kvalité 1 den korta ldngden respektive 9% i den ldnga
langden.

6.5 Fortsatt kvalitetsarbete

Utfallen i Figur 21-27 kan anvéindas som referenser till fortsatt
kvalitetsarbete. Kvalitetsverktyg kan anvindas for att géra
kvalitetsuppf6ljningar i framtiden. Diagram som histogram eller
paretodiagram kan anvéndas for att se om framtida utfall avviker fran
referenserna. Fiskbensdiagram kan sedan anvéndas for identifiering av
orsaken till avvikelsen.

Utfallet kan ligga till grund for att kunna styra kvalitén. D4 utfallen ger en
indikation om vilken kvalité som fés ut frdn varje sagklass.
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7. Diskussion

7.1 Metoddiskussion

Forskningsmetoden under studien har varit fallstudie. Denna
forskningsmetod har varit en vil fungerande metod for vér typ av arbete dar
vi undersoker ett fall. Forskningsplanen for studien har {6ljts pé ett bra sétt
dar vi borjade med en problemformulering som var relevant for det hir
fallet. Problemformuleringen f6ljdes upp av datainsamling och
litteraturstudie samt nuldgesanalys. Den sista del i studien var métningar
som lag till grund for resultatet i denna studie.

Metodval 1 studien har varit kvalitativ och kvantitativ metod. En
kombination av dessa metoder har gett en forstielse for fallforetaget och
processerna. Den kvantitativa metoden har anvints 1 form av métningar.
Mitningarna har gjorts under ett flertal gdnger for att fa ihop nédvéndig
information och fakta. En av métningarna gjordes med en
kvalitetskontrollant for att oka trovirdigheten i studien och fi ett sa
trovérdigt kvalitetsutfall som mgjligt. Métningarna har varit vasentliga for
att kunna presentera ett bra resultat. Data som har samlats in via den
kvalitativa metoden har kommit frin observationer och intervjuer.
Intervjuerna har gjorts med delaktig personal i studien for att fa en forstaelse
av hur processerna fungerar pa fallforetaget. Naturligtvis hade intervjuer
med all personal pé fallforetaget gett en béttre helhetsbild av produktionen,
men i forhéllande till studiens storlek hade det varit for mycket jobb.
Observationerna har gjorts kontinuerligt under studiens gdng nér besok har
gjorts hos fallforetaget. Observationerna har inneburit att vi har observerat
olika operatdrer under deras arbetsdag. Observationerna har gett en
helhetsbild 6ver produktionen och har legat till grund f6r var nulédgesanalys.

Validitet och reliabilitet har varit en viktig del under studiens géng. Flera
olika datainsamlingsmetoder har anvints 1 studien, vilket ger en hog
validitet. Teorin har tagits fram fran olika kéllor som vetenskapliga artiklar
och bocker. Mitningarna har skett med erfarna personer med hog kompetens
inom omradet vilket stirker reliabiliteten i studien. Etik 4r en annan del som
har varit viktigt. Det visas da vi samarbetar starkt med fallforetaget och
respekterar deras krav om sekretess och konfidentialitet. Personer som é&r
delaktiga i studien behover ge samtycke.
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7.2 Resultatdiskussion

7.2.1 Kvalitetsutfall efter hyvling

Kvalitetsutfallet efter hyvling gav oss data som kunde jamforas med tidigare
korningar. Skillnaden fran tidigare korningar ar att de olika sagklasserna
hyvlades separat i vr matning. Det har varit ett problem hos Vida Morlunda
da man inte vetat hur utfallen sett ut 1 de olika sdgklasserna. Med hjélp av
utfallet 1 Figur 21 bildas en klar bild om hur de olika klassernas utfall ser ut.
Utifrén utfallet kan det konstateras att klassen Kantning ger ett béttre utfall
an klasserna 2X och 3X. Det vill séga att Vida Mdrlunda borde anvidnda
klassen Kantning i sa hog utstrackning som mojligt for att fa ut bést
kvalitetsutfall vilket leder till en hogre I16nsamhet. Klassen 3X hade sdmst
kvalitetsutfall och borde undvikas i storsta mojliga grad. Utfallet pa klassen
2X ger ett utfall som ligger mellan Kantning och 3X och ganska likt utfallet
pa tidigare korning. Anledningen till att det skiljer sig mellan utfallen kan
bero pa utbytet av timret i de olika klasserna. Beroende pé vilket utbyte som
ar instillt kommer parametrar som paverkar kvalitén att synas mer. Desto
hogre utbyte desto mer defekter kommer framtrada. Det hér stills in av Vida
Morlunda sjdlva for att fa ut maximal l16nsamhet per stock. Med hjélp av
utfallet kan man fé en bild av vad som kan behdvas dndras 1 instéllningarna
for att fa ett battre utfall pa till exempel klassen 3X. Férdelen med att dela
upp sdgklasserna innan hyvling ér att Vida Mdorlunda fér en battre styrning
av kvalitén och det blir léttare att identifiera problem i de olika sagklasserna.

Det som hade kunnat goras annorlunda é&r att kdra &nnu en batch dér en
annan operatOr sitter vid kvalitetssorteringen for att kontrollera om utfallet
blir annorlunda. Det hade 0kat studiens trovardighet. Andra forbéttringar ar
svéra att gora 1 det hér steget da sorteringen sker i produktionen.

7.2.2 Kontrollsortering

Kontrollsorteringen gjordes tillsammans med kvalitetskontrollant fran Vida
koncernen som har fullkoll p4 hur virket ska bedémas. Aven relevanta
personer fran Vida Mdrlunda var med och observerade under sorteringen. I
Figur 22, 24 och 26 visas utfallen for sorteringen utan att ta hansyn till
kapmojlighet. Utfallen visar att det finns en viss del felsortering. Det kan ha
skett innan hyveln eller efter hyveln. Anledningar till att det har skett kan
vara manga men det kan till exempel vara att operatdrerna inte varit
tillrackligt uppméarksamma, svéra dverviagningar osv. For att kunna fa bort
felsorteringarna kan det behdvas mer utbildning, mer rotation pa
operatorsplatserna for att 6ka koncentrationen eller investera i ett
scannersystem som skdter sorteringen.
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I Figurerna 23, 25 och 27 presenteras utfallet med hinsyn till kapmdjlighet.
Utfallen visar tydligt att mycket hogre kvalitéer kan sorteras ut om Vida
Morlunda har tillgang till kapméjlighet. Aven Tabell 5 visar att det oftast ir
virt att kapa ner virket till en hogre kvalité. Det intressanta ar att det dr sd
pass mycket frdn kvalitén VII som kan sorteras till HC d& det ger &n véldigt
stor procentuell skillnad i pris. Vid kapmgjlighet méste man ta hénsyn till att
det kommer bli flera lingder och det kan bli svérare att styra vilka ldngder
man vill fi ut i produktionen. Eftersom det beror pa hur timmerkvalitén ar.
Vida Morlunda méste ocksa bestimma om alla ldngder dr vérda att
producera. Det kan till exempel bli problem i rasorteringen om det inte finns
tillrackligt med fack till alla 1dngder. I Tabell 6 kan vi dven se att det inte &r
vart att kapa ner SPF 1 samma utstrackning som VII, speciellt inte till Select.

Vid sorteringen kontrollerades framfor allt parametrarna som péverkas utav
sagklasserna, det vill sdga vankant, rita, kvistar, brott osv. Om studien inte
hade varit tidsbegrinsad hade det varit intressant att studera andra
parametrar som till exempel torkning. Torkningen kan paverka hur virket
vrider sig.

7.2.3 Implementeringsalternativ

I studien undersdks olika implementeringsalternativ som kan passa Vida
Morlunda for att utvecklas vidare. Ett av implementeringsalternativen ér en
ny tredje kvalité sa kallad Select. En implementering av Select hade
resulterat 1 att den procentuella prisskillnaden 1 intdkt/batch hade 6kat med
0,1%. Denna procentuella 6kning dr en procentandel som vi trodde skulle
vara hogre. Vi trodde att sortering fran SPF till Select skulle vara hogre, det
vill siga att en hogre andel virke skulle kunna sorteras frén SPF till Select.
Om en implementering av Select ska vara mojlig, méste fallforetaget ta
hénsyn till att fler investeringar méste ske. Till exempel har Vida Mdrlunda
for tillféllet bara tva laggare vilket betyder att en investering kravs for
ytterligare en liggare. Aven en investering i ett scannersystem méste goras
for att ha mgjlighet att kunna sortera ut alla tre olika kvalitéer. Eftersom det
ar 1 princip omdjligt for en operator att sortera ut tre olika kvalitéer i den
hastighet som kors.

Ett annat implementeringsalternativ dr att investera i ett kapsystem. En
investering 1 ett kapsystem hade lett till 1 att en ldgre kvalité¢ hade kunnat
kapats till en hogre kvalité. En investering i ett kapsystem hade resulterat i
att den procentuella prisskillnaden 1 intédkt/batch hade 6kat med 1,7%. Denna
procentandel kan jimforas med 0,1% dér det handlade om implementering
av Select. Skillnaden ar stor mellan dessa implementeringsalternativ men &r
svér att analysera vidare. I en mer omfattande studie hade investeringar som
namnts tidigare i denna studie kunnat berdknas till exempel kalkyleringar
om aterbetalningstid.
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En kombination av dessa implementeringsalternativ hade gett hogsta
tankbara procentuella prisskillnad i intdkt/batch. Denna procentandel hade
landat pd 2%. Vilken &r den hogsta procentandelen av
implementeringsalternativen. Denna typ av kombination hade lett till att
investeringar i ett nytt kapsystem, nytt scannersystem och i en ny ldggare
hade krévts, vilket dr stora och kostsamma investeringar.
Sammanfattningsvis kan det kostanteras att det dr svart att motivera att
implementera Select om det inte finns mojlighet till kapning.

7.2.4 Skillnad mellan ldngder

I en analys av resultatet av virkesldngderna &r det inga direkta samband som
kan ses. Innan métningarna utférdes hade vi en hypotes att det skulle finnas
storre samband mellan de tvé ldngderna. Det visade sig vara fel da
sambanden inte direkt finns. Vid en analys mellan virkesklasserna och
langderna &r det svart att se samband dir ocksa. En mer omfattande analys
av langderna hade kunnat goras, vilket kanske hade lett till fler tydliga
samband mellan ldngderna.

7.2.5 Fortsatt kvalitetsarbete

Kvalitetsarbete kan utvecklas och effektiviseras pa olika sétt. Det beror dels
pa vilken bransch det handlar om. Men dven vad som ska uppnis med
kvalitetsarbetet. P4 Vida Morlunda ser vi att ett utvecklat kvalitetsarbete &r
nddviandigt for att kunna vara konkurrenskraftiga. Det finns flera alternativ
till ett mer effektivt kvalitetsarbete pa Vida Mdérlunda. De sju
forbattringsverktygen dr sju verktyg som kan anvindas for att forbéttra
kvalitetsarbetet. Verktygen ar effektiva pa olika sitt beroende pa vilken
bransch det handlar om. En viss bransch kanske endast kan anvinda ett par
av verktygen. Vi ser att Vida Morlunda kan anvinda ménga av dessa
verktyg pé olika sitt. Till exempel kan det vara effektivt att anvénda ett
paretodiagram nér problem uppstér vid arbete med kvalitetsforbéttringar, for
att veta vilket problem som ska 16sas forst. Nésta steg kan vara att anvanda
ett fiskbensdiagram for att fa fram orsakerna till problemet. Alla sju verktyg
hianger ihop och kan anvéndas pa det sitt som kédnns mest nodvandigt.
Sammanfattningsvis ér ett fortsatt kvalitetsarbete viktigt. Kvalitetsutfallet
som vi fatt fram kan ligga till grund for hur styrningen av kvalitén och
kvalitetsuppf6ljningen ska se ut pa Vida Morlunda.
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7.3 Samhallsrelevans

Fallforetagets verksamhetsomrade &r trdindustrin och huvudmaterialet ar tré.
Trd dr ett fornybart, hallbart och naturligt material som bidrar till ett hallbart
samhdlle och stddjer den cirkuldra ekonomin.

Inom skogsindustrin dr konkurrensen hog och det finns manga stora aktdrer.
Denna konkurrens bidrar till att foretagen alltid vill forbéttras och
effektiviseras. Det leder till att foretagen vill ligga i framkant i alla omraden
som till exempel inom kvalitén. Det kan i sin tur bidra till att foretag ar
villiga att investera och se nya mdjligheter det vill siga att leda nya
innovationer.

Att utfora olika typer av kvalitetsutfall dr oerhort viktigt for att kunna
sdkerstélla att hogsta tankbara kvalitén fas ut 1 produktionen. Begreppet
kvalité i tillverkningsindustrin dr ett védsentligt begrepp for att ett foretag ska
kunna utvecklas och fungera pa ett bra sétt. Kunden betalar efter kvalitén pa
varan eller tjdnsten. Forhoppningen ér att fallforetaget kan dra nytta av
studien och resultaten som presenterats. Men dven att liknande foretag ocksa
ska kunna dra nytta av studien och resultatet. Det kan i sin tur kan leda till
att kvalitén pa virke generellt 6kar pa sdgverken runt om i Sverige.

7.4 Framtida studier

Med hénsyn till begransningarna som funnits pa denna studie sé kan
framtida studier genomforas som bygger pa den hér studien.

I studien analyseras endast en dimension som &r den vanligaste pa Vida
Morlunda. Analyser pa resterande dimensioner hade kunnat ge en mer
utforlig studie diar dimensionerna kunnat jamforas med varandra. I studien
tas vissa aspekter upp som paverkar virkets kvalité efter hela
produktionsprocessen. En djupare analys kan goras for att fa en storre
forstaelse av vilka aspekter som paverkar kvalitén som mest.

I studien tas det inte hinsyn till kostnaderna pé investeringarna. Endast vad
inverteringarna hade gett 1 intdkt/batch. En vidare analys pa investeringarna
hade gett ett konkret svar pé tiden det tar att betala av investeringarna och
vad investeringarna genererar i pengar.

I koncernen finns flera sagverk och Vida Morlunda ér ett av sagverken. En
analys av ett annat sdgverk 1 koncernen hade kunnat ge mer forstéelse for
hur sadgverkens kvalitetsarbete star mot varandra. Det kan finnas ldrdom att
ta efter frdn ndgot av sdgverken och vér studie kan jamforas med hur det ser
ut pa resten av sdgverken i koncernen.
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8. Slutsats

Ett av syftena med studien var att undersoka hur sagklasser paverkar virkets
kvalitet efter hela produktionsprocessen. Resultatet visar tydligt vilken
kvalité som fés ut fran varje sadgklass med hjélp av kvalitetsutfallen som har
gjorts. Resultatet visar att den mest lonsamma klassen att producera for Vida
Morlunda dr Kantning da andelen HC blir hogst av klasserna.

Ett annat syfte har varit hur kvalitetsarbetet kan utvecklas utifran
kvalitetsutfallet och med hjdlp av eventuella investeringar. Resultatet visar
att olika investeringar krivs for att kunna utveckla kvalitetsarbetet pa Vida
Morlunda. En av investeringarna som kan bidra till att utveckla
kvalitetsarbetet ér ett kapsystem. Med hjdlp av ett kapsystem blir
kvalitetsutfallet betydligt béttre 1 respektive klass. Till exempel 1 klassen 2X
kan 40% sorteras som HC i stdllet for VII om det finns kapmdojlighet. Ett
kapsystem ger dven en dkning pa 1,7% 1 intékt/batch vid en jamforelse med
tidigare produktion.

Studien ska ocksa visa om det ar virt att implementera en ny tredje
mellankvalité s kallad Select. En implementering av Select innebér dven
hir vissa investeringar. Till exempel behdvs en ny ldggare om en tredje
kvalité ska implementeras. Aven ett scannersystem behdvs om en
implementering sker. Resultatet visar att en implementering av Select ger en
okning pd 0,1% 1 intdkt/batch, vilket dr en procentandel som ar lag. Vid en
kombination av kapmojlighet och kvalitén Select ger det en 6kning pa 2% 1
intikt/batch.

Slutsatsen som kan dras av denna studie &r att den mest 16nsamma klassen
att kora dr Kantning om inte ett kapsystem finns. Ett kapsystem genererar en
hogre kvalité 1 varje klass och det &r svart att motivera att implementera
Select om inte ett kapsystem finns ur ett kvalitetsperspektiv.
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BILAGA 1: USA sorteringsregler for 2 konstruktionsvirke

USA - Sorteringsregler for 2" konstruktionsvirke

A
w

VIRKESBREDDER KVISTAR | KANTLAGE KVISTAR | CENTRUM OCH KVISTGRUPPER HAL
nominella aktuella (kvistar belagna vid flatsidans kant och kantsidekvistar) {kvistar i mitten av biten eller flera kvis tar i samma tvarsnitt) {&ven rata, l6sa kvistar i SEL, NO.1}
tum mm andel av tvérsnittet mm andel av tvarsnittet mm
SEL NO.1 NO.2 NO.3 SEL NO.1 NO.2 NO.3 SEL NO.1 NO.2 NO.3 SEL NO.1 NO.2 NO.3 SEL NO.1 NO.2 NO.3
STUD STUD STAND  STUD STAND  STUD STAND  STUD
4 889 1% 25 32 44 21% 29% 36% 50% 22 38 51 64 25% 43% 57% 71% 12 25 32 44/38
6 al2 ] 25 38 48 70 20% 27% 34% 50% 48 57 73 a5 34% 41% 52% 68% 25 32 38 i
8 184,2 38 51 64 89 21% 28% 34% 48% 57 70 89 114 31% 38% 48% 62% 32 38 51 64
10 2350 48 64 83 114 20% 27% 35% 49% 67 83 108 140 28% 35% 46% 59% 32 38 64 76
12 2858 57 76 96 140 20% 27% 33% 49% 76 95 121 165 25% 31% 42% 56% 32 38 75 89
DIMENSIONER LANGDER FLATBOI (mm) KANTKROKIGHET (mm) SKEVHET (mm) KUPIGHET {mm)
neminella aktuella aktuella aktuella SEL, NO.1 NO2 SEL,NO.1 NO.2 NO3 SEL, NO.1 NO.2 SEL, NO.1 NO2 NO3
mm mm CONST,STUD ~ STAND CONST,STUD  STAND  UTIL CONST, STUD ~ STAND CONST,STUD  STAND  UTIL
8 2439 132 19 25 ] 10 13 10 13 19 i 1 2
10 3048 35 38 70 10 13 1% 11 16 22 1 1 2
2x4 38,1x889 12 3658 38 51 76 13 17 25 14 19 29 1 1 2
14 4268 51 64 102 16 22 32 16 22 32 1 1 2
16 4877 64 83 127 19 25 38 19 25 38 d, 1 2
8 2439 13 19 25 6 8 13 14 19 29 2 2 3
10 3048 35 38 70 8 11 16 17 22 35 2 2 3
2x6 38,1x139,7 12 3658 38 51 76 11 16 22 21 29 a1 2 2 3
14 4268 51 64 102 14 19 29 24 32 48 2 2 3
16 4877 64 83 127 17 22 35 25 38 57 2 2 3
8 2439 13 19 25 5 [ 10 12 25 38 2 3 3
10 3048 35 38 70 6 10 13 24 32 48 2 3 5
2x8 38,1x184,2 12 3658 38 51 76 10 13 21 29 38 57 2 3 5
14 4268 5l 64 102 13 16 23 33 44 67 2 3 3
16 4877 64 83 127 14 19 29 38 51 76 2 3 5
8 2439 13 19 25 3 5 6 24 32 438 3 5 ]
10 3048 35 38 70 6 6 11 30 38 60 3 5 6
2x10 38,1x235,0 12 3658 38 51 76 10 11 1% 35 48 70 3 5 ]
14 4268 51 64 102 11 13 22 41 54 83 3 5 6
16 4877 64 83 127 13 16 25 48 64 95 3 5 6
8 2439 13 19 25 2 3 5 28 38 57 3 3 ]
10 3048 35 38 70 5 5 10 35 48 44 3 6 9
2x12 38,1x285,8 12 3658 38 51 76 7 9 14 43 57 86 3 6 9
14 4268 51 64 102 9 9 19 49 67 28 3 6 9
16 4877 64 83 127 11 13 22 57 76 114 3 6 g
Vanligen notera att ovanstaende matt ar konverterade fran amerikanska tum (25,4 mm) och @ ungefarliga. Vid oenighet galler matt enligt amerikanska NGR {National Grading Rule) i tum. Ovanstaende matt har

kanverterats till metriska enheter enligt foreskrifterna i American Softwood Lumber Standard PS20.
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USA - Sorteringsregler fér 2" konstruktionsvirke

AR
w

VIRKESEGENSKAPER | SELECT STR| AL NO NO. 2 / STANDARD | NO.3
Genomsnitt 1/4 av tjockleken och 1/4 av bredden pa hela langden. Far ej overskrida 1/2 | Genamsnitt 1/3 av tjockleken och 1/3 av Genomsnitt 1/2 av tjockleken och 1/2 av
vaiikait av tjockleken eller 1/3 av bredden pa 1/4 av langden. bredden pa hela langden. Far ej dverskrida |bredden pa helaldngden. Far ] dverskrida
2/3 av tjockleken eller 1/2 av bredden pé 7/8 av tjockleken eller 3/4 av bredden pa
1/4 avléngden. 1/4 avlangden.
Snedfibrighet 1:12 | 1:10 NO.2 1:8 / STANDARD 1:4 1:4
Torksprickor ar obegransade om de g] ar genomgaende i andorna. Genemgaende Torksprickor obegransade. Icke Torksprickor obegriansade. Genomgaende
Sprickor &ndsprickar far ha maximalt den nominella virkesbreddens langd. Mat pa badasidoma  |genomgaende sprickor och ringsprickor sprickor i ndorna eller kantema max 1/6 av
Torksprickor och rakna medeltal. icke genomgaende sprickor och ringsprickor maximum 610 mm. max 915 mm eller 1/4 av virkeslangden. Om | virkeslangden. Alla andra 1/3 av
Ringsprickor Genomgdende sprickor &r endast tillitna i Andoma. genomgaende max 610 mm. Genomgdende | virkeslangden. Mt pa béada sidorna och

i anda; max 1,5 x nominella virkesbredden.

rakna medeltal.

Blanad, fast rota

Obegransat.

Begransade till 1/2 av den tilldtna kantlageskvistens area om fran flatsidan till kantsidan.

Sagjack Ej tillitna. £ i g ’ G .
1/2 av kantlageskvistens storlek pa den samre sidan om fran flatsidan till flatsidan.
Begransad till hogst 1/12 av bredden pa Begransad till flackar eller rander hogst 1/3
Losrata Ej tilldtna. max 51 mm langd pa flatsidan eller av tvarsnittet var som helst pa langden. Far

kantsidan eller en kombination darav.

ej forstora spikkanten.

Tjurved, vresved

Fj tilldten om i lattidentieferbar och skadlig form. Skadlig form = stark snedfibrighet, spickor, brott, etc.

styckena.

Fiberbrott (Timber break) Ej tilldtna, il Ejlnllautna; - s STANDARD Som kvisthal pa samre sidan.

- Som kvisthal pa s&mre sidan.

"Hitand miss" max djup 1,6mm. Dessutom | “Hit or miss" med maximum 1,6 mmdjup.
Hywelslapp "Hitand miss" {upprepade hyvelslapp} med djup péd 1,6mm pa maximalt 10% av i hdgst 5% av styckena "Hit or miss" (hyvlat [ Dessutom tilldts "heavy skip" i hégst 10%

eller ahyvlat) eller "heavy skip" pa hogst
610 mm langd maximalt djup 3,2 mm.

av virkesstyckena, maximalt djup 3,2 mm.

Hyvelslag, kutterslag

Maximalt 1,6 mm.

Maximalt 3,2 mm.

Flakskador
Langdtolerans

Kvisthlets diameter. I

1,5 x kvisthalets diameter.

Kantrundning, radie

Arean av skadan far inte overstiga motsvarande area for tillatet kvisthdl och ar begransat till en flakskada per 12 fot (3658 mmj langd eller tva i langre langder.

Styckets bredd.

1,5 x styckets bredd.

Maximalt 3,2 mm.

Fuktkvot

Maximalt 19 %

DET {Double End Trim}

DET virke far vara upp till 76 mm langre an den angivna langden, men inte kortare.

PET {Precision End Trim}

PET virke far vara 1,6 mm langre eller kortare &n den angivna langden pa 20% av bitarna.

Toleranser

aktuella
tum

nominella
tum

KONSTRUKTIONSVIRKE DIMENSIONER

Allt virke skall produceras till de korrekta dimensionerna i tum. Toleransen fér undermétt ar -0.0 mm. Gvermatt ar godtagbart anda upp till nasta dimension.

aktuella
mm

1) Virke som vid rutinméassig inspektion, finnes ha 7,5% eller mera urlégg, dver tilliten fuktkvot eller fel traslag "fryses” fills ny inspektion kan géras. Oldsbara
eller ofullstandiga stampel pa 10% eller mera "fryses" for omstampling.
2) Inspektionsresultat enligt punkt 1, kan leda till obligatoriska uppféljiningsinspektioner, enligt ALSC's Lumber Enforcement Regulation stycke 5.8.2. Sadana

2x4 1-1/2 x 3-1/2 38,1x88,9 inspektioner kan som ses som icke-rutinmassiga och kan medfora till aggskostnader for sagverket.

2x6 1-1/2 x 5-1/2 38,1 x139,7 3) Allt TP-stémplat virke, oberoende av destin ation skall rapporteras som levererad volym. Aven icke-stamplat virke, oberoende av storlek, som levereras till
2x8 1-1/2x7-1/4 38,1x184,2 USA eller dess territorier skall rapporteras varje manad, innan den 10e kalenderdagen foljande manad.

2x10 1-1/2 x9-1/4 38,1x235,0 4) Endast stampel godkanda av TP far anvandas pa varor som levereras till USA. Detta ar viktigt for alla stampel som hanvisar till ALSC regler, som kvalitet,
2x12 1-1/2x11-1/4 38,1x285,8 traslag, fuktkvot (KD}, fytosanitation (HT}, etc.

TIMBER PRODUCTS INSPECTION, INC. www.tpins pection.com PHONE: +1 770922 8000
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