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Abstrakt

Detta arbete utfordes som ett uppdrag pa Hanasa sagverk och gick ut pa att
analysera vilka driftstopp som sker under arbetes gang samt att organisera ett
enklare lagersystem for reservdelar. Syftet med arbetet var att hitta ett satt som
foretaget kan folja upp vilka driftstopp som sker och hur dessa om mojligt kan
arbetas bort alternativ forkortas.

Forfattaren skulle kartlagga och dokumentera foretagets delprocesser, fran
inmatning till paketering. Vidare skulle kritiska punkter, som orsakade oplanerade
stopp, kartlaggas, med hjélp av matning och observation. Resultatet visade pa att det
finns generella problem genomgaende i hela processer och att felen kan uppsta akut
eller genom slitage och alder.
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Abstract

This work has been performed at Hanasa sawmill and was all about analyzing what
stops that happens during the work in order to organize an easier store system for
spare parts. The purpose of this work was to find a way that the company can use to
find out what drift stops that may occur and how these, if possible, can be mitigated
or shortened.

The author had to mark and document the company’s sawmill process from input to
package placement. Furthermore, author was able to mark the critical points in each
sawmill process that caused unplanned stops using measurement and observation.
The results showed that there are general problems throughout the whole process
and that the errors can occur acutely or through wear or age.

Keywords

Maintenance, Condition Based Maintenance and Periodical Maintenance.



Fordord

Jag vill framfora ett stort tack till foretaget och all personal som gjorde det méjligt
for mig att utfora mitt examensarbete. Jag vill ocksa tacka min handledare for all
vardefull support och handledning. Ni har méjliggjort det for mig att fa nya
vardefulla kunskaper inom omradet, vilket jag vardesatter mycket.



Innehall

L INIEANING coeic s 1
1.1 BAKGIUNG ... 1
1.2 Syfte 0Ch frAgeStAlINING........cceveveverieeeeceeeee et 1

1.2.1 Fragestallning L.......cccoveveveverereereeeeeee et 1
1.2.2 FrAgestallning 2.......ccvoveveveveeereeeeeeeee ettt 1
1.2.3 FragestallNing 3......c.veeeueiiiiccee s 1
1.2.4 FrAgestallNing 4......ccovveveeiiiiccee s 2
1.3 AVOFANSNINGAT ....ciiiiiiiiiieiieeeeeeee et 3
1.4  Etiska och miljoméssiga fragestallningar och stéllningstagande.............. 3
1.5  Diskussion Kring KAHOK ..........cccceviiiiiiiiccce e 3

2 TR0ttt e bbb nr e nene e 4
2.1 Underhallsarbetet pa fOretaget..........cocovevvriiicreenieseeeeeeseseeeennns 4
2.2 KONTrOHFUMMEL, .. sares 4
2.3 e T 101y ] (=] 1] ST 4
2.4 MEENING, 1ot e st et sbeera e besreenee e 4
2.5 MALSTALIONEN.....ccuiiiiiieiieieiee et re s 5
2.6 MetalldeteKtOrn .....ocvieeee 5
2.7 BarkmaskingN .........cooviieieiiee s 6
2.8 SOCKEN SAGAS ....vvevevrviiisscseseteiei sttt 6
2.9 G L1 A= ] OSSR 7
2.10  SOMErINGSVEIKEL ...c.veieieiiectece ettt 7
211 PakKetlAggning .....coceoieiiiice et 8
212 TOFKNING oottt st e r e re e te et sreenre s 8

K I U | (o] - U o -SSR 9
3.1 INEEIVJURBT ..ot 9
KT O 10 1Y- V= 4o ] 1< S 9

4 Resultat 0Ch diSKUSSION........ccoiiiieieieiiie e 10
4.1 Svar pa fragestallningar............ccccovevieeeeieeeceeee e 10
4.2 MetOddiSKUSSION ......cvviiiiiiieiieieieeee e 15
4.3 RESUIAtISKUSSION ....e.vveevecieciiee et 15

B SIULSALS ..veeie e e r e a e e beere e 16

6 ReKOMMENALION .......coeiieiice e 17

] (=] =] 7] SR PS 18



Figur- och tabellforteckning

Figur 1. Luftkolv som har uppgift att centrera stockarna s att de gar rakt i sagen. . 4

Figur 2. Métstationen som méter timret Storlek. ... 5
Figur 3. Metalldetektorn som testar stocken for metaller..........c.ccocoovevviieiiciieciiennns 5
Figur 4. Barkmaskinen som skalar av barken. ..o 6
Figur 5. Transporten av stocken till SAGEN........ccceeeeieeieieie e 6
Figur 6. Kantverket som skar av de vassa kanterna pa brader. ............ccoocoveerninnns 7
Figur 7. Det sagade virket gar genom sorteringsverket som sorterar de sagade
bitarna i ratt dimension och Kvalitet. ...........ccooi i 7
Figur 8. Paketlaggaren tommer facken allteftersom de blir fulla. Virket
transporteras sidledes upp till paketlaggaren genom elevatorer..............cccoeverveennene. 8
Figur 9. Torkarna torkar ned virket till en lagre fuktkvot. ............ccccoiviiiiiiiiiiens 8

Tabell 1. Stopptidsrapport fran foretaget under en kortare tid (3 timmar)

................................................................................................... 7
Tabell 2. Stopptidsrapporten fran foretaget under en lidngre tid........................ 8
Tabell 3. Visar olika felutfall i olika delprocesser..............ccovevivvirireneninn... 10

VI



Forteckning 6ver forkortningar och symboler

AU
FU
MTBF
MTTR
MWT
PM
CBM
RCM
LCP

Avhjélpande underhall
Forebyggande underhall
Funktionssakerhet
Underhallsmassighet
Underhallssékerhet

Periodiskt underhall
Tillstandsbaserat underhall
Funktionssékerhetsinriktat underhall

Livscykelintakt

VI



1 Inledning

Ett sagverk ar en anldggning som jobbar framst med ravirke av olika travaror som
bestar av plank, bark, virke, sagspan, bransleflis och brador. I Sverige finns det
ungefar 140 sagverk. Sverige &r den tredje storsta exportor av barrtravaror och den
sjatte storsta producenten i varlden. Samtidigt konsumeras mycket tra i svensk
byggsektor och traforadlingsindustri (Skogsindustrierna , 2022). Hanasa Sagverk ar
ett familjedgt foretag i tredje generationen som &gs och drivs av familjen Carlsson.
Deras ambition &r att i forsta hand tillgodose kunders behov och dnskemal vad
galler kvaliteter och dimensioner, dvs. de sagar, sorterar och torkar efter 6nskemal.
Det &r framst standarddimensioner som efterfragas pa tramarknaden (Hanasa
Sagverket AB, 2020).

1.1 Bakgrund

Hanasa Sagverket AB startade i borjan av 1900-talet. Fran borjan var det
angmaskiner som drev sagverkets maskiner som sagade virket. Sagverket flyttade
runt pa flera platser i Sverige och 1951 byggdes ett sdgverk i Hanasa och har inte
flyttat sedan dess, an idag ar sagverket kvar. Med hjalp av duktiga entreprendrer
ombesorjer Hanasa Sagverket AB hela kedjan fran skog till sagverk. Stocken sagas i
en bandsagsgrupp med 4 blad, braderna kantas sedan i ett automatkantverk. Allt
virke torkas i kammartorkar som &r certifierade. Arsproduktionen av ségat virke ar
ca 20000m? och det ar endast furu. Sagverket skaffar ravaror inom en radie pa 50
km. Hanasa sagverk tar genom ett skonsamt sétt vara pa naturens resurser och
forsoker minska antalet transporter genom en effektiv logistik. De kéllsorterar deras
avfall och ar sjalvforsorjande pa bréansle till uppvarmning av torkar och saghus.
Virket i de finare kvalitéerna passar fint till att anvéandas till olika mébler,
listindustrin och inredning, sagverket har en speciell klyvlinje som passar just till
detta snickeri. Forsaljningen sker bade i Sverige och utomlands dar exportandelen
star for mellan 40-60%, det ar nordiska, europiska och asiatiska lander som framst
efterfragar produkter. Da sagverket ar en av mindre aktor sa kan de se till att méta
en kunds 6nskemal utefter dimensioner, kvaliteter och volymer (Hanasa Sagverket
AB, 2020).

1.2 Syfte och fragestallning

Syftet med examensarbete ar att Hanasa Sagverk ska hitta ett satt att folja upp vilka
driftstopp som sker och hur dessa om mdojligt kan arbetas bort alternativt férkortas
genom snabbare atgarder, exempelvis genom ett battre lagerhallningssystem for
reservdelar/verktyg enligt uppdragsdirektiv.

1.2.1 Frégestallning 1
I vilken del av saglinjen intraffar de oplanerade stoppen?

1.2.2  Fragestallning 2
Hur lang tid stod saglinjen stilla pa grund av det intraffade oplanerade stoppet?

1.2.3  Frégestallning 3
Vad &r det som intraffar och varfor intréffar de (orsaken)?



1.2.4  Fragestallning 4
Hur kan Hanasa Sagverk gora for att organisera ett enklare lagersystem for
reservdelar?



1.3 Avgransningar

Det har inte varit tillatet for forfattaren att fa inblick i foretagets ekonomi.
Kommande bestéllningar och kop har av strategiska skal inte redovisats. Vissa matt
har ej heller varit tillgangliga vilket beskrivs mer i kapitel 3.

1.4 Etiska och miljomassiga fragestallningar och stéllningstagande
En 6kad kontroll pa bestallda reservdelar minskar risken for att delarna har dalig
inverkan pa miljon, de kan t. ex. innehalla forbjudna eller tveksamma amnen. En
god kontroll pa reservdelshanteringen minskar ocksa logistikhanteringen och
miljopaverkan vid leveranserna.

1.5 Diskussion kring kéallor

Information fran Skogsindustriernas hemsida ger fakta om hur man hittar
utvecklingen for skogen och skogsindustrin samt produktion och export av sagade
barrtravaror. Skogsindustrierna &r trovardig for att den ar branschorganisation for
svenska sagverk och massa- och pappersindustrier. Deras fakta ar baserad pa
statistik fran svenska sagverket vilken endast hittas pa hemsidan.

Informationen om bakgrund hamtas fran Hanasa Sagverks hemsida. Forfattaren har
aven intervjuat personal pa sagverket vilket gor informationen trovardig.

Interlake Mecalux (Interlakemecalux.com) &r bland de ledande foretagen pa
marknaden for lagringssystem som har specialiserat sig pa design, tillverkning,
forsaljning och tjanster av stalstéll, och andra lagringslosningar. Mecalux ar det
ledande lagringsforetaget i Spanien och rankas pa tredje plats i vérlden inom sitt
omrade, med forséljning i mer an 70 lander.

Excitec.se. ar en trovérdig kélla eftersom flera storre foretag i Sverige anvander
deras affarssystem, som t ex Liseberg och Karlshamn Energi.

Boken ”Verktyg och Tekniker” av Svein Arne Stromsodd och Thor Arne Thun ger
en dversikt och beskrivning av olika verktyg for trabearbetning m.m. Thorn Arne
Thur &r aven specialist pa elverktyg och den ar trovardig eftersom den &r publicerad
som facklitteratur.

Plantengineering.com. ger ocksa vardefull information da den innehaller mycket
kunskap om hantering av reservdelslager och hjalper saledes forfattaren att forsta
hur systemet fungerar. Hemsidan uppdateras kontinuerligt och Plantengineering
samarbetar med flera storre foretag som te x ABB. Man har &ven ett stort kursutbud.

Boken ”Maintenance Manual, MaintMaster” ger information om ett
underhallsystem for att organisera, planera och félja arbetsfloden. Boken &r
trovardig da den ar baserad pa underhall enligt svensk standard.

”Maintenance Technology” ger trovardig information da det &r en kurs som
forfattaren laste i skolan (Lnu 2020).



2 Teori

2.1 Underhallsarbetet pa foretaget

Pa foretaget sker dagligen underhall av maskiner. Alla maskiner och utrustning ska
finnas i ett ’specificerat tillstdnd” dirfor sker det mycket underhéllsarbete for att
kunna forebygga risk for bland annat haveri pa maskiner. Pa foretaget sker det sa
kallad ” forebyggande underhall ” och det finns olika skift, dar det forekommer att
man jobbar fem dagar som bestar av ett skift med tolv anstallda. Var tredje vecka
smorjs och torkas olika maskiner for att verksamheten ska bedrivas effektivt. Allt
underhall bor ske utanfor normal produktionstiden sa att maskiner och personal kan
utnyttjas optimalt.

2.2  Kontrollrummet,

I kontrollrummet sitter en operatdr som kontrollerar maskiner genom att ibland
stanga av, kvittera larm, styra maskiner och underhalla det som bestélls. Operatoren
har till uppgift att atgarda om nagot blir fel i sagen. Det kan t. ex. handla om att
kedjan hoppar av, att band behover bytas, att man behover slipa huggstal eller
luftlackage som behover atgardas.

2.3 Radiosystemet,

Pa foretaget sker forebyggande arbetet dagligen och det ar operat6rerna som &r
ansvariga for att atgarda dess problem. Det finns ett radiosystem som anstéllda kan
kommunicera i om det skulle uppsta ett fel i maskinen. Syftet ar aven att forebygga
dessa fel som uppstar.

2.4 Matning,

En del av sagbanken bestar av luftkolvar och deras uppgift ar att centrera stockarna
sd att de gar rakt in i sdgen. Om t ex luftkolvarna gar sonder, sa ar man tvungen att
ta olika matt samt méta cylindertrycket for att kunna bestélla en ny del. Tyvarr syns
inte det nodvandiga maskindatat utanpa maskinen for att kunna gora en enkel
avlasning och darefter bestalla delen.

Figur 1. Luftkolv som har uppgift att centrera stockarna sa att de gar rakt i sagen.



2.5 Maétstationen

Timret fran skogen mats in och sorteras i tre grovlekar. Frammatning sker med
transportkedjor fram till en stegmatare med rotreducerare. Darefter passerar stocken
maétutrustningen och faller i ratt fack.

Figur 2. Métstationen som méter timret storlek.

2.6 Metalldetektorn

Metalldetektorn testar stocken for metaller, dvs for frammande metallféremal sdsom
spik eller taggtrad. Om detta forekommer sa larmar den och stocken petas av banan
till sagen. Stocken kontrolleras sedan manuellt och metallféremalet avlagsnas.
Dérefter kan man saga stocken som vanligt. Detektorn ar nyinstallerad sedan 2021.
Det behover dock byggas in under tak sa att sno eller regn inte forstor systemet.




2.7 Barkmaskinen

Stocken gar genom barkmaskinen som skalar av barken. Barken kommer att
separeras fran stocken for att anvandas for till exempel pellets. Stocken gar vidare
till sjalva sagen.

Figur 4. Barkmaskinen som skalar av barken.

2.8 Stocken sagas

Transporten av stocken till sagen sker efter barkningen genom att stocken petas at
sidan ner pa ett annat transportband och vidare in i reducerade och sagen. Det block
som blir efter de fyra forsta snitten gar pa retur en eller tva ganger beroende pa
grovlek. Plankor gar ut till sorteringsverket medan brader (bitar under 50 mm) gar
genom kantverket.

Figur 5. Transporten av stocken till sagen.



2.9 Kantverket
Kantverket skar av de vassa kanterna pa brader. Dessa matas fram genom en
matutrustning och darefter genom tva klingor.

Figur 6. Kantverket som skar av de vassa kanterna pa brader.

2.10 Sorteringsverket

Det sagade virket gar genom sorteringsverket som sorterar de sagade bitarna i ratt dimension
och kvalitet. Matning sker genom att virket framfors sidledes pa kedjor och elevatorer fram
till sorteringsplatsen. Vid sorteringsplatsen bedéms kvalitet och inméatning sker darefter
automatiskt med hjalp av utrustning som mater bredd och tjocklek. Klingor skér av delar av
virket som inte haller ratt kvalitet. Virket hamnar darefter i fack tillsammans med andra bitar
av samma kvalitet eller dimension.

Figur 7. Det sagade virket gar genom sorteringsverket som sorterar de sagade
bitarna i ratt dimension och kvalitet.



2.11 Paketlaggning

Paketlaggaren tommer facken allteftersom de blir fulla. Virket transporteras sidledes upp till
paketlaggaren genom elevatorer. Vid paketlaggaren lagger maskinen lager av virke med
strén mellan lagren. Stron hamtas fran en annan inmatningskedja. Efter att paketet ar klart
kors det ut till lagret for nedtorkning med hjalp av truck.

Figur 8. Paketlaggaren témmer facken allteftersom de blir fulla. Virket
transporteras sidledes upp till paketldggaren genom elevatorer.

2.12 Torkning
Torkarna torkar ned virket till en lagre fuktkvot. Truckar kor in virket i en
torkkammare som sedan stangs och startas.

Figur 9. Torkarna torkar ned virket till en lagre fuktkvot.



3 Utfoérande

| detta examensarbete har forfattaren kartlagt kritiska punkter i varje delprocess som
kan orsaka oplanerade stop. Forfattaren har inte att genomfort nagot experiment
utan har med hjalp av intervjuer av operatorerna fatt en okad forstaelse for de
kritiska delarna i respektive delprocess, vilket forfattaren presenterar nedan.
Stocklangder, toppdiameter, matningshastighet saknades tyvérr for att berdkna
kostnader for stillestand. Darfor ville foretaget att forfattaren skulle fokusera pa
reservdelslager, underhall och rutiner vid oplanerade driftstérningar. Arbetet pa
foretaget utfordes med hjalp av intervjuer och observationer enligt kapitel 3.1 och
3.2.

3.1 Intervjuer

En intervju &r en strukturerad kontakt mellan en intervjuare och en informator. Det
ar en systematisk metod genom vilken en person gar pa djupet med fragor for att ta
fram nodvandig information och data for forskningsandamalet. Det finns manga
olika metoder av intervjuer sa som t.ex. personliga intervjuer och telefonintervjuer
etc. (Occidental College, 2022). Forfattaren utforde ett antal intervjuer med tre
operatorer for att fa en forstaelse for de olika delarna i processen samt eventuella
problemomraden i sagen.

3.2 Observationer

Denna datainsamlingsteknik &r sérskilt anvandbar och anvénds néstan alltid for att
uppfatta nagot specifikt, till exempel ett fenomen, ofta med hjalp av ett instrument,
och registrera den resulterande informationen (University of Virginia, 2022). Nar
forfattaren samlade in information till sin forskning anvande han sig av
datainsamlingsmetoden observation. Denna valdes for att den &r fullstdndig nér man
ska Overvaka produktionen.

Observationerna gjorde det mojligt for forfattaren att undersdka och studera de
kritiska punkter som orsakar oplanerade stopp. Det gjordes t ex en stopptidsrapport
dar det dven var viktigt att kunna samarbeta med operatdren som har de fackmassiga
kunskaperna om den berdrda utrustningen och maskinerna. Forfattaren kunde da
studera operatorens agerande nar felen uppstod som nar t ex kedjan hoppade av. Da
kunde forfattaren ha koll pa vad som hant och varfor samt gora kompletterande
matningar och spara aktuella data. Det var ocksa viktig att anvanda klockan for att
registrera tiden till exempel hur lang tid stod linjen still. Att vara pa plats nar felen
uppstod var mycket viktigt och intressant for att veta exakt vad som behovdes for att
hitta bra satt som foretaget kunde atgarda felen pa.

Det konkreta utférandet under observationen var att forfattaren fick vara med en
operatdr under 3 slumpmassigt valda timmar och kunde darmed registrera vad som
hénde och vad som orsakade eventuella stopp. Med hjélp av flera monitorer kunde
man dven Gvervaka hela processen och det som hande i sagen. Allt som orsakade
stopp noterades typ av fel samt den stopptid och klockslag som sagen stod stilla for
varje specifikt fel. FOr dessa tre timmar redovisas typ av fel samt stopptider i kapitel
4,



4 Resultat och diskussion

4.1 Svar pa fragestallningar
I vilken del av saglinjen intraffar de oplanerade stoppen? Hur lang tid stod

saglinjen still pa grund av det intraffade oplanerade stoppet? Vad ar det som
intraffar och varfor intraffar de (orsaken)?

Genom observation av stopptiderna har forfattaren under en kortare tid matt olika
funktioner som beskrivs manuellt fran kontrollrummet. Forfattaren visar i tabell 1 en
sammanstallning av stopptidsrapporten fran sagverket under tre timmar dar den
totala stopptiden ar 75 minuter. Detta utgdr 42 procent av den totala
produktionstiden. Kanten fick sagen att sta stilla flest minuter. Tabellen visar
saledes i vilken del av saglinjen som de oplanerade stoppen intréffar, vilket ar den
forsta fragan. Vidare sa visar aven tabellen hur lang tid de redovisade stoppen

varade, vilket ar den andra fragan som stélls i ovanstaende fragestallningar.

Tabell 1. Stopptidsrapport fran foretaget under en kortare tid (3 timmar)

Hanasa sagverk AB

Stopptidsrapport Drift 3 timmar

Produktionsstart 2021-12-13 kl. 09.50

Produktionsstopp 2021-12-13 kl. 12.50

Fel. Beskrivning Var Antal Stopptid(min)
kedjan hoppar av Kanten 1 13
Matfel Kontrollmétning 2 10
kedjan hoppar av Kanten 1 13
Virke hamnar snett Kanten 3

Stocken hamnar snett Stock transport efter bark 4

Bréador fastnar efter Brador pa returen 5

sagat

Brédan som har stuckit | Kanten 6 2
Dubbel i kanten, Kanten 7 6
Virke som fastnat Kanten 8 6
tjocklek fel | sdgen 9 8
Bredd fel | sdgen 9 7
Summa 55 75
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Ratt typ av sakerhet ger stora ekonomiska fordelar, som t ex 6kad produktivitet,
minimalt antal driftstopp och minskade risker (ABB, 2022). | tabell 2 nedan visar
forfattaren sdkerhetsmodulen profisafe-a31.15 som gick sonder under
observationen. Den gjorde att hela sagen slutade att fungera i 3 dagar dvs totalt 24
timmar produktionstid. Det fanns inga reservdelar for att kunna byta den snabbt och
undvika stoppet. Foretaget bestéllde da en ny med hjélp av elektrikerna och bytte ut
den som hade gatt sonder. | tabellen visas ocksa att sagen stod stilla i 4 dagar pa
grund av haveri i barkmaskinen. For att barkmaskinen skulle fungera igen gjorde
foretaget en svetsning med hjélp av en operator.

| tabell 2 nedan visar forfattaren en sammanstallning av stopptidsrapporten fran
sagverket under en langre tid. De tva olika datumen ger totalt en stopptid pa 3360
minuter vilket &r lika med 56 timmar. Det utgér 20,6 procent av den totala
produktionstiden vilken i nedanstaende berakning definieras som antalet vardagar
(34 dagar & 8 timmar) mellan perioden 20/10 till och med 4/12 2022.

Tabell 2. Stopptidsrapporten fran foretaget under en langre tid.

Fel. Beskrivning Var Nar Antal Stopptid(min)

Modul profisafe — | Sékerhetssystem 20-10-2021 1
A31.15gick sonder

Haveri pa Barkmaskin 01-12-2021 1
maskinen
Summa 2

Nedanstaende tabell 3 visar olika felutfall i olika delprocesser. Genom att studera
och iaktta processens olika steg har forfattaren kunnat komma fram till en rad olika
orsaker till felen, vilket presenteras i tabellen. Tabellen visar alltsa vad det &r som
intraffar och den ger dven en tolkning av varfor det intraffar. Detta var ocksa tva av
fragorna som forfattaren stallde i inledningen.
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Tabell 3. Visar olika felutfall i olika delprocesser.

Vad intraffar?

Varfor blir det fel?

Hur kan man undvika
felet?

Kofel pa matstationen

Det blir ett digitalt fel som
manifesterar sig i den fysiska
stockkon

Forbattra dvervakningen
eller uppdatera det
digitala systemet

Stocken kan inte
avlasas eller avlases
felaktigt.

Matfel

Forbattra évervakningen.

Stocken fastnar i
barkmaskinen eller
kommer in dubbelt.

Beror pa maskinfel eller att
fotocellerna inte ser stocken av
nagon anledning, tex att nagot
skymmer sikten eller att solen

ligger pa.

Tacka for sa att solen inte
lyser in direkt. Forbattra
underhallet med en daglig
rutin och rengdéring av
fotoceller.

Kafel eller att nagot
havererar

Det sagar snett, alternativt
repar braderna.

Byta huggstal,
reducerklingor, eller
sagband

Brador fastnar efter att
de har sagats

Fel beror pa att brador
kommer pa retur i stallet for
att ga vidare

Forbattra dvervakningen.
Ta bort brédor dom
fastnar och l&gg vid
sidan.

Brador som har
”stuckit”

Bradan fastnar

Forbattra dévervakning,
folja processen.

Dubbel i kanten

Virket som fastnar dubbelt
vilket hindrar flodet

Forbattra évervakning,
folja processen.

Felaktiga matt (bredd
/tjocklek) pa virke

Felaktig installning av sagen.

Tydliga instruktioner och
matning av virket

Bitar som hamnar snett
for langt bak i elevatorn
eller gar av.

Det kan bero pa att
kedjeléanken lossnat, att drevet
borjar flyta eller att kedjan
petas av genom att en bréda
hamnar snett och trycker av
den. Fotoceller som ldser fel.

Elevatorn behdver
Overvakas for att inte den
ska dverbelastas av en
stor méngd virke

Virke hamnar snett pa
transportkedjorna eller
fastnar i elevatorn. Bitar
kan fastna eller hamna
snett i facken.

Det beror ofta pa att bitar gar
av och de kortare bitarna
lagger sig pa tvaren vilken gor
att foljande bitar hamnar snett

Elevatorn behdver
Overvakas for att inte
Overbelastas.

Motorer som stannar.

Motorhaveri pa grund av till
exempel elektriska fel, som
kortslutningar eller avbrott.
Dessa fel atgardas av
elektriker eller genom
motorbyte.

Viktigt med rengdring av
motorer sa att de inte gar
for varmt. Anvénda
Overbelastningsskydd
med
temperaturévervakning.

Modul profisafe —
A31.15gick sonder

Modulen gar sonder pa grund
av elfel, till exempel avbrott
(alternativt Kortslutning)

Underhall och tillsyn av
modulen (kopplingar etc)

Haveri pa
barkmaskinen

Lager skér, axlar hamnar snett
vilket bidrar till onaturlig
belastning som leder till haveri

Kontinuerlig tillsyn och
inspektion
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Hur kan Handasa Sagverk gora for att organisera ett enklare lagersystem for
reservdelar?

En av de mer eftersatta delarna i de flesta verksamheter ar
reservdelslagerhanteringen, s& dven pa Hanasa Sagverk. Nar det inte skots kan detta
leda till hdgre lagringskostnader, ineffektiv drift och oférmaga att producera
produkter i tid (Interlakemecalux, 2020). Att ha utspridda reservdelar &r ineffektivt
dvs inget frustrerar som att leta efter nagot och att man inte hittar det! Ett battre
alternativ for Hanasa Sagverk ar att placera alla reservdelar i ett centraliserat lager
och sedan ha ett reservdelslagerhanteringssystem pa plats for att évervaka delarna
och férnodenheterna (Excitec, 2021). Att ha alla foremal pa ett stalle gor det mycket
l4ttare att 6vervaka, rakna och siakra dem. Det blir ocksa lattare for Handsa att dela
reservdelar mellan olika avdelningar (Svein Arne Stromsodd, 2003).

Det ar en god praxis att utse vissa anstallda for att hantera lagerhallning av
smadelar. Om alla fritt kan ta reservdelar fran lager blir det mycket mer utmanande
att spara det. Det kommer att leda till felaktigheter pa rakningar av komponenter
(Plantengineering, 2021). Det ar viktigt att gora en policy for att kbpa extra delar nar
man skaffar ny utrustning. Om Hanasa Sagverk gor det blir de redo for haverier och
kommer att drabbas av mindre stillestand (Andersson, 2021).

Ett datoriserat underhallshanteringssystem for ett mindre foretag som Hanasa
Sagverk kan vara ett utmarkt alternativ. Systemet kan besta av olika huvuddelar sa
som anlaggningsregister, maskinregister, forebyggande underhall, arbetsorder,
statistik, reservdelsregister, forradsregister, forrad och inkop (Maintenance
Technology Lnu, 2020). Har foljer lite information om dessa delar som Hanasa kan
vélja att anvanda sig av:

Anlaggningsregister

| anlaggningsregistret laggs det in data som innehaller information om maskinen bland annat
fabrikat, typbeteckning, tillverkningsar, tekniska data och ekonomiska data (Maintenance
Technology Lnu, 2020).

Forebyggande underhall

All information om hur underhall for maskinen skall ske knyts till maskinen, t.ex.
smorjlager, kontrollera tatning, kontrollera kopplingen (Maintenance Technology

Lnu, 2020). Man har da koll pa nér i tiden underhallet ska utforas.

Arbetsorder och arbetsrapporter

Det finns ett unikt arbetsordernummer i arbetsordern. Det finns en arbetsbeskrivning kopplad
till arbetsordern. For arbetsordern reserveras reservdelar och material. Historik och rad kan
finnas pa arbetsordern (Maintenance Technology Lnu, 2020).

Statistik

| statistikdelen kan man konstatera vilka felorsaker som &r de vanligaste pa aktuella
maskiner. Det kan vara nedlagd UH- insats, drifttidsdversikt och ekonomisk éversikt
(Maintenance Technology Lnu, 2020).

Reservdelsregistret
Detta anger vilka ingaende komponenter som finns i maskinen.
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En reservdel knyts till de maskinerna som komponenten finns i.
Det visar ocksa i hur manga maskiner reservdelen finns.
| registret finns leverantdren och en kontaktperson (Maintenance Technology Lnu, 2020).

Forradsregister

De viktiga reservdelarna bor finns till hands, det ar ocksa viktigt att delarna ar latta att finna i
forradet. FOr budget och bestallningsarbetet ar registret ett stod.

Det &r ocksa mycket viktigt att registret underhalls och inventeras (Maintenance Technology
Lnu, 2020).

Forrad och inkop

Denna del anger till exempel lagsta forradsniva, leverantorsadresser, budgetkonto och
statistik pa reservdelar (Maintenance Technology, 2020).
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4.2 Metoddiskussion

Observation och matningsmetod gjorde det mojligt for forfattaren att registrera de
kritiska punkter som orsakar oplanerade stopp. FOr att gora en stopptidsrapport var
det viktigt att samarbeta med operatéren som har koll pa hela sagen. Forfattaren
foljer operatéren nar felen uppstar som gor att hela sagen star stilla t.ex. nar orsaken
var att kedjan hoppade av. Da kan forfattaren ha koll pa vad som hént och varfor
och méta om det behévs och sen notera det efterat. Det var ocksa viktig att anvanda
klockan for att veta om tiden t.ex. hur lang tid stod linjen still. Att vara pa plats nar
felen uppstar var mycket viktigt och intressant for att veta exakt vad som behovs for
att hitta ett bra satt som foretaget kan atgarda felen pa.

4.3 Resultatdiskussion

Det finns genomgaende generella problem i hela processen. Felen uppstar akut,
genom slitage eller alder. Dessa ar framst luftlackage, oljelackage, elfel, datafel eller
maskinhaveri. Man kan oftast atgarda dem genom att byta ut slitna delar och
reparera felen.

En del av sagbanken bestar av luftkolvar och deras uppgift ar att centrera stockarna
sa att de gar rakt in i sagen. Om t ex luftkolvarna gar sonder, sa ar man tvungen att
ta olika matt samt mata cylindertrycket for att kunna bestélla en ny del. Tyvarr syns
inte det nddvandiga maskindatat utanpa maskinen for att kunna gora en enkel
avlasning och darefter bestalla delen.
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5 Slutsats

Hela processen fungerar fér det mesta som den ska férutom elevatorn till kanten
som ar en av maskinerna som visade sig ha manga stopp under arbetes gang.
Foretaget har nu bestéllt en ny elevator och kommer att byta ut den gamla under
sommaren. En tydlig nackdel &r att det inte finns ndgot reservdelslager som fungerar
tillfredsstallande.
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6 Rekommendation

For att hantera olika stopp kravs att foretaget skaffar ett nytt lagerhallningssystem
som inkluderar olika verktyg och reservdelar for att snabbt kunna atgarda och dven
forebygga problem pa kort tid. Foretaget behover jobba med sa kallad
reservdelshantering som bygger pa hur reservdelstyrningen bor systematiseras och
struktureras. Syftet med reservdelshanteringen handlar framst om att ha en effektiv
forradshantering som ska férebygga och leda till 6kad sakerheten inom
verksamheten.

Varfor ska foretaget satsa pa att kopa olika reservdelar? Nar det inte finns olika
reservdelar uppstar det risk for att verksamheten blir stillastaende, vilket i sin tur
leder till langre leveranstider. Det forkommer dven risker som miljoutslapp samt
fara for personalen. For att kunna forebygga detta krévs det, som tidigare namnts, att
det byggs upp ett lager med olika reservdelar som i borjan leder till stora kostnader,
men raknas som langsiktigt forebyggande. Efterfragan pa reservdelar kan vara olika,
vissa hittar man latt och andra hittas nastan aldrig, darfér bor foretaget dven bygga
ett system inom lagerhallning for reservdelar och verktyg. Det befintliga
reservdelslagret bor darfor tas borta.

Foretaget behdver gora en besiktning av alla maskiner grundligt med hjélp av
operatdrerna och driftteknikerna. Under besiktigningen ska det komma olika typer
av kontroller som bestar av inspektion och funktionskontroll av olika maskiner.
Exempel pa besiktningsomraden pa maskinerna ar barkmaskinen, kolvarna,
elevatorn, kantverket, sagen m.m. Syftet med denna typ av beskting &r framst till att
se vilka risker och problem olika maskiner har. Om nagot under besiktning sticker
ut, ar det viktigt att det tittas noga pa, da vissa fel maste anmarkas omgaende. Om
detta sker kan det finnas en chans att sagverket slipper de observerade felen inom
verksamheten. Se tabell 1.

Foretaget bor vara duktigt pa att kartlagga olika delar av verktyget som det finns
mindre efterfragan av. Syftet med kartlaggningen &r att identifiera delar som gar inte
att hitta i Sverige for att kunna bestélla dem smidigt och kunna anvdnda dem om
risk for driftstopp uppstar. Exempel pa detta &r modulen profisafe-a31.15 som gick
sonder under en observation. Se tabell 2.

Lagerhallningssystemet for reservdelar bor endast besokas av viss personal for att
kunna hantera och halla koll pa hur olika verktyg tillhandhalls. Idag kan alla
anstéllda pa foretaget komma in i reservdelsrummet. Losningen till att ha en effektiv
reservdelshantering kan var att man valjer att en viss typ av ansvarig personal ska ta
hand om lagret.
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Bilaga 1

Uvndrassdirekti
e Linnsuniversitstet Utgéva 1.0
D - 021-10-15 Hidfartshiyrskalan Sida: 1(2}
Godkand: 300030030 OO0
Uppdragsgivare och uppdragstagare
Hanasa Sagverk AB/Caleb Kayenga

d

Handsa Sagverk har blivit kontaktad av studiehandledare vid Linneuniversitetet vilka diirvid
efterhdrt infresset av en studentplacering vid sdgverket med malet attdennessmdiers]cautmynna

i forbattringsforslag rérande exempelvis reservdelshantering, underhall och rutiner vid
oplanerade dnftstémingar.

Uppdrag/direktiv
Hanasa Sagverk emotser uppfoljning avseende driftstopp syftande till att i mbjliz mén utreda
dess orsaker samt tidsdtzing for itgarder innan maskinen kommer i drift Handsa Sdgverk ser
giirna forslag pa vilka metoder som kan anviindas for att metodiskt arbeta bort sadana driftstopp.

METODANPASSNING FOR SYSTEMATISKT UNDERHALL I DET MINDRE
SAGVERKET

Uppdraget handlar om att analysera vilken metod(tekmk) som passar bast for att systematisera
ett mindre sagverks forebyggande underhall. Systemet ska vara anpassat efter det mindre
sagverkets behov och frutsatiningar att 15pande anvinda sig av i det dagliga arbetet.

Mil/syfte
Malet &ir att Handsa Sagverk ska hitta et sitt att folja upp vilka driftstopp som sker och hur dessa
ommnj]]glka.n arbetas bort alternativt forkortas genom snabbare atgirder, exempelvis genom ett

bittre lagerhillningssystem for reservdelar/verktyg.

Genomfirande/Metod

Arbetet kommer att kartligga och dokumentera foretagets 10 delprocesser i saglinjen fran
inmatning till paketliggning.

Alla delprocesser kommer att studeras for att £ en forstielse for de olika delarnas innehdll och
eventuella problemomriden. Vidare syftar arbetet till att kartligga kritiska punkter i varje
delprocess som kan orsaka oplanerade stopp.

Processemas operatdrer kommer att intervjuas for att pa det sattet f3 en kad forstielse for de
kritiska delama i respektive delprocess.

Oplanerade stopp i siglinjen under arbetets ging kommer att dokumenteras och utredas enligt
foljande:

Ir.':]j]]ceﬂde] av saglinjen intraffar stoppen?

Vad ar det som intraffar?

Varfor intraffar de (orsak)?

Hur ling tid stod linjen still (ingen drift)?

Vad kostade det?

Baserat pa resultatet av ovanstiende fragestillningar sa kan arbetet borja titta pa vilket system
som kan anvéndas till méming. Det ska vara eft system eller metod som tar in alla data och dér

det kan utldsas trender, tas fram statistik och identifiera knitiska punkter.
Arbetet kommer att presenteras 1 en teknisk rapport av IMRaD-modell enligt instruktionema.
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Uppdragsdirektiv

Li iuniversitetet 2
Aoo0Ge0cE ﬁj-i!f‘!.'mt:li:?:kulan < Utgaw L0
Datum:  2021-10-15 Sida: 2(2)
Godkand: 30000300300 000000
Resursram

Handsa Sagverk utser en kontaktperson som ska finnas tillgfinglig for administrativa frigor samt
vara behjalplig vid behov. Handsa Sagverk tillhandahaller uppdragstagaren arbetsplats och
nodvindig skyddsutrustning.

Handsa Sagverk ersitter eventuella resekostnader mellan bostaden och foretaget upp till 2000 kr.
Billigaste transportalternativ med allméinna firdmedel ska anvindas. Underlag for att ethalla
ersittning ska inkomma till Handsa Sagverk senast en vecka efter avslutat kursmoment.
Ersittning for utford prestation och materialkostnader utgar ej.

Ovrigt

Uppdragstagaren forbinder sig att inte for tredje man avsldja konfidentiell information som
erhalls fran Hanasa Sagverk. Med konfidentiell information avses sadan information som tydligt
har mérkts som konfidentiell information vid tiden for avsléjandet.

Undertecknade &r Gverens om projektet som ovan beskrivs.
Uppdragsgivare: Uppdragstagare:

Pontus Donne Caleb Kayenga
Handsa Sa AB
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Bilaga 2
Intervju

Fragorna nedan har stéllts till olika operatorer med syftet att fa en forstaelse for de
olika delarnas innehall i processen samt fa upplysningar om eventuella
problemomraden.

Hur bedrivs underhallet pA Hanasa?

Vad gor en operator i kontrollrummet?

Varfor ar det viktigt att anvanda radiosystemet pa arbetet? Hur fungerar det?
Hur fungerar de olika delprocesserna fran inmatning fram till paketering?
Vad beror oplanerade stopp pa?

Vad gor ni nér ni vill bestalla delar till maskinen om det saknas nédvandiga
maskindata?

Hur jobbar ni med forbattring?
Vilken typ av underhall gor operatérerna?

Vilken eller vilka delar visar sig ge mycket stopp under arbetets gang? Kommer ni
kunna byta detta meddetsamma?

Vad hander nar t.ex. modulen gar sonder och det inte finns reservdelar pa lagret?
Tror ni att ni behover ett battre lagerhallningssystem?

Finns det ett val fungerade lagerhallningssystem?

21



Bilaga 3

Olika underhalls strategierna, bilder fran (Maintenance Technology, Lnu 2020).

Underhall

Avhjilpande

underhall

'

Forebyggande
underhall
|
Planerat Direkt Indirekt
Tillstindskontroll Tillstaindskontroll

- Dyrt underhall

- Ineffektivt underhall

- Lag tillgiinglighet

- Tappade intiikter

- Dilig leveranssiikerhet

- Kvalitetsforluster

22




Bilaga 4

Olika fel och lampliga underhallstyper, bild fran (Maintenance Technology, Lnu

2020).
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Bilaga 5

Funktionssékerhetsinriktat underhall RCM, bild fran (Maintenance Technology,
Lnu 2020).

Anliggningsdata

Underhallsmetoder

ﬁ | Datainsamling | ﬁ

Funktionsanalys
Uppf6ljning Konsekvensanalys
Utvirdering RCM-analyser

% Atgiirder & dokument &

RCM-dokument
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Bilaga 6

LCC-analys fran (Maintenance Technology, Lnu 2020).

LCC-analys

Investering system |

Investering UH-resurser |

KOSTNADER

Drift - Arlig |

NN N

Underhill - Arlig |

SYSTEM — — — m— — — m— — m— —

Driftsiikerhet/Tillgiinglighet |

Produktionstakt |

INTAKTER

Kvalitet - Uthyte |

L]

Ovriga intilkter |
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Bilaga 7

Verktygsvagg 1728*780mm. Bild fran amazon.
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