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Sammanfattning

Skogsindustrin, &r en av hornstenarna inom svensk ekonomi och kan visa upp en historisk
Ionsamhet, utsatts for en allt hardare global konkurrens, inte minst fran Asien och Sydamerika
dar manga nyetableringar skett de senaste aren men dven fran andra branscher som erbjuder
substitut baserade pa andra ravaror. For att méta den hardnande globala konkurrensen maste
skogsindustrin sékerstalla en kostnadseffektiv och uthallig leverans av skoglig ravara. Om man
bortser fran ravarukostnaden ar kostnaden for drivning den storsta delen i virkesforsorjningen
och utgdr ca 60 % av de totala kostnaderna fram till bilvag. Vid slutavverkningar utgor
skotningen ca 42% av den totala drivningskostnaden i Sverige. For att fa béttre kontroll 6ver
drivningsarbetet och pa sa satt kunna utveckla det lanserade Stora Enso Skog en
bortsattningshandbok 2017 med malsattningen att standardisera bortséttningsarbetet. Denna
studie syftar till att utvardera om bortsattningshandboken foljts samt belysa samverkande
effekter av standardiserade arbetssatt.

For att ta reda pd om bortsattningsarbetet utfors enligt bortséattningshandboken samlades data
fran redan bortsatta och drivna trakter. Ett urval gjordes sedan bland trakterna sa att alla
produktionsomraden och traktstorlekar representerades i lika stor utstrackning. De utvalda
trakterna sattes sedan bort strikt enligt handboken. Bortsdttningarna enligt handboken
jamfdrdes sedan, genom statistisk analys, med de bortsattningar som produktionsledarna gjort.

Resultatet av studien visar att produktionsledarna pa Stora Enso skog inte foljer
bortsattningshandboken. Arbetet visar att implementeringen av bortsattningshandboken inte
har lyckats i nagot av Stora Enso Skogs produktionsomraden eller for ndgon storlek av trakter.
Resultatet innebér att produktionsledarna pa Stora Enso Skog inte arbetar pa ett standardiserat
satt. Slutsatser som kan dras av det &r bland annat att entreprendrernas ersattning for drivning
med stor sannolikhet varierar beroende pa vem som utfér bortséttningen. Det innebar dven att
det blir svarare att urskilja avvikelser i bortsattningsarbetet vilket betyder att utvecklingsarbetet
inte fungerar optimailt.



Abstract

The forest industry, is one of the cornerstones in Swedish economy, it has shown historic
profitability but it is now subject to an increasing global competition, especially from Asia and
South America where many new plants have been established in the last few years, but also
from other industries who offers substitutes based on other raw-materials. To fight the
increasing global competition, the Swedish forest industry must ensure a cost-effective and
assiduous delivery of forest raw-material. Apart from the cost of the raw-material itself, the cost
of timber extraction is the largest post in the sustentation of wood and compose about 60% of
the total costs up to the road. At the final felling the forwarding composes about 42% of the
total cost of timber extraction in Sweden. To increase the control of timber extraction and
further on be able to evolve efficiently, Stora Enso Skog launched a manual of timber extraction
concord with the goal to standardize the timber extraction concord. This study aims to evaluate
how the manual of timber extraction concord has been complied and also highlight the synergic
effects of a standardized mode of operation.

To find out if the work with timber extraction concords are executed according to the manual
of timber extraction concord, data was collected from already concorded and extracted
harvesting sites. A selection among the harvesting sites was made so that all production areas
and site sizes were represented equally. The chosen harvesting sites were then re-concorded
strictly according to the manual of timber extraction concord. The concords according to the
manual were then compared to, by statistical analysis, the concords that the logging supervisors
already had made.

The results of the study show that the logging supervisors at Stora Enso Skog do not work
according to the manual of timber extraction concord. The study shows that implementation of
the manual of timber extraction concord has been unsuccessful in all of Stora Enso Skog's
production areas and sizes of harvesting sites. The result implies that the logging supervisors at
Stora Enso Skog do not work in a standardized way. Conclusions are among other things that
the compensation to the timber extraction entrepreneurs probably varies depending on who
carries out the timber extraction concord. It also implies that it is harder to distinguish deviations
of timber extraction concord work, meaning that the development process does not function
optimally.



Begrepp

Begrep Férklaring
a-pris Pris per m*fub virke
Avlégg Plats déar rundvirke hopsamlas for vidaretransport, vanligen vid byte av

Bortséttning

Drivning

GYL

Grundférhéllande

G15-timme

Kavling

Lutning

Produktivitet

Rotpost

Skotare

Skordare

Trakt

Traktdirektiv

Ytstruktur

Overfart

transportsatt (Skogsencyklopedin, 2018)

Ett avtal med nagon annan som mot fast pris (eller efter anbud) utfor en atgard
(t.ex. drivning) i ett eller flera objekt (bestand eller avdelning). Avtalet upprattas
med ledning av ett bortsattningsunderlag som tas fram genom beskrivning och
analys av varje atgardsobjekts egenskaper (Skogsencyklopedin, 2018)

Avverkning och utforsling av virke fran skog till bilvag eller annan transportled
(Skogskunskap)

Beskriver terrdngens svarigheter for skogsarbete. Forkortning for
grundforhallande, ytstruktur och lutning (Berg, 2006)

Markens héllfasthet for drivning klassificeras i 5 klasser (Skogskunskap)

En timme som atgar for arbetsuppgiftens egentliga I6sande jamte smarre uppehall
vars langd inte dverskrider 15 minuter per tillfalle (Wasterlund)

Ar nar virke (oftast massaved) laggs ut i korstraket for att 6ka bérigheten
(Skogsencyklopedin, 2018)

Avser den genomsnittliga lutningen i terréngen och delas in i 5 klasser (Berg,
2006)

Anger hur manga kubikmeter virke skotaren transporterar ut till bilvag fran
skogen per tidsenhet (Skogsencyklopedin, 2018)

Bestand som utbjuds till férsaljning pa rot, dvs innan det avverkats
(Skogskunskap)

Fordon avsett for transport av virke fran skogen till avlagg (Skogskunskap)

Skogsavverkningsmaskin som utfor saval fallning som upparbetning av virke
(Skogskunskap)

Inom skogsbruket benamningen pa en viss del av skog, till exempel infor
avverkning eller gallring (Skogskunskap)

Avverkningsorder med information om arbetet (Bjérheden, 2018)

Matt pa forekomsten av hinder som stenar och gropar kvalificeras i 5 klasser
(Skogsencyklopedin, 2018)

En konstruerad bro éver vattendrag eller andra kénsliga partier i naturen,
vanligtvis tillverkad av ris och/eller stockar (Skogsencyklopedin, 2018)
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1 Introduktion

Forsta kapitlet beskriver bakgrunden till amnet for att lasaren ska fa en forstaelse for de
bakomliggande orsakerna till arbetets fragestallning. Detta foljs av beskrivningar av faktorer
som paverkar det bakomliggande problemet for att mojliggora en sa bra forstaelse som majligt.
Efter det forklaras arbetets infallsvinkel och vardféretaget presenteras. Vidare beskrivs det
problem som ligger till grund for detta arbete och avslutningsvis presenteras syftet och
forskningsfragorna.

1.1 Bakgrund

Globaliseringen av industrier, utvecklingen av nya marknadsforingskanaler, mindre reglerade
marknader och teknisk utveckling ar faktorer som gor att dagens foretag verkar pa en marknad
som ar mer dynamisk och konkurrenssatt &n nagonsin (Ruiz Moreno et al., 2005).
Skogsindustrin, som &r en av hdrnstenarna inom svensk ekonomi och kan visa upp en historisk
I6nsamhet, utsatts for en allt hardare global konkurrens inte minst fran Asien och Sydamerika
dar manga nyetableringar skett de senaste aren men dven fran andra branscher som erbjuder
substitut baserade pa andra ravaror (NRA Sweden, 2012). For att méta den hardnande globala
konkurrensen maste skogsindustrin sékerstélla en kostnadseffektiv och uthallig leverans av
skoglig ravara (ibid.). Skogsbranschen star for ca 10% av omséttningen i Sveriges industri
(Larsson, 2018). Den hoga omsittningen i kombination med laga marginaler gor att sma
forandringar av kostnader i produktionen resulterar i stora fordndringar av foretagets resultat
(Andersson et al., 2007). | den svenska skogsindustrin har produktionskapaciteten Okat de
senaste aren vilket resulterat i hogre priser for skoglig ravara och transport (Kinnwall et al.,
2018). Samtidigt gor tkade kostnader for drivmedel och hdgre kilometerskatt att kostnaderna
for drivning och transport 6kar(Andersson et al., 2007). Detta leder till en dkad press pa de
relativt Iaga vinstmarginalerna varfér det ar av stor betydelse att kostnaderna for de befintliga
processerna i verksamheten minimeras (ibid.).

1.1.1 Vardekedja

Vardekedjan fran skog till industri omfattar manga olika aktérer och ser olika ut beroende pa
vilken dgarkategori skogsmarken tillhor, vilken den tankta slutprodukten &r och det geografiska
laget for bade trakten och industrin. Vardekedjan &r lang fran planta till industri och innefattar
alla de delar som &r direkt eller indirekt kopplade till att uppfylla en kunds behov (Chopra &
Meindl 2016). Skotningsarbetet, som ligger i fokus for detta arbete, &r ett av de forsta stegen i
vardekedjan fran skogen till industrin. Skotningsarbetet bestar av att skotaren lastar virke som
skordaren lamnat efter sig for att sedan kora ut det till avldgg vid bilvag. (Albrektson et al.,
2012). Skotningsarbetet paverkas i stor utstrackning av skordarens arbete da skotaren ar bunden
till att kora i de korstrak som skordaren lagt vid avverkningarbetet (Lundqvist et al.,
2014).Skotaren paverkas aven av efterfoljande steg i vardekedjan. Pa vissa trakter &r avlaggen
tranga vilket innebar att skotaren &r i behov av att timmerbilar kontinuerligt transporterar bort
virket fran avlaggen (ibid.). Skotaren kan &ven paverkas av industrins behov om det ar véaldigt
laga nivaer av nagot sortiment vid industrin kan skotaren ibland tvingas skota ut ett sortiment
fore de andra vilket minskar effektiviteten i skotningsarbetet (ibid.).

1.1.2 Traktplanering

Drivningen ar det gemensamma namnet for avverkningen och utforslingen av virket fran
skogen till bilvag eller annan transportled (Lundgqvist et al., 2014). Drivningen foregas av en
planering som inleds med studier av kartmaterial och eventuell information fran olika databaser



(ibid.). Det andra steget i planeringen &r att trakten besoks for kontroll av kartmaterialet och
informationen fran databaserna samt insamling av ytterligare data som kan paverka drivningen,
natur- och kulturvarden samt framtida atgarder (ibid.). Atgarder som vidtas under faltbesoket
ar enligt Lundqvist et al., (2014):

e Avgréansning av traktens areal ofta genom snittsling av traktens granser.

e Natur- och kulturvérden identifieras och marks ut for att minska risken for skador
under drivningen.

o Atervaxtplanering och val av avverkningsmetod faststélls for att sakerstalla en fortsatt
god virkesproduktion pa trakten.

e Skattning av medelstamsvolym, total volym, tradslagsblandning, antal sortiment samt
om grot ska tas ut eller inte. Denna information anvénds for att bedéma tidsatgangen
for avverkningen samt vilket det ekonomiska utfallet kan ténkas bli.

e Placering av avlagg bestams for att gora skiftet fran transport med skotare till transport
med lasthil sa effektivt och sakert som mojligt. Placeringen av avlagget ska i forsta
hand ligga pa ett sadant satt att det ar sakert ur ett trafikperspektiv. Hansyn tas dven
till om virket uppskattas fa plats eller om kontinuerlig avtransport med lastbil kravs.
Det gors dven en bedémning om skotningsavstandet kan sankas genom anvandning av
flera avlagg eller brytning av ny vag.

e Terrangegenskaperna klassas for att kunna berdakna drivningens produktivitet. Som
minst anges Traktens GYL som beskriver grundforhallandena (markens béarighet),
ytstrukturen (om markytan &r ojamn eller jamn) och lutningen pa trakten. Om trakten
inte ligger i direkt anslutning till bilvag maste aven en basvég planeras som virket
transporteras pa fran trakten till avldgget. Pa grund av att basvagen &r den stracka som
skogsmaskinerna passerar flest ganger &r det viktigt att den dras sa att god barighet
erhalls for att minimera korskador.

e Placering av dverfarter dver backar planeras aven de i forhand for att underlatta for
maskinforaren att hitta de platser som erbjuder bést forutsattningar. En bro eller
kavling ger bast ekonomi om den placeras dar korstrackan forkortas maximalt men en
avvagning maste goras mot att det ar billigare att placera 6verfarten dar bast barighet
erhélls och strackan som maste passeras kortas maximalt.

e Nar alla ovan ndmnda parametrar ar faststéllda kan en beddmning av
terrangtransportavstandet goras.

e Planering av vilken arstid trakten bor drivas gors baserat pa de pa trakten radande
drivningsforhallandena och da framst grundférhallandena samt kvaliteten pa den
skogshilvag som ar avsedd att anvéndas for bortforsel av virket.

All den insamlade informationen skrivs, tillsammans med forslagen pa hur drivningen ska
genomforas, in i ett traktdirektiv (Lundqvist et al., 2014). Traktdirektivet kan se olika ut
beroende pa vem som har upprattat det men syftet med traktdirektivet ar att utgéra en brygga
mellan planerare produktionsledare och den som ska utféra arbetet (ibid.). Produktionsledaren
avgor sedan nar avverkningen ska ske baserat pa behovet fran industrin samt den
arstidsplanering som ar gjord for trakten (ibid.).

1.1.3 Bortsattning

Om en avverkning ska utféras som en rot-post, till en fast drivningsavgift eller till ett fast
drivningsnetto gors en skattning av kostnaderna och intdkterna kopplade till avverkningen
vilket kallas for en bortsattning (Lundgvist et al., 2014). | manga fall gors detta arbete oavsett
kontraktsform da det kan ligga till grund for berdkning av tidsatgang for trakten vilket &r



anvandbart vid planeringen av drivningen och virkesflddet (ibid.). Bortsattningen kan ge en
forvantad produktivitet som kan rdknas om till en férvantad kostnad per kubik (ibid.). For att
en god skattning ska kunna goéras behdvs underlag som tar hansyn till de lokala
forutsattningarna (ibid.). Det ar resurskravande att utarbeta goda bortsattningsunderlag aven da
man har stora mangder data att tillgd fran skogsmaskinerna och fran foretagens
uppfoljningssystem (ibid.). For att berdkna markégarens erséttning per kubikmeter, dvs
drivningsnettot, minskas medelvirkesvdardet med den forvantade drivningskostnaden per
kubikmeter (ibid.). Medelvirkesvardet berdknas med totalvolymen, andelen av olika sortiment
och den aktuella prislistan. For att rdkna fram drivningskostnaden anvénds parametrar som
paverkar produktiviteten vilket framst ar: medelskotningsavstand, medelstamens volym, antal
sortiment, storleken pa anvanda maskiner och GYL (ibid.). Drivningsarbetet utfors oftast av
entreprendrer som anlitas av skogsbolagen. Ersattningen och foretagets forvantningar gallande
drivningsarbetet baseras pa bortsattningen vilken utfors av en produktionsledare (ibid.).

1.1.4 Drivning och drivningskostnader

Slutavverkningar utfors huvudsakligen i form av kalavverkningar, frotradsstalining och
skarmstallning (Lundqvist et al., 2014). Det ar en glidande skala gallande uttagets storlek fran
kalhuggning, da nastan alla trad avverkas, till skarmstéllning, som innebér en gradvis utglesning
av bestandet (ibid.). Kalavverkning &r den metod som ar billigast och absolut vanligast av dessa
tre (ibid.). | Sverige utfors avverkningsarbetet med ett system som bestar av en skordare som
faller, kvistar och kapar traden samt en skotare som transporterar ut virket till avlagg (ibid.).
Skotarforarens arbete paverkas i stor utstrackning av hur skordarforarens arbete utforts. Detta
beror pa att skotarens arbete ar att samla in skordarens efterlamnade virke och sedan lamna av
det vid avldagget. Dar sorteras virket i valtor efter virkessortiment (ibid.). Skdrdarens arbete blir
som effektivast om den gor 1dnga slag medan skotarens arbete blir effektivast med korta slag,
varfor deras samarbete &r viktigt (ibid.).

Bortsett fran ravarukostnaden &r kostnaden for drivning den stérsta delen av
virkesforsorjningen och utgor 62 % av de totala kostnaderna fram till bilvag i sédra Sverige
medan den uppgar till 58 % i norra Sverige (Brunberg, 2011, s. 2). Sundberg och Silversides
(1996, s. 4) raknar lite annorlunda och menar pa att drivningen utgor 34 % av de totala
kostnaderna i ett svenskt skogsforetag. Studierna visar olika resultat, men &r Gverens om att
drivningen utgor en stor kostnadspost som ar viktig att beakta for att sdnka kostnaderna i det
svenska skogsbruket. Vid slutavverkningar utgér skotningen 45% av den totala
drivningskostnaden i sddra Sverige respektive 40 % i norra Sverige (Brunberg, 2011, s. 2). Ar
2017 var snittkostnaden for skotning 40 kr per m3fub i sodra Sverige och 41 kr per m3fub i norra
Sverige (Eliasson, 2018). Nettoavverkningen det vill sdga den volym som avverkas och sedan
skotas ut till bilvag uppgick 2017 till 72,8 miljoner m3fub i Sverige (Skogsstyrelsen, 2018).
Drivningsarbetet utfors i skogen vilket innebar att det finns en stor mangd variabler som av
kostnadsskal inte gar att bestimma med 100% precision varken fore eller efter att drivningen
ar utford. Detta gor att drivningsarbetet, som star for en betydande del av skogsbolagens
ravaruanskaffningskostnader, ar svar att bedoma och utvardera vilket dven gor att det ar svart
att effektivisera (Petersson & Ahlsén, 2009). Ett effektivt verktyg for att paverka och
kontrollera drivningsarbetet &r bortsattningarna som utfors av produktionsledarna (Stora Enso
Skog, 2017).

1.1.5 Arbetets infallsvinkel

| detta arbete sétts bortsattningsarbetet och de som utfor det i en tjansteféretagskontext i ljuset
av standardisering och utvecklingsarbete. Tjénsteforetagskontexten anvéands eftersom



omsténdigheterna kring bortséttningsarbetet har fler likheter med tjanstemarknaden &n klassisk
produktion. Pa tjanstemarknaden saknas en fardig produkt, tjansten utarbetas genom en process
i vilken kunden delvis deltar (Gronroos, 2008). Detta ar fallet for bortsattningsarbetet dar
produktionsledaren och entreprendrerna arbetar tillsammans. Kundernas behov skiljer sig at,
vilket gor det svart att tillmotesga varje enskild kund (ibid.). Detta ar aven fallet med
bortsattningsarbetet dar markégares onskemal och forvantningar géllande drivningsarbetet
varierar. Tjansteforetag sérskiljer sig dven genom att processer och uppdrag utfors i en
heterogen miljo vilket gor det svarare att pa forhand bestamma utfallet (Ruiz Moreno et al.,
2005). Skogen som arbetsplats och inkomstkalla utgér aven den en heterogen miljo.

1.1.6 Vardforetaget

Vérdforetaget Stora Enso Skog AB (h&danefter kallad Stora Enso) ar en av Sveriges storsta
virkeskopare och skogsentreprenérer med verksamhet i Mellansverige. Stora Enso ar en del av
Stora Enso AB:s globala virkesforsérjningsorganisation och forser arligen Stora Enso AB:s
svenska industrier med cirka 12 miljoner kubikmeter virke (Stora Enso, 2018). Arbetet skrivs
for Stora Enso varfor fokus kommer ligga pa deras verksamhet.

1.2 Problem

Enligt Stora Ensos produktionsstrategi &r en foretagsgemensam prissattningsmodell
grundlaggande for att uppfylla drivningsbehovet langsiktigt och stabilt (Stora Enso Skog,
2017). Bortsattningen visar entreprendren vilka férvantningar produktionsledaren har pa
drivningsarbetet (ibid.). Det &r dven bortsattningen som anvands for att utvardera drivningen i
efterhand (ibid.). Bortsattningen anvands med andra ord bade for planering och kontroll av det
utforda arbetet. Enligt Stora Enso Skog (2017) ar det viktigt att bortsattningsarbetet foljer en
gemensam modell for att mojliggora:

e Proportionerlig och réttvis prissattning.

o Produktivitetsutveckling: effektiv drivning ger lagre kostnad.

« Kvalitetssdkring: ersattningen till entreprendrerna baseras pa de egna maskinlagens
prestation i forhallande till bortséttningen.

o Afféarsutveckling: béattre bortsattningar ger battre forutsattningar for att identifiera
maskinlags styrkor och utvecklingsomraden.

« Starkt verksamhet: resultaten paverkar hela verksamheten.

« Battre forutsattningar och underlag for utveckling av systemstod.

For att uppna en foretagsgemensam prissattningsmodell lanserade Stora Enso en
bortsattningshandbok i oktober 2017 (Stora Enso Skog, 2017). Bortsattningshandboken ar
framtagen av specialister pa Stora Enso och avsedd att ligga till grund for allt
bortsattningsarbete inom foretaget (ibid.). Bortséattningshandboken innehaller riktlinjer for
bortséttningsarbetets utférande och hur subjektiva parametrar ska bedémas (ibid.). Handboken
beskriver steg for steg hur uppmaétningen av skotningsavstandet ska utféras och hur den
ersattningsgrundande korstrackan for skotaren berdknas (ibid.).

Hittills har inte foretaget kontrollerat om produktionsledarna foljer bortséttningshandboken.
Om en kontroll skulle visa att produktionsledarna inte foljer bortsattningshandboken maste
atgarder vidtas, men om handboken f6ljs kan Stora Enso anvanda sig av data fran
bortsattningarna for att utvardera och utveckla sin verksamhet.



1.3 Syfte och forskningsfragor

Syftet med detta arbete ar att utvardera om implementeringen av bortsattningshandboken har
lyckats genom att utvdrdera huruvida bortsattningshandboken efterlevs av Stora Ensos
produktionsledare. Arbetet belyser samverkande effekter av standardiserade arbetssatt.

Forskningsfragor

e Hur stor ar differensen mellan den av produktionsledarna bortsatta korstréackan i
foryngringsavverkningar och bortsattningarna gjorda enligt bortsattningshandboken?

e Hur stor ar differensen mellan bortséttningar baserade pa bortsattningshandboken och
det faktiska utfallet?

e Pavilket satt paverkas bortsatt skotningsavstand och skotningsavstandet enligt
bortsattningshandboken av produktionsomrade?

e Pavilket satt paverkas differensen mellan bortsatt skotningsavstand och
skotningsavstandet enligt bortsattningshandboken av traktstorlek?

e Hur skulle bortséttningshandboken kunna forbéattras?

e Hur skulle implementeringen av bortsattningshandboken kunna férbéttras?



2 Metod

| det andra kapitlet presenteras arbetets ansats och det datamaterial som ligger till grund for
den statistiska analysen. Vidare presenteras de avgransningar som gjorts, hur urvalet av
trakter till studien utforts och hur datamaterialet bearbetats. Slutligen redovisas hur
bortsattningarna har utforts enligt bortsattningshandboken.

2.1 Ansats

Utgangspunkten for arbetet var vetskapen om att ett standardiserat arbetssatt medfér manga
fordelar for en organisation. Vidare studerades huruvida bortsattningsarbetet pa Stora Enso
foljer den standard som &r framtagen for andamalet namligen bortséttningshandboken. Empirin
analyserades sedan utifran det teoretiska ramverket. Detta tillvagagangssatt skulle bast kunna
beskrivas som en deduktiv ansats da handelseforloppet gar fran regel till empiri till resultat
(Horte, 2010).

2.2 Sekundara data

Till arbetet har sekundéra data samlats in fran vetenskapliga publikationer, studentarbeten,
studentlitteratur, rapporter, webbsidor och artiklar. Data har samlats in via sokningar pa SLU:s
bibliotek, Google, Google Scholar och Web of Science. Litteratursokning har aven utgatt fran
kallforteckningen i relevanta artiklar.

2.3 Kvantitativa data

| detta arbete anvandes huvudsakligen data fran trakter som har drivits av entreprenérer anlitade
av Stora Enso. Den data som beskriver den faktiska produktiviteten kommer fran avverkningar
som utforts av Stora Ensos egna maskinlag. Datamaterialet anvandes vid bortsattningarna enligt
bortsattningshandboken, berdkningen av a-pris och produktivitet samt vid jamférelsen mot
bortséttningarna gjorda av produktionsledare och planerarnas foreslagna stracka. Nedan foljer
en lista med aspekter som kvantifieras av datamaterialet

Traktens storlek.

Bortsatt korstracka skotare.

Planeringens uppskattade korstracka for skotaren.

Traktens produktionsomrade; nord, sydvast eller mitt.

Det faktiska produktionsutfallet i m3fub/G15h.

Storleken pa ersattning som betalats ut fér brobyggen och kavling.

2.4 Avgransningar

Arbetet avgransas till att undersoka skotarens prestation da det ar standardiseringen av att
bedoma skotningsavstandet som undersoks i detta arbete. Det finns en méangd parametrar som
paverkar produktiviteten vid drivning. De parametrar som ar kopplade till traktens
drivningsforhallanden fastslas av planeraren vid faltbesoket och skrivs in i traktdirektivet
(Lundgqvist et al., 2014). Antalet sortiment som ska apteras styrs av industrins efterfragan samt
av vilka tradslag som véxer pa trakten och deras kvalitet (ibid.). Skordarens storlek ar den
samma oavsett vad som skulle vara optimalt for den specifika trakten da det &r for kostsamt att
aga flera skotare (ibid.). Detta &r anledningarna till att bortsattningshandboken framforallt



behandlar korstrackan, vilket gor korstrackan till den naturliga variabeln att undersoka i detta
arbete. Vid berékning av skotningsavstandet applicerades antagandet att alla avlagg var
enkelsidiga med anslutningspunkten for basvagen/basstraket i mitten av avlagget och att alla
avlagg hade fem sortiment. Denna forenkling gjordes pa grund av att avlaggets utformning inte
fanns dokumenterad och arbetets omfattning inte tillatit faltbesok for kontroll. Antagandet &r
relevant da det ar den vanligaste utformningen for ett avlagg enligt muntlig kommunikation
med Vegard Haanaes (2018).

Tidsramarna for arbetet har forhindrat faltbesok for kontroll av forhallandena vid varje enskild
overfart vid bl6ta partier och vattendrag. | samrad med Johan Haglof (Haglof, 2018) pa Stora
Enso gjordes antagandet att snittkostnaden for arbetet att fardigstélla en bro eller en kavling
kostar 1000 kr. Bedomningen av dverfarters belagenhet ar baserad pa markfuktighetskartan. Pa
alla bla-markerade omraden pa markfuktighetskartan som Gverstiger nagon meter i
verkligheten, det vill sdga bl6ta omraden, har en kavling placerats da marken ar plan och en bro
da en back behovt korsas.

2.5 Val av trakter till studien

Samtliga trakter som inkluderas i studien &r planerade, bortsatta och drivna av Stora Enso
mellan 01-11-2017 och 31-03-2018. Urvalet ar baserat pa att Stora Enso lanserade en ny
bortsattningshandbok i oktober 2017 och efter april 2018 paverkades drivningen av flertalet
omfattande skogsbrander. Det geografiska urvalet ar baserat pa Stora Ensos
verksamhetsomrade som bestar av produktionsomradena nord, mitt och sydvast. For att
mojliggora sa goda jamforelser som majligt mellan de olika produktionsomradena valdes lika
manga trakter fran respektive produktionsomrade. En jamforelse mellan de olika
produktionsomradena ar intressant for att undersoka om bortsattningshandboken foljts olika val
i de olika produktionsomradena. Trakterna delades aven in i tre olika storleksklasser 1-4,99
hektar, 5-10 hektar och 15-50 hektar for att mojliggora en utvérdering av traktstorlekens
paverkan pa bortsattningsarbetet. Antagandet var att differensen mellan det bortsatta
skotningsavstandet och skotningsavstandet enligt bortsattningshandboken skulle vara storre pa
de stora trakterna.

| studien ingick endast trakter dgda av Bergvik skog placerade pa ett sddant sétt att den bésta
védgen for drivning gick rakt ut till bilvdg eller 6ver annan mark agd av Bergvik skog.
Anledningen till detta var for att undvika att eventuella konflikter mellan mark&garen och
grannfastigheters dgare skulle paverka resultatet. De trakter som valdes ut for kontroll av hur
val bortsattningshandboken féljs ar alla drivna av entreprendrer som anlitats av Stora Enso.
Trakter drivna av entreprenorer valdes da produktionsledarna gér noggrannare bortsattningar
for entreprendrerna an nér Stora Ensos egna maskinlag ska utféra arbetet Enligt muntlig
kommunikation med Vegard Haanaes (2018). Det fanns inga tillgangliga data fér den faktiska
korstrackan for entreprendrerna men daremot fanns data for produktiviteten for Stora Ensos
egna maskinlag. For att mojliggora en jamforelse mellan det faktiska utfallet fran skotningen
och bortsattningshandboken gjordes &ven ett begrénsat urval bland Stora Ensos egna maskinlag.
Urvalet bland Stora Ensos egna maskinlag gjordes med samma metod som for de inhyrda
entreprendrerna.  Alla trakter 1 jamforelsen mellan det faktiska utfallet och
bortsattningshandboken &ar drivna av ett maskinlag i Varmland.

2.6 Datamaterial och databearbetning

Trakterna till studien kommer fran Stora Ensos databas med avslutade trakter. Mjukvaran Excel
anvandes for att sortera ut de trakter som uppfyllde kraven i foregaende stycke. De utvalda



trakterna sorterades sedan med avseende pa produktionsomrade och storleksklass. For att valet
av trakter skulle kunna ske slumpartat anvéndes funktionen slump i Excel. Dérefter kunde
onskat antal trakter véljas fran listan med ordningen uppifran och ned. Nar bortséttningarna
enligt handboken hade genomforts samanstélldes all data som erhallits fran bortsattningarna i
Excel. De véarden som erhallits fran bortsattningarna enligt handboken sattes i relation till de
varden som harstammade fran bortsattningarna gjorda av produktionsledarna och planerarens
forslag. Materialet infor analysen bestod av 10 trakter fran varje storleksgrupp och varje
produktionsomrade, d v s 90 trakter som drivits av entreprendrer. For jamforelsen mellan det
faktiska produktionsutfallet och bortséittningshandboken inkluderades 10 trakter fran ett
maskinlag i Varmland. Det varmlandska maskinlaget valdes ut av sakkunniga pa Stora Enso da
maskinlaget ansags kompetent enligt muntlig kommunikation med Vegard Haanaes (2018).

For att avgdra om det fanns en signifikant skillnad mellan de olika storleksklasserna och
produktionsomradena utfordes statistisk analys med mjukvaran MiniTab. Det statistiska
verktyg som anvandes var variansanalys eller ANOVA fran engelskans analysis of variance.
Genom ANOVA-test kan skillnader i medelvarde mellan tva eller flera grupper undersokas
(Devore & Berk, 2012). ANOVA-test &r en sorts hypotesprovning dér testaren anger en
nollhypotes for att sedan lata MiniTab avgdra hur stor sannolikheten ar att nollhypotesen &r
sann (ibid.). Om nollhypotesen &ar sann innebar det att det inte &r nagon skillnad mellan de olika
gruppernas medelvarden (ibid.). Om nollhypotesen forkastas antas alternativhypotesen vilket
innebdr att det fins en signifikant skillnad mellan de olika gruppernas medelvérden (ibid.).
Testen genomfordes med en signifikansniva pa 5 % vilket innebar att slutsatserna som dras av
testerna ar sanna 95 av 100 ganger (ibid.). For de analyser som innefattar fler an tva kategorier
utfordes parvisa jamforelser for att se mellan vilka kategorier skillnader fanns. For att fa en sa
bra normalférdelning som mojligt genomfordes ANOVA-testen pa differensen mellan bortsatt
skotningsavstand och skotningsavstand enligt bortsattningshandboken nar jamforelse mellan de
olika grupperna skulle goras.

2.6.1 Berakning av produktivitet och a-pris

For att berdkna produktiviteten och a-priset anvander produktionsledarna dataprogrammet e-
skog. De olika parametrar som paverkar produktiviteten sa som GYL, antal sortiment, skotarens
storlek, korstracka osv skrivs in i e-skog. E-skog beréknar sedan produktiviteten och a-priset
baserat pa de avtal och produktivitetsnormer som géller for tillfallet. Nar produktiviteten och
a-priset enligt bortsattningshandboken berdknades anvéndes e-skog med samma varden ifyllda
som produktionsledaren hade vid sin berdkning. Undantaget var att strackan som erhélls fran
att folja bortsattningshandboken sattes in i berdkningen istéllet for den som produktionsledaren
anvant vid sin berékning.

2.6.2 Bortsattningshandbokens betydelse for ersattningsberéakningen

Berakningen av storleken pa ersattningen till entreprendrerna baseras pa Stora Ensos egna
maskinlags prestation och kostnadsmassiga utfall i forhallande till bortsattningen (Stora Enso
Skog, 2017). Det ar darfor av lika stor vikt att Stora Ensos egna maskinlag ges en sa korrekt
bortsattning som mojligt.



2.7 Tillvagagangssétt vid bortsattning enligt Stora Ensos
bortsattningshandbok

Nedan féljer en delvis forenklad beskrivning av forfarandet enligt bortsattningshandboken
Stora Enso Skog (2017).

Produktionsledaren skapar sig en uppfattning om det tankta kérmonstret pa trakten genom att
dela in trakten i delomraden. Traktens indelning i delomraden styrs i huvudsak av traktens
granser, topografi, markfuktighet/rorligt vatten, stigar, ledningar samt forn- och
kulturlamningsomraden. Genom att dela in trakter i delomraden enligt de naturliga
avgransningar och hinder som finns och sedan mata skotningsavstandet fran varje enskilt
delomrade till avlagg kan en exaktare uppskattning av skotningsavstandet géras an om ett
generellt skotningsavstand for hela trakten satts. Skotningsavstandet fran varje delomrade
viktas baserat pa delomradets areella andel av trakten och ger salunda en bra uppskattning av
det totala skotningsavstandet pa trakten. Avstandet och arealen for delomradena respektive hela
trakten mats i dataprogrammet VSOP.

2.7.1 Beskrivning av de olika komponenterna som ingar i berdakningen av
skotningsavstandet

De olika komponenterna som ingar i berdkningen av skotningsavstandet presenteras i Figur 1
nedan (Stora Enso Skog, 2017).

A A: Virkets tyngdpunkt i delomradet

B: Delomradets utfart (B=D om delomradet &r i direkt
anslutning till véag)

C: Forvantad/faktiskt matt stracka fran A till B

D: Anslutningspunkt vid avlagg

LRy

E: Huvudbasstrak/basvag = korstracka fréan B till D

F: Genomsnittlig korstracka langs avlagget fran D

) ,Lf':} SAA AL

Berakning av skotningsavstandet

Skotningsavstdnd = C + F + ev. E

2,

= —— . - ———-

Figur 1. Figuren visar en schematisk bild av hur skotningsavstandet mats i ett delomrade.

| Figur 1 ovan visas en schematisk bild av hur skotningsavstandet mats i ett delomrade.
Korstraken ar ljusgrona, huvudbasstraket morkgront, de avbrytande basstradken roda och de
risade vagarna ar markerade med zick-zack. Avlagget ar ett enkelsidigt skogsavlagg med fem
sortiment (Stora Enso Skog, 2017). De bada streckade orangea linjerna som gar fran de bakre
hornen av delomradet och fram till punkten B visar hur det férvantade skotningsavstandet i
delomradet mats upp. De olika bokstavernas betydelse kan utlésas i stycket ovan figuren.



2.7.2 Uppmatning av skotningsavstand i VSOP

For att hitta virkestyngdpunkten A i delomradet/trakten mats strackan fran bortre grans till
omradets utfart. FOr att fa en sa rattvisande snittstracka som mojligt skall minst tva punkter
anvéandas som visas i Figur 2. Transportstrackan C &r strackan mellan virkestyngdpunkten A
och utfarten B.

Transportavstandet C ar medelvardet av alla de uppmatta strackorna mellan utfarten B och
delomradets bakre kant dividerat med tva.

Nar strackan C ar bestamd gors en rimlighetsbedomning utifran hur virkesforradet i
delomradet/trakten &ar fordelad. Om virkesforradet ar jamt fordelat behover inte strackan
korrigeras. Om storre delen av virkesforradet finns i den bortre dnden av trakten/delomradet
forlangs den ersattningsgrundande strackan.

| Figur 2 visas ett exempel pa hur virkestyngdpunkten och strackan C mats ut i en trakt
bestdende av ett delomrade (Stora Enso Skog, 2017).

Figur 2. Till vanster visar bilden uppmatningen fran traktens bakre kant till traktens utfart. Till hdger visar bilden
strackan fran virkestyngdpunkten till traktens utfart (Stora Enso Skog, 2017).

| Figur 2 ovan visas tva schematiska bilder av hur det forvantade skotningsavstandet i ett
delomrade mats upp. De grona pilarna som gar fran traktens bakre kant fram till punkten B i
den vanstra bilden visar hur den bedomda virkestyngdpunkten méts upp. Den hogra delen av
Figur 2 visar strackan C som ar det bedémda transportavstandet mellan virkestyngdpunkten och
utfarten ur trakten.
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2.7.3 Berakning av avlaggets langd
Vid berdkning av avlaggets langd anvénds formeln:

(avléggets totalvolym i m3 fub

10 > + 5 meter per virkessortiment

Korstrackan langs avlagget avgors av:

e Basvagens/basstrakets anslutningspunkt till avlagget
e Om avldgget ar enkel eller dubbelsidigt
e Antal sortiment

| detta arbete har antagandet att alla avlagg ar enkelsidiga med anslutningspunkten i mitten och
att de innehaller 5 sortiment applicerats varfor enbart det alternativet beskrivs. Enkelsidiga
avlagg ger en langre korstracka an dubbelsidiga medan anslutningspunkten i mitten pa avlagget
ger en kortare korstracka an anslutning i ena &ndan av avlagget.

RN w m

Figur 3. Enkelsidigt avlagg med fem sortiment och anslutningspunkt i mitten (Stora Enso Skog, 2017).

Figur 3 ovan visar ett enkelsidigt avlagg med fem olika sortiment och anslutningspunkten i
mitten. Det roda strecket som gar langs med avlaggen visar strackan som skotaren kor langst
under avlastning.

Nar avlagget &r enkelsidigt och anslutningen &r i mitten beréknas korstrackans langd langs med
avlagget (F) med féljande formel:

Avlaggets langd i meter
4

2.7.4 Delomraden

For att drivningen av en trakt ska bli sa effektiv som mojligt delas trakten in i flera delomraden
(Stora Enso Skog, 2017). Antalet delomraden som en trakt ska delas in i avgdrs av hur stor
trakten ar, hur manga avlagg som finns tillgangliga, traktens topografi och om det finns hinder
som maste passeras i form av fuktiga partier, stigar eller vattendrag (ibid.). Om virke fran en
del av trakten maste drivas Over ett vattendrag gors oftast bara en 6verfart vilket innebér att allt
virke i delomradet bortanfor vattendraget maste drivas éver samma Overfart (ibid.). Denna
overfart blir delomradets utfart (B).
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Virket fran varje delomrade skall drivas ut den mest kostnadseffektiva vagen till avlagg (Stora
Enso Skog, 2017). Detta innebér att virket fran ett delomrade ska drivas den kortaste vagen ut
till skogsbilvag oavsett om det vagvalet gar genom den avverkningsplanerade trakten eller inte
(ibid.). Detta savida det inte finns hinder som maste passeras som gor att den kortaste véagen
inte blir den mest kostnadseffektiva (ibid.).

2.7.5 Slutkorrigering

Den initiala bortsattningen ligger till grund for prissattningen av trakten fram till dess att den
slutkorrigeras da den slutliga bortsattningen faststalls efter att drivningen ar genomford (Stora
Enso Skog, 2017). Vid slutkorrigeringen végs olika variabler in, uppmétta under drivningen,
som tex om medelstammens volym eller om traktens storlek avviker fran det som fastslagits
vid bortséttningen (ibid.). Har har entreprendren majlighet att paverka om den tycker att
ersattningen varit felaktig (ibid.).
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3 Teori

| det tredje kapitlet presenteras de teorier som ligger till grund for analyseringen av resultatet
i senare kapitel. | teorikapitlet beskrivs affarsrelationen mellan skogsbolag och entreprendr,
kvalitetsbegreppet, Deming-cykel, standardisering, forbattring av standarder och organisa-
toriskt larande.

3.1 Affarsrelation mellan skogsbolag och entreprendr

Furness-Lindén (2007) beskriver affarsrelationen mellan skogsbolag och entreprendrer som
speciell pa det sattet att skogsholaget utgér en stor kund och entreprendren utgor en liten
leverantor. Traditionellt karaktériseras relationen mellan leverantér och kund av konkurrens
(ibid.). Bada parter vill ha sa stor del som majligt av vinstmarginalen vilket &r ett val fungerande
forhallningssatt om bada parter ar lika stora (ibid.). Om den ena parten ar betydligt storre dn
den andra kan det dock leda till att den stora parten tar en allt for stor del av vinsten (ibid.). En
negativ effekt av detta blir att den forlorande sidan mister kompetens da personalen byter till
en mer lukrativ bransch (ibid.). Oftast ar det de mest kompetenta som forst slutar p g a att
I6nerna ar for laga(ibid.). Skogsbolagen har lange handlat upp tjansterna fran entreprendrerna
pa ett satt som har lett till en pressad situation for entreprenorerna(Andersson et al., 2007).

Entreprentrerna och skogsbolagen &r i dmsesidigt behov av att den andre parten levererar hog
kvalitet. Skogsbolagen ar beroende av en stabil virkesleverans med en bra balans mellan
effektivitet och skonsam drivning (Lundqvist et al., 2014). De maste forsorja industrin med
virke samtidigt som paverkan pa naturen halls pa tillrackligt laga nivaer for att accepteras av
samhallet (ibid.). Entreprendrerna gynnas i sin tur av att produktionsledarna pa skogsbolagen
héller en jamn och hog kvalitet pa bortsattningarna. Detta ar nddvandigt for att entreprendrerna
ska kunna kanna sig trygga med att de far ratt ersattning oberoende av vilken produktionsledare
som gor bortsattningen (Petersson & Ahlsén, 2009). En val utférd bortsattning med tydliga
direktiv &r dven ett bra verktyg for entreprendren for att kunna leverera ett battre resultat tillbaka
till skogsbolaget (Stora Enso Skog, 2017). | detta arbete definieras skogsbolaget som kunden
och entreprendrerna som producenten.

3.2 Kvalitet

Den upplevda kvaliteten pa en produkt eller en tjanst har stor betydelse i beslutsprocessen for
bade privatpersoner och foretag nar de ska genomfora ett kop (Goetsch & Davis, 2016). Foretag
definierar ofta kvalitet detaljerat med hjalp av specifikationer, standarder och andra matt (ibid.).
En privat konsument daremot har svarare att definiera kvalitet, trotts att den kan kanna igen
kvalitet (ibid.). Detta poangterar den unika och avgorande egenskapen med kvalitet vilket &r att
det ar askadaren/mottagaren som avgér om en produkt uppfyller den forvantade kvaliteten
(ibid.). Innan ett kop ska genomforas satts en rad kriterier och forvantningar pa kopet (ibid.).
Hur vél dessa uppfylls avgor koparens syn pa produkten/tjanstens kvalitet (ibid.). Kvalitet har
definierats pa manga olika satt av flera olika forfattare. Nedan féljer nagra tolkningar av
begreppet kvalitet.

Utforande som moter eller 6vertraffar forvantningarna.
Utforande som moter kundens behov.

Konstant uppfyllande av kundernas behov och férvantningar.
Tillfredsstalla kunden idag och bli battre i morgon.

(Goetsch & Davis, 2016)
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Tillampning av kvalitet inom foretag stimulerar forandring, kontinuerlig forbattring och larande
(Ruiz Moreno et al., 2005).

3.3 Deming-cykel

PDCA- eller Deming-cykel som ar uppkallad efter forskaren W. Edward Deming sammanfattar
kvalitetssakringsprocessen av standig forbattring pa ett bra sétt (Petersson & Ahlsén, 2009).
Deming-cykeln utvecklades for att koppla samman produktionen av en produkt med
konsumentens behov och pa det sattet kunna fokusera alla resurser (forskning, design,
produktion och marknadsforing) pa att mota de behoven (Goetsch & Davis, 2016). Deming-
cykeln &r en iterativ metod som anvands inom kvalitetssdkring och syftar till att kontinuerligt
forbattra aktiviteterna i en process (ibid.). Modellen anvands i en mangd foretag och &r grunden
till bade quality management (QM) (Yusof & Aspinwall, 2000) och organisatoriskt larande
(Ahmed & Wang, 2003). | Figur 4 nedan illustreras de fyra stegen i PDCA- cykeln som
upprepas sa lange det finns forbattringspotential i en process (Petersson & Ahlsén, 2009).

PDCA-cykel bestar av fyra delar

P: Planering (Plan)

D: Testa och genomféra (Do)

C: Kontrollera utfallet (Check)

A: implementera, standardisera (Act)

(Petersson & Ahlsén, 2009, s. 196)

Figur 4. Visar PDCA-cykeln med stegen plan, do, check och act (Petersson & Ahlsén, 2009, s. 196).

PDCA-cykeln eller Deming-cykeln som den &ven kallas visas i Figur 4 ovan. Cykeln borjar
med “’plan” sedan kommer ”do” f6ljt av ’check” och act”.

Planera (Plan)

Det forsta steget i Deming-cykeln &r planering. Oftast finns det en idé om en forbéattring. Idén
omvandlas sedan till en plan for hur idén skulle kunna implementeras (Petersson & Ahlsén,
2009). Da alla foretag har en begransad mangd resurser (pengar, tid och energi) ar det viktigt
att dessa resurser laggs pa de forbattringsomraden som ger storst avkastning (Goetsch & Davis,
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2016). For att ta reda pa det finns det en mangd olika verktyg foretagen kan anvanda sig av
exempelvis paretodiagram (ibid.).

Testa och genomfdra (Do)

Testa och genomfora ar det andra steget i Deming-cykeln. 1 genomforandefasen testas
arbetsprocessen praktiskt. Fasen underlattas om den foregaende fasen dr val utford (Goetsch &
Davis, 2016; Petersson & Ahlsén, 2009).

Kontrollera utfallet (Check)

| den tredje fasen jamfors resultatet mot malet och eventuella avvikelser rattas till. I denna fasen
behandlas larande och erfarenhetsutbyte for att kunna dra lardom av vad som fungerade bra
alternativt mindre bra och vad som ska inga i kommande forbéattringsarbete (Goetsch & Davis,
2016; Petersson & Ahlsén, 2009).

Implementera/standardisera (Act)

Om resultatet fran de tidigare delarna av cykeln varit framgangsrika ska det nya arbetssattet
sékras i en ny standard (Petersson & Ahlsén, 2009). Det &r viktigt att medarbetarna tranas och
att nya rutiner och regler sétts upp sa att det nya arbetssattet foljs (ibid.). Det ar &ven viktigt att
synliggora de forbattringar och framsteg som har uppnatts for att motivera medarbetarna att
arbeta med forandringen (ibid.). Synligheten har stor betydelse for den langsiktiga satsningen
(ibid.).

3.4 Standardisering

Enligt (Petersson & Ahlsén, 2009) utgar all forbattring av verksamheter fran nagon typ av
standard. En standard ar det b&sta kdnda formaliserade och dverenskomna sattet att utféra en
aktivitet (ibid.). Att implementera och sprida en standard innebér saledes att man sprider
kunskap och bidrar till larande (ibid.). Genom att konsekvent folja en standard far alla
medarbetare tillgang till den basta kunskapen som ar kand for tillfallet (ibid.). En standard
behdver nddvandigtvis inte vara bra men det beskriver vad som galler for tillfallet och ger en
fast punkt att utvecklas ifran (ibid.). Utan standarder ar det svart att sakerstalla ett normalt
tillstand och saledes dven svart att avgora nar nagot avviker fran det normala (ibid.). Om det
finns en standard blir problem i verksamheten mer patagliga (ibid.). Matbara resultat kan visa
att verksamheten inte fungerar som den ska men om en standard saknas ar det daremot svart att
peka pa vad det &r som inte fungerar (ibid.). Genom att standardisera alla delar av en verksamhet
Okar mojligheten att forutséga resultatet (ibid.). Ett foéresagbart resultat méjliggor planering med
mindre marginaler vilket ger ett storre ekonomiskt 6verskott i verksamheten (Chopra & Meindl,
2016). Allt gar att standardisera men vad som &r relevant att standardisera kan skilja sig mellan
olika verksamheter. Standardisering ar grundpelaren i quality management (QM) (Hsieh et al.,
2002).

En standard som beskriver det manuella arbetet kallas for en metodstandard (Petersson &
Ahlsén, 2009). De tre storsta fordelarna med att jobba med metodstandarder &r att sakerheten,
kvaliteten och effektiviteten 6kar (Hsieh et al., 2002; Petersson & Ahlsén, 2009). Att jobba med
metodstandarder skapar forutsattningar for alla att jobba pa samma satt vilket minskar
variationen i utfallet (Petersson & Ahlsén, 2009). For att kunna forbattra verksamheten ar lag
varians av stor vikt da fel som uppstar ofta ar systematiska och enklare kan angripas an fel som
uppfattas som slumpmaéssiga pa grund av dalig kontroll (ibid.). Genom ett fungerande
forbattringsarbete ar det mojligt att systematiskt forbattra metodstandarden och pa sa sétt
forbéattra hela verksamheten (ibid.).

15



Effektiviteten okar nar metodstandarder anvands da en standardiserad arbetsmetod ger en
likartad tidsatgang for att utfora arbetet (Petersson & Ahlsén, 2009). Om det inte finns en
metodstandard ar det svart att saga att nagon lagger for lang eller kort tid pa en uppgift (ibid.).
Om alla arbetar enligt den for tillfallet basta kdnda metoden blir arbetet effektivare (ibid.).

I verksamheter som kréver hég grad av kreativitet av utféraren och dér arbetet sker i en
heterogen miljo ar det svarare att fa gehor for tillampning av metodstandarder (Petersson &
Ahlsén, 2009). Andra problem som lyfts fram &r att verksamheten maste kunna anpassa sig till
forutsattningar som inte gar att forutse (ibid.). Att arbetsuppgifterna kréaver stor kreativitet eller
ar svara att forutse innebdr inte att standardisering kan avfardas. Alla verksamheter innehaller
manga arbetsuppgifter som &r lattare att forutsaga som gar att standardisera vilket lamnar mer
tid till de mer kreativa arbetsuppgifterna (ibid.). Det ar &ven mojligt att i de allra flesta fall satta
upp standardiserade riktlinjer for de mest varierande arbetsuppgifterna dven om det kommer
vara svarare att bestamma utfallet pa grund av variation i ingangsvardena (ibid.).

Genom standardisering av tjansteutféranden minskar de personberoende variationerna vilket
minskar foretagets sarbarhet genom att kunskapen om hur arbetet ska utforas inte ar knuten till
en specifik individ i lika stor utstrackning (Petersson & Ahlsén, 2009). Kvaliteten blir jdmnare
vilket gor att kunder kan forvanta sig samma bemdotande/produkt oavsett vem som utfor arbetet
(ibid.). FOr kunden till ett serviceforetag ar det en stor fordel att foretaget har metodstandarder
da det innebar att kunden kommer fa ett likartat bemotande/service oavsett vem i personalen
som utfor tjansten (ibid.).

Enligt Petersson & Ahlsén (2009) ar det viktigt att en metodstandard &r visuell, kortfattad och
beskriver det viktigaste. Parallellt med att en metodstandard introduceras ar det viktigt att trdna
organisationen i vad en avvikelse &r, hur avvikelser ska hanteras och hur forbattringsarbetet bor
organiseras och struktureras (ibid.). Det ar avvikelsehanteringen som é&r karnan i
forbattringsarbetet (ibid.).

Nar en avvikelse har uppstatt ar det viktigt att man granskar om metodstandarden har foljts eller
inte (Petersson & Ahlsén, 2009). Om en avvikelse uppstatt till foljd av att metodstandarden inte
efterlevts maste personalen tranas i att folja standarden (ibid.). Om avvikelser uppstar nar
standarden har foljts ar det ett tecken pa att standarden maste forbattras (ibid.).

3.4.1 FOrbéttring av en standard

For att forbattra en standard ar det viktigt att alla de avvikelser som uppstar trots att standarden
efterlevts uppmérksammas (Petersson & Ahlsén, 2009). Arbetet med att forbattra en standard
kan beskrivas med forbattringssnurran som visas i Figur 5 nedan(ibid.). FOrbattringssnurran
grundar sig i PDCA-cykeln (ibid.).
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Forbattringssnurran bestar av fyra delar

Standard
Avvikelse
Analys
Forbéttring

(Petersson & Ahlsén, 2009, s. 83)

Figur 5. Visar forbattringssnurran for standarder som ar framtagen ur Deming-cykel (Petersson & Ahlsén, 2009,
5.83).

Utgangspunkten ar att metodstandarden behdvs for att upptacka avvikelser (Petersson &
Ahlsén, 2009). Avvikelser som upptackts maste analyseras sa att ratt atgard kan sattas in (ibid.).
Nar ratt atgard har hittats kan forbattringen genomforas (ibid.). For att fullborda cykeln ska
atgarden inféras i den nya standarden (ibid.). | takt med att standarden forbattras kommer
detaljeringsgraden att 6ka och betydelsen av problemen som behdver atgardas kommer minska
(ibid.).

3.5 Organisatoriskt larande

Organisatoriskt larande har sitt ursprung i Deming-cykel och beskrevs fran borjan i ett fatal
arbeten som erhéll stor popularitet, bland annat The Fifth Discipline av Peter M. Senge (Ahmed
& Wang, 2003). Peter M. Senge skriver i the Fifth Discipline ”In the long run, the only
sustainable source of competitive advantage is your organization’s ability to learn faster than
its competition” (Senge, 2006, framsida.). Larande organisationer har en strategisk fordel nar
det kommer till att bibehalla en langsiktigt konkurrenskraftig position pa marknader (Meso et
al., 2002). Att bli en larande organisation ar dock en krdvande process som innebadr att foretaget
maste samla, dela och analysera kunskap och information (ibid.). Detta ar en stor utmaning for
alla foretag och speciellt for de som jobbar inom tjanstesektorn (ibid.). Till skillnad mot
tillverkande foretag som kan forlita sig pa patenterade tekniker eller unika produkter &r
tjansteforetagens konkurrensfordel den kunskap som foretagets medarbetare besitter, vilket gor
processer svarare att kartligga (Ruiz Moreno et al., 2005). Den storsta fordelen for
serviceforetag som anammar organisatoriskt larande &r att de lar sig att hantera all sin kunskap,
assimilera ny kunskap, skapa ny kunskap genom interaktionen mellan de anstéllda och sprida
kunskap pa ett effektivt satt i foretaget (Moore & Birkinshaw, 1998).
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Organisatoriskt larande har stora likheter med QM trots att malen, perspektiven och visa
karaktarsdrag skiljer sig (Hodgetts et al., 1994). De flesta forskarna i &mnet betonar att de bada
ar starkt kopplade till varandra (Lin et al., 2003). For att organisatoriskt larande ska kunna
existera maste QM gora det och tvart om (Ruiz Moreno et al., 2005). QM mojliggor grunden
till att etablera en larande organisation (Ahmed & Wang, 2003; Lin et al., 2003).
Serviceorganisationer som hanger sig till kvalitet kan fa manga samverkande fordelar inom
andra omraden speciellt inom organisatoriskt larande (Ahmed & Wang, 2003; Hodgetts et al.,
1994; Lin et al., 2003; Ruiz Moreno et al., 2005)

Organisatoriskt larande &r ett brett koncept och innefattar nastan all forandring i en organisation,
vilket har uppmarksammats av kritiker till konceptet samtidigt som det ar en av anledningarna
till att det har blivit en sa vida spridd teori (Ahmed & Wang, 2003). Organisatoriskt larande
bygger pa att framja larande hos den enskilde anstallda medan utmaningen ligger i att omvandla
det individuella l&randet till organisatoriskt larande (ibid.). En organisations kunskap forvaras
dels i medarbetarna i form av erfarenhet och kompetens dels i organisationen som dokument,
regler och standarder (Weick & Roberts, 1993). For att de anstéllda ska ha viljan att lara sig
nya saker och sprida det vidare i organisationen ar det avgdrande att det finns en vision som
delas av alla pa foretaget. Utan ett gemensamt mal som de anstéllda verkligen vill uppna kan
forandring av det aktuella tillstandet kannas ouppnaeligt (Senge, 2006). For att bygga upp en
ny mental struktur som sedan omsétts i handling krévs dels att medarbetarna upplever ett
problem samt ser en tillrackligt stor anledning till att I6sa det (Argyris & Schon, 1995).
Ledarskapet &r avgorande for att framja organisatoriskt larande, kvalitet och innovation (Lei et
al., 1999). Ledarskapet maste vara flexibelt for att kunna hantera utmaningarna pa dagens
dynamiska marknad (ibid.). Ledarskapet maste tillita organisationen att lara sig genom
experiment, kommunikation, dialoger, personlig utveckling bland medarbetarna och
organisatorisk kunskapsutveckling (ibid.). Organisatoriskt larande kraver darfor stort
engagemang fran ledningen (ibid.).
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4 Resultat och bakgrundsempiri

Det fjarde kapitlet inleds med bakgrundsempiri foljt av en oGvergripande presentation av
datamaterialet och nyckeltal. Kapitlet fortsatter med redovisningar av resultaten fran den
statistiska analysen i form av tabeller med tillh6rande text.

4.1 ISO 9001

ISO 9001 &r en ledningssystemstandard for verksamhetsprocesser (Swedish standards institute,
2018). I1SO 9001 &r ett bevis pa att det certifierade foretaget bedriver ett kvalitetsarbete som
lever upp till kraven i 1SO 9001, vilket gor att foretag som vill gora affarer med det 1SO-
certifierade foretaget kan kanna sig trygga (ibid.). Vissa foretag har som krav att alla som de
gor affarer med ska vara ISO 9001-certifierade (ibid.). Det finns 1 033 936 fOretag som ar
certifierade enligt 1ISO 9001 i 201 lander varav 4316 i Sverige (Swedish standards institute,
2016)

ISO 9001 &r en kravstandard vilket innebar att en lista med olika krav ska uppfyllas for att ett
foretag ska kunna bli certifierat (Swedish Standards Institute, 2019). Varje enskilt foretag far
vélja de tillvagagangssatt som passar den egna verksamheten bast for att uppfylla kraven i 1ISO
9001 (ibid.). Tva av de mest betydande delarna i ISO 9001 ar att alla processer i verksamheten
ska beskrivas samt att Deming-cykel ska anvéandas for att forbattra processerna som ingar i
verksamheten (ibid.). For att beskriva arbetsmomenten valjer de flesta foretagen att applicera
en metodstandard (ibid.).

| en omfattande jamforelse av 622 foretag som certifierats enligt ISO 9001 och 622 féretag som
inte certifierats enligt 1ISO 9001 var det signifikant fler av de ocertifierade foretagen som
forsvann fran marknaden (Levine & Toffel, 2010, s. 993). | samma studie visade det sig dven
att de foretag som certifierat sig fick en betydande 6kning i forsaljningen och anstéallde mer
personal &n de ocertifierade bolagen (ibid.). De totala intdkterna for foretagen och intakterna
per anstalld 6kade mer for de certifierade foretagen an for de ocertifierade (ibid.).

4.2 Redovisning av datamaterial och nyckeltal en 6verblick
4.2.1 Overblick 6ver datamaterialet

Tabell 1 nedan visar att medelarealen i de olika storleksklasserna hamnade ndra mitten av
intervallet for respektive storleksklass. Detta indikerar att det inte finns nagon forskjutning av
vardena inom nagon av storleksklasserna vilket innebar att urvalet varit lyckat. Medelvolymen
for de olika storleksklasserna visar att volymen per hektar inte skiljer ndmnvart mellan de olika
produktionsomradena med undantag fran storleksklass 1-4,99 och 15-50 i produktionsomrade
nord vars medelvolym ar halften av de jamforelsebara objektens. Differensen av det bortsatta
skotningsavstandet — skotningsavstandet enligt handboken uppvisar inte nagon tydlig trend vid
overblick.
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Tabell 1. Overblick dver datamaterialet férdelat Gver produktionsomréden och storleksklass

Differens bortsatt
medelskotningsavstand

Produktionsomrade Storleksklass Medelareal Medelvolym - Antal
(ha) (ha) (m3fub)  medelskotningsavstand  vérden
enligt handboken (m)
(st)
1-4,99 2,73 4427 62,1 10
Nord 22 5-10 7,21 1926,9 55,1 10
15-50 23,75 2617,1 165,6 10
1-4,99 2,87 817,6 86,6 10
Sydvast 23 5-10 7,57 1626,3 130,8 10
15-50 24,16 4713,6 127,8 10
1-4,99 3,09 842 132,6 10
Mitt 26 5-10 7,42 1987,7 170,4 10
15-50 20,89 4410,8 89,8 10

Tabell 1 visar medelarealen, medelvolymen, differensen mellan bortsatt skotningsavstand och
skotningsavstandet enligt handboken samt antalet véarden fordelat pa varje enskild storleksklass
fran varje produktionsomrade.

4.2.2 Medelskotningsavstand; en 6verblick

Overblicken éver de tre olika medelskotningsavstanden som Tabell 2 nedan ger, visar ett tydligt
monster i alla traktstorlekar och alla omraden. Medelskotningsavstandet enligt handboken &r
kortast, planeringens foreslagna skotningsavstand nast kortast och det bortsatta
skotningsavstandet langst i alla storleksklasser i alla produktionsomraden. Det enda undantaget
ar storleksklassen 5-10 ha i produktionsomrade nord dar den planerade strackan ar langre &n
den bortsatta.
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Tabell 2. Medelskotningsavstand i respektive produktionsomrade och storleksklass

Produktions  Storleksklas Medelskotningsavstan  Medelskotningsavstan ~ Medelskotningsavstan

-omrade s (ha) d bortsatt (m) d planléggare (m) d handboken (m)
1-4,99 307,8 267,3 2457
Nord 22 5-10 351,8 357,3 296,7
15-50 5331 475,0 367,5
1-4,99 228,5 192,8 1419
Sydvast 23 5-10 367,2 314,2 236,4
15-50 439,4 350,8 3116
1-4,99 332,0 274,3 199,4
Mitt 26 5-10 400,8 324,7 2304
15-50 327,9 304,8 238,1
Medelvarde 365,4 317,9 252,0

Tabell 2 visar medelskotningsavstandet for den bortsatta strackan, planeringens foreslagna
stracka och strackan som ar framtagen enligt bortsattningshandboken. VVardena presenteras per
produktionsomrade och storleksklass.

4.2.3 Skotningsavstand och kostnad for skotning; en 6verblick

Ingen av kvoterna uppvisar nagon trend inom den egna gruppen vid visuell analys av Tabell 3
nedan. Det syns dock en tydlig trend vid jamférelse mellan kvoterna. Kvoten av det bortsatta
skotningsavstandet/skotningsavstandet enligt handboken &r storst, kvoten av bortsatt totalt
pris/totalt pris enligt handboken ar nést stérst och kvoten av bortsatt pris for skotning/pris for
skotning enligt bortsattningshandboken &r minst. Den enda avvikelsen &r storleksklass 14,99
i produktionsomrade sydvast. En storre kvot innebér en stérre differens mellan det bortsatta
vardet och vardet enligt handboken. Detta innebdr att kostnaderna for Gverfarter &r storre for de
bortsatta trakterna dn for de som planerats enligt handboken vilket & anmérkningsvart i och
med att dven skotningsavstandet ar kortare enligt handboken. Kostnaden for Gverfarter enligt
bortsattningshandboken har dock skett efter en schablon som innebdr att kostnaden for en
Overfart oavsett omfattning sattes till 2000 kr vilket skulle kunna vara for lite.
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Tabell 3. Nyckeltal for jamforelse mellan bortsatt skotningsavstand och skotningsavstandet enligt handboken med
avseende pa parametrarna avstand, pris samt totalt pris

Bortsatt pris

Bortsatt avstand/ skotning/pris Bortsatt totalt pris/

Produktions- Storleksklass avstand enligt skotning enligt totalt pris enligt

omréde (ha) handboken handboken handboken
1-4,99 1,31 1,08 1,10

Nord 5-10 1,35 1,18 1,20
15-50 1,5 1,16 1,18
1-4,99 1,78 1,03 1,24

Sydvast 5-10 1,64 1,15 1,17
15-50 1,45 1,13 1,14
1-4,99 1,85 1,16 1,30

Mitt 5-10 2,12 1,17 1,24
15-50 1,35 1,09 1,21

Medelvarde 1,59 1,13 1,20

Tabell 3 visar kvoten for det bortsatta skotningsavstandet/skotningsavstandet enligt handboken,
kvoten av det bortsatta priset for skotning/priset for skotning enligt handboken samt kvoten av
det bortsatta totalpriset/den totala kostnaden enligt handboken. Priset for skotning beréknas
genom att multiplicera a-priset per m3fub med den totala skotade volymen pé trakten. Det totala
priset berédknas genom att addera kostnaden for dverfarter (brobyggen och kavling) till priset
for skotning.

4.3 Redovisning av resultaten fran den statistiska analysen
4.3.1 Utfardarens paverkan pa skotningsavstandet

De olika skotningsavstanden utfardas av produktionsledaren som gor den slutgiltiga
bortséattningen, planlaggaren som skriver sitt forslag i traktdirektivet samt férslaget som ar
framtaget strikt enligt bortsattningshandboken. P-vérdet 0,00 som erholls fran ANOVA-testet
séger att nollhypotesen kan forkastas. Detta innebér att alternativhypotesen kan antas vilket
innebér att det finns en signifikant skillnad mellan de olika korstrackorna. For att ta reda pa
vilka av de olika alternativen som skiljer sig signifikant utférdes parvisa jamforelser med ett
Tukey-test. | Tabell 4 nedan redovisas en sammanstallning av Anova-testet.
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Tabell 4. Sammanstéllning av utfért Anova-test med avseende pa utfardaren av skotningsavstandet

Kategori Medelskotningsavstand (m) Standard-avvikelse P-vérde Signifikans
Bortsatt 365,4 202,2
Planerad 3179 193,4 0,00 Ja
Enligt 252,0 155,8
handboken

| Tabell 4 redovisas medelvardet och standardavvikelsen for de olika kategorierna bortsatt,
planerad samt enligt handboken. P-vardet 0 presenteras vilket innebér att skillnaden mellan de
olika kategorierna ar signifikant. Indata &r bortsatt skotningsavstand, planerat skotningsavstand
och skotningsavstand enligt handboken

4.3.2 Tukey-test for bortsatt skotningsavstand, planeringens féreslagna
skotningsavstand och skotningsavstand enligt handboken

Tukey-testet (se Figur 6) visar att det &r en signifikant skillnad mellan det bortsatta
skotningsavstandet och skotningsavstandet enligt handboken samt mellan planeringens
foreslagna skotningsavstand och skotningsavstandet enligt handboken. Det &r inte nagon
signifikant skillnad mellan planeringens foreslagna skotningsavstand och det bortsatta
skotningsavstandet. Detta visar att varken produktionsledarna eller planerarna foljer
bortsattningshandboken.

Tukey Simultaneous 95% Cls
Difference of Means for Bortsatt: Planerad: ...

Planerad - Bortsatt |

[

Enligt handb - Bortsatt } - I

Enligt handb - Planerad } =

oL

-200 -150 -100 -50

If an interval does not contain zero, the corresponding means are significantly different.

Figur 6. Visuell analys dar parvisa jamforelser mellan utfardare av bortséttning utfors. Intervall som inte passerar
noll-linjen uppvisar signifikanta skillnader mellan skotningsavstanden.
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4.3.3 Traktstorlekens inverkan pa hur val bortsattningshandboken féljts

Jamforelsen av hur val bortsattningshandboken féljts i de olika storleksklasserna &r intressant
for att se om bortsattningens komplexitet paverkar om handboken féljts eller ej. En stor trakt
antas generellt vara svarare att satta bort an en liten. P-vérdet 0,370 indikerar att nollhypotesen
inte kan forkastas, vilket innebar att det inte finns nadgon signifikant skillnad i hur val
bortsattningshandboken foljts mellan de olika storleksklasserna. Nollhypotesen ar att det inte
finns nagon skillnad i hur val bortsattningshandboken foljts mellan de olika traktstorlekarna.
For jamforelsen mellan de olika traktstorlekarna inkluderades 30 trakter fran varje
storleksklass, vilket skulle kunna vara for lite med avseende pa den relativt stora
standardavvikelsen i materialet. Det gar inte med sékerhet att sdga om resultatet beror pa att
datamaterialet ar for litet i forhallande till spridningen eller om det faktiskt inte ar nagon
skillnad mellan de olika traktstorlekarna. Den mest troliga forklaringen ar dock att det inte finns
nagon skillnad i hur vél bortsattningshandboken foljts beroende pa traktstorleken. Denna
forklaring finner stdd i att det fanns en signifikant skillnad mellan det bortsatta
skotningsavstandet och skotningsavstandet enligt bortséttningshandboken. Kombinationen av
de bada resultaten betyder att bortsattningshandboken sannolikt inte foljts vid bortséttning av
nagon av traktstorlekarna. Tabell 5 nedan ger en 6verblick av det utforda Anova-testet.

Tabell 5. Sammanstallning av utfort Anova-test med avseende pa storleksklass

Medelvéarde for differensen bortsatt
skotningsavstand - skotningsavstand  Standard-

Traktstorlek enligt handboken (m) avvikelse P- Signifikans
varde
1-4,99 ha 93,8 76,8
5-10 ha 118,8 114,2 0,370 Nej
15-50 ha 127,7 93,5

| Tabell 5 redovisas resultaten av Anova-testet som utfordes pa differensen mellan bortsatt
skotningsavstand och skotningsavstand enligt handboken. Medelvardet och standardavvikelsen
presenteras for de olika storleksklasserna. P-vardet 0,370 presenteras vilket innebér att
skillnaden mellan de olika kategorierna inte &r signifikant.

4.3.4 Produktionsomradets inverkan pa hur val bortsattningshandboken foljts

Jamforelsen mellan de olika produktionsomradena &r intressant da en skillnad skulle kunna tyda
pa att implementeringsarbetet har skiljt mellan produktionsomradena. Det hoga p-vardet 0,337
indikerar att nollhypotesen inte kan forkastas. Det innebér att nollhypotesen kan vara sann,
vilket i sadana fall betyder att det inte finns nagon skillnad i hur val bortsattningshandoken
foljts mellan de olika produktionsomradena. Detta resultat i kombination med resultatet att det
ar en signifikant skillnad mellan det bortsatta skotningsavstandet och skotningsavstandet enligt
bortsattningshandboken, betyder troligtvis att produktionsledarna inte foljt bortséattnings-
handboken i nagot av produktionsomradena. De olika produktionsomradena representerades av
10 trakter per storleksklass vilket ger totalt 30 trakter per produktionsomrade. Férdelningen
mellan de olika traktstorlekarna pa varje produktionsomrade okar sannolikheten for att
resultatet ger en representativ bild av verkligheten. Det gar dock inte att sdga om det hoga P-
vardet beror pa att spridningen i datamaterialet ar for stor i forhallande till datamaterialets
storlek eller om det beror pa att det faktiskt inte finns nagon skillnad. | Tabell 6 nedan redovisas
utfallet fran Anova-testet.
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Tabell 6. Sammanstallning av utfort Anova-test med avseende pa produktionsomrade

Medelvarde for differensen bortsatt

skotningsavstand - skotningsavstand Standard-
Produktionsomréde handboken (m) avvikelse ~ P-vdrde  Signifikans
Nord 94,3 80,3
Sydvast 115,1 102,3 0,337 Nej
Mitt 103,5 103,5

| Tabell 6 redovisas resultaten av Anova-testet som utfordes pa differensen mellan bortsatt
skotningsavstand och skotningsavstand enligt handboken. Medelvardet och standardavvikelsen
presenteras for de olika Produktionsomradena. P-vérdet 0,337 presenteras vilket innebar att
skillnaden mellan de olika produktionsomradena inte &r signifikant.

4.3.5 Jamforelse mellan faktiskt produktivitetsutfall, bortsatt produktivitet och
produktiviteten enligt bortsattningshandboken fér Stora Ensos egha maskinlag

For att se hur val bortsattningshandboken stammer Gverens med det faktiska utfallet fran
skotningsarbetet gjordes en jamforelse mellan det faktiska produktionsutfallet, det bortsatta
produktionsutfallet och produktiviteten enligt bortsattningshandboken. Anledningen till att
produktionsutfallet anvandes istéllet for korstrackan var for att produktionsutfallet var den enda
data som beskrev det faktiska utfallet som fanns tillganglig. | Tabell 7 nedan redovisas p-vardet
0,443 vilket indikerar att nollhypotesen inte kan forkastas. Det innebér att det inte med sékerhet
gar att saga att det finns nagon skillnad mellan de olika produktivitetsutfallen. I jamforelsen
ingick 10 trakter som alla drivits av Stora Ensos egna maskinlag, vilket formodligen var for lite
for att en signifikant skillnad skulle kunna uppmatas speciellt med tanke pa den hdga
standardavvikelsen for det faktiska produktivitetsutfallet.

Tabell 7. Sammanstallning av utfért Anova-test med avseende pé faktiskt produktivitetsutfall, produktivitet enligt
handboken och bortsatt produktivitet

Medelproduktivitet

Kategori (m3fub/G15h) Standardavvikelse P-varde Signifikans
Faktiskt

produktionsutfall 28,85 20,73

Produktivitet )
enligt handboken 23,49 2,97 0,443 Nej
Bortsatt

produktivitet 22,15 3,04

| Tabell 7 redovisas resultaten av Anova-testet som utfordes pa produktiviteten i de olika
kategorierna. Medelvéardet for produktiviteten och standardavvikelsen presenteras for
kategorierna faktiskt produktionsutfall, produktivitet enligt handboken och bortsatt
produktivitet. P-vardet 0,443 presenteras vilket innebér att skillnaden mellan de olika
kategorierna inte ar signifikant. Indata ar produktiviteten for respektive kategori. Datat kommer
fran 10 olika trakter som drivits av Stora Ensos egna maskinlag.
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4.3.6 Jamforelse mellan produktivitet enligt handboken och bortsatt produktivitet for
entreprenorer

Pa grund av att produktiviteten paverkas av en rad andra parametrar an skotningsavstandet ar
den procentuella skillnaden mellan den bortsatta produktiviteten och produktiviteten enligt
bortsdttningshandboken inte lika stor som den procentuella skillnaden mellan det bortsatta
skotningsavstandet och skotningsavstandet enligt bortsattningshandboken. Pa grund av den
mindre skillnaden kravs det ett storre dataunderlag for att erhalla en signifikant skillnad. For att
se om det hoga P-vardet i foregaende test berodde pa ett for litet datamaterial eller inte gjordes
en jamforelse mellan den Dbortsatta produktiviteten och produktiviteten enligt
bortsattningshandboken med datamaterialet fran entreprendrerna. Det innebar att
dataunderlaget bestod av 90 trakter istéllet for 10. | Tabell 8 nedan redovisas p-vardet 0,003
vilket betyder att nollhypotesen kan forkastas, vilket innebér att skillnaden mellan bortsatt
produktivitet och produktiviteten enligt bortsattningshandboken &r signifikant. Detta innebér
inte med sékerhet att det hoga p-vardet i jamforelsen mellan produktivitetsutfallen for Stora
Ensos egna maskinlag beror pa att datamaterialet ar for litet, men den bortsatta produktiviteten
borde inte skilja sig allt for mycket mellan Stora Ensos egna lag och entreprendrerna. Det spelar
dock en avgorande roll att det faktiska produktivitetsutfallet hade en mycket storre
standardavvikelse dn den bortsatta produktiviteten och produktiviteten enligt
bortsédttningshandboken.

Tabell 8. Sammanstéllning av utfort Anova-test med avseende pa produktivitet enligt handboken och bortsatt
produktivitet

Medelproduktivitet

Kategori (m3fub/G15h) Standardavvikelse P-vérde Signifikans
Produktivitet enligt
handboken 24,73 5,66

0,003 Ja
Bortsatt produktivitet 22,33 5

| Tabell 8 redovisas resultaten av Anova-testet som utfordes pa produktiviteten for respektive
kategori. Medelvardet for produktiviteten och standardavvikelsen presenteras for kategorierna
produktivitet enligt handboken och bortsatt produktivitet. P-vardet 0,003 presenteras vilket
innebér att det finns en signifikant skillnad mellan kategorierna.

4.3.7 Jamforelse mellan totalt bortsatt pris for skotning och totalt pris for skotning
enligt handboken

Jamforelsen gjordes for att askadliggora en sa rattvis jamforelse som mojligt mellan
bortsattningarna  och  bortsattningshandboken.  N&ar  bortséattningshandboken  foljdes
efterstravades den korstracka som gav den lagsta drivningskostnaden. Detta innebdr i vissa fall
att fler 6verfarter anvandes for att pa sa vis korta ned korstrackan for skotaren vilket sanker
kostnaden for skotningen. | denna jamforelse &r skotningskostnaden och kostnaden for
Overfarter summerad. P-vérdet 0,228 indikerar att nollhypotesen inte kan forkastas, vilket
innebar att det inte finns nagon signifikant skillnad mellan de bada kategorierna. Resultatet
skulle kunna bero pa att priset paverkas av s manga parametrar att den procentuella skillnaden
mellan priset i de bada kategorierna blir mindre an den procentuella skillnaden mellan
skotningsavstanden i de olika kategorierna, vilket gor att ett storre dataunderlag kravs for att
uppna ett signifikant resultat. Det skulle dven kunna vara sa att alla de parametrar utdver
skotningsavstandet som paverkar priset 0kar standardavvikelsen, vilket gor att det kravs ett
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storre dataunderlag for att erhalla ett signifikant resultat. Ytterligare en felkélla i detta underlag
ar att ersattningen for Overfarter har skett med en schablon om 1000 kr per Overfart nar den
totala kostnaden enligt bortsattningshandboken berdknats. Det &r inte heller sakert att de
bortsatta ersattningsbeloppen for Overfarter stammer Overens med de faktiska
ersattningsbeloppen, vilket innebér ytterligare en felkalla i denna jamforelse. | Tabell 9 nedan
presenteras en oversikt av det utférda Anova-testet.

Tabell 9. Sammanstallning av utfort Anova-test med avseende pa det totala bortsatta priset och det totala priset
enligt handboken. Det totala priset beraknas genom att multiplicera a-priset per skotad m*fub med den totala
skotade volymen pé trakten och sedan addera kostnaden for éverfarter

Kategori Medelpris totalt Standardavvikelse P-vérde Signifikans
(kr)
Totalt bortsatt pris 93 863 85 857
0,228 Nej
Totalt pris enligt 79611 71 450
handboken

| Tabell 9 ovan redovisas det totala medelpriset samt standardavvikelsen for kategorierna totalt
bortsatt pris och totalt pris enligt bortsattningshandboken. P-vérdet 0,228 presenteras vilket
innebar att det inte finns nagon signifikant skillnad mellan kategorierna.

4.3.8 Jamférelse mellan bortsatt pris for skotning och pris for skotning enligt
handboken

Jamforelsen mellan det bortsatta priset for skotning och priset for skotning enligt handboken,
gjordes for att jamfora det ekonomiska utfallet fran foregaende test men med farre paverkande
variabler. P-vérdet 0,343 indikerar att nollhypotesen inte kan forkastas, vilket innebar att det
inte finns nagon signifikant skillnad mellan kategorierna. Aven i denna jamforelse beror
formodligen resultatet pa att dataunderlaget var for litet i forhallande till standardavvikelsen.
Tabell 10 nedan ger en 6verblick av Anova-testet.

Tabell 10. Sammanstéllning av utférda tester med avseende pa bortsatt pris for skotning och pris for skotning
enligt bortsattningshandboken. Priset for skotning har beraknats genom att multiplicera a-priset per skotad m*fub
med den totala skotade volymen pa trakten

Kategori Medelpris (kr) Standardavvikelse P- Signifikans
varde
Bortsatt pris for skotning 87 845 80 841
0,343 Nej
Pris for skotning enligt 77111 70103
handboken

| Tabell 10 redovisas medelpriset och standardavvikelsen for kategorierna bortsatt pris for
skotning och pris for skotning enligt handboken. P-vérdet 0,343 redovisas vilket innebér att det
inte finns nagon signifikant skillnad mellan kategorierna.
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5 Analys och diskussion

Det femte kapitlet inleds med en kritisk granskning av datamaterialet som ligger till grund for
arbetet. Sedan analyseras och diskuteras resultaten fran den statistiska analysen med bakgrund
i teorierna som presenterades i kapitel tre.

5.1 Datamaterialet

Underlaget till studien kommer fran Stora Ensos dataregister med redan drivna trakter. Urvalet
av trakterna gjordes baserat pa onskemalet om att kunna svara pa fragan om det bortsatta
skotningsavstandet skiljer sig fran det som erhalls nar bortsattningshandboken foljts. Dessutom
fanns 6nskemal om att kunna se om den eventuella skillnaden styrs av traktens storlek eller
vilket produktionsomrade trakten ligger i. Hansyn togs &aven till tidsperioden for drivningen.
Alla trakter i arbetet drevs efter 2017-11-01 vilket & en manad efter att Stora Ensos nya
bortsattningshandbok lanserades. Inga trakter efter 2018-03-31 inkluderades da manga
skogsbrander efter detta datum paverkade drivningen enligt muntlig kommunikation med
Vegard Haanaes (2018) pa Stora Enso. Urvalets utformning borde ge en bra aterspegling av
verkligheten da trakter fran alla produktionsomraden och storleksklasser pa trakterna finns
representerade i lika antal. Det som skulle kunna ha paverkat resultatet ar att en stor del av
trakterna i studien drevs under tjallossningen, vilket &r den tid pa aret med samst barighet. Detta
skulle kunna vara en anledning till att produktionsledarna har satt en hogre erséttning an vad
handboken skulle ha gjort. Alla jamforelser ar baserade pa data fran trakter som drivits av
entreprendrer forutom jamforelsen mellan det faktiska produktionsutfallet och produktiviteten
enligt handboken som &r baserad pa data fran Stora Ensos egna lag.

5.2 Resultatet avspeglar de olika parternas intressen

En intressant iakttagelse ar att det finns en gradient mellan bortsattningshandboken och den
bortsatta strackan med planeringens forslag i mitten dar det bortsatta avstandet ar langst och
bortsattningshandboken ger det kortaste avstandet. Detta ar intressant da utfallet avspeglar de
olika aktdrernas intressen. Stora Enso vill betala minimalt for drivningen vilket avspeglar sig i
bortsattningshandboken medan entreprendren vill ha maximal ersattning, vilket formodligen
paverkar produktionsledarens bedomning. Planeraren har en mer neutral roll, vilket skulle
kunna vara en anledning till att planeringens foreslagna stracka hamnar mellan strackan enligt
bortsattningshandboken och den bortsatta strackan. Det gar inte att siaga om det &r
bortsattningshandboken som ger ett for kort avstand eller om det &r produktionsledaren som
satter bort ett for langt avstand utan att gora en grundlig utvardering av bortséttningshandbokens
utfall i forhallande till det kortaste mojliga verkliga utfallet vid skotning.

5.3 Tankbara anledningar till resultatet

Varken produktionsledarna eller planerarna foljde bortsattningshandboken enligt den statistiska
analysen. Resultatet skulle kunna ha flera olika orsaker:

5.3.1 Misslyckad implementering av handboken

Enligt Petersson och Ahlsén (2009) ar det viktigt att en metodstandard ar visuell, kortfattad och
beskriver det viktigaste. Jag tycker att bortsattningshandboken ar skriven pa ett kortfattat och
tydligt satt, men det kravs ett relativt stort arbete for att lara sig att folja den. Pa grund av detta
anser jag att produktionsledarnas utbildning i hur handboken ska anvandas ar en helt avgérande
faktor. Det kan handa att produktionsledarna inte fatt tillracklig utbildning och support i hur de
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ska anvanda bortsattningshandboken. Utbildning och etablering av nya rutiner och regler for
att tillse att det nya arbetssattet efterlevs &r en viktig parameter nér en standard
implementeras/inférs, enligt Petersson och Ahlsén (2009). Enligt Senge (2006) ar det helt
avgorande att fOretaget satter upp en vision som &r gemensam for alla och som gor att
medarbetarna &r villiga att lara sig nya saker och delge dem vidare inom organisationen. Om
inte produktionsledarna delar samma malbild som sina chefer skulle det kunna vara ytterligare
en anledning till att implementeringen inte lyckats.

Enligt Argyris och Schén (1995) kravs att medarbetarna upplever att det finns problem som de
anser ar vérda att I0sa for att de ska bli motiverade att bygga upp en ny mentalitet som kan
omsattas i handling. Tidsramen for detta arbete har inte tillatit utvarderingar av dessa aspekter
men det kan definitivt vara de som ligger till grund for att handboken inte foljts.

Lei och Pitts (1999) lyfter fram foretagets ledarskap som en avgorande faktor for att framja
organisatoriskt larande, kvalitet och innovation. Foretagets ledarskap har inte kunnat
kontrolleras i arbetet men skulle kunna vara en forklaring till varfor implementeringen av
handboken inte lyckats. Det &r dven viktigt att synliggora de forbattringar och framsteg som
faktiskt har uppnatts for att motivera medarbetarna att arbeta med forandringen som
bortsattningshandboken innebér. Synligheten har inte varit mojlig att méata men kan éven den
vara en paverkande aspekt. Bortsattningsarbetet ar en komplex arbetsuppgift som stéller hoga
krav pa utdvaren. Enligt Petersson och Ahlsén (2009) &r det svarare att fa gehor for en standard
om arbetet & komplext och kreativt pa grund av att utdvaren ofta tycker att det minskar
arbetsgladjen.

5.3.2 Upphandlingsforhallandet mellan skogsbolag och entreprenor

Upphandlingsforhallandet mellan skogsholag och entreprendr ar enligt Furness-Lindén (2007)
en dragkamp mellan en stor kund och en liten leverantor. Skogsbolagens storlek gor att de har
storre mojlighet &n entreprentrerna att ta en betydande del av dverskottet i affarsrelationen,
vilket leder till kompetensforlust bland entreprendrerna (ibid.). De mest seridsa entreprendrerna
ar oftast de som har hogst erséttningskrav, vilket leder till att de mest kompetenta lamnar
branschen forst om arbetsvillkoren ar for daliga (ibid.). Med detta i tanke kan det ifragaséttas,
om det &r rimligt att forutsatta att alla skotarforare ska kunna prestera den kortaste mojliga
korstrackan. Detta antagande géller om det ar den kortaste korstrackan som erhalls med
bortsattningshandboken, speciellt med tanke pa att skotarens arbete i sa stor utstrackning styrs
av hur skordarforaren utfort sitt arbete. FOr att maximera det ekonomiska utfallet borde Stora
Enso efterstrava att endast anlita maskinlag dér skotare och skordare far ersattning som en enhet
istallet for var for sig, vilket manga ganger ar fallet idag. Det kan tankas att en skordarforare
som inte kompenseras for att sanka sin egen produktivitet till forman for skotaren inte kommer
lamna optimala forutsattningar for skotaren. Om vi forutsdtter att avstandet enligt
bortsattningshandboken stammer Gverens med kortast méjliga avstand skulle bada dessa
anledningar kunna forklara varfor skotaren far en langre korstracka. Om skotarforaren
konsekvent inte kan prestera en korstracka som motsvarar den som erhalls genom
bortsattningshandboken maste produktionsledaren satta bort ett langre avstand for att
skotarforaren inte ska ga med forlust.
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5.3.3 Felaktigheter i handboken

En anledning till att bortsattningshandboken inte foljs skulle kunna vara att den inte stimmer
overens med det faktiska utfallet. | den statistiska analysen av handbokens utfall i férhallande
till den verkliga produktiviteten var datamaterialet for litet for att nagra slutsatser ska kunna
dras men det utgor anda en tankbar forklaring av resultatet i de Gvriga analyserna. Om
produktionsledarna ser att det nastan ar omajligt for skotarforarna att uppna de resultat som
bortséttningshandboken forutsétter k&nns det givetvis naturligt for dem att inte félja handboken.
En tankbar anledning till att bortsattningshandboken inte stimmer Gverens med det faktiska
utfallet ar att forbattringsarbetet av handboken inte fungerar. Enligt Petersson och Ahlsén
(2009) ar det viktigt att trdna organisationen i vad en avvikelse &r, hur avvikelser ska hanteras
och hur forbattringsarbetet bor organiseras och struktureras, parallellt med att en metodstandard
introduceras.

Enligt Petersson och Ahlsén (2009) ar avvikelsehanteringen karnan i forbattringsarbetet.
Utgangspunkten &r att en standard behovs for att upptacka avvikelser (ibid.). Avvikelser i detta
fall & om ett annat avstand &n det som erhalls fran bortsattningshandboken maste sattas. Nar sa
sker maste anledningen till avvikelsen analyseras. Avvikelser som uppstar pa grund av att
standarden inte efterlevs innebdr att organisationens utbildning har brister. Om avvikelser
upptrader trots att standarden efterlevts innebér det att sjalva standarden har brister som maste
atgardas (ibid.). Upptackta avvikelser maste analyseras for att ratt atgarder ska kunna sattas in.
Nar ratt atgard har hittats kan forbattringen genomforas. For att fullborda forbattringscykeln
ska atgarden inforas i den nya standarden (ibid.). | takt med att standarden forbattras kommer
detaljeringsgraden att oka, vilket resulterar i att omfattningen av problemen som atgardas
minskar. Om arbetet med att forbattra standarden forbigas fallerar hela konceptet som ett
standardiserat arbetssatt bygger pa.

Anledningen till att datamaterialet till undersokningen baserades pa entreprenérer som anlitats
av Stora Enso var for att produktionsledarna utfor mer noggranna bortsattningar for
entreprendrerna dn for de egna maskinlagen enligt muntlig kommunikation med Vegard
Haanaes (2018). Vikten av att de egna maskinlagen far en sa korrekt bortséattning som majligt
lyfts fram i bortsattningshandboken. Anledningen till detta &r att berédkningen av
entreprendrernas ersattning for drivningsarbetet baseras pa Stora Ensos egna maskinlags
prestation och kostnadsmassiga utfall i forhallande till bortsattningen. Detta skulle kunna vara
ytterligare en anledning till att berdkningen av erséttningen till entreprendrerna enligt
bortsattningshandboken inte stammer.

5.3.4 Kompensation

Pa trakter med manga hinder ar det manga ganger en nastan dubbelt sa lang stracka som den
enligt handboken som satts bort vilket ar orimligt, samtidigt som det kan vara orimligt 1ag eller
ingen erséttning alls utbetald for anlaggning av broar och kavling. Detta ser jag som ett tecken
pa att ersattningen for produktionssankande faktorer eller bygge av 6verfarter betalas ut i form
av en langre skotningsstracka. Detta leder till att det i efterhand inte gar att utvardera och
utveckla ersattningssystemet eftersom att parametrar som borde ersattas separat ibland verkar
bli ersatta med en langre korstracka. En annan anledning till att den bortsatta strackan ibland &r
orimligt lang skulle kunna vara att entreprendrerna pa det sattet blir kompenserade fér en for
lag ersattning for utfort arbete.
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5.4 Tankbara foljder av resultatet

Det faktum att bortséattningsarbetet inte sker enligt en standard innebar att de fordelar som ett
standardiserat arbetssatt innebéar inte kan atnjutas.

5.4.1 Organisatoriskt larande

Standardiserade arbetssatt ar en forutsattning for QM enligt Hsieh et al. (2002) och QM
mdojliggor grunden till att etablera en larande organisation (Ahmed & Wang, 2003; Lin et al.,
2003). Stora Enso ar ett tjansteforetag vars storsta konkurrensfordel ligger i kunskapen hos de
anstallda. Pa grund av den kunskapsintensiva verksamheten skulle Stora Enso vinna mycket pa
att anamma organisatoriskt larande. De storsta fordelarna for tjansteféretag som anammar
organisatoriskt larande ar att de lar sig att hantera all sin kunskap, assimilera ny kunskap, skapa
ny kunskap och sprida kunskapen pa ett effektivt satt i foretaget (Moore & Birkinshaw, 1998).
Larande organisationer har en strategisk fordel nar det kommer till att bibehélla en langsiktigt
konkurrenskraftig position pa marknader (Meso et al., 2002) vilket skulle vara en fordel for
Stora Enso som utsétts for allt hardare global konkurrens (NRA Sweden, 2012).

5.4.2 Utveckling av verksamheten

Enligt Petersson och Ahlsén (2009) utgar all forbattring av verksamheter fran nagon typ av
standard. En standard behGver inte vara det basta séttet som nagot kan utforas pa. Men om
arbetet sker enligt en standard kan bristerna i standarden uppmarksammas och atgérdas enligt
principerna i Deming-cykeln. Pa sa satt forbattras arbetet kontinuerligt pa ett kontrollerat satt
for hela verksamheten.

5.4.3 Svarforutsagbart utfall

Enligt Petersson och Ahlsén (2009) ar det svart att sakerstalla ett normalt tillstand och saledes
aven svart att avgora nar nagot avviker fran det normala om arbetet inte sker enligt en standard.
Om det finns en standard blir problem i verksamheten mer patagliga (ibid.). Méatbara resultat
kan visa att verksamheten inte fungerar som den ska men utan en standard &r det svart att peka
pa vad som ska atgardas (ibid.). Genom att standardisera alla delar av en verksamhet okar
mojligheten att forutsaga resultatet (ibid.). Ett forutsédgbart resultat gor att planeringen kan ske
med mindre marginaler, vilket mgjliggor ett storre 6verskott i verksamheten (Chopra & Meindl
2016). Ett mer forutsagbart utfall fran drivningsarbetet skulle alltsa kunna erhallas om
bortsattningarna gjordes enligt bortsattningshandboken. Ett mer forutsagbart utfall fran
drivningsarbetet kan sanka kostnaderna for andra delar av vérdekedjan som paverkas av
variationen i utfallet fran drivningen. I sadana fall skulle kostnaderna for lagerhallning vid
industrin kunna sdnkas, kostnaderna for transport skulle dven kunna séankas om utfallet fran
avverkningar blev lattare att férutsaga.

5.4.4 Jamnare kvalitet

Genom standardisering av tjansteutféranden minskar de personberoende variationerna, vilket
minskar foretagets sarbarhet genom att kunskapen om hur arbetet ska utforas inte ar knuten till
en specifik individ i lika stor utstrackning (Petersson & Ahlsén, 2009). Kvaliteten blir jamnare
(Hsieh et al., 2002) vilket gor att séljare av avverkningar kan forvanta sig samma kostnad for
arbetet oavsett vart det utfors och entreprendrerna kan forvanta sig samma ersattning fér samma
arbete oavsett vilken produktionsledare som utfor bortséttningen.
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5.5 Studiens resultat i perspektiv

Levine och Toffel (2010) visar i sin studie dar de jamfor bolag som &r certifierade enligt ISO
9001 med bolag som inte &r det att de certifierade bolagen har en rad konkurrensfordelar. Det
ar enligt studien signifikant fler av de certifierade bolagen som Overlever konkurrensen och
darfor blir kvar som aktorer pa marknaden. De certifierade bolagen i studien gor fler
nyanstallningar och har en betydande 6kning i forsaljning i forhallande till de ocertifierade
bolagen. Studien visar dven att de totala intékterna for foretagen samt intakterna per anstélld
okar mer hos de certifierade an de ocertifierade bolagen under perioden de undersoks. Da bolag
som jobbar enligt 1ISO 9001 anvander sig utav metodstandarder for att beskriva de manuella
arbetsuppgifterna och Deming-cykel for att forbattra verksamheten, visar denna studie pa den
stora potential som finns i att folja metodstandarder. Resultatet i detta arbete visar att
bortsattningshandboken inte foljts, vilket skulle kunna innebéra att det finns en stor outnyttjad
forbattringspotential i att standardisera bortsattningsarbetet. Studien av Levine och Toffel
(2010) visar att ett standardiserat arbetssdtt kan oka vinsten per anstalld vilket ar av stor
betydelse med tank pa de laga marginalerna i skogsbranschen.

Skogsindustrin star for 10% av omsattningen i svensk industri vilket belyser skogsindustrins
betydelse for svensk ekonomi (Larsson, 2018). For att den svenska skogsindustrin ska kunna
behalla konkurrenskraften i den hardnande globala konkurrensen &r en kostnadseffektiv och
uthallig leverans av skoglig ravara avgorande (NRA Sweden, 2012). Hogre kilometerskatt,
okade kostnader for drivmedel och storre konkurrens om den nationella skogsravaran ar dock
parametrar som satter press pa kostnadseffektiviteten vid leveransen av skoglig ravara till de
svenska skogsindustrierna (Andersson et al., 2007; Kinnwall et al., 2018). Dessa faktorer gor
att det &r av stor betydelse att de befintliga processerna i skogsbolagen fungerar optimalt sa att
kostnaderna for produktionen kan minimeras.

Skotningskostnaden utgdr en avgorande del av kostnaden for virkesforsorjningen varfor
resultatet i denna studie ar betydelsefullt. Studiens resultat visar att metodstandarden for
bortsattningsarbetet inte foljts vilket betyder att ersattningsnivan for skotning med storsta
sannolikhet varierar beroende pa utévare samt att forbattringsarbetet forsvaras. Studien visar
att medelskotningsavstandet som satts bort av produktionsledarna ar 365,4 meter medan
medelskotningsavstandet enligt bortsattningshandboken &r 252 meter. Detta innebar att
produktionsledarna i snitt betalar ut erséttning for en 45% langre korstracka an den som erhalls
fran bortsattningshandboken. Pa grund av att det inte ar validerat att strackan som erhalls genom
bortsattningshandboken &r praktiskt genomforbar kan inga slutsatser géllande potentialen i att
minska kostnaderna med ett motsvarande belopp fastslas. Det kan dock sékerstallas att det finns
stora fordelar i att ersattningsbeloppet bedoms pa ett likvardigt satt och att ett standardiserat
bortsattningsarbete 6kar mdjligheterna till att forbattra arbetet och pa sa satt minska
kostnaderna i framtiden. For att motivera en béttre implementering av bortsattningshandboken
ponerar vi att kostnaden for skotningsarbetet skulle kunna séankas med sa lite som 5 % om alla
foljde samma arbetsmetod. Snittkostnaden for skotning i Sverige var &r 2017, 40 kr/ mfub i
sodra Sverige och 41 kr/ m®fub i norra Sverige (Eliasson, 2018). Om medelvardet for dessa, det
vill saga 40,5 kr/m3fub, multipliceras med nettoavverkningen i Sverige 2017 som uppgick till
72,8 miljoner m*fub (Skogsstyrelsen, 2018) erhalls den totala skotningskostnaden 2 948
400 000 kr. En minskning av skotningskostnaden om 5% i Sverige 2017 skulle ha inneburit en
besparing om 2 948 400 000 x 0,05 = 147 420000 kr. En minskning av kostnaderna for
skotning om 5% skulle ar 2017 alltsa ha inneburit en besparing pa nastan 150 miljoner kronor
for den svenska skogsindustrin.

32



6 Slutsatser

| det sjatte och sista kapitlet presenteras de slutsatser som dragits av studien.

6.1 Studiens resultat och dess innebord
Denna studie visar att:

o Bortsattningshandboken inte foljts av produktionsledare eller planlaggare vid
bortséattningsarbetet.

e Det inte fanns nagon signifikant skillnad i hur val bortsattningshandboken féljts
beroende pa traktstorleken.

e Det inte fanns nagon signifikant skillnad i hur vl bortsattningshandboken foljts
beroende pa produktionsomrade.

e Bortsattningshandboken ger ett kortare skotningsavstand an det skotningsavstand som
satts bort av produktionsledaren.

e Bortsattningshandboken ger ett kortare skotningsavstand an planerarens foreslagna
skotningsavstand.

e Det forvantade produktivitetsutfallet enligt bortsattningshandboken ar hdgre an den
bortsatta produktiviteten.

Innebdrden av att bortsattningshandboken inte foljs &r att utvecklingen av bortsattningsarbetet
forsvaras kraftigt. Om det inte finns en tillforlitlig standard &r det svart att urskilja vad som ar en
avvikelse och vad som &r normalt. Om avvikelserna inte uppmarksammas kan de inte atgardas
genom att till exempel félja Deming-cykeln.

6.2 Metodreflektion

Metoden som har anvénts har givit en bra 6vergripande bild av bortsattningsarbetet pa Stora Enso.
Resultatet ar darfor trovardigt i fragan om bortsattningshandboken féljs eller ej, vilket var
studiens huvudsakliga fragestallning. Metoden i studien kan dock inte beskriva varfor
bortsattningshandboken inte foljs. For att kunna svara pa den fragan skulle intervjuer av
produktionsledare och chefer varit nddvandigt, vilket tiden inte medgav.

For att gora en bortsattning enligt handboken krévs det att utdvaren gor ett antal subjektiva
bedoémningar. Detta galler framfor allt vid indelningen av trakter i olika delomraden, da antalet
delomraden kan paverkas av hur noggrann utforaren &r. Det skulle dven kunna skilja en aning
mellan olika utforare vilken riktning som véljs for att driva virket om det finns flera likvérdiga
alternativ. Under denna studie har endast en person gjort bortsattningarna och foljt handboken sa
noggrant som majligt. Detta innebér att det finns en risk att indelningen i delomraden och valet
av drivningsriktning skulle ha gjorts annorlunda om nagon annan gjort bortséttningarna. Detta
hade formodligen inte paverkat det erhallna skotningsavstandet tillrackligt mycket for att
paverkat resultatet eftersom p-vardet var 0,00.

6.3 Forslag pa framtida forskning

Det skulle vara intressant att jamfora bortsattningshandboken mot metodstandarder for liknande
arbetsmoment i andra branscher for att se vad som har gjorts annorlunda i de fall dér implementeringen
har varit framgangsrik. Det skulle &ven vara relevant att kartligga implementeringen av
bortséattningshandboken pa Stora Enso for att utreda vad som behdver forbattras.
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