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Sammanfattning

Denna undersokning ar ett examensarbete gjort vid SLU, Skogsmaistarskolan i Skinnskatteberg.
Syftet med undersdkningen var att hitta och definiera arbetsmetoder, tekniska hjédlpmedel och
rutiner som paverkar andelen avverkningssprickor i sdgtimret. Undersdkningen dr begrénsad till
stora och mellanstora skordare i slutavverkning.

Studien har genomforts med totalt atta kvalitativt intervjuade skdrdarforare varav fem korde at
privata sagverk, tva korde at en skogsidgarforening och den sista at Sveaskog. Maskinforarna var
aktiva med spridd geografi 6ver hela landet. Avsikten med den spridning pé forare som gjordes var
att se hur olika bolag skiljer sig 4t med instruktioner, uppf6ljningar med mera.

Intervjuerna gjordes genom en styrd intervju med ett antal forberedda fragor som omfattade
rubrikerna bakgrundsfakta, uppfoljning, skdtsel och intrimning av kaputrustning, metod och
slutligen en dppen friga om ytterligare tillvigagangsatt for att minska andelen
avverkningssprickor.

Vad giller uppfoljning sé var det fyra av de tillfrigade som i dagsléget hade en uppfoljning pé sina
avverkningssprickor. Uppfoljningarna sag olika ut mellan bolagen dér det férekom bade
okuldrmetod och trissagningsmetod som uppfoljningsverktyg. Generellt sett s& var férarna med
uppf6ljning mer insatta i &mnet och hade fler metoder for att motverka uppkomst av sprickor i
virket.

Skotsel av kaputrustningen varierade mellan forarna, vissa var mer noggranna én andra och visade
verkligen intresse for att underhalla och stilla in kaputrustningen for ett bittre slutresultat. Den
svaraste delen att kontrollera och stélla in visade sig vara sdgmotorn. Nér den succesivt borjar bli
sliten kommer léngre kaptider med all sékerhet bidra till fler kapsprickor.

Niér det kom till avverkningsmetoderna for minskad andel avverkningssprickor kan man
sammanfatta resultaten till att den mest brukade metoden for att undvika kapsprickor var att stodja
grova och langa stockar mot exempelvis en upphdjning i terrdngen. Nér det kommer till
fallsprickor visade det sig vanligt med motkap, frimst pa grovre trdd. Det var dven viktigt att alltid
ta hansyn till trddens naturliga fallvinkel samt motverka stora spanningar i stammen vid fallning.

Nyckelord: Kapsprickor, utbytesforlust, fallsprickor.
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Abstract

This report is an examination project for the bachelor of forest management degree by the School
of Forest Management at SLU, Skinnskatteberg. The projects main purpose is to find and define
certain method in the work of final felling that effects the quantities of bucking and felling splits in
timber. Both technical aspects including harvester, harvester head and bucking equipment as well
as the working method of the operator is considered in this report. The studies were made
exclusively with medium to large single-grip harvesters

The survey has been done by interviewing harvester operators about their machinery, follow-ups
on bucking splits, routines for adjustment of the equipment as well as maintenance of the bucking
head with most focus on the saw-unit. Last but not least they were also interviewed about their
working methods for felling and bucking trees with minimal damage done to the timber.

Common for all drivers is that they have heard of the problem, although there is a great difference
between the drivers with a follow-up and those without. Drivers with a follow-up is showing a
greater knowledge how to reduce the upcoming of bucking and felling splits. The interviews have
been showing that the combination of machinery and driving techniques all adds up to great
results.

The most common method amongst the operators was to support the log end while bucking the
stem. This method is however not always used due to extra time consumed and that the terrain
does not always allow you to support the log. This is where other aspects of the equipment and
driving techniques will be more important for a split free result.

For felling there are some other methods to prevent felling splits. The most common one is to take
advantage of the trees natural felling direction based on factors as branches, wind and the trees

angle. If this is used in a combination with carefully applied pressure to the stem it will most
certain fall down without felling splits.

Keywords: Bucking checks, fellingsplits, lumber cracks.
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Forord

Ett hjartligt tack vill jag framfora till alla intervjuade skordarforare, dr otroligt
tacksam for er tid. Jag vill d&ven tacka min handledare Torbjérn Valund for
vigledningen genom examensarbetesprocessen samt till alla skogliga
organisationer och maskintillverkare jag varit 1 kontakt med under arbetets géng.

Examensarbetet har lirt mig otroligt mycket om avverkning med specialisering
kring problemet med avverkningssprickor. Arbetet har dven fort med sig en storre
forstaelse hur viktigt det dr att kommunikation mellan de olika parterna i
skogsbruket verkligen fungerar, allt frdn skogsmaskinstillverkare till sdgverk och
konsumenter.

Ostra Frolunda, Juli 2023

Emil Andersson
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1. Inledning

Idén om arbetet kom under varterminen 2016 da forfattaren till denna publikation
skulle skriva sitt examensarbete pa Skogsmaéstarskolan i Skinnskatteberg. Ett nytt
tekniksprang for att minska andelen avverkningsprickor troddes vara forestdende i
form av det nya V-cut svirdet. Nagot som nu, sju ar senare nér arbetet aterupptas
kan betraktas bara som ett forsok till teknisk forbattring som inte anammades av
storskogsbruket. Arbetet i sig dr bredare och utgar frn skordarforarens prestation
savil teknisk utveckling som faktiskt har implementerats i det dagliga
avverkningarbetet.

1.1 Bakgrund

Forekomsten av avverkningssprickor &r tillsynes inget nytt problem i det svenska
skogsbruket, men diskussioner kring problemet kommer och gar i cykler. De
aktorer som 1 dagsldget kdper och avverkar rotstdende skog visar ett storre intresse
for de ekonomiska resurser som gar till spillo 1 form av skadat fardigsagat virke
samtidigt som marknaden hirdnar och sagverken som ett svar pd detta idag kréver
mer specifika ldngder pa sitt fardigsagade timmer for en specifik marknad (F.
Hansson, VMF Qbera, pers. kommunikation 10:e februari, 2016).

Avverkningssprickor uppkommer i skogen nir avverkningen gors och darfor
maste problemet 16sas dér. Frekvensen avverkningssprickor handlar till stor del
om skordarforarens arbetssitt men dven tekniska problem pa maskin samt
kaputrustning kan spela in (Persson, 2011).

1.2 Historik

Varefter avverkningen mekaniserades véxte problemen med kapsprickor. Det var
framst ndr man 6vergick fran avverkningssystemen féllare-laggare i kombination
med kvistare-kapare till tvagreppskordare som problemen verkligen borjade ta
fart. Det finns ett flertal anledningar som gjorde att problemen véxte, dels gick
man ifrdn den effektivare kapklingan som ersattes med den mindre effektiva
kedjesagen som begrinsades av kedjehastigheten ur arbetsmiljosynpunkt, da
risken for kedjeskott 6kade med kedjans hastighet. De tidiga modellerna av
kvistare-kapare var dessutom utrustade med en virkesficka dér kapat virke
samlades upp. Fickan utgjorde da det stod som var viktigt vid kapning for att
eliminera gravitationens knédckande effekt pa det annars fritt hingande virket
(Helgesson, 1997).

Till f61jd av engreppsskordarens intdg under 90-talet blev problemet aterigen pa
tapeten da sgutrustningen var for ineffektiv for kapande av fritt hingande virke. I
ett resultat fran Skogforsk och Trétek konstateras det att néstintill alla aggregat
har for stora forluster i hydraulsystemen for att kapa sprickfritt (Myhrman, 1995).
Dock blev mgjligheten att ta stod vid kapning ett faktum 1 och med denna nya
avverkningsteknik.



1.3 Avverkningssprickors ekonomiska betydelse

Avverkningssprickornas ekonomiska paverkan varierar kraftigt beroende pa den
sagade varans avsittningsmojligheter. Kan trardvaran kortas en modul och det da
fortfarande finns marknader for det fardigsagade virket blir forlusterna mindre
patagliga jamfort med de exaktkapade specialsortimenten (Helgesson, 1997b).

For att fa en inblick i vilka parametrar som kan paverka den ekonomiska forlusten
redovisas ett exempel gjort pa Deromegruppens sagverk i Kinnared. Pa sagverket
sagades 50 stockar av gran med en medelspricklédngd pa 8,3 cm. Sonderdelningen
av virket resulterade 1 139 centrumbitar vars medelldngd var 434 cm. Nar
sagningen var genomford gjordes kontroller pa hur stor del av dessa bitar var
tvungna att langdjusteras pa grund av sprickor vilket visade att 49 bitar fick kortas
med en modul och en bit kortades med tva moduler. I detta exempel motsvarar det
avkapade virket 2,5 procent av ldngden och didrmed virkets virde. Omriknat 1
kronor och 6ren paverkas kubikpriset for den firdigsigade varan med 38 kr/m’
utan korrigering for flis utrdknat med ett pris om 1500 kr/m? for den sagade varan.
Den stora forlusten kommer om det inte finns mdjlighet att justera ner virket till
kortare ldangder utan man far vraka det sagade virket. Da blir vardeforlusten i detta
exempel 36 procent eller motsvarande 540 kr/m? sdgat virke (Helgesson, 1997b).
Skulle man gora ett liknande rdkneexempel med ett ingangsvérde pa sdgad travara
om 2500 kr/m? (Link B) medfor samma exempel en forlust motsvarande 63 kr/m?
for sdgad vara som kan kortas ner och motsvarande 900 kr/m? for sdgad vara som
inte kan kortas ner.

1.4 Definitioner av olika slags avverkningssprickor

Vid upparbetningen av skog i slutavverkning uppkommer av en eller flera orsaker
virkesskador i form av avverkningssprickor. Det finns olika typer av
avverkningssprickor. Man brukar i normala fall prata om féllsprickor, sprickor
som uppkommit under fallning samt kapsprickor, sprickor som uppkommit vid
kapning (Persson, 2011).

Enligt Biometrias mitningsbestimmelser for kvalitetsbestimning av sagtimmer av
tall och gran lyder f6ljande definition ”For att betecknas som kapspricka ska
sprickan 1) ga tangentiellt 6ver dndytan, 2) berora sdgcylindern och 3) na
mantelytan i minst ena dnden av sprickan.” (Biometria, 2023, s. 24).



Figur 1.1. Tva trissor frén en stock med tydlig kapspricka.

Det &r viktigt att forsté skillnaden mellan en spricka och en spjdlkning. Per
definition 6vergér en avverkningsspricka till en spjélkning ndr sprickan dverstiger
en bredd pa 5 mm i dndytan av stocken (Sennblad, 2008). Spjalkning misstas
dérfor ofta som avverkningsspricka, just pa grund av att den dr léttare for Ggat att
upptécka.

1.5 Metoder for att upptacka avverkningssprickor

Det finns ndgra olika metoder for att konstatera forekomsten och omfattningen av
avverkningssprickor. Arbetssittet skiljer sig beroende péa plats for uppfoljningen, i
skogen eller pa métstationen. De olika procedurerna dr mer eller mindre
etablerade 1 dagens uppfdljning.

1.5.1 Trissmetoden

I boken Arbete 1 avverkningslag, (Persson, 2011) kan man ldsa om en variant av
trissmetoden. Forsta steget i métningen &r att méta pa ritt stockar med hdnseende
pa langd och grovlek. Persson foreslar att forsta stocken skall halla en diameter pa
minst 20 cm och en langd 6ver 49 dm. Vidare géller att pa ett bra vis slumpa fram
vilka virkeshogar pa hygget som proverna skall tas ifran, detta for att 6ka den
statistiska noggrannheten. Det dr dessutom viktigt att méta pd olika grovlekar
bland stockarna.

Nér man slumpat ut virkeshogarna gir man vidare genom att ta reda pa vilka
stockar som hor ihop, detta for att med sékerhet veta att kravet for diameter och
langd pa stock 1 dr uppfyllt. Innan man sétter igdng med dvriga steg ér det viktigt



att kontrollera om det finns kvistvarv 1 toppandan” pa stock 1, om sé ar fallet bor
man ga vidare till ett annat timmerparti d& kvistvarv avsevirt okar risken for
kapsprickor.

I nésta skede ldgger man ett litet snitt, ca 30 cm och 2 cm djupt langs med
stammen vid “rotdndan” av stock 2 dér kapsvéardet har gétt in, detta for att kunna
halla ordning pa den eventuella sprickans ldge i stocken och ddrmed konstatera en
kapspricka. Vidare sdgas en trissa med 2,5 - 3,5 cm tjocklek for att sedan med
bada hdanderna hélla trissan vid ingdngen av kapet och knacka motsatt sida mot
exempelvis en stock eller sten. Spricker trissan rakt i samma lige som sédgkedjan
har man férmodligen en kapspricka.

For att grundligt fa reda pa om det verkligen ror sig om en kapspricka bor
processen goras igen pa samma stock. Sprickan skall dd hamna i samma lage som
foregaende trissa dir minst 2/3 av kapsnittet far en rak spricka utmed kapsnittet,
dé dr kapsprickan definitivt konstaterad.

Som en fortséttning pd metoden kan man fortsétta gora trissor till dess att sprickan
forsvinner, man ldgger sedan ihop den sammanlagda spruckna trisstjockleken
samt den totala kedjebredden for de antal sdgsnitt man gjort och far da sprickans
djup 1 stocken.

Metoden ger forare eller skogsaktorer ett medel att anvédnda for att ligga steget
fore 1 forebyggandet av kapsprickor. Informationen man samlar in bidrar till 6kad
forstaelse for problemet och diarigenom forhoppningsvis ett béttre slutresultat med
mindre sprucket virke. Tillaggas kan att metoden gér lika bra att anvénda for att
konstatera och faststilla fallsprickor, underforstatt att man da istéllet sagar trissor
fran “rotdndan” av rotstocken (Persson, 2011b).

1.5.2 Upptacka kapsprickor med kamerateknik

Tidigare forskning har indikerat att det borde vara mdjligt att anvénda laser
kombinerat med kamerateknik for att detektera avverkningssprickor. Med en viss
forenkling gr proceduren till sa att man i méitstationen skjuter en laserlinje pa
stockens dndyta. En kamera tar da bild pé lasern, bilden bearbetas sedan i en
dator. Ser man att ljuset fran lasern &r svagare vid en viss punkt och det pa sidorna
av punkten blir en svagare ljusstrimma indikerar detta pa en avverkningsspricka.

Detta ér tillsynes ingen ny idé, forsta forsoken med laser-kamerateknik gjordes
redan ar 2002—-2003. I de forsta forsoken sa konstaterades det att utrustningen som
anvéndes i1 form av kameror och datorer holl for 1ag prestanda att fungera. Nya
forsok gjordes ar 2008 men blev inte heller denna gang nagon succé. Bland annat
fanns problem med att andra defekter pa virket som exempelvis nivaskillnader 1
andytan uppfattades som avverkningssprickor. Dessutom fungerade metoden bara
for 6ppna sprickor och registrerade da inte merparten av avverkningssprickorna
som ofta sluter sig efter kaptillfallet (SDC, 2008).



1.6 Teknikutveckling i dagslaget

Den storsta delen av teknikutvecklingen som idag anviands inom
avverkningsprocessen har tagits fram efter det att engreppsskordaren gjorde sitt
intag 1 det svenska skogsbruket. Utvecklingen av basmaskin, aggregat, féll- och
kaputrustning har under aren haft en stor utveckling.

En aktor p4 marknaden inom teknikutveckling for minskad andel kapsprickor ar
foretaget V-cut. Idén om det nya v-formade sviardet kom fran V-cut och har sedan
tillsammans med Iggesund Forest tagit fram en forserie pa det nya skordarsvérdet
(Kjellin, 2015, Lank A). Enligt artikeln Kjellin, 2015, Lank A sé ska svérdet
succesivt sdga igenom stocken med ett langre vinklat kapsnitt som pa s vis fyller
upp bittre och minskar spanningarna i den frihdngande stocken. I artikeln kan
man dven ldsa om de ingrepp som maste goras pa det befintliga aggregatet.
Ombyggnation beskrivs som relativt enkelt da man klarar sig med att bygga ut
sagladan sa att det trekantiga och breda svérdet far plats. I en nyligen gjord studie
frdn Skogforsk tillsammans med V-cut, Sveaskog och Iggesund Forest har V-cut-
svérdet utvirderats med hdnseende pé kapsprickor. Studien visar pa goda resultat
géllande antalet kapsprickor per sagad stock men visar dven pa en vildigt positiv
effekt 1 kapsprickans ldge da sprickan ofta hamnar i utkanten pa sdgcylindern. Vid
de tvé forsokstillfallena har man fatt resultat pa mellan 3,0 och 5,7 génger lagre
andel kapsprickor i de sdgade stockarna. Studien bor dock betraktas med
forsiktighet och kan inte direkt implementeras i skogsbruket eftersom forsoken
gjordes med uteslutande fritt hdngande virke utan mdjlighet till andra paverkande
faktorer som stdd, kransédnkning med mera (Hannrup, B et al, 2015).

Automatisk kransénkning dr ett fenomen som kom under senare delen av 1990-
talet med ursprunget fran det att skordarforare manuellt sdnkte kranen vid
kaptillfallet. Den manuella metoden stéllde stora krav pd skordarforaren att med
stor precision sdnka aggregatet med ratt hastighet, vid rétt tidpunkt och tillrackligt
lange for ett lyckat kap. Gjordes inte processen 1 rétt ordning och med den stora
precisionen riskerade man att skada virket betydligt mer dn att inte sdnka kranen
over huvud taget. I automatiken fir man stélla in egna parametrar som exempelvis
lagsta diametern for nar automatiken skall slé till samt kranens hastighet nerat
(Inberg et al, 2002). En pilotstudie utférd av Skogforsk visar pd gynnsamma
resultat dar frekvensen av kapsprickor gar ner mot 10 procent av det avverkade
virket, ett revolutionerande resultat for tiden (Hallonborg & Granlund, 1999). Den
automatiska kransankningen ar i dagsléget inte speciellt utbredd mest pa grund av
dess negativa inverkan pé forarmiljon som den astadkommer (Hannrup et al,
2015).

Automatisk avkdnning av kedjans skirpa dr en finess som John Deere utrustat sina
skordare med. Via datorn ser man da i tre steg vilket skick kedjan &r i, ett lage dér
skdrpan ar 1 bra skick, ett mellanldge dd kedjans skdrpa avtar och ett bottenldge da
kedjan dr slo. Automatiken ar dock inte helt tillforlitlig att anvindas ratt av
eftersom stegen 1 skalan for skdrpa &r sd grova, men ett bra komplement for att
uppméirksamma kedjebyte, utover forarens bedomning (Joakim Gustavsson,
skordarforare, Kalle Bergs skogsentreprenad, pers. kommunikation, 2016-01-10).



Kapmotorns paverkan har visat sig viktig nér det géller kapsprickor. I ett resultat
fran Skogforsk, (Hannrup & Jonsson, 2010) har man gjort ett test med en for &r
2010 ny kapmotor, Parker Hannifins F11-iP. Méatningar visar att den nya
sagmotorn kan bibehalla en mer jamn kedjehastighet genom hela kapet jamfort
med standardmotorn pa ett Log Max 7000. Detta genom att styra svérdets
matningstryck under kapcykeln. Basmaskinen i detta test utgjordes av en Eco Log
590 D, en skordare i1 den storsta klassen. Man fallde och apterade 25 stora granar
per sdgmotor. Vid apteringen var forutsiattningarna utan stod med aggregatet
stillastdende helt utan gungning. I resultatet for andel kapsprickor kunde man
utldsa en minskning av kapsprickorna pa 4 procent. Vidare visade en annan
studievinkel med hdnseende pa hastigheten for kapet att den nya motorn fran
Parker Hannifin kapade med en betydligt jimnare kedjehastighet med en variation
mellan 37 m/s till 40 m/s jamfort med standardmotorn som uppvisade ett bredare
hastighetsregister mellan 10 m/s till 35 m/s {or att efter genomkapning rusa upp 1
50 m/s. Parkermotorn kunde dar igenom minska kaptiden med 12 procent och pa
sa vis paverka hela avverkningsprocessen med 1,3 procent beréknat pa att tiden
for kapning upptar cirka 11 procent av avverkningstiden. Den mer jimna
kapcykeln visade sig sedan ha stor betydelse for kapsprickans ldngd och ddrmed
paverkan pa virkets sdgutbyte (Hannrup & Jonsson, 2010).

1.7 Arbetsmetoder for minskat antal
avverkningssprickor

Arbetssittet for skordarforaren har i tidigare forskning visat sig vara en av de
viktigaste faktorerna for att forebygga avverkningssprickor. I detta avsnitt
kommer redan forekommande avverkningsteknik att redovisas. For enkelhetens
skull delas metoderna upp 1 tva omraden, upparbetning och fallning.

1.7.1 Upparbetning och aptering

Att ta stod vid kapning dr en bland de vanligaste atgérderna for att minimera att
kapsprickor uppstar. Stodet for stocken kan tas mot exempelvis redan upparbetade
virkeshdgar, stubbar, maskinens hjul eller andra upphdjningar i terrdngen
(Persson, 2011). Det ska édven tilliggas att mdjligheten till stod inte alltid ar
tillgédnglig pé grund av lutning, ingen forekomst av upphdjningar i terrdngen eller
forarens korsatt (Hallonborg & Granlund, 1999). Problematiken med att stodja
virke dr den Okade tidsétgangen vilket leder till en prestationssdnkning
(Hallonborg & Nordén, 1999). Skogforsk gjorde 1999 en undersékning om det
trotts prestationssankning for maskinen @nda var 1onsamt att ta stod vid kapning.
Resultatrapporten visar pa goda resultat for Ionsamheten 6verlag men det finns
manga faktorer som méste vdgas in innan man generellt kan konstatera att stod
16nar sig. I grund och botten handlar det om hur stor kapspricksfrekvens maskinen
har fran borjan, dirigenom kan man borja underséka hur manga stockar man med
l6nsamhet kan stodja. Tumregeln som uppkom i undersékning var att man med
gott resultat kunde ta stod vid kapning for stockar med en diameter som Gverstiger
20 cm och en overstigande ldngd pa 45 dm (Hallonborg & Nordén, 1999).

Nér mojligheten for att stodja stocken inte finns kan man ta till andra
forsiktighetsatgérder. En atgird dr att se till att aggregatet &r nagorlunda still vid



kapningen, detta medfor att den slumpartade gungningen och kraftpaverkan pa
den fritt hingande stocken blir minimal. En fungerande rotatordimpare gor att
bromsningen av stockens gungning gar fortare och avverkningen blir ddrmed mer
effektiv (Hallonborg & Granlund, 1999). Liknande problem kan uppstd om man
sagar samtidigt som aggregatet flyttas till en annan sortimentshog. Spanningar i
stammen kan da paverka kaphastigheten och ddrmed 6ka risken for sprickbildning
(Persson, 2011).

En bra sagutrustning med hénseende pa svérd och kedja ar kritiskt for ett lyckat
kap. Till att borja med s& maste kedjan ha en bra skérpa, det finns i modern tid
inget aggregat som med en sl6 kedja kan kapa fritt hangande virke sprickfritt.
Stensdgning dr det mest extrema fallet men dven viss marksdgning i samband med
fallning eller upparbetning kan gora att ett kedjebyte maste ske (Persson, 2011).
Skillnaden mellan fabriksnya kedjor och skidrpta kedjor ar inte sérskilt stor,
diaremot dr skillnaden stor nér kedjan borjar bli trdsléo som den blir av normalt
anvindande pa grund av sdgning i fororeningar i barken och av triet sjilvt
(Hallonborg & Granlund, 1999).

Vidare till skordarens svérd &dr dven skicket pa detta viktigt for ett bra kapresultat.
Med tiden si slits bommarna, det vill sdga sparet déar kapkedjan 16per 1 vilket
medfor att kedjan inte ligger rakt i svirdet. Lutningen av kedjan 6kar friktionen
mellan svird och kedja vilket medfor en kraftforlust och en ldgre kedjehastighet.
Svérden kan dessutom bli krokta av olika missdden, frimst vid fallningsarbetet.
Svagt krokta svérd kérvar under sdgningen i stammen och paverkar dirmed
sviardsmatningshastigheten och kapet tar darfor ldngre tid och sprickor uppstar
lattare. En liten krok pd svdrdet kan vara svart att upptécka, inspektion av detta
bor dirfor ske 1 samband med kedjebyte nér kedjan ar av, di &r krokningen littare
att uppticka (Persson, 2011).

Att ha en vil fungerande kedjesmorjning &r viktigt for att pdverka kaphastigheten.
En for 1ag dosering av sagkedjeolja leder till att friktionen mellan svérd och kedja
okar och delar av kraften som ska driva kedjan framét gér 4t till friktionens
motverkande kraft och kapet tar darfor langre tid. Dessutom Okar slitaget pa bade
svérd och kedjor avsevirt med for lite oljesmorjning, ndgot som betydligt
paverkar livsldngden pa utrustningen (Persson, 2011).

Raétt instédllda tryck pa kaputrustningen dr kritiskt, bade svirdsmatningen och
trycket till kapmotorn. I dagens skordare gar det ofta att i datorn dndra
sviardsmatningshastigheten, alltsé det tryck som svérdet och kedjan har mot virket
som skall sédgas igenom (Persson, 2011). Kaptiden gar att kontrollera genom
filmning av kapsekvensen med en tidsangivelse och ddirmed konstatera om
kaptiden &r for lang. Forsok gjordes pa en skordare att byta kapmotorn ror- och
matarslangar till en grovre diameter och dessutom byta ut kedjedrevet till ett
storre med tva extra kuggar. Ledningsbytet gav en effekt pd en 6kande
kedjehastighet fran 42 m/s till 48 m/s. Nir det nya drevet dessutom testades blev
kedjehastigheten istéllet 55 m/s, ndgot som kan anses vara en for hog hastighet
med stor risk for kedjeskott som f6ljd. Daremot kunde man se att kaptiderna
kortades avsevirt. Hela 16sningen ligger inte i att 6ka kedjehastigheterna, man har
1 ett extremt fall provat kedjehastighet pa 60 m/s. Dér blev skillnaden i



sprickbildningen inte sdrskilt stor, troligtvis beroende pé det begransade utrymme
for span som kedjan kan bira med sig ur stammen. Ska man dessutom véga in
arbetsmiljorisken for kedjeskott 4r metoden inte att rekommendera (Hallonborg &
Granlund, 1999).

Manuell kransdnkning namndes tidigare i inledningen som en foregangare till den
automatiska kransankningen. Skillnaden pa de automatisk och manuella metoden
ar egentligen vildigt liten. Det man kan séga &r att ndr virket ska sdnkas manuellt
vid kapning stélls hogre krav pa maskinens storlek och skordarforarens
arbetsrutin. Metoden ldmpar sig for fullstora skordare dé stabiliteten pa
basmaskinen &r kritisk for att kunna styra sdnkningen enbart med kranen, utan
maskinens egen gungning, dessutom blir arbetsmiljon avsevirt simre med en
mindre maskin. Metoden ldmpar sig p4 medelgrovt timmer med en hogsta
diameter om 27 — 30 cm, en grovre stock tar for ldng tid att sdga igenom innan
aggregatet tar 1 backen och blir darfér ingen bra 16sning. I idealfallet ska stocken
sagas igenom under hela sdnkningen si att bada stockdndarna halls parallellt fore
och efter genomsagning. Skulle man av nagon anledning stanna upp med
sdankningen 1 kapet kan f6ljderna med stor sikerhet framkalla storre kapsprickor
jamfort med kapning av stillastdende, fritt hingande virke (Persson, 2011).

1.7.2 Fallning

Motkap kan ibland behdva goras, fraimst pa grovre trdd ddr man har svéart for att fa
en genomsagning. Motkap innebdr att man frin ett eller flera hll kapar sma snitt 1
stammen fOr att pa sd vis skapa sig ett slags gdngjarn. Sista kapsnittet gérs med
fordel under de andra motsnitten, d& erhalls manga fordelar, exempelvis gér det
lattare att efter genomkapning dra tradet mot sig och ddrmed forstarka dess
onskade fdllriktning. Dessutom tenderar trédet likt ett gdngjérn att boja sig framét
istdllet for att falla tillbaka och nypa fast svérdet vilket ofta ger krokiga svérd som
foljd. Den storsta fordelen med hdnseende pé féllsprickor dr att man med denna
metod kan ldgga lite storre tryck pa stammen utan att fa fallsprickor.
Sékerhetsmarginalerna blir storre och risken for att man behdver “panik-trycka”
pa tradet blir betydligt mindre (Persson, 2011).

Tryck mot stammen under féllning paverkar risken for féllsprickor. Det finns en
rad olika metoder for att filla trdd av olika diametrar men det som sammanfor
dom dr att man inte ska trycka pa med for stor kraft varken innan eller nar
kapningen genomfrs. En forsiktig forspénning i trddet innan kapning leder inte
till sérskilt stora risker for sprickbildning. Att trycka ner tradet under kapning
leder med hogsta sannolikhet till sprickor, dock &r risken mindre for detta om
kapet gors tillsammans med foregdende beskrivna metod, motkap. D4 kan trycket
pa stammen goras betydligt mer distinkt utan att sprickor uppstar (Persson, 2011).

En annan faktor som paverkar fallspricksbildningen dr vind och lutning pa traden.
Ibland uppstér situationer att den naturliga fallriktningen inte fungerar med
verkligheten, exempelvis om hinder sa som ledningar eller andra kéinsliga
omraden riskerar att skadas om man féller &t det naturliga hallet. Nar fallningen
maste ske 4t fel hall med ett kraftigt lutande trdd s& fir man véga in skadat
virkesvidrde med de materiella skador det kan orsaka. Summan av dessa
avviganden resulterar ofta i att man far ta féllsprickor for att undvika skador pa



hindret och anvénder dé all kraft i maskinen for att trycka ner trddet at onskat hall.
Vid fillning av trdd i kraftig medvind uppstér dven dér stor risk for fallsprickor.
Metoden man dar kan ta till &r att greppa tradet stadigt for att sedan trycka ner
kranen. Man skapar dérigenom en for vinden motverkande kraft och kapningen
sker med betydligt mindre kraftpaverkan pa tradet (Persson, 2011).

1.8 Syfte

Syftet med denna studie &r att genom kvalitativa intervjuer med skordarforare fa
svar pa tre huvudfrigestillningar:

1. Hur gar uppfoljningen av avverkningssprickor till ute hos de olika
maskinlagen och i1 vilken omfattning gors den?

2. Vilka parametrar, nér det giller sdgutrustningens skick och instdllningar,
paverkar andelen kap- och fallsprickor?

3. Hur kan forarens arbetsmetoder och teknikens hjélp paverka graden av
sprickor vid fallning och kapning?



2. Material och metoder

Vid intervjuteknik brukar man prata om tv4 olika typer av kvalitativa intervjuer,
den strukturerade och den ostrukturerade. Strukturerade eller styrda intervjuer
som det dven kallas anvidnds med fordel nér det dr ett begrinsat antal frdgor man
vill ha svar pa (Kylén, 2004). Fragelistan togs fram under inlésningen pa
damnesomradet med fokus pé fem olika undergrupper, bakgrundsfakta,
uppfoljning, utrustning, metod och dvriga fragor. Dessutom &r en del av frdgorna
kompletterade med foljdfrdgor som kunde fortydliga fragestéllningen. Hela listan
aterfinns 1 (Bilaga 1). Da det var ett begransat antal frdgor och relativt smalt
dmnesomrade anvéndes en strukturerad intervju for detta arbete.

Att hitta intervjupersoner fran olika bolagsformer var ett viktigt mal for att fa fram
hur problemet med avverkningssprickor skiljer sig olika aktorer emellan. Darfor
var det viktigt att f4 en spridning pé skordarforare mellan privata, medlemsagda
och statliga skogsbolag. En del av intervjupersonerna var av forfattaren kinda sen
innan men dven en del nya kontakter har tagits for att uppna den spridning bland
bolagen som erfordras for en bra 6verblick om dagslidget kring
avverkningssprickor.

Intervjuerna med skdrdarforarana har skett pa tva olika sétt, dels genom besok ute
1 skogen dels genom telefonintervjuer. Anledningen till att alla inte intervjuades
pa plats 1 skogen var uteslutande beroende pa den begransande tidsramen for
arbetet.

Nir fragelistan dr klar infor intervjun ar det viktigt att genomfora en eller nigra fa
provintervjuer for att sedan reflektera 6ver hur den intervjuade har reagerat och
om fradgorna som stéllts fatt anvéindbara svar for vidare behandling i resultatet
(Kylén, 2004). Efter en diskussion med handledaren pa Skogsmaéstarskolan
gjordes detta med tvé av de intervjupersoner som var tidigare bekanta, just for att
med sdkerhet fa drliga svar om huruvida fragorna ar konstigt formulerade eller
helt irrelevanta i ssmmanhanget. Fragorna visade sig fungera bra. Efter lite
smajusteringar s kunde sdkandet av intervjupersoner paborjas.

Vid intervjutillfallet presenterades arbetet och vad syftet med intervjun var.
Dessutom meddelades forarna att de skulle hallas anonyma utan mojlighet till att
spara vem som sagt vad, detta for att fa s drliga svar som mojligt angédende deras
arbetssitt.

Valet f6l1 av olika anledningar pd att inte spela in samtalen utan istéllet fora

anteckningar, frimst eftersom det for vissa kan kédnnas himmande att bli inspelade
och dirigenom riskera att f4 begrénsade svar.
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3. Resultat

Framstéllningen av resultatet kommer ske 1 samma ordning som fragorna stélldes
1 intervjuerna med skordarforarna. Det dr dérfor [dmpligt att forst 1dsa igenom
fragestillningarna (bilaga 1). Presentationen kommer likt frdgorna delas upp 1
olika avsnitt efter de olika &mnesomradena.

3.1 Bakgrundsfakta

Det totala antalet intervjuade uppgick till atta personer varav fem korde &t privata
sagverk, en at Sveaskog och de sista tva som korde at en skogségarforening.

Maskinerna som anvénds ar uteslutande frdn det mellersta och storsta segmentet
med tillhdrande mellan eller stora slutavverkningsaggregat. Basmaskinerna har
gatt mellan 2 500 — 13 800 timmar, aggregaten mellan 2 500 — 11 700 timmar och
sagmotorerna mellan 1 000 — 2 600 timmar.

3.2 Uppfdljning

Av de atta tillfragade forarna var det fyra av dem som hade nagon slags
uppfoljning med avseende pa avverkningssprickor. Tre av dessa var forare for
privata sdgverk och den sista avverkade 4t Sveaskog. Ofta genomfors
uppfoljningen i samband med de 6vriga virkesvérdestesten sa som aptering, ldngd
och diameter pa virket.

Metoderna och omfattningen av uppfoljningen skiljer sig at en del mellan de olika
aktorerna. En metod som kom fram under intervjun liknade den metod som
ndmnts i arbetets inledning. En kontrollant kommer da ut i skogen och ségar en
trissa per stock av totalt 40 stockar, 20 tallstockar, 20 granstockar och konstaterar
dérigenom forekomsten av kapsprickor. Uppfoljningen gors fyra ganger om aret
och har pagatt i ett till tva ar. En annan variant pa uppfoljning kom fran ett privat
sagverk, hér var sprickinventeringen helt okuldr och gjordes i virkestravarna.
Tilldggas skall att det da accepterades betydligt farre synliga avverkningssprickor
jamfort med trissdgning, tva procent var maximalt for den okuldra besiktningen
medan det accepterade resultatet for de trissagade uppfoljningarna 1&g mellan sex
till atta procent.

Nir fragan om det anses vara viktigt fran bolagens sida att minska andelen
avverkningssprickor stills sa blir svaren ganska olika fran forarna. Ja det ar
viktigt och diskuteras ofta om virkesvdrde med maskinlaget dar
avverkningssprickor ingar som en post.” eller som en forare svarade ”Nej, det
hors ingenting fran sagverket”. Rent generellt kan man séga att de forare som har
en uppfoljning 4r mer medvetna om problemet jamfort med de som inte har en
uppf6ljning. Bland de intervjuade har forarna i regel vildigt 1&g andel sprucket
virke och har dérfor inte diskuterat detta sdrskilt ingdende pé entreprendrsméten.
Indikationer fran de intervjuade forarna tyder dock pa att andra entreprendrer pa
samma bolag som ligger samre till i statistiken har ett stort tryck pa sig att
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forbéattra sina resultat.

3.3 Skotsel och intrimning av kaputrustning

Kaputrustningen i denna undersékning omfattar kedjor, svérd, kedjesmorjning,
kapmotor och svdrdsmatningsutrustning.

En av de stillda fragorna handlar om rutinerna for kedjebyte, nir det gors och
varfor. Svaren skiljer sig mycket mellan de olika férarna forutom pa en punkt, att
den vanligaste orsaken for kedjebyte dr stensdgning. Det dr séllan kedjan hinner
bli trdslé” menar en av forarna. Frekvensen av stensagning handlar mycket om
forarens arbetssitt bade vid fallning och upparbetning, 14ga stubbar och 1agt
arbetande aggregat dkar risken for sten eller marksagning menar de intervjuade.
En forare med 1&g andel kapsprickor, sett ur uppdragsgivarens perspektiv
berittade under intervjuerna att han hade for vana att byta kedjan oftare @n nér
kedjan stensagades. ”Som standard brukar jag gora ett kedjebyte var 6:e timme,
for grovre skog kan intervallet for byte minska ytterligare 1 tid.” Manga gar pa
kénslan av att aggregatet inte kapar som det ska och gor dé ett kedjebyte.

Nasta fraga handlade om hur de anvinda kapkedjorna slipades. Fem av étta
tillfrdgade skickade ivdg sina kedjor for slipning. En av de tillfragade gjorde
slipningen med en halvautomatisk slip hemma i garagaget. Den sista foraren
skickade ivdg de mest skadade kedjorna och skérpte sjdlv de mindre skadade
kedjorna med en halvautomatisk slip i garaget. ”Det kénns skillnad pa
proffsslipat.” Denna forare menade pa att fler av kedjorna bor skickas ivag till
proffs eftersom resultaten blir véldigt olika mellan de halvautomatiska
“garagesliparna” och de vattenkylda proffsmaskinerna. Tiden och arbetsinsatsen
man sjdlv gor viger inte upp for den sdmre slipkvalitén konstaterar han.

Aven kapsvirden slits och skadas under fillning och upparbetning. Det vanligaste
problemet forarna mérker ar att det bildas grader pé svérdet vartefter kedjan sliter
ner bommarna pa svirdet. Det dr vanligt att antingen i1 skogen eller hemma 1
garaget slipa ner graderna, det finns dven exempel pa forare som istillet skickar
ivég sviarden pd renovering. Niar bommarna har slitits tillrdckligt 1inge s& paverkar
det kedjans lopbana i sviardet. Kedjan hamnar da pa sned och skér sdmre.
Beroende pé svérdens dvriga kondition skickas svérden ibland ivig pé renovering
och nya bommar byggs upp med svetsning. Aven litt krokta svird kan enligt tvé
av forarna skickas ivédg for ritning och renovering. "Renoveras svirden for manga
ganger blir de mjuka och svaranvéndbara” svarar en av forarna. Ett relativt
vanligt slut for ett svérd ar olyckor vid féllning da svérdet klams och bojs rejélt,
ett sddant svird dr enligt forarna inte mojligt att rddda och byts darfor ut till ett

nytt.

Kedjesmorjningen ér en viktig bestdndsdel i kaputrustningen for att minska
friktionen mellan svérd och kedja. Fragan till forarna var hur de kontrollerade att
smorjningen fungerade korrekt. Pé flertalet av aggregaten matas oljan ut
mekaniskt nér sviardet gar ur sdgladan. Detta synas d& i samband med byte av
kedjan genom att manuellt dra ut svérdet och kolla sd att olja kommer fram.
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Forarna mirker om nagot ar fel genom rokutveckling vid kapning, nagot som kan
tyda pa att kedjan gdr utan smorjning mot svirdet. I vissa fall finns dven
mojligheten att med blotta 6gat se om svédrdet ser torrt ut och dédrav vidta atgarder.
”Det brukar ga &t fem liter olja pd 16 timmars kdrning” har en forare som
tumregel. Samma forare menar att oljemingden kan behdva justeras vid extremt
kallt viader pa grund av fordndringar i oljans viskositet. Vanligaste orsaken till att
smorjningen fungerar daligt ar att det kommer smuts 1 munstycket eller liknande,
annars brukar originalinstdllningarna inte justeras sérskilt ofta menar flertalet av
forarna.

Nasta fraga handlar om hur forarna testar att kaputrustning ér bra intrimmad med
hénseende pa kedjehastighet och svdrdmatningshastighet. Hir finns det fa
tillvagagangsitt. I allménhet verkar det vara omojligt att fordndra
kedjehastigheten utan att exempelvis byta till ett storre kedjedrev. Parametern
kvar att dndra dr da svirdmatningen. Hér finns tvé olika exempel, antingen stéller
aggregatet in sig sjdlv efter rddande forhallanden eller sa féar foraren sjdlv g in
och @ndra dessa parametrar i datorn. ”Skiftande forhallanden med temperatur,
fruset eller tinnat virke paverkar instdllningarna pd sviardsmatningen.” Tre av
forarna papekar vikten av att ha rétt instillningar da skillnader mellan fruset och
ofruset virke ar stor. Skiftningar mellan tradslag kan ocksa paverka hur hért
svardet skall anséttas 1 stammen for en optimal kapcykel.

3.4 Metod

Metodfragorna ar stillda med avseende pa problematiken kring fallning och
upparbetning av traden.

Den mest anvidnda och kénda metoden fOr att undvika kapsprickor &r att lagga ner
stocken mot stdd innan kapning paborjas. Fragan till forarna var vid vilka
tillfallen de tar stdd vid kapning. Svaren skiftar lite i detaljer mellan forare men
samtliga dr Gverens om att man ska ta stod vid langa och grova stockar. ”Svart att
definiera men en stock med diameter 6ver 30 cm laggs om mojligt ner mot stod”
pastar en skordarforare. Flertalet av de 6vriga forarna svarar att det gér mest pa
kénsla ndr man behdver stodja stocken. Sortiment av hogre kvalitet kommer fram
som exempel dér fokus pa stod har hogsta prioritet. Mojligheten att ta stod ar
ndgot som pédpekas ofta i intervjuerna, terringen medger inte alltid att stod kan tas.
Aven forarens korstil kan paverka utfallet. En forare som arbetar med aggregatet
ndrmare marken har léttare att ta stod mot terréng eller redan avverkat virke,
dessutom &r det lattare att fa fina virkeshdgar menar en forare. ”Det har tidigare
funnits en signal i datorn som uppmirksammar foraren pd att kapcykeln kommer
bli lang och ddrmed stdd bor tas.” En signal kom da som indikerade att kaptiden
forutspaddes bli langt for den utmatade stocken, utefter dess diameter, en bra
paminnelse att stocken da bor stédjas menar foraren.

Kransdnkning dr en annan metod som har och fortfarande i viss man finns
tillgéngligt att anvdnda. Ingen av de forarna som intervjuats anvénder sig av
automatisk kransankning, frimst for att funktionen inte finns tillgénglig pa de
aktuella maskinerna. Intresse att vilja prova pa automatisk kransénkning finns hos
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tva forare, ”Det fanns pa en gammal Ponsse jag korde tidigare” beréttar en av
dessa. Tre av forarna svarar att de ibland anvinder sig av manuell kransidnkning,
frimst nér stocken inte gar att stodja mot terrdngen. De forare som provat manuell
kransinkning dr dverens om att korstilen 1 6vrigt paverkar. Det krévs att man har
aggregatet hogre upp fran marken och har bommen pa kranen relativt kanslig
instdlld for att fa tillrdcklig med fart ndr kranen sinks i kapogonblicket. ”Jag
brukar inte sdnka kranen manuellt vid kapning, l4tt att det blir mer kapsprickor
d&” dr svaret fran en av forarna som menar pd svarigheten att i exakt rétt tid sdnka
kranen tillrdckligt 1ange for att kapa igenom stocken helt.

Vid fillning av trdden anvénds ibland motkap som en metod for att forebygga
féllsprickor. Forarna i intervjun anvinder sig i olika grad av metoden. Det som
skordarforarna reflekterar 6ver mest ndr fragan stdlls om hur de bedomer att
motkap maste goras ar i bestand med grov skog med kraftiga rotben dar
genomsagning fran enbart ett hall inte 4r mojligt. Laga stubbar dr malet och
bidrar da till att uppemot 95 procent av de grovsta stammarna motkapas.” I en
sadan situation dr det ménga parametrar som riaknas in enligt foraren. Féllning
utan skador pa maskin eller kaputrustning samt minskade risker for fallsprickor.

Uppkomsten av féllsprickor &r svért att sétta fingret pa. Dérfor stillds en 6ppen
friga om vad de hade for andra arbetssétt for att minska andelen sprickor. De
flesta svaren handlade om att utnyttja trddens naturliga egenskaper, exempelvis
grendverhdng, lutning osv. Vind var en annan faktor att ta med i berdkningen.
Sammantaget kan man séga att det innan tradet félls gor en helhetsbedomning av
paverkande faktorer. Tar man det i beaktande och istéllet for att trycka ner tradet
anvinder sig av dessa naturliga faktorer samtidigt som man fort reagerar med
kranstyrning nir tridet 4r genomsagat undviker man 1 manga fall fallsprickor.
”Jag har med motorsdgen och tar ner overgrova trid manuellt” kommer som svar
frdn en av forarna som menar att det ibland blir omgjligt att sjdlv med enbart
maskinen motverka alla parametrar som gor att féllsprickor uppkommer.

3.5 Ovriga atgarder

I denna fragestillning ryms fritt tinkande kring detaljer som paverkar
sprickbildningen nér avverkningarna gors, utover de redan ndmnda metoder som
kan anvéndas.

En av forarna i intervjun vill framhéva kénslan i maskinen som ett otroligt viktigt
verktyg for att hugga sprickfritt. ”Kénslorna man far av ljud, vibrationer,
gungningar och synintryck” kan liggas samman till en slutsats om att nagot inte ar
riktigt som det ska i antingen maskineri eller arbetssétt. Att fi denna kénsla kréver
manga ar av erfarenhet och stor fortrogenhet med sin maskin.

En annan forare berdttar om en reflektion han gjort pd nyare forare som forsoker
spara in tid vid fel tillfdllen. ”Har man brattom vid féllningen och ska trycka ner
tradet da &r risken stor for féllsprickor.” Nér tradet vél dr fillt sa hinner man
varken ta stod eller 1ata aggregatet stanna upp utan kapar med stocken i rorelse,
risken for sprickor dr i och med det vildigt hdga menar den intervjuade.
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Angaende utrustningen finns ett intressant resonemang fran en skdrdarforare. Han
menar att man bor anviinda olika kedjor beroende pa avverkning. ”Ar risken stor
for stensdgning anvénder man en mjukare kedja, den ir lattare att slipa”.
Motsatsen &r en hard kedja, den blir inte lika fort trdsloé och minskar déarfor
behovet av kedjebyte. Det aterfinns dven en reflektion géllande vilka svird och
kedjor som ska paras ihop for basta resultat. ”En ny kedja bor séttas pa ett slitet
svérd och en sliten kedja pa ett nyare svéird.” Anledningen ér att en sliten kedja i
kombination med ett slitet svird kan tendera att vika sig en aning och paverkar
ddrmed skirtandens vinkel och skdrande funktion menar foraren.
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4. Diskussion

Detta kapitel ar upplagt pa samma vis som resultatet och avhandlas darfor
sektionsvis i &mnesomradena som tidigare beskrivits och avslutas sedan med egna
reflektioner om hur arbetet skulle kunna goras battre. Detta arbete har haft en paus
pa nagra ar och jag kan med tiden som gatt bekrifta det som skrivs i bakgrunden
till arbetet att fragor géllande avverkningssprickor kommer och gér i cykler.
Tyvérr har det inte vad jag kan hitta, efterfragats eller utvecklats metoder och
tekniska 16sningar sedan den mindre framgéngsrika idén om V-cut kom runt 2015.

4.1 Bakgrundsfakta

Atta stycken skordarforares intervjuer ligger till grund for detta arbete. Maskiner i
de olika storleksklasserna var forvéntat sedan innan eftersom det skulle vara ett
arbete baserat pa slutavverkningsmaskiner. En for mig intressant detalj i
kapmotorns livslangd kommer fram da intervallet i studien blev 1 000 — 2 600
timmar. Pasta att kapmotorerna livslangd skulle vara max 2 600 timmar gar dock
inte att gora eftersom samplet i undersokningen &r sa litet.

4.2 Uppfoljning

Intervjuresultatet med avseende pa uppfoljningen tyckte jag var vildigt intressant.
Jag hade forestillt mig att betydligt fler skulle ha en uppf6ljning jam{ér med de
fyra som arbetets resultat visar pa. Att uppfoljningarna skulle skilja sig at mellan
bolagen var ocksa ett overraskande resultat da jag tidigare endast hort talas om
metoden trissdgning. Denna metod tycker jag sjdlv bor anvdndas om man vill ha
ett bra och réttvisande resultat som dessutom kan f6ljas under ldng tid for att se
om fordndringar i arbetet eller med utrustningen ger bra resultat och déarifran ga
vidare med eventuell felsokning pé utrustning eller arbetssétt. Ett faktum &r att det
skiljer sig avsevirt mellan de med och utan uppf6ljning nér man intervjuar
forarna. Forare med uppfoljning ar vildigt insatta och det kéinns som att man 1
flertalet av fallen har rannsakat sig sjdlv och sin metod betydligt mer dn de som
inte blir uppfoljda. Detta vill jag koppla samman med ett gammalt utryck ’hor
man inget sé dr allt bra”. Jag tror dérfor att en uppfoljning ér till stor hjdlp for
forarna sa lange uppfoljningen anvinds pa ett problemldsande och kreativt sitt,
inte enbart som piska. I grunden vill jag pasta att alla forare har for avsikt att gora
ett si bra jobb som mojligt, det gagnar bade bolagen, skogsdgarna och
entreprendrerna i slutdndan.

4.3 Skotsel och intrimning av kaputrustning

Uppkomsten av avverkningssprickor dr for méinga relaterat direkt till en slo kedja.
I undersdkningen har en méngd andra faktorer visat sig paverka och den reflektion
jag sjélv gor, med risk for att lata klyschig lyder; “kedjan &r inte starkare 4n den
svagaste lanken”. Med detta sagt vill jag pasta att om det finns andra fel i nagon
del av utrustningen eller arbetsséttet kommer resultatet att bli dérefter.
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Med utgangspunkt fran hur forarna svarade pa frdgan om nér de byter kedja far
jag kénslan av att det i allménhet gors lite for sdllan. Ménga byter i stort sett
enbart nir kedjan kors 1 sten eller skadas allvarligt pa ett eller annat sétt. Virket
som en skordare producerar pé en vecka kan uppga till flera hundra tusen kronor i
virkesvérde, en minskad andel skadat virke dkar sagutbytet och ett kedjebyte kan 1
sammanhanget anses som en relativt liten ekonomisk investering.

Slipningen av de anvédnda kedjorna &r ocksa ett intressant omrade att redogdra for.
Ofta slipar man alla kedjor sjdlv eller skickar ivdg samtliga kedjor till proffs. Just
den reflektionen jag fick fran en av forarna som anvinder sig av bade
professionell och hemmaslipning ar att kvalitén faktiskt &r markbar. Man bor nog
syna sina egna rutiner och viga in slipmaskinens kostnad, den tid som laggs pé
slipning och det sdmre resultatet kontra att skicka kedjorna till proffs.

Kapsvirden har ocksa visat sig vara en viktig del 1 resultatet. Det faktum att
svérden slits dr inte direkt ndgon nyhet men arbetet med att underhalla svarden ar
inte lika sjdlvklar. Tamligen enkla medel krivs for att slipa grader, en fil och lite
tid dr det som kravs. Dessutom kan man 6ka svirdens livslangd avsevirt med
kontrollerad och vél fungerande kedjesmorjning, nagot som for flertalet ar en
detalj som kunde undersokas oftare.

Kapmotorns betydelse fick jag verkligen upp dgonen for dé en av forarna delade
med sig av erfarenheten av uppfoljning fére och efter byte av motor. Tyvérr sa
verkar det vara svart att konstatera mindre slitning eller fel pa kapmotorn utan
omfattande undersokning, betydligt svarare dn att exempelvis byta kedja eller
svéird. En ny kapmotor dr inget som byts som forslitningsvara pa grund av den
stora kostnaden. Det borde 1 detta avseende enligt mig tas fram béttre metoder for
att uppticka slitage, nagot som dven bor ligga i tillverkarnas och entreprendrernas
intresse.

4.4 Metod

Stodtagning vid kapning av stocken &r det dldsta och mest anvinda arbetsséttet for
att minska eller till och med helt eliminera kapsprickor. I idealfallet skulle alla
stockar stodjas for kapning men det rimmar daligt med verkligheten i och med det
faktum att stdd inte alltid finns och att det i ménga ldgen tar extra tid.

Automatisk kransénkning har efter intervjuerna med forarna véckt intresse och
funderingar om den nya tekniken verkligen fick chansen att provas ordentligt
innan den domdes ut. Vid inldsningen pé arbetet hittade jag flertalet skrivelser dar
automatiken enligt forfattarna orsakade en dalig arbetsmilj6 for forarna och
dérmed inte fick ndgot genomslag. Det faktum att nagra av de intervjuade forarna
var nyfikna pa tekniken, varav en som provat kransdkningsautomatiken tycker jag
pekar pa att tekniken borde fa ett nytt forsok. Automatiken i kombination med en
stor stabil slutavverkningsskordare vore intressant att utvirdera med tanke pa de
tidigare positiva reduceringarna av kapsprickor.
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Uppkomsten av féllsprickor tycker jag visar pa att kombinationen mellan
maskinens storlek och féllmetod &r avgorande for ett sprickfritt resultat. Resurser
maste finnas 1 form av rastyrka om olyckan skulle vara framme och tradet riskerar
att fallas pa4 maskinen. Resten handlar om kénslan, forméigan att se naturliga
forutséttningar och den erfarenhet som 1 ovrigt stélls for att snabbt kunna agera
nér triadet borjar falla. Givetvis spelar 6vrig utrustning in sa som kaputrustning
etc. men fallningen ar enligt min uppfattning pé det viset inte lika kénslig som
kapning for sprickuppkomst.

4.5 Ovriga atgarder

Under denna punkt hade jag hoppats pa de stora genombrotten av arbetsmetoder
for mindre andel sprucket virke. Det framkom en del intressanta erfarenheter som
exempelvis kinslan for maskinen nir man hugger, ndgot som jag tror dr viktigt.
Kénslan av maskinen och farten 1 avverkningen kommer med erfarenhet. Tar man
tidigt genvégar finns stor risk for att virkestillredningen blir lidande och resultatet
dérmed sémre.

4.6 Reflektioner kring arbetets svagheter

Nagot som forsvarade arbetets grundtanke var att sa fa bolag hade uppfoljning pa
avverkningssprickor som rutin och att de dessutom skilde de sig 4t i sin
uppfoljningsmetodik. En intressant vinkel pa arbetet skulle vara att tillsammans
med ett skogsbolag som har uppfoljning pa alla sina maskiner gora en
koncentrerad studie pa dess skordare. Man skulle da med hég sannolikhet fi en
béttre uppfattning och formodligen pa ett sikrare sitt kunna hérleda metoder och
rutiner som ger minst andel avverkningssprickor. Tyvarr kom denna idé inte
forrdn arbetet i stort sett var genomfort men skulle kunna vara en intressant ingang
for kommande undersokningar.
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Bilagor
Bilaga 1
Bakgrundsfakta:

Vilken titel har din uppdragsgivare?
Privat sdgverk? Skogsdgarforening? Annan?

Vad ar det for maskin du kor?
Mairke, modell samt arsmodell?

Hur ménga timmar har maskinen gatt/ Hur manga timmar har
aggregatet/sdgmotorn gatt?

Uppfoljning:
Finns det uppfdljning av avverkningssprickor pa det foretag du kor at?
I sa fall, hur ser dom ut?

Hur stor andel avverkningssprickor har du pa avverkat timmer enligt senaste
halvaret pa uppfoljningen?
Andel i procent? Annat?

Ar du medveten om problematiken kring avverkningssprickor?

Ar detta nagot som diskuteras vid exempelvis entreprendrsmédten?
Medveten om omfattningen?

Utrustning:
Vad fér dig att byta kedja?
Tid? Avkédnning? Sten/Marksagning? Automatik? Annat?

Hur slipas era anvidnda kedjor?
Hemma i verkstaden? Ldmnas ivag till proffs?

Vad fér dig att byta svérd?
Tid? Avkédnning? Sten/Marksagning? Annat?

Hur ser du att kedjesmdrjningen fungerar korrekt?
Antal liter olja/skift? Test likt motorsag? Annat?

Hur testar ni om tryck och oljefldde till kaputrustningen &r optimalt instéllt? Bade
svardmatning och kedjehastighet.

Gors det? Enligt tillverkares specifikationer? Erfarenhetsméssigt?

Vad har ni {or rutiner géllande sdgmotorns kondition?
Uppmarksammas att den borjar bli sliten?
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Metod:

Vid vilka tillfdllen tar du stod vid kapning?
Grovlek? Langd? Alltid? Aldrig?

Anvinder du dig av kransédnkning vid kapning?
Hogt hangande stockar? Grovlek? Langd? Alltid? Aldrig?

Hur bedomer du att motkap/féllskar maste goras?

Ovriga fragor:

Vilka andra aspekter tror du kan paverka din prestation géllande
avverkningssprickor?

Mojlighet till fri analys kring fragestillningen.
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