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FORORD

Antligen ar det fardigstillt, examensarbetet som jag sdg som den svaraste delen
pa utbildningen men som visade sig vara den roligaste.

Mina tre ar pa Skogsmastarskolan ar nu ett avslutat kapitel. Det har varit en
otroligt utvecklande och stimulerande tid. Med det hdr examensarbetet satter
jag punkt och tar mig an nya utmaningar.

Jag skulle vilja tacka alla som stéallt upp med korrekturlasning, vardefulla
synpunkter och framforallt min uppdragsgivare Hakan Dunberg.

Jag avslutar med ett lite filosofiskt citat:

“Produktivitet dr framférallt en personlig instdllning. Det dr en instdllning till
framsteg som séker en sténdig férbdttring av det som existerar. Det dr en
Overbevisning om att vi kan prestera bdttre idag én igdr och att viimorgon kan
producera énnu bdttre én idag.
Det dr viljan att férbéttra den nuvarande situationen utan hdnsyn till hur bra
denna egentligen dr..”

- Okénd

Jonathan Klasson, Skinnskatteberg 2016-02-23.
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ABSTRACT

The purpose of this study was to investigate the technical expertise among
harvest operators. The study focused mainly on technical areas that have a
greater impact on the productivity of the machine. To establish the ideal level of
knowledge of a harvest operator, a group of experts was interviewed, this way
the result from the harvest operators interviews could be compared to the
established ideal level. After analyzing the difference between the level
established by experts and the harvest operators, development areas could be
identified. The harvest operators also estimated the increase in productivity that
they expected to gain through further education. By estimating the intended
increase in productivity it was possible to calculate if further education was a
good investment for the company. The conclusion after analyzing the results and
the operators comments is that further education is a good investment for the
company. Not only because the intended increase in productivity, it will also
improve the operators motivation, self-esteem and general wellbeing at work.






1. INLEDNING

Detta examensarbete syftar till att kartlagga kunskapsnivan hos skordarférare,
identifiera en lamplig kunskapsniva hos dessa och hitta en brytpunkt nar en
specialist fran maskintillverkaren ar mer I6nsam att anvanda for att justera och
kalibrera maskininstallningar. Inledningskapitlet kommer att guida lasaren
genom skogsbrukets forandring 6ver tid. Dess historiska
produktivitetsutveckling, samt dven pavisa nya mojligheter till forbattringar och
produktivitetsutveckling.

1.1 Skogsbrukets fordndring over tid

Det moderna svenska skogsbruket har férandrats 6ver tid. De storre
skogsbolagen och féreningarna har till stor del minskat ner pa sin egen
avverkningsflotta och istallet ar skogsbruket till stor del outsourcat pa
entreprenad till mindre skogsféretag (Uusitalo, 2010). Detta har begransat
mojligheterna till att bedriva tillampad forskning och utveckling inom
skogsbruket da de flesta entreprendrer saknar de finansiella resurser och
mojligheter som kravs for detta (SESAM, Svenskt entreprenadskogsbruk). Det
svenska skogsbruket har anda kunnat bibehalla sin konkurrenskraft och
I6nsamhet genom en stor och positiv teknikutveckling (Erikson & Thor, 1999)
trots outsourcing av avverkningsresurserna.

Illustreras det svenska skogsbruket med den klassiska bilden av den japanska
sjon (figur 1) ses hinder som &r passerade och |Gsta. | nuldget finns tekniken i
allra hogsta grad. Enligt Bjorn Lofgren pa Skogforsk ar maskinernas kapacitet
mycket hogre an forarnas (Vision, 2013a) vilket borde innebéra att en
produktivitetsokning kan ske genom kompetensokning.

Okad produktivitet!
Okad 16nsamhet!

Teknisk utveckling

Ratt kompetens

Metodutveckling

Figur 1. Det svenska skogsbruket illustrerat som den japanska sjon, avancerad teknik och tekniska
hjalpmedel finns i hog grad tillgdngligt. Metoder for skonsam och effektiv drivning anvdnds och
utvecklas i dven det. Men hinner kompetensutvecklingen inom branschen med
teknikutvecklingen?



Metodutveckling ar ett satt att 0ka produktiviteten i det svenska skogsbruket. P3a
senare ar har arbetet med detta intensifierats pa flera hall i landet for att
effektivisera drivningsarbetet. Exempelvis har Holmen metodutbildat all sin
drivningspersonal (Holmen, 2014, Liank H). Aven SCA har metodutbildat sina
forare (Brunberg m.fl., 2010).

Uppdragsgivaren till detta examensarbete ar skogsentreprenadféretaget MKP-
Dunberg. Foretaget anvander sig av moderna maskiner och utbildar sina forare
inom metodutveckling for effektiv drivning. Men har férarna ratt kompetens for
att utnyttja tekniken i maskinerna fullt ut for att kunna maximera produktionen?

1.2 MKP-Dunberg

Foretaget grundades 1986 i Eksjo som enskild firma av Hakan Dunberg. Det
utvecklades sedan under en tioarsperiod fram till 1996 da foretaget ombildades
till aktiebolag och tog namnet Dunbergs Skogsservice AB. Foretagets utveckling
okade fran 1990 och framat da det gjordes stora investeringar i maskinpark,
lokaler och servicefordon.

Under denna period hade foretaget flera olika uppdragsgivare och omsattningen
okade stadigt fran cirka 10 miljoner kronor 1996 till cirka 30 miljoner kronor
2011 da foretaget forvarvades av det finska skogsentreprenadféretaget
Metsdkonepalvelu OY.

Foretaget bytte da namn till MKP-Dunberg som éar ett dotterbolag till det finska
skogsentreprenadféretaget Metsakonepalvelu OY. Tillsammans bedriver dessa
foretag drivning, huvudsakligen i Finland och Sverige. Det totala maskininnehavet
uppgar till cirka 65 maskiner och den avverkade volymen uppgick 2014 till 1,65
miljoner kubikmeter virke. Féretaget har som ambition att vara med och utveckla
framtidens skogsbruk. MKP-Dunberg ar darfor till exempel certifierade enligt
PEFC men har dven under en langre period arbetat enligt FSC:s standarder for
skogsbruk (MKPD, 2016, Lank A).

MKP-Dunberg férvarvade i sin tur det smalandska skogsentreprenadforetaget
Thornwalls Entreprenad under 2014. Anledningen till forvarvet var att ledningen
i MKP-Dunberg anser att skogsbranschen star infor kraftiga forandringar och for
att bibehalla sin konkurrenskraft maste rationaliseringar ske.

Vi vill hellre leda denna utveckling an att avvakta och bli efter och bromsa
utvecklingen” — Hakan Dunberg

(MKPD, 2016, Lank A).

Genom att 6ka tillgangen pa avverkningsresurser anser foretaget att det skapar
ett mer effektivt utnyttjande av sin avverkningskapacitet och uppnar synergi-
effekter och kostnadsvinster inom foretaget (ATL, 2014, Lank B).



1.3 Produktivitet

Produktivitet ar vasentligt i de flesta branscher och nagot som det ofta talas om,
men vad ar produktivitet egentligen?

En vanlig definition pa produktivitet ar producerad mangd per tidsenhet,
exempelvis tillverkad kvantitet per arbetstimme (Eriksson, 1977). Detta innebar
att hogre vardeskapande arbete per tidsenhet ger hogre produktivitet, lagt
vardeskapande per tidsenhet ger en Idg produktivitet.

Den allmanna produktiviteten inom naringslivet paverkas av
konjunkturcyklerna, men en langsiktig produktivitetsokning inom naringslivet ar
en forutsattning for att till exempel I6nerna till den arbetande delen av
befolkningen ska kunna 6ka (Ekonomifakta, 2015, Lank C).

Den langsiktiga produktiviteten 6kar genom att till exempel ny teknik som
effektiviserar arbetet introduceras, personalen far utbildning vilket leder till 6kad
kompetens och hojd produktivitet (Eklund, 2013) samt verksamheter som &ar
lagproducerande avvecklas och ersatts med mer effektiv verksamhet.

Figur 2 visar produktivitetsutvecklingen inom svenskt naringsliv fram till det
tredje kvartalet 2015. Da var det producerade vardet 516 kronor per arbetad
timme totalt sett (Ekonomifakta, 2015, Lank C).

Produktivitetsutvecklingen i nédringslivet
Kronor per arbetad timme, fasta priser referensar 2014
600

3007

100

0
1993 kv 1 1996, kv 4 2000, kv 3 2004, kv 2 2008, kv 1 201 kv 4 2015,k 3

Kalla: SCB viak Hamtat: 2016-01-22 13:21

rékningar alltid ér Brknippade med ett visstmitiav osakerhet, Sifforna ska ses som indikationer snarare én exakia
etnyaregeiverket Brnation alrakenskapema, ENS2010

E;‘.G:"#’ﬁé‘i fakta W Kronor per arbetad timma

Figur 2.Diagram oOver produktiviteten i svenskt naringsliv. Kalla: Produktivitet i naringslivet,
Ekonomifakta.se, 2015

Produktiviteten samt pris och kostnadspaverkande faktorer ér det som pa
kortare tid paverkar konkurrenskraften i en bransch. Ses det daremot ur ett
langre perspektiv ar det investeringar i 6kad produktionskapacitet som utgér
grunden for konkurrenskraften (Jordbruksverket, 2014).



Det finns tydliga indikationer pa att 6kade investeringar i form av utbildning
indirekt hojer individers produktivitet och produktionsformaga, vilket sker
genom forbattrad hadlsa och maojliggor ett forlangt arbetsliv och 6kad
produktivitet under en langre period (Bjérklund & Lindahl, 2005). Aven Eklund
(2013) anser att investeringar i kompetensutveckling och utbildning hojer
manniskors produktionsformaga.

1.3.1 Lean produktion

Lean produktion ar ett tankesatt inom foretag for att 6ka produktiviteten och
darigenom attrahera kunder och investerare. Lean bygger pa ett langsiktigt
tankesatt som baseras pa effektiv resursanvdandning genom att eliminera sloseri
av tid och resurser. En av huvudprinciperna inom Lean ar att standigt strava mot
forbattringar men syftar dven till att 6ka medarbetarnas engagemang.

For att lyckas implementera Lean i verksamheter kravs det ett helhetstank. Alla
delar i ett foretag ska ses ur ett helhetsperspektiv och forbattringsinsatser i
foretaget ska gynna helheten, inte bara delar av verksamheten.

Grundpelarna inom Lean ar JIT (Just in time) och Jidoka.
JIT bygger pa tre principer; takt, kontinuerligt flode och dragande system.

Takt:

Takt anger produktionshastigheten i ett flode. Viktigt ar att visualisera detta for
de som utfor sjdlva arbetsmomentet. Det gors for att pavisa hur
produktionstakten ligger till och om produktionsmalet uppnas.

Anledningen till varfor detta synliggors ar for att fanga upp brister i produktionen
och darigenom kunna gora standiga forbattringar. Ofta ar det positivt om takten
bryts ned i sa sma tidsenheter for att synliggéra de bakomliggande orsakerna till
att takten eventuellt inte uppnas.

Kontinuerligt flode:
Inom Lean ar tankesattet att strava efter en jamn produktionshastighet
kontinuerligt, detta for att minimera stillestand som anses som ett sloseri.

Dragande system:
Tankesattet med dragande system bygger pa att inget ska produceras innan det
finns ett behov. Kundens behov styr tillverkningsprocessen nedat i kedjan.

Jidoka innebar att kvalité byggs in i det foretaget producerar genom att
sakerstalla att allt gors ratt fran borjan och att processen stoppas om nagot gar
fel. Den viktigaste komponenten i Jidoka ar att medarbetarna som utfor arbetet
har ratt kompetens och foljer fastlagda arbetssatt for att minimera sloseri. For
att underlatta aterkoppling mellan stegen i produktionen och identifiera brister i
denna ar det viktigt att varje individ i kedjan ar medveten om vem som ska
genomfora nasta steg i produktionen.



Standardisering ar ett viktigt arbetssatt inom Leankonceptet. En standard
beskriver enligt Lean det nu bast kanda sattet att genomfdra ett arbetsmoment
eller en arbetsuppgift. Standarden kan férandras sa snart nagon kommit pa en
battre |6sning eller satt att genomfoéra arbetsuppgiften.

Standarden syftar dven till att upptacka avvikelser i produktionen, bidra till
forutsagbarhet och skapa larande inom organisationen. Enligt Lean visar bara
resultaten foretaget producerar, hur foretaget mar. Men finns det ingen
standard att utfora arbetet efter ar det svart att identifiera var det brister i
produktionskedjan da resultatmalet inte ar till belatenhet. Finns det inte heller
nagon standard for hur arbetet ska utféras ar det dven svart att ha synpunkter pa
hur olika medarbetare utfor arbetet.

Anvander sig foretaget av standardiserade arbetssatt far alla medarbetare
kdannedom om det effektivaste sattet att utfor en arbetsuppgift. Det ar dven
effektivt att anvanda sig av standarder for att fanga upp utvecklingsomraden och
behov av kompetensutveckling. Aven verksamheter med ofdrutsigbara
forutsattningar har mojligheter att standardisera sitt arbete. Inom de flesta
arbetsomraden &r det inte ovanligt att mer &n halften av arbetsuppgifterna ar av
repetitivt slag. Det &r i forsta hand dessa som ska standardiseras.

For att skapa en bra metodstandard pa ett foretag ar det ofta [ampligt att lata
medarbetarna skapa den sjdlva. Dels for att inte mota motstand i form av att
medarbetarna far kanslan av att nagon annan forséker implementera nagot éver
deras huvud, dels att det ar de som faktiskt utfor sjalva arbetet och har darfér
mycket kunskap om hur det ska utforas. Vid skapandet av standarden ar det dock
mycket viktigt att medarbetarna forstar varfér standarden skapas, vilket later sig
goras enbart genom okad forstaelse.

Arbetar foretaget med standardisering kan kvalitetsbrister och fel i flodena
identifieras. Ju mer detaljerad standarden ar desto fler forbattringsomraden gar
att identifiera och forbattra och pa sa satt uppna malen vilket figur 3 illustrerar.

Maluppfyllnad

Standardisering

Figur 3. Schematisk bild 6ver Leankonceptet, illustrationen bendamns dven leantemplet. Arbetet
utgar fran standardiseringar for att identifiera brister i JIT och Jidoka och pa sa vis standigt
forbattra arbetet genom att korrigera bristerna.



Begreppet Kaizen ar centralt inom Leantanket. Kaizen syftar till att standigt
arbeta med sma forbattringar och forandringar som ger 6kad kvalité och
produktion. Forbattringar enligt Kaizen ska ocksa ses ur ett helhetsperspektiv,
det finns ingen nytta med att forbattra ndgot som redan dverproducerar. Istallet
ska forbattringsarbetet fokuseras pa “flaskhalsar” inom produktionen.

Genom att systematiskt arbeta med Lean produktion uppstar forr eller senare en
overkapacitet, sags da personal upp dor forbattringsarbetet ut. Battre ar da att
anvanda de frigjorda resurserna for att sla sig in pa en annan marknad eller hos
en annan kund med en aggressiv prissattning. Detta ska inte ses som en forlust
utan ett satt att ta nya marknadsandelar som kan leda till 6kad vinst. Kapaciteten
som behdvs till den nya kunden ar enligt Lean redan betald av det
forbattringsarbete som redan genomforts inom foretaget (Alsterman m.fl.,
20009).

1.4 Skogsbrukets produktivitet

1.4.1 Historisk produktivitetsutveckling

Det svenska skogsbruket har uppvisat en mycket positiv produktivitetsutveckling
sedan 1950-talet da det moderna skogsbruket tog fart. Produktiviteten har
arligen 6kat med cirka 5 procent fram till 2007 (Skogssverige, 2007, Lank D)
Detta ligger i linje med att det svenska skogsbruket maste 6ka produktiviteten
med 2 — 4 procent arligen for att uppna och bibehalla god |6nsamhet (Vision,
2013).

Denna produktivitetsutveckling férklaras med mekaniseringen av skogsbruket
samt den minskade atgangen av arbetskraft. Pa 1950-talet utfordes till exempel
alla avverkningar manuellt med handverktyg och virket kérdes mestadels ut med
hast. Produktiviteten lag vid denna tidpunkt pa cirka 1,34 (0,74 dagsverke/m3sk)
skogskubikmeter per dagsverke och den arliga avverkningsvolymen var ungefar
40 miljoner skogskubikmeter. Pa 1980-talet hade produktiviteten 6kat till 6,6
(0,15 dagsverke/m3sk) skogskubikmeter per dagsverke och avverkningsvolymen
Okat kraftigt till ungefar 80 miljoner skogskubikmeter. Bryts drivningsarbetet ner
i de olika delmomenten ses tydligt att det framst ar tidsatgangen for sjalva
avverkningarbetet som har minskat. Tiden for utforsling av virket har dven den
minskat (Andersson, 1982). Se figur 4 for illustration.
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Figur 4. Diagram 6ver tidsatgangen for de olika arbetsmomenten vid avverkning 1950 och 1980.
BIatt &r avverkning och rott visar terrangtransport. Vart att notera ar att den arliga
avverkningsvolymen férdubblades under perioden.

Produktiviteten 6kade i relativt jamn takt fram till 2008, darefter har den
avstannat och till och med visat en nedatgaende trend periodvis. Vad detta beror
pa ar annu oklart. En anledning skulle kunna vara att (som namnts tidigare) de
stora skogsbolagen har outsourcat avverkningarna och darfor inte har helt
tillforlitlig statistik (Brunberg & Thor, 2010).

Att skogsbruket har haft en hog produktivitetsutveckling stammer val 6verens
med prisutvecklingen inom branschen. Avverkningskostnaden har varit lagre
gentemot konsumentprisindex i stort sett fran 1994 till 2010 (Bogghed, 2013).
Branscher med hog produktivitetsutveckling tenderar att ha en |ag prisutveckling
(SCB, 2004). Efter 2010 har avverkningskostnaden 6kat jamfort med
konsumentprisindex (Bogghed, 2013).

1.4.2 Produktivitetsokning genom utbildning
| en arbetsrapport fran Skogforsk finns foljande att lasa:

Innovativt tankande tillsammans med nya hjalpmedel som kombinerar kunskap
med operationell effektivitet, kan driva pa var strdvan mot nya produkter, battre
marknadsforing, 6kad miljohdansyn och resurssnalare produktion.

(Wilhelmsson, 2000, s. 3)

Darefter foljer i rapporten forslag pa hur olika vardeskapande tekniska I6sningar
ska hjalpa till att uppna malet i texten. Dessa investeringar ar viktiga, men minst
lika viktiga ar investeringar i humankapitalet. Investeringar i humankapitalet
innebar grundutbildningar, forskning samt vidareutbildning (Eklund, 2013).
Ingenstans i Wilhelmssons (2000) rapport namns hur 6kad produktivitet och
vardeskapande kan ske genom kompetensutveckling hos de som faktiskt utfor



arbetet, vilket ofta ar begransningen idag med de tekniskt avancerade maskiner
som finns att tillga (Skogforsk, 2016, Lank ).

Skogsbruket har historiskt sett teknikutveckling i form av 6kad mekanisering som
|6sning pa produktivitetsproblemet (Erikson & Thor, 1999), det vill séga att
produktiviteten maste 6ka konstant for att bibehalla konkurrenskraften inom det
svenska skogsbruket. Detta géller alla typer av industri (SCB, 2004). Daremot har
det diskuterats lite eller ingenting alls om arbetssatt. Enligt Uusitalo (2010) har fa
arbetsmetodsstudier genomforts inom skogsbruket, trots att detta skulle kunna
anvindas for att utveckla nya metoder. Aven ritt kompetens hos férarna som
utfor arbetet ar viktigt for att oka produktiviteten inom skogsbruket. Enligt
Eriksson (1998) haller férare med en grundlig forarutbildning hogre prestation én
genomsnittsforaren, dven efter lang tid.

Sedan nagra ar tillbaka har dock metodutveckling borjat diskuteras inom
skogsbruket, framst pa drivningssidan. Analys av loggfiler for att analysera hur
produktiviteten skulle kunna 6ka genom maskininstallningar och forarens
arbetsteknik ar ansett som ett av de mest lovande forsknings- och
utvecklingsomradena (Uusitalo, 2010). Stora Enso har till exempel utvecklat ett
koncept som de kallar’Ratt metod”. Syftet med “Ratt metod” har framst varit att
minska markskadorna inom skogsbruket men andra positiva effekter har ocksa
kunnat pavisas, sa som behagligare arbetsmiljo for férarna och hogre
produktivitet (Vision, 2013b). | en jamférande studie gjord av Larsson (2014)
jamfordes korstracka och bransleférbrukning hos en skotare om anvande sig av
bade konventionell avverkningsmetod samt Stora Ensos “Ratt metod”.
Bransleforbrukningen minskade med cirka 9 procent respektive 12 procent pa de
olika forsoksomradena i studien. Korstrackan minskade med cirka 13 procent
respektive 20 procent nar “Ratt metod” tillampades. Rimligen dras da slutsatsen
att produktiviteten 6kade genom att férarna utbildades i “Ratt metod” eftersom
korstrackan ar en av de parametrar som har storst betydelse for en skotares
produktivitet (Brunberg, 2004) vilket dven Larsson kom fram till i sin studie.

En annan metod som bygger pa utbildning for att 6ka produktiviteten inom det
svenska skogsbruket dr konceptet RECO som marknadsfors av Skogforsk.

| en studie gjord av Jonsson och Loéfroth (2007) 6kade skotarnas prestation med 6
procent detta efter att tva instruktérer analysera forarnas arbetssatt och
déarefter givit individuella rad till férarna angaende arbetssatt.
Kraninstallningarna justerades aven under testet och motorns varvtal sanktes
vilket ledde till att aven bransleforbrukningen sanktes med cirka 7 procent. Dock
finns det motstridiga resultat angaende skotarnas prestationsokningar efter
RECOutbildning. | ett examensarbete av Waaler (2014) vid Norges universitet for
miljo och biovetenskapliga studier paverkades inte skotarnas prestationer
namnvart efter genomférd RECOutbildning. Dock 6kade skérdarnas prestationer
i Waalers studie med cirka 7 procent i genomsnitt pa de maskiner som
studerades.
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Det ar dven av stor vikt att skogsmaskinsforarna faktiskt har tillgodogjort sig eller
har viljan att tillgodogora sig den tekniska kompetens som kravs idag for att
bibehalla den héga produktionstakt som ar ett krav fér att uppna god I6nsamhet
inom branschen. Enligt Peter Larsson pa foretaget ProGalli AB bor forarna kunna
installnings- och kalibreringsmajligheter grundligt pa framst skérdaraggregatet,
detta kan géra manader av produktion (hégre produktion pa samma tidsenhet
d.v.s. aggregatets livstid) (Peter Larsson, Maskininstruktor, ProGalli AB, personlig
kommunikation 2015-10-10). Aven féretaget Logmax anser att ett val kalibrerat
och ratt installt skordaraggregat ar essentiellt for att kunna uppratthalla en hog
produktion pa skérdarna (Patrik Johansson, Utbildningsansvarig, Logmax AB,
personlig kommunikation 2016-01-18). Maskintillverkaren John Deere
uppmarksammar ocksa vikten av att maskinerna ar val installda for en optimal
produktion (John Deere, 2013). Stora Enso har identifierat problem samt
utvecklingsomraden for att 6ka produktiviteten. Kunskap om knappinstallningar
och instédllningsmojligheter i datorn pa skogsmaskinerna kom pa tredje plats
(Vegard Haanaes, Metodutvecklingsansvarig, Stora Enso, personlig
kommunikation 2016-01-25). Aven SCA har arbetat med att utbilda sina forare
inom installnings- och kalibreringsmajligheter. De upplever ett samband mellan
hog produktivitet och god virkeskvalité (Robert Fries, Virkesspecialist, SCA,
personlig kommunikation 2016-01-25).

Ovan namnda referenser hade dock inga statistiska siffror att presentera
gallande hur mycket produktiviteten per maskin kunde 6ka nar den var val
kalibrerad och installd. Det handlade dock om betydande siffror enligt flera av
dem.

Exemplifieras detta med att en valutbildad foérare aktivt kalibrerar och justerar
installningarna pa aggregatet sa att en produktivitetsékning med 1 procent
erhalls, ger det en 6kad avverkningsvolym med 960 m3fub pa en
slutavverkningsskérdare som avverkar 96000 m3fub arligen innan féraren aktivt
bérjar gora justeringar. Ar drivningspriset 100 kr/m3fub ger detta 96000 kr i
okade intdkter arligen till avverkningsgruppen. Figur 5 illustrerar tydligt att sma
okningar kan ha stor betydelse.
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Figur 5. Diagram 6ver produktionsékning med 1 procent vid en val instdlld maskin. Diagrammet
visar ackumulerad avverkad volym under aret med en vél kalibrerad maskin (réd linje) och en
"normal” maskin (bla linje).

Rdkneexemplet blir extra intressant om skogsentreprendrernas [dnsamhet
beaktas. Nettomarginalen for skogsentreprendrer var cirka 4 procent ar 2007
samtidigt som omsattningen i medeltal i undersékningen var 8 013 000 kr. |
undersokningen ingick dock bara entreprendérer hos Sveaskog (Berg, 2009).
Produktivitetsékningen som kommer till f6ljd av att féraren aktivt justerar och
kalibrerar maskinen ger da ett tydligt resultat pa nettomarginalen.

Utbildning kan dven vara en motivationshéjande atgard. Vid en studie vid
foretaget LKAB angav personalen att de fick 6kad motivation av utbildning, dock
kravdes atgarder for att bibehalla motivationen kontinuerligt. Personalen pa
LKAB hade i genomsnitt tio utvecklingsdagar om aret varav fem var rena
kursdagar (Hansson, 2005), tyvarr angavs inte i studien vilken typ av personal
som intervjuades. Ytterligare samband kan ses i en studie gjord av Ek och Modén
(2010) dar 46 procent av respondenterna i undersdkningen uppger att
utbildningar har 6kat deras motivation till arbetet.

1.5 Dagens maskinforare

Att arbeta som skogsmaskinsforare idag kraver hog kompetens, speciellt inom
det certifierade skogsbruket.
PEFC (2012) staller bland annat foljande krav pa utbildningar:

- Kompetensutbildning inom natur-och kulturvard

- Fornyelse av kompetensen inom natur-och kulturvard vart femte ar

- Lamplig grundutbildning
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- ADRbehorighet (om miljofarligt gods transporteras)

Med lamplig grundutbildning menas trearig gymnasieutbildning alternativt att
[amplig kunskap inhdamtats fran annat hall genom utbildning inom skogsnaringen.
Enligt PEFC ingar dven kompetensutveckling som ett krav i certifieringen, kravet
omfattar all aterkommande personal.

Skogsmaskins forare anstadllda inom entreprenadféretag anlitade av SCA skog
hade foljande hogsta grundkompetens:

grundskola 21 procent, gymnasium 76 procent, universitet 2 procent, 2 procent
av entreprendrerna besvarade inte fragan. Vart att notera i studien ar att
skogsentreprendrerna efterfragade fler personal med universitetsutbildning
(Stadling, 2008).

1.6 Syfte

Det som har beskrivits i inledningen ar sjdlva grundstommen i det svenska
skogsbruket och dess internationella konkurrenskraft; stora tekniska utvecklingar
foljt av tillampningar av dessa i det praktiska skogsbruket. Den tekniska
utvecklingen &r langt framme i dagslaget. Pa skogsmaskintillverkaren Rottnes
hemsida finns foljande att lasa:

Om man sétter sig i en modern skordare far man kanslan av att befinna sig i
cockpiten pa ett jaktflygplan. Via datorskdarmen och spakar har foraren full
kontroll 6ver styrning, kran, aggregat och mycket annat. Ganska snart forstar
man att det krdvs utbildning for att kra maskinen

(Rottne, 2016, Lank G)

Med utgangspunkt i det Rottne skriver gors rimligen antagandet att dagens
skogsmaskiner har hog kapacitet. Det som hindrar 6kad produktivitet ar
manniskan som sitter i maskinen (Vision, 2013a), dven det ar ett rimligt
antagande vilket leder in pa syftet med detta examensarbete.

Jamfors foretaget MKP-Dunberg med den tidigare illustrationen av den japanska
sjon finns den tekniska utrustningen inom verksamheten. Moderna skordare och
skotare i en val avvagd avverkningsflotta och férarna ar metodutbildade inom
RECOkonceptet. Nasta steg att arbeta med ar att kunna utnyttja de resurser
foretaget har genom att tillse att kompetensnivan hos forarna ar tillrackligt hog.

Syftet med detta examensarbete ar att utvardera och identifiera kunskapsnivan
samt brister i denna gallande den tekniska kompetensen hos férarna inom
foretaget MKP-Dunberg. Med den tekniska kompetensen avses formagan att
kalibrera och justera maskininstallningar genom framst maskindatorn. Upptacks
brister i kompetensnivan syftar arbetet till att férsdka finna en lamplig
utbildningsniva. Var finns jamnvikten som figur 6 illustrerar mellan hur mycket
kunskap forarna bor inneha kontra nar det &r mer l6nsamt att |ata en extern
tekniker justera och kalibrera maskininstallningarna.
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Kostnad for utbildning av
forare

Kostnad for experthjalp

Idealisk
kunskapsniva

Relativ kostnad

Kompetensniva

Figur 6. lllustration Over syftet med examensarbetet, var finns jamnvikten mellan
satsat kapital pa utbildning kontra nar kostnaden ar mindre for att Iata en expert sta
for kalibrering och justering av maskinen?

Foljande hypoteser stalldes:

- Maskinforare kan gora justeringar i storre utstrackning.

- Maskinforare ar inte medvetna om produktivitetsokningen det kan
innebdra att ha maskinen val kalibrerad.

- Det ar vart att utbilda forarna mer, férhallandet input/output av satsat
kapital ar positivt i [angden.

- Kunskapsnivan kan oka.
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2. MATERIAL OCH METODER

2.1 Undersokningsorganisation

Bakgrunden till att féretaget MKP-Dunberg har valts for studien ar framst for att
forfattaren tidigare har varit anstalld pa foretaget och har en personlig kontakt
med Hakan Dunberg, VD pa foretaget.

Ytterligare anledningar till att studien genomférs pa MKP-Dunberg ar att
foretaget arbetar aktivt med rationaliseringar och forbattringsarbete, samt
foretagets storlek da de flesta foretag i branschen ar betydligt mindre.

2.2 Datainsamling

Litteraturstudien infor arbetet genomfordes i Skinnskatteberg, information
insamlades genom Sveriges Lantbruksuniversitets olika sokmotorer. Aven bdcker
i Skogsmastarskolans bibliotek anvandes for inhamtande av information.

Foretagets skordarforare telefonintervjuades. Viktigt var att forarna fick
information i god tid innan intervjun, for att de skulle vara mentalt férberedda pa
intervjun samt att inga storre avbrott i produktionen skulle uppsta. Darfor
skickades innan intervjuerna ett mail till samtliga respondenter for att férbereda
dem pa intervjun.

Det hade varit att foredra att besoka alla intervjupersoner i falt. Tyvarr fanns
ingen mojlighet av kostnadsskal da foretaget opererar 6ver stora delar av
Smaland och Ostergétland.

For att kunna identifiera [amplig kunskapsniva hos skérdarforarna anvandes ett
antal maskininstruktérer och maskintekniker som referens. De fick svara pa
samma fragor som skordarférarna men med utgangsperspektiv av vad de ansag
vara en lamplig kompetensniva hos en skordarférare. Referensgruppens svar lag
till grund for att identifiera tankbara utvecklingsomraden gallande kunskap hos
forarna.

Intervjuerna planerades att vara mellan 20 — 30 minuter, Trost (2010) anser att
intervjuer langre an 90 minuter ar alldeles for langa. Darfor valdes att forsoka
halla intervjuerna korta men koncisa for att intervjupersonerna skulle kunna
behalla fokus under hela intervjun.

Eftersom forarna sjalva subjektivt fick uppskatta sin kunskapsniva kravdes

motfragor for att undersoka differensen mellan nuvarande niva och vad férarna
sjalva ansag sig behova i form av kunskap och kompetens.
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2.3 Intervjuunderlag

Intervjun byggdes upp med hjalp av Trost (2010). Intervjun fokuserade pa att
vara av strukturerad kvalitativ typ. Dock var intervjuunderlaget delvis kvantitativt
da presentationen av data syftade till att ange en kunskapsniva, varvid det ar att
foredra att presentera data i siffror.

Intervjun syftade aven till att uppfatta underliggande tongangar och kanslor hos
maskinférarna for att kunna ge en mer nyanserad bild av deras situation.

Kunskapsunderlaget till intervjun inhdmtades fran boken John Deere
TimberMatic H-12 (2013), en instruktionsbok till skordare. Darefter byggdes
frageformuladret upp med denna litteratur som informationskalla. Formularet
delades dven in i tre block med olika svarighetsgrad. Fragorna som stélldes till
respondenterna var subjektivt utvalda och ska anses motsvara cirka 100 procents
kunskap gallande installningsmdjligheterna av maskinen som finns i beskrivna i
instruktionsboken.

Block ett gallde fragorna 1 — 19, block tva gallde fragorna 20 — 27 och block tre
gallde fragorna 28 — 32.

Block ett innehdoll:

Knappfunktioner

Information i datadisplayen

Objektshantering

Administrativa arbetsmoment

Prislistehantering

Justering av kapfonster

Justering av kapposition, slirvakt och forkvistning
Justering av matningshastighet

Justering av kvistknivtryck, matarvalstryck och pulséppning
Kalibrering av sagen

Justering av langd och diametermatning

Block tva innehdll:

Justering av barkparametrar
Installningar foér ECO-lage och PPC.
Motorvarvsjusteringar

Max och minstrémar

Justering av ramper

Block tre innehdll:
Justeringar av tryck
Kalibrering av laddtrycksventiler

Information som kan anvandas vid felsékningssituationer

Totalt intervjuades 12 forare. Samtliga forare korde John Deere skordare.
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Tack vare att samtliga forare korde John Deere gick det att skapa ett
intervjuunderlag som var enhetligt och uppbyggt helt enligt John Deeres system.

2.4 Analys av data

Insamlad data analyserades i Microsoft Excel for att se samband mellan olika
variabler. Uppdragsgivaren var tydligt intresserad av att se sambanden mellan
kunskapsnivaerna i de olika momenten jamfért med nivan pa grundutbildning,
ovrig kompetensutveckling och antal ar i yrket vilket figur 7 illustrerar och
exemplifierar.

Universitet
o0
2
: ‘
w
o0 .
£ Gymnasium
c
)
3 ‘
=
>

Grundskola

0 2 4 6
Uppskattad kunskapsniva mellan 1 - 6.

Figur 7. Exempel pa hur bekvama férarna kanner sig med att justera maskininstallningar
beroende pa grundutbildning. Kunskapsnivan uppskattas mellan 1 — 6 dar sex motsvarar hogsta
mojliga kunskapsniva och ett minimal kunskapsniva inom omradet.

Kunskapsnivan raknades matematiskt fram med hjalp av ett viktat medelvarde
baserat pa respondenternas svarsniva pa fragestallningarna. Se figur 8 for att se
hur kunskapsnivan berdknades.

Viktningstal:
1/6=0,166667

Z =Respondentens svarsniva pa fragestallningen.
X = Viktat medelvarde

Y= Antal fragestillningar

0,166667 * Z + 0,166667 * Z + 0,166667..... = X

X /Y = Kunskapsniva

Figur 8. Beskrivning av hur kunskapsnivan hos respondenterna beraknades. Viktningstalet &r
baserat pa skalan for svarsalternativ i enkaten.
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2.5 Presentation av data

Insamlade data presenteras till stor del i diagram och tabellformat for att
tydliggéra samband mellan olika variabler.

2.6 Begrepp

Nedan foéljer en forklaring av begrepp som anvands i resultatdelen eller
frageformularet.

Dampning:
Nar t.ex. utskjutet passerar dampningssensorn sjunker hastigheten till ett angivet
varde av den maximala rorelsehastigheten.

ECO-lage:
Funktion som anvander lagre motorvarvtal for att spara bransle.

Forkvistning:
Aggregatet ror sig forbi kapstallet for att kvista av stammen infor start efter
apteringskap, aggregatet ror sig efter forkvistningen tillbaka till kapstallet.

Halltrycket:
Kvistknivarnas anliggningstryck vid apteringskap.

Kapfénster:
Den yta pa stammen dar aggregatet stannar for att stammen ska kapas.

Kompetens:
Samlingsbegrepp for en individs formaga att utféra en uppgift med hjalp av de
fardigheter och formagor denne besitter.

Kvistknivtryck:
Kvistknivarnas anliggningstryck mot stammen.

Matarvalstryck:
Matarvalsarnas anliggningstryck mot stammen.

Matningshastighet:
Hastigheten som stammen matas genom aggregatet.

Maxstrom:
Anger den stromstyrka som ger maximal ventildppning vilket ger hogsta

hastighet pa t.ex. kranens rorelse.

Minimistrom:
Den lagsta stromstyrka som behovs for att kranen ska rora sig.
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Produktivitet:
Vardeskapande per tidsenhet, exempelvis m3fub/h.

Processing power control (PPC):
Funktion som anvands for att styra maskinens effektbehov beroende pa vilken
typ av skog som avverkas.

Puls6ppning:
Funktion som gor att kvistknivarna 6ppnar och stanger med en bestamd
hastighet vilket mojliggor lattare matning.

Ramper:
Anger fordrojningen fére och efter en rorelse nar man ror t.ex. kranspakarna.

Slirvakt:
Anger hur lange matarvalsarna far rotera utan att nagra signaler noteras fran
langdmatningshjulet.

Overkapning:

Justeringsmoijlighet som mojliggor langre sagrorelse som kompensation for
rotansvallning.
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3. RESULTAT

Samtliga férarna som ingick i urvalsgruppen svarade pa fragorna som.

3.1 Kunskapsnivaer

Det gick inte att se ndgot tydligt samband i urvalsgruppen mellan férarnas
kompetens och antal verksamma ar inom yrket. Kompetensnivan lag
forhallandevis samlad mellan ca 70 procent och 85 procent med nagra fa
avvikelser. En svag trend i undersékningen ar att férarna med fa ar i yrket har en
nagot lagre teknisk kompetens an de forarna med fler ar inom yrket men
sambandet &r inte sarskilt starkt sett till R?.

100%
90%
80%
70%
=M
2 60%
e
(7]
& 50%
-
2
5 40%
=
30%
0,
20% y=0,0032x+ 0,6895
e R2=0,1352 —
0%
0 5 10 15 20 25 30 35
Antal ar i yrket

Figur 9. Diagrammet visar kunskapsnivan hos forarna samt antal ar inom yrket. Inget starkt
samband kan pavisas mellan dessa tva delar.

Foraren med lagst kunskapsniva uppskattade sin niva till cirka 57 procent av all
tillganglig kunskap medan féraren med hogst kunskap uppskattade sin
kunskapsniva till 89 procent. Kunskapsnivaerna bland forarna dar emellan var
relativt jamt férdelad vilket figur 10 illustrerar. Tre férare uppskattade sin niva till
over 80 procent. Sju forare uppskattade sin kunskapsniva till mellan 60 — 79
procent och de resterande tva forarna ansag sin kunskapsniva ligga under 60
procent.
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Figur 10. Diagrammet visar respektive forares uppskattade kunskapsniva. Nivan varierar fran 57
procent till 89 procents uppskattad kunskapsniva.

Kompetensnivan sett till deras grundutbildning varierade inte sarskilt mycket,
forare som hade universitetsutbildning samt nagon gymnasieutbildning som inte
inbegrep skog, hade en nagot lagre kunskapsniva. Dessa forare hade dock inte
lika manga ar i yrket vilket kan vara en orsak till resultatet. Figur 11 visar
kunskapsnivan i medeltal beroende pa vilken grundutbildning férarna hade.

90%

80%

Kunskapsniva

70% — [l - -
50% 2 E 2 E 2 E B

Grundskola Universitet Eftergymn. Naturbruks Annatgymn
gymn.

Grunduthildning

Figur 11. Diagrammet visar kunskapsnivan i procent beroende pa grundutbildning. En forare
hade grundskola som hégsta utbildning, en férare hade universitetsutbildning, en forare hade
annat gymnasium som hogsta grundutbildning, tre forare hade eftergymnasial skoglig utbildning
och resterande férare hade gatt naturbruksgymnasium i nagon form.
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De fem personer som medverkade i referensgruppen ansag pa individniva att
den optimala kunskapsnivan for skordarférarna skulle vara 74 procent, 79
procent, 82 procent, 83 procent och 85 procent

Det kunskapsomrade alla deltagarna i referensgruppen utom en ansag som det
viktigaste var block ett (administrativa delar, aggregatsinstallningar), foljt av
block tva (kraninstallningar, ECO-lage osv.) och slutligen block tre
(felsokningskunskap).

Den optimala nivan kunskapsmassigt om referensgruppens svar sammanstalls
blir sadledes att referensgruppen anser att forarna bor ligga pa en kunskapsniva
pa cirka 80 procent. Tyngdpunkten bor dven ligga pa block ett och tva.

Enbart 25 procent av forarna pa foretaget har enligt referensgruppen
tillfredsstallande teknisk kompetens om man ser till den totala kunskapsnivan.
Enbart tva forare har en kunskapsniva som overstiger referensnivan for block ett.
| block tva har fem férare en niva som overstiger referensnivan. Fyra forare
overstiger eller tangerar referensnivan for block tre. Figur 12 illustrerar
kunskapsnivan for forarna i medeltal jamfort med referensgruppen.
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Figur 12. Diagrammet visar medeltalet av alla férares kunskapsniva pa respektive fraga jamfort
med referensgruppens angivna niva.

Kunskapsnivan ar i medeltal for 1ag bland forarna. Den féljer relativt val de olika
blockens relevans enligt referensgruppen, dock nagot under konstant. | block tre
ar kunskapsnivan valdigt 1ag, dock anses inte detta block speciellt viktigt enligt
referensgruppen. Generellt angav férarna att de visste var man gjorde
justeringar men inte vad de gjorde nar de justerade om de var obekvama med
just den installningsmajligheten.

Skillnaderna mellan de olika férarna ar stor. Jamfér man den férare som
uppskattat sin kunskapsniva hogst jamfort med den som uppskattat sin lagst syns
tydliga skillnader gdllande kunskapsnivan, framst inom block ett. Figur 13 visar
skillnaderna mellan den féraren med hogst respektive lagst kunskapsniva. De
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fragor som den forare med hogst uppskattad kunskap svarar noll pa, berér
funktioner som inte finns pa dennes maskin.

~f—Lagsta foraren

.| =e=—Higsta foraren

Kunskapsniva

e e e e e e e e I TP PP o

123 45 6 7 8 9 1011 1213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32

Fraga

Figur 13. Diagrammet illustrerar skillnaderna mellan den féraren som uppskattade hogst total
kunskapsniva respektive den férare som uppskattade lagst kunskapsniva. Tydligast skillnad finns i
block ett, framst fraga 7 - 17.

| stort sett alla férare har omraden inom instéllningsmajligheter av maskiner som
de kdnner sig bekvama med. Mycket kunskap finns inom foretaget hos de olika
forarna, de kompletterar varandra bra. Analyseras svarsnivan pa respektive
fraga ser man att inom block ett och block tva finns valdigt mycket kunskap inom
foretaget. Dock finns det flera forare som behéver kompetensutveckling inom i
princip samtliga omraden. Figur 14 visar det hogsta respektive ldgsta svaret pa
samtliga fragor fran alla forarna.

—o—Lagsta svarsvirde

6 —B—Hogsta svarsvarde

\

WA T

Kunskapsniva

Figur 14. Figuren visar den hogsta respektive lagsta svarsnivan pa varje fraga som nagon av de
intervjuade férarna har angivit. Den sammantagna kunskapsnivan baserat pa hogsta svars
alternativ pa respektive fraga ar 94 procent.
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3.2 Motivation, tidstjuvar och produktivitetsokning

Alla forare ansag att kompetensutveckling inom omradet skulle héja deras
motivation till arbetet. 75 procent av férarna angav att de i dagslaget var ganska
mycket motiverade till sitt arbete, resterande 25 procent att de var mycket
motiverade till sitt jobb. Alternativen de kunde vélja mellan var lite motiverad,
ganska motiverad och mycket motiverad. Flertalet av férarna blev osdkra vad de
skulle svara pa fragan hur motiverade de var till sitt arbete, vilket kan ge
indikationer pa att motivationen inte ar sa hog som férarna angett.

Forarna som var ganska motiverade i dagslaget uppskattade att de skulle fa en
storre produktivitetsokning om de fick 6kad kunskap inom omradet jamfort med
de som redan idag var mycket motiverade till sitt arbete. De som var mycket
motiverade uppskattade sin produktivitetsokning till cirka 5 procent i medeltal
om de fick 6kad kunskap inom omradet. De som idag var ganska motiverade
uppskattade produktivitetsokningen till cirka 8 procent vilket figur 15 illustrerar.

Referensgruppen ansag att en produktivitetsokning mellan 1 —5 procent inte ar
orimlig om féraren har all den kunskap som de anser ar ndédvandig for att nyttja
maskinen fullt ut, beroende pa vilken kunskapsnivaniva féraren har i dagslaget. |
medeltal ansag referensgruppen att en produktivitetsokning pa cirka 3,5 procent
var ett rimligt antagande.

9%
8%
7%
6%
5%
4% -
3%
2%
1% -
0% -

Produktivitetsékning

Mycket motiverad Ganska motiverad

Arbetsmotivation

Figur 15. Uppskattad produktivitetsékning bland férarna om de fick 6kad kunskap inom omradet
beroende pa hur motiverade de ar till sitt arbete i dagslaget.

Forarna fick svara pa fragan hur mycket ondédig tid i veckan som de star still med
maskinerna samt hur mycket onédig tid i form “tidstjuvar” som till exempelvis
felaktigt installt aggregat eller kran ger upphov till som istéllet kunde varit ren
produktionstid. Sammanlagt angav férarna att cirka 12 timmar i veckan
forsvinner pa stillestand och "tidstjuvar”. Den forare som uppskattade lagst
onddig tid uppskattade denna till cirka 10 minuter i veckan, den férare som
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angav hogst tid uppskattade denna till cirka 4 timmar. Sju av férarna uppskattade
den onddiga tidsatgangen till cirka 1 timme i veckan.

3.3 Kompetensutveckling inom foretaget

Samtliga forare som deltog i undersdkningen hade genomgatt nagon form av
metodutbildning. Enbart en forare hade genomgatt kompetensutveckling inom
omradena reparation av skogsmaskiner samt ellara. Enbart tva férare hade
genomgatt nagon form av utbildning av installningsmajligheter av maskinen om
utbildning vid nyleverans exkluderats.

Generellt ansag forarna att de inte behévde mycket mer kunskap for att kunna
utnyttja maskinerna fullt ut. 42 procent av forarna ansag att de behévde
ytterligare lite kunskap, 42 procent ansag att de behovde ganska mycket mer
kunskap medan enbart 17 procent av forarna ansag att de behévde mycket mer
kunskap for att kunna nyttja maskinerna fullt ut. | figur 16 visas fordelningen av
hur forarna ansag sitt generella behov av 6kad kunskap.

Mycket

Ganska mycket

Kunskapsbehov

Lite

3 4 5 6

Antal forare

o
(=
N

Figur 16. Diagrammet visar forarnas egna generella uppskattningar av hur mycket 6kad kunskap
de anser sig behova. 42 procent av férarna anser att de behover lite respektive ganska mycket
mer kunskap. Enbart 17 procent anser att de behéver mycket mer kunskap for att kunna nyttja

maskinerna fullt ut.

Sett till varje enskild fraga varierade det dven hur mycket mer kunskap férarna
ansag sig behova. Figur 17 visar hur mycket mer kunskap forarna dnskar sig pa
respektive fraga. Generellt anser forarna att de behover utodka sin kunskap i delar
av block ett samt block tva. | nagra av fragorna faller vissa av respondenterna
bort da de inte har den funktionen pa sin maskin.
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Antal férare
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Figur 17. Hur mycket mer kunskap férarna anser sig behdva. Mest kunskap 6nskar sig férarna i
delar av block ett samt block tva.

Hur forarna onskar tillgodogora sig kompetensutveckling varierade, figur 18 visar
fordelningen hur férarna 6nskade tillagna sig kunskapen. Majoriteten ville dock
genomga nagon form av kursdag med instruktor. Nagra forare ville att alla forare
skulle samlas och diskutera med instruktéren medan andra ville ha instruktéren
en dag i maskinen dar de kunde diskutera och testa olika installningsalternativ.
Aven halvdag tillsammans med de 6vriga férarna féljt av en halvdag i skogen med
instruktoren enskilt, framkom som ett 6nskemal. Figur 18 illustrerar och tydliggor
hur férarna dnskade tillagna sig 6kad kunskap.

Nagra forare kunde tanka sig webutbildning och litteratur for att 6ka
kompetensen. Samtidigt framkom synpunkten att det inte fanns mycket tid
utanfor arbetet for egen kompetensutveckling. Forarna dnskade i sadana fall fa
tid under ordinarie arbetstid att forkovra sig i litteratur alternativt genomga
webutbildning.
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Litteratur
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Figur 18. Hur forarna pa foretaget ville tillgodogora sig kompetensutveckling. Forarna fick valja
flera olika alternativ.

3.4 Nyttjande av installningsmojligheter

Hur ofta férarna justerar installningarna i maskinen varierar, majoriteten av
forarna justerar dock en installning minst en gang i veckan. Dock inkluderas
prislistehantering i denna fraga. Hur ofta forarna gor en aggregatsinstallning ar
darfor oklart. Figur 19 visar fordelningen 6ver hur ofta forarna gor en justering.

Antal féorare
o = N w '

Hur ofta forarna justerar

Figur 19. Diagrammet visar hur ofta férarna gor en installning i maskindatorn. Dock &r till
exempel prislistehantering inkluderad i detta, darfor ar det oklart hur ofta férarna gor en
aggregatsinstallning.
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Det framkom under intervjuerna att vissa férare inte andrade nagonting sa lange
allt fungerade. Nagon forare glomde bort att gora maskininstallningar eftersom
det rullade pd anda, som han uttryckte det. Flera férare upplevde sig dven
stressade over att behdva gora installningar i datorn. Det finns enligt deras asikt
helt enkelt inte tid till att forsdka fa maskinen och kranen att ga optimalt.

3.5 Kommentarer fran forarna

Forarna fick mojligheter att [amna 6vriga kommentarer och synpunkter, dels pa
undersdkningen men dven pa respektive fraga.

Alla férarna pa foretaget ansag att kompetensutveckling skulle héja deras
motivation till arbetet, ett urval av dem féljer nedan:

“Kompetensutveckling skulle fGd mig mer motiverad till viss del, framférallt tror
jag det skulle minska stressen”

“Jobbet blir roligare ju mer man kan, ju bdttre man kan halla iordning maskinen
desto bdttre blir ekonomin”

“Allt blir mycket Iéttare med 6kad kunskap”
”Okad trivsel, glédje och motivation pd jobbet ger 6kad produktion”

”Jag skulle fa bdttre sjdlvfértroende i maskinen om jag fick utbildning, idag
kénner jag att jag inte har tid att justera maskininstéllningarna for att fa till det
bra”

“Jag upplever att jag inte har kunskapen fér att hinna éndra instdllningar och fa
maskinen att ga optimalt”

Vissa av forarna hade aven specifika 6nskemal inom omraden de skulle vilja ha
kompetensutveckling inom. Onskemal uttrycktes om kompetensutveckling inom
TimberNavi samt hur man justerade arbetsvarv och hur man visste att man lag
pa ratt arbetsvarv i olika skogstyper. Aven kunskap om hur man justerade ECO-
ldget i maskinerna efterfrdgades. Okad kunskap om hur man kalibrerade
diametermatningen var ocksa ett dnskemal som framkom fran enstaka forare.
En forare i undersokningen uttryckte sig sa har:

“Jag tycker att jag har bra koll. Men visst, man kan alltid Iéra sig mer”

Ett forslag pa forbattring som flertalet av forarna framforde var att de dnskade
en form av lathund. Lathunden skulle innehalla ett standardiserat arbetssatt hos
de olika uppdragsgivarna. Aven information om hur objektshantering,
rapportering och de 6vriga administrativa bitarna hanteras hos respektive
uppdragsgivare skulle inga i lathunden.
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Forslaget att nar en ny forare borjar pa foretaget ska denne fa en dags
introduktion med en maskininstruktor, framkom ocksa. Ett dnskemal om en
telefonlista till medarbetarna dar det anges vad respektive forare ar extra bra pa
Onskades dven av forarna.

Aven 6nskemal om en liten ”mini-guide” om lampliga maskininstallningar
beroende pa typ av korning efterfragades. En checklista infor avverkningen
onskades dven det fran vissa forare. Forarna onskade att checklistan inneholl
viktiga parametrar som var lampliga att justera beroende pa vilken typ av skog
som avverkades. En forare tyckte att checklista var en dalig idé, denne ansag att
den inte skulle anvandas av forarna. Den skulle bara bli liggande efter nagra
avverkningsobjekt.

Viss osdkerhet fanns bland nagra forare gallande prislistehantering, da framst
hur man hamtade sortiment fran sortimentsbiblioteket.

Synen pa hur viktigt det var att kunna gora justeringar och kalibrering av
maskininstallningar varierade bland forarna. Nagon férare mottog
undersokningen negativt eftersom denne tyckte att det var onddiga fragor, det
var inget denne forare sysslade med i nagon storre utstrackning sa lange denne
tyckte att aggregatet fungerade tillfredsstéllande. Nagra positiva effekter som
forarna ansag skulle uppsta var:

”Kan man stdlla in aggregatet ordentligt kommer det att dra ner virkesskadorna
ordentligt”

“Det dr en styrka for féretaget, da kan vi hjélpa varandra”

”Det kommer att géra mycket pd brénsleférbrukningen om jag kan stélla in rdtt”
”jag tror man har mycket att vinna pé att géra justeringar fran post till post”
“Har man genomgdtt utbildning blir man mer aktiv med att géra justeringar”

Slutligen 6nskade forarna mer feedback fran féretagsledningen:

“Jag skulle vilja ha mer respons fran féretaget ndr man rapporterar in sa mycket
och stdller upp sa mycket”
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4. DISKUSSION

Att kora skogsmaskin kraver mycket av féraren. Du ska inte bara kunna falla och
aptera trad utan dven ta hansyn till kulturella varden, biologisk mangfald och
bedriva avverkningen pa skonsammast majliga satt. Samtidigt maste ett
godtagbart ekonomiskt resultat uppnas.

Tack vare att alla forarna kérde John Deere gick enkaten att bygga upp utifran
funktioner som finns pa John Deere maskiner. Detta far anses vara en styrka i
undersokningen da fragorna kunde stallas mer precist med fokus pa
installningsmojligheter for just John Deere. Hade flera olika maskinfabrikat
forekommit i undersékningen hade vissa fragor fatt strykas och stallas mer
generellt. Nu fanns majlighet att fraga om speciella funktioner och det ar dven
lattare for foretaget att utforma en framtida utbildning.

4.1 Skordarforarna

De tolv skordarférarna pa foretaget hade varierande yrkeserfarenheter och
bakgrund. Yrkeserfarenheten varierade fran tre till 37 ar inom yrket. Férarna
besatt en avsevard mangd erfarenheter och kunskaper som de skulle kunna dela
med sig av. Ser man till resultatet fanns den mesta kunskapen som behdvs foér en
forare for att uppna den kunskapsniva som referensgruppen angett som idealisk
inom foretaget. De allra flesta forarna uppgav att de tyckte undersokningen var
positiv eftersom den manade till eftertanke och sjalvrannsakan gallande deras
tekniska kompetens och hur de nyttjade maskinerna. Enbart detta ar en stor
nytta med undersékningen, att faktisk vdcka medvetenhet hos férarna.

Medekunskapsnivan bland férarna ar dock for Iag jamfort med referensnivan.
Framst inom block ett och tva som far anses som de viktigaste omradena
gallande den dagliga driften av maskinerna.

Det gick inte dra nagon entydig slutsats om att de forare som har gatt
naturbruksgymnasium hade battre kunskap an de som hade nagon annan form
av grundutbildning. De som hade en eftergymnasial skoglig utbildning samt
enbart grundskola ligger dven de pa en bra kunskapsniva. Detta kan dock ha haft
med antal ar i yrket att gora, den forare som gatt enbart grundskola hade dven
flest ar i yrket.

Sambandet mellan antal ar i yrket och kunskapsniva far dven det anses vara
svagt. Efter cirka fem ar inom yrket ligger kunskapsnivan relativt jamnt fordelat
mellan forarna. En téankbar forklaring skulle kunna vara att efter fem ar har
forarna skaffat sig den kunskap som "kravs" for att utféra arbetet. Darefter
avspeglar kunskapsnivan motivation, talang och engagemang till sitt arbete hos
den anstallde.
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4.2 Anstalldas motivation

Av de fyra forare som uppskattade sin kunskapsniva hogst var tre mycket
motiverade till sitt arbete, den fjarde var ganska motiverad. Detta anknyter val
till teorin i féregdende stycke. For att uppna den nagot hogre kunskapsnivan
kravs att den anstallde ar mycket motiverad till sitt arbete. Dessa forare
uppskattade sin kunskapsniva till mellan 78 procent och 89 procent och ligger pa
nivan som referensgruppen angav. Detta styrker ytterligare teorin om att en
motiverad forare ar en kompetent och produktiv forare.

Det hade varit intressant att géra en produktivitetsjamforelse i detta fall,
forarnas kunskapsniva kontra deras produktivitet, for att ytterligare styrka
sambandet. Uppdragsgivaren var dock ovillig att lamna ut produktionssiffror.

Samtliga férare angav att utbildning inom @mnesomradet skulle héja deras
motivation vilket stammer val med Hanssons (2005) studie vid LKAB. Motivation
ar daven allmant vedertagen som en av de mest produktionshdjande faktorerna.

En av forarna lamnade féljande citat:

“Jobbet blir roligare ju mer man kan, ju bdttre man kan hdlla i ordning maskinen
desto bdttre blir ekonomin”

En annan sade foljande:
“Allt blir mycket Iéttare med 6kad kunskap”
Och en tredje uttryckte sig:
”Okad trivsel, glédje och motivation pd jobbet ger 6kad produktion”

Med detta i beaktande borde utbildning av personalen i sig vara en lamplig
atgard enbart for att behalla humankapitalet inom foretaget samt for dess trivsel
utan att beakta produktionen. Eftersom forarna anser att de skulle fa 6kad
motivation samt anser att produktionen skulle 6ka i takt med utbildningar borde
det vara en sjalvklarhet att tillgodose detta.

4.3 Input/Output utbildning

De forare som var mest motiverade ansag att de skulle kunna 6ka produktionen
med cirka fem procent om de fick utbildning inom amnesomradet. Férarna med
nagot lagre motivation uppskattade sin produktivitetsokning till hela atta procent
om de fick utbildning. Produktiviteten pa foretaget skulle alltsa stiga med sju
procent i medeltal pa foretaget, enligt forarna.

Samtidigt forsvinner 512 timmar om aret i onddig tid i form av tidstjuvar och
onddiga stillestand, baserat pa 210 arbetsdagar/ar. Skulle denna tid kunna
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halveras arligen och fortjanstriktpunkten i snitt vore 1250 kr/h for en skérdare
innebér detta en 6kad omsattning med 320 000 kronor.

Enbart dessa timmar skulle ge cirka 200 000 kronor att utbilda férarna for om
man raknar med en dags stillestand pa grund av utbildning. Tar man dven hansyn
och planldagger utbildning under till exempel tjallossningsperiod nar maskinerna
anda star still, inser man snabbt att det finns pengar att hamta genom utbildning
av forarna. Da forloras heller ingen arbetstid.

Baserar man den 6kade omsattningen genom produktivitetsokningen pa
foretagets bokslut fran 2015 ger det en 6kad omsattning pa cirka 3 000 000
kronor. Detta inkluderar dock dven att dven skotarna 6kar sin produktivitet i
samma utstrackning. Bortser man fran skotarna borde cirka 60 procent av de tre
miljoner kronorna som namns ovan mer rimligt, detta eftersom skérdaren ofta
far en storre del av ackordpriset per kubikmeter.

En produktivitetsokning pa sju procent i genomsnitt ar troligtvis hogt uppskattad,
men samtidigt anger referensgruppen i medeltal en uppskattad
produktivitetsokning pa 3,5 procent. Denna produktivitetsokning skulle ge en
Ookad omsattning pa cirka 1500 000 kronor for foretaget, motsvarande
produktivitetsokning pa foretagets skotare inkluderat.

Detta ar givetvis teoretiska berdkningar baserat pa subjektiva uppskattningar,
men att férringa utbildning som ett instrument for att 6ka l6nsamheten och
produktiviteten inom ett foretag vore naivt.

Med dessa berakningar i beaktande bér man stélla sig fragan om foretaget
verkligen har rad att inte ha valutbildad personal. Jag anser att man inte har det.
Dels for det ekonomiska resultatet och dels for personalens trivsel som gor att
arbetsgladjen pa foretaget borde 6ka i form av minskad stress och press nar
foretagets resultat stiger. Som Karl Hedin uttryckte sig pa en féreldasning i
Skinnskatteberg den 17 februari 2016;

"Humankapitalet ér det enda som betyder ndgot"
Trivs inte personalen eller har den kompetens som behdvs fallerar hela

verksamheten.

4.4 Utvecklingsomraden

| medeltal 1ag kunskapsnivan i princip under referensgruppens niva pa alla fragor.
Nagon fraga avvek med ett hogre varde. Fragorna var uppdelade i tre olika block
for att forsoka identifiera omraden som var av sarskild vikt for forarna att vara
kompetenta inom.
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Block tre handlade till stor del om felsékningssituationer. Med dagens moderna
maskiner och kommunikationsutrustning kan man rimligen inte anse att férarna
skall vara experter inom detta omrade. Till viss del bér man utbilda inom
forstaelse for systemen, men att foraren helt utan assistans fran en
servicetekniker skall kunna felsoka ar orimligt. Darfor bor detta block inte
prioriteras gdllande utbildningsinsatser.

Av storre vikt ar da att forarna ar valutbildade och kompetenta inom block ett
och block tva. Dessa tva block fokuserar mer pa installningsmojligheter av
maskinen som man kan ha nytta av dagligen, dven administrativa bitar ingar i
denna del.

Under intervjuerna med personerna i referensgruppen framkom att de tyckte att
till exempel aggregatsinstallningar var nagot férarna maste vara valdigt bekvama
med, vilket dven avspeglas i deras svar. Finns inte kunskapen hos forarna inom
detta omrade finns sédkerligen inte heller medvetenheten om hur mycket battre
maskinen skulle kunna producera om man trimmade in aggregatet ordentligt. En
ovilja att forandra och forbattra uppfattades underliggande hos vissa av forarna.
De forarna ansag att de inte behdvde mer kunskap inom omradet
"maskininstallningar" eftersom de inte dndrade nagonting sa lange de upplevde
att maskinen gick bra. Dessa forare ar sakerligen mycket yrkesskickliga forare,
men hos dessa forare far det anses viktigt att vacka deras medvetenhet om vad
en val installd maskin kan producera. Det ar inte sakert att deras verklighetsbild
av att deras maskin ar val installd och producerar val stammer 6verrens med
verkligheten om de far utbildning inom omradet.

Sammantaget anser jag att utifran studien ar foljande omraden viktiga for
foretaget att fokusera sina utbildningsinsatser till:

Administrativa arbetsmoment

Prislistehantering

Justering av kapfonster

Justering av kapposition, slirvakt och forkvistning

Justering av matningshastighet

Justering av kvistknivtryck, matarvalstryck och pulséppning
Kalibrering av sagen

Installningar foér ECO-lage och PPC.

Motorvarvsjusteringar

Kraninstallning

Skall pengar, tid och energi satsas pa utbildning inom dessa omraden &r det
oerhort viktigt att det inte bara fokuseras pa att visa var man gor justeringar eller
till exempel sparar produktionsfiler. For att verkligen fa forarna att tillgodogora
sig kunskapen och anvanda sig av den ar det viktigt att forklara varfér de utbildas
inom dessa omraden, vad det kan fa for effekter och hur det paverkar foretaget.
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Exempelvis forklara for férarna att det satsas en dag pa utbildning inom de
administrativa arbetsmomenten eftersom uppdragsgivaren kraver den har
formen av rapportering och forklara konsekvenserna av vad som hdander om
denna del av arbetet inte uppfylls. Exempelvis simre utgangslage vid nasta
entreprenadupphandling.

Genomfors en utbildning inom aggregatinstallningar ar det oerhort viktigt att
inte bara visa var man gor justeringarna i datorn, utan till exempel visa konkreta
produktionsskillnader med olika typer av installningar i olika typer av skog, pavisa
skillnader av bransleatgang och sa vidare.

Ytterligare ett satt att fa forarna att bli mer aktiva med att justera
maskininstallningar och anvanda sig av kunskapen de far vid en utbildning vore
att anvanda sig av nagon form av stimulanspaket. Kan till exempel férarna sianka
bransleforbrukningen med en liter per grundtimme sa |at da forarna ta del av
vinsten foretaget uppnar. Sanker forarna vrakprocenten efter avslutad utbildning
ar det ocksa en atgard de borde fa nagon form av stimulans for. For
uppdragsgivaren ar virkesvardet det primara och kan da foraren forbattra
kvalitén pa det virke som ar bestéllt borde det stimuleras eftersom det borde ge
foretaget en mer gynnsam forhandlingsstallning i framtiden.

4.5 Utbildningsmetoder

Majoriteten av skérdarforarna pa foretaget ville genomga utbildning i form av en
kursdag. Troligen &r det ett lyckat koncept att varva teori med praktik en sadan
dag. Samtidigt ska nog inte samtliga forare vara narvarande samtidigt utan man
bor nog fokusera pa ett maskinlag i taget. Dels for att kunna géra den
djupdykning som faktiskt kravs for att uppna referensnivan dels for att alla forare
ska vaga stalla sina fragor och komma till tals. Annars finns risken att en individ
tar 6verhanden och far de andra férarna att kdnna sig underlagsna
kunskapsmassigt, varvid de inte vagar uttrycka sig. Syftet med utbildning ar att
alla ska lara sig nagot, darfor bor alla fa stalla fragor utifran sin "niva".

Alternativt kanske man bor lata forarna tillgodogora sig de teoretiska
kunskaperna genom att lata dem forkovra sig i litteratur foljt av en praktisk
genomgang av en kunnig maskininstruktoér fran tillverkaren.

Ytterligare ett kostnadseffektivt alternativ vore att Idta nagon av de férarna som
har uppskattat sin kunskapsniva hogt fa nya arbetsuppgifter inom féretaget dar
denne nagon gang i manaden besoker varje maskinlag och hjdlper dem med
maskininstallningar samt far som uppgift att halla sig ajour med de senaste
programuppdateringarna och nyheterna inom branschen. Detta kan 6ka dennes
motivation samtidigt som forarna inte behéver uppleva att nagon utifran eller
nagon hogre upp i foretaget forsoker implementera nagot over deras huvuden.
Det borde daven uppmuntra till en 6ppen dialog mellan den utbildande foraren
och féraren som utbildas da de ar pa samma hierarkiska niva inom foretaget.
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Foraren som har till uppgift att utbilda de andre borde dven fa mojligheter att
genomga flertalet kompetensutbildningar for att kunna sprida denna kunskap
vidare inom foretaget. Viktigt ar att alla foérare pa foretaget kanner att de har
mojlighet att uppna denna position. Darfor bér man lata nagon annan forare
med hég kompetens ta den forre utbildande forarens plats till exempel vartannat
ar. Alternativt forsoka utveckla kompetensen sa att fler forare far andra omraden
att fordjupa sig i och vidareutbilda sina kollegor inom.

Forarna kan dven fa i uppgift att formulera ett antal problem de upplever inom
sitt dagliga arbete eller omraden de anser att de behover 6kad kunskap inom.
Sedan traffas samtliga forare och har nagon form av seminarium déar dessa
punkter gas igenom. Detta bor vara genomforbart da den mesta kunskapen finns
inom foretaget.

De forare som troligtvis ger storst avkastning att utbilda ar de forare som ligger i
mitten pa kunskapsnivaskalan. De har hog grundkompetens samtidigt som det
inte behovs lika mycket utbildning for att lyfta dessa forare till en hogre niva.
Figur 20 illustrerar vilka forare som avses.
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Figur 20. Férarna med den kunskapsniva som ar inringad ar troligen mest kostnadseffektiva att
lyfta till referensgruppens angivna niva

Samtidigt ar det kontraproduktivit att inte utbilda de andra férarna. Kontentan
av det kommer troligen bli att de kanner sig forbisedda, tappar motivation och
till slut bestammer sig for att s6ka andra arbetsgivare.

Efter genomforda utbildningar ar det viktigt att folja upp hur utfallet blev samt
redovisar detta for forarna sa att de har majlighet att fa feedback pa sitt arbete
och resultat. Transparens inom féretaget dar man ser sitt resultat dagligen med
mojlighet till snabb feedback ar mycket viktigt for att bibehalla motivationen och
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kunskapsnivan ajour. Aven 6kad medvetenhet om hur viktigt det &r att maskinen
ar ratt installd kan tankas uppsta genom utbildning.

Tidsintervallen mellan utbildningarna bor vara relativt tatt. Forarna bor minst fa
genomga nagon form av utbildning en gang i halvaret. Som Hansson (2005) anger
i sin studie kravs det aterkommande insatser for att halla motivationen uppe.
Samtidigt blir antagligen kunskapsutbytet battre fran utbildningarna om man
fokuserar pa sma delomraden i taget for att bygga upp den totala kunskapsnivan.

4.6 Struktur

For att uppna och I6sa alla de bitar som namns i féregaende stycke kravs verktyg
att arbeta med. Kompetens och vidareutbildning av férarna torde vara de
viktigaste bitarna som entreprendrer kan investera i tillsammans med ett
standardiserat arbetssatt. Har foretaget inget standardiserat arbetsséatt ar det
omaijligt att kritisera nagon att denne utfér arbetsmomentet pa ett ineffektivt
satt eller identifiera var bristerna i kompetensen bland personalen finns.
Personalen vet ju ej hur foretaget forvantar sig att denne utfor
arbetsuppgifterna. Det racker inte med att sdga att foraren ska vara produktiv
och till exempel undvika kérskador. Féraren maste ha klart for sig hur foretaget
forvantar sig att denne undviker kérskador och samtidigt ar produktiv.

Har foretaget da en tydlig standard inspirerad av Lean om hur arbetet ska utforas
gar det att identifiera dven sma "flaskhalsar" och brister samt ratta till dessa med
en gang overallt i foretaget. Da slipper varje enskilt maskinlag att "uppfinna
hjulet igen", samtidigt som alla forarna pa féretaget drar nytta av andras
forbattringar direkt.

Med utgangspunkt i forarnas synpunkter att de 6nskar sig "lathundar" pa
objektshantering, administrativa bitar och sadana uppgifter som ar specifika for
varje uppdragsgivare far det anses vara en god idé att uppratta en
foretagsstandard. Den ska innehalla alla delar fran att man kommer till det
aktuella avverkningsobjektet tills att man l[amnar det. Foretagsstandarden kan i
sin tur ligga till grund for att identifiera utbildningsbehov, anvdandas som
underlag vid entreprendrsupphandling, kvalitetskontroll samt att sakerstalla att
foérarna anvander sig av den kompetens som de far genom utbildning.

Forarna upplever i manga fall stress av att behdva gora maskininstallningar. De
anser helt enkelt att de inte hinner med de produktionskrav som finns i
dagslaget. En 16sning pa detta problem vore att inkludera detta i
foretagsstandarden. Gér man det visar det att foretaget anser det som ett viktigt
moment for att optimera produktionen, och darigenom inser forarna att de ska
ta sig tid till detta. Viktigt ar dock att patala vikten av féretagsstandarden samt
syftet med den. Implementeras den utan férankring finns en dverhdangande risk
att det blir som en férare patalade, att ingen kommer att anvanda sig av den.
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Pavisar man dven den produktivitetsokning som referensgruppen anger kan
uppsta sa finns annu starkare incitament for férarna att anvanda sig av
standarden och vara aktiva med aggregats -och maskininstallningar. Ingen forare
vill producera daligt, men tiden maste sanktioneras fran ledningen att de tar sig
tid till att faktiskt fa maskinen att producera maximalt.

Tar man aven i beaktande att i medeltal varje forare anser att det finns en
timmes ondédig tidsatgang i veckan pa grund av att de inte har tillracklig kunskap
om att justera och kalibrera maskinen, samt tidsatgang i form av tidstjuvar i
upparbetningen av traden (exempelvis svarigheter med att hitta kapfonster,
slirning osv.) finns ytterligare incitament att implementera en standard som
motiverar forarna att bli mer aktiva gallande justeringsmojligheterna.
Kostnadsutrymme borde kunna uppsta i form av effektivare maskinutnyttjande
och hogre produktivitet.

Standarden torde dven bidra till att skapa en trygghet for forarna. De vet vad
som forvantas av dem, kan enkelt notera avvikelser och harleda var de har
uppstatt. Pa sa vis kan de dokumentera dessa och detta kan anvandas for att
forbattra deras arbetssituation. Vad det var som gick fel eller bra pa ett
avverkningsobjekt kan da identifieras. Det blir inte en fraga om vad den enskilde
foraren gjorde for fel, utan snarare ett underlag till utveckling.

4.7 Slutsats

De delar som diskuterats tidigare behandlar de olika delarna i resultatet och
tankar om hur man ska forbattra och utveckla verksamheten.

Sammantaget kan man saga att det for foretaget rimligen vore I6nsamt att satsa
pa utbildning av sin personal sett till resultaten av studien. Foretaget borde dven
satsa pa ett mer standardiserat arbetssatt, alla ska veta hur allting fungerar och
hur arbetet laggs upp. Pa sa satt blir det dven lattare for forarna att vara flexibla
och byta maskin vid behov. En boér gora forarna mer bekvama med sin
arbetssituation och fa dem att ta sig tiden att justera aggregats -och
maskininstallningarna i hogre grad.

Brytpunkten for ndar man ska ta in en extern tekniker bér vara vid
felsokningssituationer och mer avancerade kalibreringar. Funktioner som ligger
bakom servicelas bor rimligen vara en teknikerfraga. Aggregat-, kran- och
maskininstallningar bor férarna i stort sett klara av att justera sjdlva. Givetvis bor
det finnas nagon form av support, men majoriteten av de installningsmajligheter
som finns ska de beharska.

Forarna borde dven kunna uppna produktivitetsvinster genom att vara mer
aktiva med att justera maskininstallningarna. Som flera férare uttryckte det
andrar de inga installningar sa lange det fungerar, men i vissa lagen torde det ga
att forbattra produktionen genom att justera. Skogen ar aldrig densamma, den
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varierar fran post till post, varfér skulle inte maskininstallningarna gora
detsamma?

Kunskapsnivan kan 6ka bland forarna pa foretaget, vilket dven var en av
hypoteserna som stélldes upp i arbetets borjan. Den idealiska nivan kommer
naturligtvis dock praktiskt aldrig att uppnas, da den inte existerar. Anser man att
man har uppnatt den slutar man med det standiga forbattringsarbetet. Hur ska
da produktiviteten kunna 6ka?

Hypotesen om att férarna inte var medvetna om produktivitetsékningen som kan
uppsta om maskinen ar val kalibrerad och instélld faller dock. Detta eftersom
samtliga forare trodde att de skulle kunna 6ka sin produktivitet om de fick 6kad
kunskap om maskininstallningarna.
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5. SAMMANFATTNING

| syfte att kartlagga skordarférarnas kunskapsniva gallande
installningsmaojligheter av maskinen, genomfordes detta examensarbete.
Uppdragsgivaren var det Smalandska entreprenadféretaget MKP-Dunberg.
Foretaget sysselsatter ett trettiotal personer och opererar 6ver stora delar av
Smaland och Ostergétland.

Produktiviteten inom det svenska skogsbruket har stadigt 6kat fram till for nagra
ar sedan. For att vanda trenden kravs nytank och nya l6sningar inom branschen.
Metodutbildning har de senaste aren fatt ett uppsving inom
skogsentreprenadbranschen, exempelvis SCA och Holmen har metodutbildat sina
forare. Aven MKP-Dunberg har genomfért sddana utbildningar. Nésta steg i
uppdragsgivarens verksamhet for att 6ka produktiviteten ar darfor rimligen
kompetensutveckling av sin personal gallande installningsmajligheter av
maskinen.

| studien kartlades darfor forarnas kunskapsniva gallande installningsmojligheter
av maskinen. Forarna uppskattade dven hur mycket deras produktivitet skulle
kunna 6ka om de fick battre forstaelse och kunskap. Aven onédig tidsadtgang pa
grund av bristande kunskap kartlades.

En referensgrupp bestaende av maskininstruktorer och yrkeskunniga personer
intervjuades ocksa, detta for att kunna identifiera en lamplig niva att utbilda
forarna mot.

Framst behover férarna 6kad kompetens inom aggregat, kran och
branslebesparande instdllningsmajligheter. Forarna uppskattade dven sin
produktivitetsokning efter genomférd utbildning till i medeltal sju procent.
Forarna uppskattade sin onddiga tidsatgang till ssmmanlagt cirka tolv timmar i
veckan.

Slutsatsen fran studien ar sdledes att det finns ett stort varde av att utbilda sin
personal. Inte bara fér produktivitetsékningen som uppstar, utan dven
exempelvis for forarnas trivsel och sjilvsidkerhet. Okad medvetenhet hos férarna
ar nagot som kan férvantas bli en bieffekt av utbildning. En arbetsstandard for
foretaget vore en lamplig dtgard att uppratta. Standarden borde gora férarna
mer trygga i arbetet samt att inga viktiga delmoment forbises pa grund av stress
hos féraren om en standard finns.
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7. BILAGOR

7.1 Enkat

Hur manga ar har du i yrket?
Vilken maskinmodell kér du?

Vad har du for grundutbildning?

__Grundskola
___Naturbruksgymnasium
__Annat gymnasium
__Universitetsutbildning
__Eftergymnasial skogsutbildning

Har du genomgatt nagon av foljande kompetensutvecklingar efter avslutad
grundutbildning gdllande skog?

__Metodutbildning (RECO t.ex.)

__Utbildning i reparation av skogsmaskiner.
__Utbildning inom ellara.

___Utbildning inom installningsmaojligheter av maskinen.
Ovrig:

Fragor:

Varje fraga ar graderad 1 — 6 dar foraren far uppskatta hur bekvam denne kanner
sig med just det momenten. Ju lagre svarsalternativ desto mer hjalp behover
foraren fran instruktor/instruktionsbok. Alternativt far foraren ange svaret i
procent. Vid varje fraga ska respondenten tdnka sig en situation utifran 6kad
produktivitet.

1 —Valdigt obekvam

2 — Ganska obekvam

3 — Lite obekvdm

4 —Varken obekvam eller bekvam

5 —Bekvam

6 — Valdigt bekvam

Block 1:

1. Hur bekvam kanner du dig med att justera maskininstallningarna i datorn?
1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdova om detta?

Lite ganska mycket mycket
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2. Uppskatta hur manga procent av knapparna i maskinen du kanner till
funktionen for?

Ovrig kommentar:
Hur mycket mer kunskap anser du dig behdva om detta?
Lite ganska mycket mycket

3. Hur manga procent av informationen som visas pa datadisplayen i driftlage
forstar du?

Ovrig kommentar:
Om du inte forstar delar av informationen som visas, hindrar det dig i ditt dagliga
arbete?

4. Hur bekvam kanner du dig med att skapa nya objekt i maskinen?
1 2 3 4 5 6
Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

5. Hur bekvam kanner du dig med att ta bort/ldgga till sortiment i prislistan?
1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdva om detta?

lite ganska mycket mycket

6. Hur bekvam kanner du dig med att justera i sortimenten géallande
fargmarkning?

1 2 3 4 5 6
Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdova om detta?

Lite ganska mycket mycket

7. Hur bekvam kanner du dig med att justera kapfénstret?

1 2 3 4 5 6
Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket
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8. Under fliken skordaraggregat kan man géra personliga installningar pa hur fort
maskinen soker kapposition och justerar slirvakten pa matarvalsarna och
forkvistningen. Hur bekvam kdnner du dig med att justera detta for optimal
produktion? (Stall fragan generellt)

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

9. Under fliken skérdaraggregat/matningsstyrning kan du justera
matningshastigheten genom att justera hur mycket styrventilen fér matningen
Oppnar. Hur bekvam kdanner du dig med att justera detta?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

10. Kvistknivstrycket kan justeras beroende pa stamdiameter, ju lagre tryck desto
lattare flyter stammen genom aggregatet men om trycket ar for latt tappar
aggregatet istdllet stammen. Hur bekvam kanner du dig med att justera trycket i
kvistknivarna for optimal produktion?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

11. Matarvalstrycket kan justeras beroende pa stamdiameter, hur bekvam
kdanner du dig med att justera detta optimalt for minimalt slitage och minimalt
med stamskador?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

12. Hur bekvam kanner du dig med att justera pulséppningen for hantering av
besvarliga trad?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket
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13. Hur bekvam kanner du dig med att justera pulstrycket for matarvalsarna
tillrackligt val for att minimera slitaget och skador pa stammar?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdva om detta?

Lite ganska mycket mycket

14. Kanner du att du har tillracklig kunskapsniva for att kalibrera sagen?
1 2 3 4 5 6
Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

15. Overkapning ar en funktion som anvinds for att svirdet ska sdga genom
stammen ordentligt vid rotansvallning, hur bekvam kanner du dig med att justera
detta?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

16. Hur bekvam kanner du dig med att justera halltrycket vid sagning?
1 2 3 4 5 6
Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

17. Kénner du att du har tillrackligt med kunskap for att kunna justera langd och
diametermatningen korrekt?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

18. Hur bekvam kanner du dig med att hantera dataklaven?

1 2 3 4 5 6
Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

19. Hur bekvam kanner du dig med de administrativa bitarna (rapportering, mail,
sparande av olika filtyper)?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket
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Block 2:

20. Hur bekvam kdnner dig med att justera barkparmetrar infér avverkning med
tanke pa volym?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

21. Hur bekvam kdnner du dig med att justera instdllningarna fér ECO-laget?
1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

22. Nar maskinen ar utrustad med IT4 kan man justera motorns varvtal beroende
pa vilka arbetsmoment som utfors, hur bekvam kdnner du dig med detta?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

23. Hur bekvam kanner du dig med innebdrden av maxistrdmar ndr man pratar
om instéallningar av till exempel styrning av maskinen?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

24. Nar man pratar om kraninstallningar och justeringar av dessa anvands
uttrycket minimistrom, hur bekvam kdnner du dig med att justera denna?
1 2 3 4 5 6
Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

25. Nar man pratar om kraninstallningar och justeringar av dessa anvands
uttrycket maxistrom, hur stor kunskap anser du dig ha om att justera detta?
1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behéva om detta?

Lite ganska mycket mycket
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26. Man pratar aven om mojligheterna att stalla in ramper, hur bekvam kanner
du dig med detta?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdva om detta?

Lite ganska mycket mycket

27. Det finns en funktion som heter PPC (Processing power control) Denna
funktion mojliggor att stdlla in maskinens effektbehov vid avverkning i olika typer
av skog. Hur bekvam kanner du dig med att justera detta? (finns ej pa alla
maskiner)

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

Block 3:

28. Hur bekvam kdnner du dig med att justera trycken pa arbetspumparna?
1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdva om detta?

Lite ganska mycket mycket

29. Hur bekvam kanner du dig med att kalibrera laddtrycksventilen (CPV)? (1070
och 1170)

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

30. Under fliken basmaskin kan man fa upp information om elektriska
parametrar, ex parkeringsbromsens lage och information om motorn, hur
bekvam kanner du dig ha om att anvianda denna information vid en
felsokningssituation?

1 2 3 4 5 6
Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

52




31. Under fliken basmaskin kan man fa fram information om partikelfiltret, hur
bekvam kanner du dig med att anvanda denna information vid en
felsokningssituation? (finns ej pa alla maskiner)

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

32. Under fliken basmaskin/kran kan man fa information om kransens rorelser,
hur bekvam kanner du dig med att anvanda denna information vid en
felsékningssituation?

1 2 3 4 5 6

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behdva om detta?

Lite ganska mycket mycket

Generella fragor:

33. Hur mycket mer kunskap anser du dig behova for att kunna utnyttja
maskinen fullt ut?

Lite ganska mycket mycket

Ovrig kommentar:

Hur mycket mer kunskap anser du dig behéva om detta?

Lite ganska mycket mycket

34. Anser du att kompetensutveckling inom omradet skulle hoja din motivation?
Ja Nej

35. Hur mycket “onddig” tid anser du att det gar at att radfraga andra for att du
inte kanner dig tillrackligt bekvam for att klara av ovanstaende fragor sjalv samt
tidstjuvar som uppstar pa grund av felkalibrerat aggregat exempelvis (svar i tid
per vecka?)

36. Hur mycket tror du produktiviteten skulle 6ka pa din maskin om du kdnde att
du hade all 6nskvard kunskap for att kalibrera och justera maskinen sa som du
vill? (svar i procent)

37. Hur ofta ar du inne och gor justeringar i installningsmojligheterna?
Flera ggr/vecka 1 ggr/vecka 2 ggr/manad 1 ggr/manad nagra ggr/ar 1 ggr/ar
aldrig
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38. Hur motiverad ar du till ditt jobb?
Lite ganska mycket mycket

39. Ser du nagra 6vriga fordelar med 6kad kunskap inom omradet?
Kommentar:

40. Hur vill du fa tillgang till den kunskapen du kanner att du saknar?
__Kursdag

__Webutbildning

__Internutbildning

__Litteratur

Annat:
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7.2 Maskinsammanstillning

Sammanstallning av maskiner som ingick i studien samt arsmodell pa dessa:
John Deere 1470E -12

John Deere 1470E -10

John Deere 1470E -12

John Deere 1270E IT4 -14

John Deere 1170E -10

John Deere 1170E -12

John Deere 1170E -09
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