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FORORD

Denna studie dr en mindre del av ett mer omfattande projekt som ér initierat av Skogforsk
tillsammans med SCA Skog, Sodra Skogsdgarna samt Sveaskog och syftar till att fa béttre
utbytesprognoser. Det finns begransad tillgang till litteratur inom d&mnet eftersom omréadet ar
relativt nytt. Vi vill tacka alla som mojliggjort detta arbete:

Johan Moéller, som hjilpt oss formulera kandidatarbetets fragestillning samt tagit fram
relevanta program och material samt stéllt upp med handledning under processen.

Torgny Lind, var handledare som hjdlpt oss skriva och kommit med bra insikter.

Robert Fries, som tillhandahallit data fran SCA samt hjélpt oss komma i kontakt med
entreprenorer.

De tre entreprendrer vi fatt chansen att intervjua och hjélpt oss till en 6kad forstielse samt ett
bredare perspektiv i &mnet.

Henrik Sj6lander och Erik Elmquist som delat med sig av sina erfarenheter och kunskap.

Umea, april 2016

Sara Holppa Jonsson & Johanna Héagglund



SAMMANFATTNING

Idag fordelningsapteras en stor del av sdgtimret for att kunna mota sagverkens onskemal for de
olika ldngd- och diameterklasserna. Trots detta verkar det vara problematiskt for sdgverken att
fa ut de efterfrigade ldngdférdelningarna. En av orsakerna till detta torde vara att skordarforare
1 olika utstrackning gor manuella kap, dvs. frdngér apteringsdatorns forslag.

Denna studie syftar till att kartldgga variationen av manuella kap for ett antal maskinlag inom
en av SCAs skogsforvaltningar samt analysera effekt av skoglig variations och forareffektens
betydelse for andelen manuella kap. Detta genom att sammanstélla produktionstiler och utfora
analyser mellan ett antal olika variabler som kan ténkas ha betydelse, t.ex. fordelningsgrad,
vrakandel och nedklassningsandel. Genom intervjuer med maskinforare erhalls battre
forstaelse kring forarnas preferenser gillande manuella kap.

Analyserna som utforts visar att det finns en stark korrelation mellan andelen manuella kap och
fordelningsgrad, dvs. méttet som talar om hur vél entreprenorerna traffar sdgverkens 6nskemal.
Studien visar att fordelningsgraden minskar med 6kad andel manuella kap.

Utforda intervjuer indikerar att krok &r den vanligaste anledningen till manuella kap. Utifrdn
det data som analyserats gar det inte att faststilla att de maskinlag som kapar mindre manuellt
skulle ha storre vrakandel eller nedklassat virke vid inmétningen pé Bollsta sagverk.

Nyckelord: Fordelningsaptering, manuella kap, fordelningsgrad, langdutfall, vrak,
skordardata



SUMMARY

In its current state, bucking-to-demand is mainly used on sawn timber to meet sawmills request
when it comes to classes of length and diameter. Despite this, it seems to be problematic for
sawmills to get the required length distributions.

One of the reasons for this might be that the harvester operator to certain extents makes manual
cross cuts, i.e. deviates from the proposals of the harvester computer.

This study aims to identify the variation in the manual cross cuts for a number of machine
teams in one of SCA's forest managements and to analyze the forest variation and significant
effect of driving on the proportion of manual cross cuts. This by compiling output files and
performing analyses from a number of variables that could have an impact, e.g. distribution
ratio, share of rejects and substandard timber. To get a better understanding of the drivers
preferences interviews are held.

The analyses indicate that there is a strong correlation between the proportion of manual cross
cuts and the distribution ratio, i.e. measurement that tells you how well the contractors hits
sawmills requests. The study shows that the distribution ratio decreases with increased
proportion of manual cuts.

Based on the interviews, flections in timber seems to be the most common reason for manual
cross cuts. This study does not show any correlation between decreased manual cross cuts and
increased share of reject or substandard timber.

Keywords: Bucking-to-demand, manual cross cuts, distribution ratio, resulting lengths,
rejects, harvester data



INLEDNING

Skogforsk har, tillsammans med SCA Skog, Sodra Skogsdgarna och Sveaskog paborjat ett
omfattande projekt som syftar till att fa béttre utbytesprognoser. Utbytesprognoser dr en
forutsdgelse om vilka produkter som faller ut vid kommande avverkningar och ar darfor
védsentlig information vid planering inom ett skogsforetag. Grunden till att f4 bra
utbytesprognoser ar att, i planeringssystemet, se till att ha en rittvisande beskrivning av de trad
som skall avverkas (Mdller et al. 2015).

Optimalt vore om alla trdd, innan avverkning, var beskrivna med tradslag, h6jd, diameter, form,
alder samt andra egenskaper som skador och dven koordinater for vixtplatsen. Denna
information skulle kunna ge en rittvisande uppskattning av andelar och fordelning av
stamfelsved, dvs. ved 1 timmerdimensioner som inte kommer att apteras som timmer pa grund
av skador som krokar eller rota. Dessutom skulle ett planeringssystem byggt pd denna
information kunna gora utbytesberédkningar och ge en prognos over vilka stockar som kan
apteras for varje enskilt trdd. Dessa forvintade stockar tilldelas dimensioner, volymer,
egenskaper samt sortiment. Idag saknas ofta delar av den information som krévs for att gora
bra utbytesprognoser. Aven de fall dir det finns information stimmer den inte alltid dverens
med verkligheten (Moller et al. 2015).

Vid skapande av utbytesprognoser och apteringsinstruktioner gors normalt en simulering med
hjédlp av en stambank. Dessa stambanker &dr ofta uppbyggda med hjdlp av s& kallad
erfarenhetsdata fran inmétning av stockar vid industri samt fran skordardata. Problemet med
simuleringar &r att resultatet fran dessa kan skilja sig kraftigt frdn det verkliga utfallets resultat,
trots att skogen som simulerats liknar den avverkade. Forutom avvikelser nir det giller
sortimentsfordelningen kan detta dven resultera i avvikande ldngdfordelning 1 relation till
onskemalet, vilket innebér en ldgre fordelningsgrad (Mdller et al. 2015).

Idag fordelningsapteras merparten av all sdgtimmer for att kunna mota sdgverkens onskemal
gillande lédngder. Vid fordelningsaptering tilldts apteringsdatorn goéra avvikelser fran
vardeapteringen, dér virket apteras for storsta mdjliga viarde per stock. Istéllet for att fa hogsta
mojliga virde per stock, fordelningsapteras stockar for att matcha sagverkens
fordelningsonskemal. Fordelningsonskemalet uttrycks i form av en matris dar fordelning av
onskade lingd- och diameterklasser beskrivs relativt till antalet avverkade stockar. Dessa
onskemal &ar marknadsstyrda och kan fluktuera. En marknadsstyrd aptering
(fordelningsaptering) optimerar nyttjandet av den sagade vedrdvaran. Dessutom varierar
stamformer mellan olika trakter och genom fordelningsaptering kan man jamna ut skillnaderna
mellan dessa trakter (Von Essen & Moller 1997).

Det har visat sig vara olika svart att fa ut de av sagverken efterfradgade langdfordelningarna och
skilen till detta ar inte entydiga. En viktig orsak dr att skordarforare 1 olika utstrickning gor
manuella kap, vilket innebér att foraren korrigerar apteringsdatorns apteringsforslag. Detta kan
bland annat bero pa variationer i skogen som gor det olika svért att aptera - s& som medelstam,
undervixt, kvistighet osv. Aven stamdefekter och skillnader i bedémning av kvalitetsaspekter
bland forarna péverkar aptering.

Mojligheterna att analysera redan avverkade skogar har utvecklats mycket under de senaste
aren. Under 2014 implementerades produktionsrapportering i form av standardiserade hpr-filer
enligt StanForD 2010 som dr framtagen av Skogforsk tillsammans med samtliga storre
skogsmaskintillverkarna i virlden (Arlinger et al. 2012). Produktionsrapporteringen ger bland
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annat information om trakten, lokalisering, maskinernas och forarnas ID samt detaljerad
information om varje stam - volym, ldngd, kaphdjd m.m. Vid analys av dessa data kan en
spridning av manuella kap mellan olika avverkningslag, forare och avverkningstrakter
observeras. Detta kan dven resultera i en forbéttring av lokala stambanker, som ger bittre
apteringsstyrning och utbytesprognoser. Den nya produktionsrappoteringen mojliggdér dven
mer objektiva analyser dn tidsstudier dér utférandet inte paverkas, vilket anses vara en av de
storsta svérigheterna vid jdmforelse av individers arbetsinsats (Purflirst & Lindroos 2011).

Trots att forskare lange gjort méngder av tidsstudier for att skapa battre produktivitetsnormer
ar det forst pa senare tid skillnader i de individuella prestationerna hos skordarférarna borjat
analyseras. Tidigare har dessa skillnader noteras som forklarande omstédndigheter snarare dn
betydande faktorer (Purfiirst & Lindroos 2011). Den minskliga faktorn beskrivs ibland som
flaskhalsen for en 6kande produktivitet inom skogsbruket (Gellerstedt 1997, 2002; Lofgren
2009; Westerberg & Shiriaev 2013), vilket troligtvis &r en orsak till varfor det blivit viktigt att
studera individerna. Individuella egenskaper hos skordarforare som anses avgdrande for ett bra
resultat dr koncentrationsformaga, beslutsfattande, minne, motivation, koordination, formégan
att se monster, planeringsformaga, logiskt resonemang m.m. (Haggstrom & Lindroos 2016).
Vidare dr nya metoder som syftar till att pd ett enklare sétt hantera individuella
prestationsskillnader och mjuka varden vid skapandet av normer ar under utveckling (Behesthi
& Lollar 2007).

For att 6ka produktivteten och I6nsamheten inom foretag gors insatser som rationalisering och
humanisering. Med humanisering avses hiansynstagande till individens behov av bekréftelse pa
arbetsinsats, samt strdvan att vilja utvecklas. Hit hor ocksd behovet av sociala kontakter och
kommunikation mellan t.ex. uppdragsgivare och utféraren av arbetet, som i detta fall kan
utgoras av skogsbolag och entreprenad (Ager 2014).

Syfte

Huvudsyftet med arbetet &r att kartldgga variation i andelar manuella kap hos skordarforare
samt analysera sambandet mellan manuella kap och langdutfall f6r talltimmer.

Delmil
e Tareda pd orsaker till en eventuell variation vad géller andel manuella kap, kopplat till
skordarforarnas olika beddmningar och skogens egenskaper.

e Undersoka huruvida vrakandelar och andel nedklassat virke vid industriinmétning
samvarierar med andel manuella kap och stamfelsved for talltimmer.
Hypotes

e Manuella kap innebér att foraren frangdr skordardatorns apteringsforslag. En okad
andel manuella kap bor rimligen innebéra en légre fordelningsgrad.



e Forutsatt att manuella kap gors rationellt med timrets kvalitetsaspekt 1 atanke skulle en
okad andel manuella kap innebdra en minskad vrakandel samt en mindre andel
nedklassat virke.

e Vad giller langdutfallet dr det rimligt att en 6kad andel manuella kap borde resultera i
kortare timmerldngder, oavsett fordelningsonskemal.



MATERIAL OCH METOD

Indata

SCA tillhandaholl produktionsfiler med stamvisa data (Pri-filer) fran &tta utvalda skordare med
ca 10-15 trakter per skordare inom en av SCAs skogsforvaltningar. Dessa konverterades till
hpr-filer av Skogforsk. Genom bendmning av de olika forarna med indexnummer skyddades
deras integritet. Excelfiler med inmatt virke fran Bollsta sagverk dér kvalitetsklasser, vrakandel
samt vrak- och nedklassningsorsaker framgér, tillhandaholls av SCA.

Arbetsging

Skogsforsks program Virkesvirde anvédndes for att ta fram majoriteten av nedanstdende
parametrar (Tabell 1) fran det stamvisa datat (produktionsfilerna). Dessa sammanstilldes
traktvis i en radatafil i Microsoft Excel. Endast data dir varje enskild forare kort minst 50 m>fub
per trakt ingick, detta for att f4 representativa data. Radatat 18g sedan till grund for vidare
analyser av variationer inom och mellan maskinlag och forare (Figur 1).

Tabell 1. Sammanstillning av nyckeltal och deras ursprungskéllor
Table 1. Summary of key figures and its original source

Parameter Enhet Program

ID-virkesorder MaskinID Virkesvérde

Medelstam m>fub Virkesvirde

Volym m>fub Virkesvirde

Manuella kap rotstock % Virkesvérde

timmer

Manuella kap timmer totalt % Virkesvérde

Stamfelsved % Virkesvirde
Timmerandel % Virkesvirde

Medelldngd timmer cm Virkesvirde

Stocknota Antal Virkesvérde
Fordelningsonskemal Matris, relativ Timan

Fordelningsgrad % Microsoft Excel
Vrakandel % Inmatt talltimmer, Bollsta
Nedklassat sagtimmer % Inmitt talltimmer, Bollsta
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Figur 1. Beskrivning av arbetsgéngen fran hantering av produktionsfiler till férdelningsgrader for vidare
analyser.

Figure 1. Description of the workflow from handling the production files to the distribution ratio for further
analyses.

Efter sammanstéllningen genomfordes olika analyser for att hitta eventuella samband mellan
manuella kap och dvriga parametrar (se Tabell 1). Analysen koncentrerades till tre maskinlag
vars egenskaper géllande andel manuella kap varierade (se Tabell 2). Det verkade meningsfullt
att jAimfora forare med varierande andel manuella kap och detta kunde endast goras dér forarna
kort samma trakter under likartade forhallanden. Med detta 1 atanke valdes ett maskinlag med
stor variation inom laget ut. Maskinlag med generellt hog- respektive lag andel manuella kap
for hela lagen valdes dven ut for vidare analys.

Tabell 2. Metod till urval av maskinlag for vidare analyser baserat pa manuella kap
Table 2. Method when selecting machine teams for further analyses, based on manual cross cuts

Maskinlag Manuella kap

A Stor variation inom maskinlaget
B Lag andel

C Hog andel




Maskinlagen valdes ut genom att jimfora variationer och medelvarden for samtliga maskinlag
i radatafilen. For de tre utvalda maskinlagen granskades de prislistor de anvént for respektive
avverkning, detta genom att 6ppna varje trakt i Klippsk - ett verktyg i programmet Timan. De
aktuella prislistorna 6verfordes fran apt-filer genom Aptan (Timan) till férdelningsmatriser
(fordelningsonskemal) i Microsoft Excel. Detta steg gjordes endast for talltimmer eftersom tall
sorteras 1 fler kvaliteter d4n gran och ddrmed &r mest intressant. Dessutom é&r prisskillnaderna
storre mellan kvalitetsklasserna for tall.

En stocknota beskriver utfallet av antal stockar inom varje lingd- och diameterklass.
Stocknotor i form av matriser for rot- respektive ovrig stock hdmtades fran Virkesvarde och
sammanstélldes forar- och traktvis (vilket gjordes separat) i ett Excel-dokument. I ett ytterligare
Excel-dokument som &r forprogrammerat av Skogforsk, stdlldes varje stocknota mot
fordelningsonskemaélet (Figur 2). Detta kalkylark gav ett resultat i form av avvikelsematriser
samt den aktuella stocknotans fordelningsgrad. Fordelningsgraden ridknades fram som bitvagt
diametervis och sammanstélldes sedan per forare och trakt.
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m 0% % 1% 1% 0% 1% 13 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
m 7% 1% 0% 1% 1% 0% 0% 1% 0% 0% 0% 0% 0% 0% o% 0%
m 43 T 7% 1% 0% 1% 13 23 1% 2% 1% 1% 2% 2% 2% 25
m 0% 0% 0% 1% 0% 1% 0% 1% 0% 0% 0% 1% A% -1 1% A%

7% 10% 3% 3% 2% 2% 3% 3% 2% 3% 3% 2% 2% 2% 2% 2%

489

m 1% 3% 0% 0% A% 1% 0% A% 1% A% 1% 1% % -I% A% %
m 0% 0% 0% 0% 1% 1% 1% A% 1% A% 1% 1% % -1% 1% 1%

Awvikselsematris - hur utfallet avviker fran dnskemalet.

|Figure 2. Comparison between requests & outcomes and the development of the distribution ratio.
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Fordelningsapteringsgraden redovisades diameterklassvis, total och bitvdgd. Bitvigd
fordelningsgrad ér total fordelningsgrad viktat pa antal bitar i stocknotan. Formeln for
totalfordelningsgrad:

déiir M och N dir matriser

(ZW—NH'

F=1-

> )
M matrisen for fordelningsénskemalet
N matrisen for stocknotan.

For maskinlaget med stor variation av manuella kap bland forarna analyserades dven
skillnaderna 1 langdutfall for varje langdklass, detta med hjélp avvikelsematrisen. Avvikelsen
berdknades frdn onskemalet, ssmmanvégt for alla diameterklasser.

For de tre utvalda maskinlagen sammanstédlldes och kontrollerades virkeskvaliteter och
vrakprocenten for varje virkesorder (trakt) vid inmétningen pé Bollsta sdgverk. Detta for att
hitta eventuella samband mellan manuella kap och vrakprocent samt nedklassat virke och pa
s& vis styrka var hypotes. Inmitta volymer som #r lika med eller mer dn 100 m>*fub ingick i
urvalet, detta for att f ett representativt urval.

Stamfelsved dr det sortiment som, trots att det &r timmerdimensioner inte kan bli timmer pa
grund av kvalitetsfel sd som rota, krok, dubbeltopp m.m. (Mdller et al. 2007). For att studera
den skogliga variationens betydelse analyserades eventuell koppling mellan stamfelsved och
manuella kap.

Statistiska analyser
Sambanden mellan nedanstdende variabler testas med hjdilp av regressionsanalys:

e Timmerandel/medelstam: all tillginglig data f6r alla atta maskinlag sammanstélldes.

e Manuella kap/medelstam: all tillgdnglig data for alla atta maskinlag sammanstélldes.

e Manuella kap/stamfelsved: data for de tre utvalda maskinlagen sammanstélldes
(endast talltimmer).

e Fordelningsgrad/manuella kap: fordelningsgrad for rot- respektive topmellanstock
stdlldes mot andelen manuella kap per férare for de tre utvalda maskinlagen
(talltimmer).

e Fordelningsgrad/manuella kap: fordelningsgrad for rotstock stélldes mot andelen
manuella kap per trakt for de tre utvalda maskinlagen (talltimmer).

e Medellingder/manuell kap: Medelldngder och andel manuella kap fran
produktionsfilerna stélldes mot varandra.
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e Vrak/manuella kap: vrakandelar stdlldes mot andelen manuella kap for de trakter vars
virke matts in pa Bollsta sagverk (virke som levererats till terminal togs bort).

e Nedklassat virke/manuella kap: andelen nedklassat virke stélldes mot andelen
manuella kap for for de trakter vars virke matts in pa Bollsat sagverk.

e Stamfelsved/Manuella kap: all tillgdnglig data for alla atta maskinlag sammanstélldes.

Vid dessa analyser beriknades ett R2-virde, vilket dr forklaringsgraden. Ett R?-virde nira 1
indikerar att det finns en hog forklaringsgrad och ett samband mellan den forklarande variabeln
X och responsvariabeln Y. Ett 1igt R®-virde indikerar att det finns andra, eventuellt
slumpmaéssiga variabler vars inverkan dr stor. En l1ag forklaringsgrad pévisar ett icke-linjart
samband mellan de olika variablerna som studeras (Chatterjee & Hadi, 2006).

Intervjuer

Kortare intervjuer a ca 30 minuter med maskinforare och representanter fran SCA Skog samt
Bollsta sdgverk genomfordes dar deras preferenser och attityder utvéirderades for att fa
forstielse for resultatet av de statistiska analyserna. Detta blev dock inte ndgon kvalitativ studie
utan syftet med dessa intervjuer var att fa en meningsfull diskussion.

Foljande personer kontaktades for att ge en Okad forstdelse av hela kedjan frén skog till
slutprodukt samt béttre underlag till diskussion:

e Henrik Sj6lander - Kundansvarig, SCA skog

e Erik Elmquist - Marknadschef, Bollsta sagverk
e Tva forare frdn maskinlag A

e En forare frdn maskinlag B

Fragor till Bollsta siagverk

1. Hur méter ni méluppfyllelse?
2. Hur viktigt ar det for er att & de ldngd- och diameterklasser ni 6nskar?
3. Hur vél upplever ni att entreprendrerna lyckas mota era onskemal?

Fragor till SCA Skog
1. Vilka riktlinjer forsoker ni formedla till maskinlagen?
Fragor att utga ifran vid intervju med maskinforarna ér foljande

Vad ar den vanligaste orsaken till ett manuellt kap?

Upplever du nigon skillnad mellan gran och tall?

Vilka instruktioner for aptering av gran respektive tall har ni fatt?

Har du deltagit vid ndgon utbildning och vad var i s&dana fall huvudfokus vid det
tillfallet?

5. Har du ndgon uppfattning om hur stor andel manuella kap du gor?

b=
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RESULTAT

Den skogliga variationen

Timmerandel och medelstam for gran och tall for samtlig data (Figur 3). Varje punkt utgors av
data per forare, tradslag och trakt (Figur 3 & 4). Genom kartldggning av dataunderlaget med
avseende pd medelstam och timmerandel pavisades att en okad medelstam gav en 6kad
timmerandel (Figur 3). Data med orimliga vérden, sa kallade uteliggare, togs bort for att fa ett
representativt urval. Detta for punkter med medelstam mindre #n 0,3 m*fub och timmerandel

storre in 80 procent samt punkter med medelstam stdrre dn 0,3 m*fub och timmerandel mindre
an 50 procent.

100
90
80
y = 25,39In(x) + 102,37
70 R2=0,771
®
—~ 60 y =27,89In(x) + 102,02
- R2=0,7587
c
© 50
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Figur 3. Beskriver timmerandelens variation med avseende pa medelstam for tall och gran.
Figure 3. Describes the variation of timber share in relation to average stem for pine and spruce.

Spridningen i datat for manuella kap var stor, det fanns alltsa ingen signifikant korrelation
mellan manuella kap och avverkad medelstam (Figur 4). Det stods av det 1dga R*>-viirdet a 6
procent for tall och 2 procent for gran. Datasetet inneholl generellt grovre avverkade stammar

av tall dn gran (Figur 3 & 4). Det fanns ingen korrelation mellan andelen manuella kap och
stamfelsved (Figur 5).
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Figur 4. Andelen manuella kap for timmerstockar med avseende pa avverkad medelstam for tall och gran.
Figure 4. The proprotion of manual cross cars on sawn timber in relation to average stem for pine and spruce.
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Figur 5. Spridningsdiagram stamfelsved och andel manuella kap f6r maskinlag A, B & C.

Figure 5. Distribution chart over damaged stem wood in relation to manual cross cuts for machine team A, B &
C.
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Fordelningsgrad

Fordelningsgraden for de tre utvalda maskinlagen minskade med 6kad andel manuella kap
(Figur 6). Varje punkt i1 figurerna motsvarar en forare och trakt for talltimmer, dér de ljusare
punkterna representerar toppmellanstockar (T/M) och de morkare punkterna rotstock (ROT).
Maskinlag B hade generellt sett en hog fordelningsgrad och lag andel manuella kap, med
undantag for ndgra punkter. Dessa punkter, vars andel manuella kap 14g mellan 80 och 100
procent, representerades av en enskild forare inom maskinlag B. R>-viirdet for maskinlag B var
hogre &n hos de andra maskinlagen men for alla maskinlag géllde att det fanns ett linjért
samband mellan andel manuella kap och fordelningsgrad.

y = -0,4848x + 94,973
R2=0,8317

y =-0,3725x + 90,058
R*=0,7817

Fordelningsgrad, %

y=-0,5213x+90,611
R*=0,936

30
0 20 40 60 80 100 120

Manuella kap, %

® Maskinlag A - ROT ® Maskinlag A -T/M @ Maskinlag B - ROT
Maskinlag B - T/M @ Maskinlag C - ROT @ Maskinlag C-T/M

Figur 6. Sambandet mellan fordelningsgrad och andel manuella kap. Varje punkt representerar en forares rot-
eller topmellanstock (mérk eller ljus punkt) for en trakt.

Figure 6. The correlation between distribution ratio and proportion of manual cross cuts. Every dot
corresponds to one drivers rot or top/intermediate log (dark or light) in one felling area.

Traktvis fordelningsgrad for rotstock hos de tre maskinlagen visade ett starkt samband mellan
fordelningsgrad och andelen manuella kap (Figur 7). Den totala fordelningsgraden for en
trakt kan vara hogre dn de forarvisa fordelningsgraderna, ett exempel pa detta var en av
trakterna for maskinlag A vars forarvisa fordelningsgrad skilde sig frdn den totala (Tabell 3).
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Figur 7. Total fordelningsgrad for hela maskinlag per trakt mot andel manuella kap for rotstock.
Figure 7. Total distribution ratio for the machine teams per felling area in correlation to the proportion of
manual cross cuts for root logs.

Tabell 3. Den totala fordelningsgraden for en trakt samt de forarvisa fordelningsgraderna for samma trakt
Table 3. The total distribution ratio for the cut area and the distribution ratio per driver for the same cut area

Fordelningsgrad, %

Forare Per forare Per trakt
1 83,6 87,50

2 69,1

Langdutfall

Utfallet av medelldngder for respektive forare inom de tre utvalda maskinlagen visade att 6kad
andel manuella kap gav kortare stocklangder for rotstock (Figur 8). Det fanns en viss skillnad
mellan maskinlagen gillande bdde andel manuella kap och langdutfall. Fér maskinlag B kunde
ett likartat monster som vid jimforelsen av fordelningsgrad identifieras (Figur 6 & 8). Generellt
sett lag punkterna for hela maskinlag B samlade vid en lag andel manuella kap med undantag
for nigra punkter dir andelen manuella kap var vildigt hog och resulterade i korta

medelldngder och en lag fordelningsgrad.
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Figur 8. Medelldngder i relation till andelen manuella kap for maskinlag A, B & C.
Figure 8. Average lengths in relation to the proportion of manual cross cuts for machine team A, B & C.

For maskinlag A med relativt stor inbordes variation analyserades ldngdutfallet pd rotstock
mellan tva forare. Forare 1 med 72 procent manuella kap (MK) hade generellt sett svarare att
uppfylla 6nskemalet for samtliga ldngdklasser &n vad forare 2 med 7 procent manuella kap
hade (Figur 9). Det gick dven att utldsa att foraren med 72 procent manuella kap kapade ett
overskott av de kortare lingdklasserna och ett underskott av de langre ldngdklasserna. For
denna trakt hade forare 1 fordelningsgraden 69,1 procent for rotstock pa tall medan forare 2
hade 83,6 procent. Trots att skillnaden var stor forarna emellan vad géller fordelningsgrad blev
den totala fordelningsgraden for trakten hogre én for respektive forare (Tabell 3).
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Figur 9. Langdutfall for rotstock frén Bollsta sagverk.
Figure 9. The resulting lengths on root logs delivered to Bollsta sawmill.

Samma tva forare jamfordes igen, diar bdda hade nagot hogre andel manuella kap dn i den
tidigare jamforelsen (Figur 10). Med 6kad andel manuella kap 6kade dven avvikelsen fran
onskemalet for forare 1. Denne hade hér endast 50,5 procent fordelningsgrad pé rotstock. Hos
forare 2 okade skillnaderna for de medellanga stockldngderna samt de kortare ldngderna detta
resulterade i en fordelningsgrad pa 74,0 procent.
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Figur 10. Langdutfall for rotstock fran Bollsta sagverk.
Figure 10. The resulting lengths on root logs delivered to Bollsta sawmill.

Vrak och nedklassat sigtimmer

Tabell 4. Oversikt for de tre utvalda maskinlagen — skordardator, andel manuella kap pa timmer, vrakandel och
andel nedklassat virke

Table 4. Over view of the three chosen machine teams — harvester computer, share of manual cross cuts on
timber, share of rejects and substandard timber

Medelvirden, %

Maskinlag Skordardator Manuella kap Vrakandel Nedklassat
A MaxiXplorer3.2.0.23340 38,3 2,7 1,0
B TimbermaticH1.21.14% 16,7 2,6 0,9
C MaxiXplorer.3.2.1.23633 18,3 2,6 0,8

# Notera: maskinlag B har uppdaterat Skordardatorn fran TimbermaticH1.20.16 till -1.21.14.
“ Note: machine team B have updated their harvester software from TimbermaticH1.20.16 to -1.21.14.

Medelvirdet for andelen inmitt vrak lag mellan 2 och 3 procent for de tre maskinlagen, trots
spridningen 1 andelen manuella kap (Tabell 4). Maskinlagen anvénde olika skordardatorer
men samma inrapportering via StanForD 2010. Det gick inte att se nagot samband som skulle
styrka hypotesen att en 6kad andel manuella kap skulle ge en minskad vrakandel (Figur 11).
Desamma géllde for nedklassat virke samt klass 4-krok (Figur 12).
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Figur 11. Spridningsdiagram 6ver vrakandelar och andel manuella kap for maskinlag A, B & C.

Figure 11. Distribution chart over share of rejects and proportion of manual cross cuts for machine team A, B
&C.
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Figur 12. Spridningsdiagram &ver andelar av klass 4-krok och nedklassat virke mot andel manuella kap.

Figure 12. Distribution chart over shares of grade 4-flection and substandard timber corresponding to share of
manual cross cuts.
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Intervju med Bollsta sigverk och SCA Skog

Bollsta sdgverk mater idag maluppfyllelse genom triffprocent. Traffprocent innebér att alla
langd- och diameterklasser summeras och divideras med antalet stockar. De foljer alltséd inte
upp lédngd- och diameterklassutfallet genom fordelningsgrad. Lingderna torde vara viktiga
eftersom en bra langdfordelning till slutkund genererar extra pristilligg. Vid intervjun
podngterades dessutom att merparten av allt virke &r sélt innan det ldmnar skogen, vilket gor
det extra viktigt for Bollsta att leverera de volymer de utlovat av rétt diameter- och lingdklass.

Bollsta har lingtgdende, stabila kundrelationer didr kunderna ofta har fOrstaelse for
svérigheterna kring leveranssikerhet. Dédremot dr Bollsta medvetna om risken att kunden véljer
en annan leverantdr om de misslyckas leverera enligt verenskommelse.

Generellt sett dr alla lingder viktiga men nigra &r mer prefererade &n andra. De léngre
lingderna betalar sig ofta battre eftersom slutprodukterna ofta &r mer vérdefulla, dock ar det
viktigaste dr att fylla kvoterna inom alla langdklasser.

Enligt bade SCA Skog och Bollsta finns givna situationer dér det &r helt motiverat att kapa
manuellt. Det kan handla om klykor, krok, betesskador samt andra kvalitetsfel. Vid sddana
situationer menade bdde SCA och Bollsta att de uppmanar till att kapa manuellt, eftersom den
typen av kvalitetsdefekter inte fungerar till slutprodukten.

Vid intervjun framgick att att gran har farre kvalitetsparametrar &n tall, men att rota &r vanligt.
Fran SCA Skogs sida podngterades vikten av fingertoppskénsla ndr det géller dialogen som
fors mellan dem och entreprendren — trots att SCA har nolltolerans mot rota kommer det alltid
att komma med en viss procent.

Intervju med maskinforare

Samtliga av de tillfragade maskinforarna var dverens om att den vanligaste anledningen till ett
manuellt kap ar krok, detta frimst for tall. Vid intervjuerna framgick en viss osdkerhet hos
forarna angaende hur mycket krok som tillats. Nar det géller gran bedomdes rota vara den
vanligaste orsaken till manuella kap.

De bada tillfragade frdn maskinlag A var 6verens om att de bada i storre utstrdckning kapar
mer manuellt pa tall &n gran och sérskilt for rotstock. Maskinféraren i maskinlag B upplevde
diaremot inte nigon storre skillnad mellan trddslagen utan forsoker generellt att kapa sé lite
manuellt som mojligt.

Vad giller skillnader nér det kommer till apteringsinstruktioner for olika trddslag var de
intervjuade 1 maskinlag A av uppfattningen att rotstock pé tall dr viktigast. Generellt for
maskinlag A var oron §ver att en rotstock pa tall skulle klassas ned till massaved dverhdngande
stor, detta efter utbildningsdagar tillsammans med Virkesmétningsforeningen (VMF). Foraren
1 maskinlag B var av uppfattningen att representanten frain VMF vid ett utbildningstillfdlle
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papekat att de har for stor andel krok bland de kapade stockarna, detta for bdde tall och gran.
Detta var dock inget denne bekymrade sig Gver.

Riktlinjerna verkade inte vara lika tydliga for gran. Tvéa av forarna uppfattade langdutfallet som
viktigast och forsoker ddrmed att undvika manuella kap pd gran. En av de tillfrdgade 1
maskinlag A beréttade att denne har storre fokus pa att kapa bort rota och gor ddrmed relativt
mycket manuella kap pé gran.

De tillfragade forarna i maskinlag A berittade att de &r medvetna om att de kapar mer manuellt
pa tall 4n vad de gor pa gran. De &r ocksd medvetna om att de kapar mest manuellt pa rotstock
for tall. Hur de ligger till gentemot varandra verkade de inte ha ndgon uppfattning om. Den av
de tvd maskinforare i maskinlag A som kapar mindre manuellt hade uppfattningen om att det
omvénda forhdllandet rdder och sa att han brukade tala om for den andra maskinfraren att
denne borde kapa mer manuellt pa rotstock for att undvika krok.

De tillfrdgade forarna var medvetna om hur det egna maskinlaget moter traffprocenten men
ingen av dem visste vad det beror pa. Samtliga forare visade stort intresse for resultaten kring
manuella kap och nedklassning.
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DISKUSSION

Den skogliga variationen

De punkter som togs bort i analysen av korrelation mellan medelstam och timmerandel kom
genomgdende fran samma trakt och entreprendr, vilket skulle kunna bero pa fel instillningar i
skordardatorn. All data dr inmatad manuellt fran programmet Virkesvéirde och denna faktor
skulle ocksa kunna utgdra en felkilla till avvikande viarden. Det logaritmiska sambandet mellan
medelstam och timmerandel innebér att timmerandelens 6kning ar avtagande (Figur 3).

En eventuell korrelation mellan andelen manuella kap och medelstam gér inte att styrka med
det studerade datat (Figur 4). Hade vi exempelvis haft en minskande andel manuella kap vid
en 0kande medelstam hade det indikerat att medelstammen ar en betydande faktor. Mgjligen
finns ett slags gransvirde for medelstammens inverkan. Vid klena skogar torde medelstam vara
en betydande faktor for manuella kap eftersom skogen da inte har de forutsittningar som krivs
for att kunna uppfylla ldngd- och diameterénskemaélet. Avsaknaden pa samband mellan andel
manuella kap och medelstam tyder pa att andra forklaringsvariabler som krokighet eller
foraregenskaper har storre betydelse (Figur 4).

Det ar svart att kartligga den skogliga variationens betydelse for andelen manuella kap och
fordelningsgrad. Enligt véra resultat finns ingen koppling mellan andelen manuella kap och
stamfelsved (Figur 5). Hade en 6kad andel manuella kap kunnat visa pd en minskad andel
stamfelsved hade detta kunnat vara en forklaring till varfor vissa forare och traker har en storre
andel manuella kap. Stamfelsved torde vara en viktig variabel att studera for att réttfardiga
manuella kap. Avsaknden pd samband indikerar att det dr motiverat att forsoka kapa mindre
manuellt.

Fordelningsgrad

Korrelationen mellan férdelningsgrad och andel manuella kap ér tydlig, vilket verkar naturligt
eftersom manuella kap innebir att foraren frangér skordardatorns apteringsforslag och darmed
onskemalet. Det dr svart att utldsa ndgot monster som pévisar att rotstockar kapas manuellt i
storre utstrackning dn toppmellanstockar, eller vice versa. Daremot gér det att utldsa skillnader
mellan férarna som tyder pa olika apteringsrutiner (Figur 6).

Inom maskinlag B finns anmérkningsvérda skillnader bland forarna. De punkter, for bade rot-
och toppmellanstock, som aterfinnes vid en andel manuella kap 6ver 20 procent har en markant
lagre fordelningsgrad. Dessa punkter representeras av en enskild forare och styrker hypotesen
om att forarnas olika rutiner kring aptering paverkar apteringsutfallet och fordelningsgraden.
Anledningen till de olika apteringsrutinerna skulle kunna kopplas till bakgrund, effekt av
utbildning, egna preferenser, uppfattning m.m. De tre punkter med 1a4g andel manuella kap och
lag fordelningsgrad inom maskinlag B skulle kunna forklaras av att de trakterna hade valdigt
lag medelstam, mellan 0,1 och 0,2 m’fub. Liga medelstammar ger troligen en
overrepresentation av korta stockar dven utan manuellt kap och didrmed en ldgre

23



fordelningsgrad, vilket styrker resonemanget kring medelstammens inverkan pa manuella kap.
Det gér inte att koppla det till att det skulle vara nagon skillnad mellan forarna, eftersom
punkterna representeras av flera olika forare.

Problematiken kring att jamfora forarvisa fordelningsgrader ér att fordelningsgraden for forare
1 direkt paverkar fordelningsgraden for forare 2, eftersom skordardatorn korrigerar 6nskemaélet
utifran vilka ldngder som har producerats pa trakten. Detta innebér att onskemaélet fordndras
mellan forarna. Forare 1 far det ursprungliga 6nskemalet som sedan stélls mot hela trakten och
effekten av detta blir att forare 2 far kompensera for de ldngder forare 1 inte lyckats kapa. I
praktiken innebér detta en ldgre fordelningsgrad for den forare som kort mot det korrigerade
onskemalet. Det &r viktigt att ha detta i atanke vid jamforelse av forarvisa fordelningsgrader.

Maskinlag A har storst spridning inom laget gillande andelen manuella kap. Trots att en av
forarna inom maskinlag A har en hog andel manuella kap ligger denne hogre i fordelningsgrad
jdmfort med motsvarande hos maskinlag B. Hit bor tilldggas att dessa tva maskinlag har kort
mot samma prislista och ddrmed samma fordelningsonskemal. Ett troligt skél till detta dr att
foraren 1 maskinlag B kort ndstan hela trakten pa egen hand och ddrmed inte haft ndgon kollega
som kunnat kompensera for den stora andelen manuella kap.

Den totala fordelningsgraden for en trakt kan bli hogre én de forarvisa fordelningsgraderna for
samma trakt (Tabell 3). For att fa ett rittvisande virde pa fordelningsgraden per trakt krivs att
onskemalet jimfors med stocknotan for hela trakten. Generellt sett kan en forare ha en hogre
fordelningsgrad @n vad den forarvisa fordelningsgraden indikerar.

Med huvudfragestéllningen som fokuserar pa forarens roll borde det vara meningsfullt att
jdmfora forarvisa fordelningsgrader, med kunskapen om hur de direkt paverkar varandra i
atanke och jdmfora de forarvisa- med den totala fordelningsgraden (Figur 7).

Lingdutfall

Det gér att pavisa ett direkt samband mellan manuella kap och medelldngder for rotstock (Figur
8). Inom maskinlag B ligger forarna generellt pa langa medelldngder (4,65 meter), vilket kan
kopplas till en 1&g andel manuella kap. De har dock en forare som ligger kring 90 procent
manuella kap pa rotstock och vars medellangder ar kring 4,1 meter. Samma monster aterfinnes
vid jimforelse av fordelningsgrader kopplat till manuella kap (Figur 6).

Maskinlag A har relativt stora skillnader i andel manuella kap forarna emellan och det har
gjorts jamfOrelser pa tva trakter ddr med samma tva forare och olika andelar manuella kap
(Figur 9 & 10). Forare 1, med hog andel manuella kap, tenderar att konstant Gverleverera korta
stockldangder och underleverera de ldngre langderna. Den ldga fordelningsgraden gér i detta fall
enkelt att visualisera och det verkar naturligt att den hdga andelen manuella kap ger ett sddant
utfall (Figur 9). Forare 2 moter overlag dnskemaélet vdl men levererar for lite av langden 429
cm samt overlevererar 519 och 549 cm och resultatet skiljer sig véldigt mycket fran Forare 1.
Detta styrker hypotesen om att forares olika rutiner for manuella kap har stor betydelse for
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langdutfall och fordelningsgrad. En visuell analys bekréftar att forare 2 kompenserar for de
langder forare 1 underlevererar och dirmed borde den totala fordelningsgraden oka (Figur 10).

Vid den andra jimforelsen blir det extra tydligt att andelen manuella kap har en direkt padverkan
pa langdutfallet (Figur 10). Forare 1 har fordelningsgraden 50,5 procent och mdéter inte alls
onskemalet. De tendenser som fanns i forsta jamforelsen blir kraftigare och vad giller de lingre
langderna tycks forare 1 inte lyckas leverera alls. Anmérkningsvart dr dven att forare 1
overlevererar lingden 459 cm fOr att sedan kraftigt underleverera nésta lingdklass, 489 cm.

Forare 2 har en fordelningsgrad pa 74 procent men dven denne har svart att mota onskemaélet.
De kortare ldngderna dverlevereras medan forare 2 verkar ha léttare att ligga néra dnskemalet
for de langre ldngderna. Samma monster som hos forare 1 kring lingderna 459 och 489 cm gér
att se for forare 2 — dven denne levererar for mycket av 459 och for lite av 489 cm.

Vrak och nedklassat sigtimmer

Enligt vara resultat forkastas hypotesen om att en 6kad andel manuella kap skulle ge en lagre
vrakandel (Figur 11). Dataunderlaget for denna analys &r nigot mindre &n for de ovriga
eftersom all volym fran de avvekade trakterna levereras till Bollsta. Darmed 4r den inmaétta
volymen inte dr lika stor som det stamvisa datat fran skordarrapporteringen, vilket kan ha en
viss effekt pa resultatet. Analysen visar dock pa tendenser. De tre maskinlagens vrakandelar
ar valdigt jdmna, samtliga mellan 2 och 3 procent. Detta tyder pé att manuella kap inte paverkar
andelen vrak ndmnvirt.

Vad giller nedklassat sdgtimmer ar det tydligt att den vanligaste anledningen till nedklassning
ar krok (Figur 12). Diaremot finns inget samband som séger att en storre andel manuella kap
skulle ge en minskad nedklassning pé grund av krok eller annan defekt (Figur 12).

Intervjuer med SCA och Bollsta siagverk

Att Bollsta idag tittar pa traffprocent istéllet for fordelningsgrad innebér att de inte mater
differenserna inom respektive levererad langd- och diameterklass. De kan heller inte se att de
far in ratt fordelning av respektive langd- och diameterklass. Méttet tréffprocent ger inga
indikationer pa hur stora voylmer sdgverket far for mycket av inom givna ldngd- och
diameterklasser. Detta medfor att det kan vara svért for Bollsta att ge entreprendrerna relevant
feedback angdende aptering. Bristen pé detaljerad feedback kan i sin tur leda till forvirring
kring vilka direktiv som ar aktuella. I takt med Okad kunskap kring betydelsen av
fordelningsgrad dr det troligt att detta sitt att méta maluppfyllelse kommer att anvéndas i storre
utstrdckning och kommunikationen mellan sdgverk, skog och entreprendr torde i takt med detta
kunna utvecklas.

Eftersom merparten av allt virke dr sélt innan det 1dmnar skogen &r det viktigt att Bollsta far de
redan sédlda lingd- och dimeterklasserna. Sagverken far dessutom ett pristilligg vid hog
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traffprocent till slutkund. I sddana fall &r langderna betydligt viktigare dn kvaliteten och innebar
att Bollsta i vissa fall skulle kunna fa mer betalt for en stock klass 3 &n en stock klass 1 tack
vare att det passar langdonskemaélet battre. Med detta 1 dtanke borde det vara meningsfullt att
reflektera Over hur stor ekonomisk inverkan ldngdutfallet har for Bollsta vid hég andel
manuella kap (Figur 10). Resonemanget kring betydelsen av fordelningsgrad aterkommer dven
hir, eftersom det borde vara littare for Bollsta att leverera rétt till slutkund om de sjélva
anvéander ett mer precist matt pd maluppfyllelse.

Da kunders onskemédl for diameter- och ldngdklasser anses vara sérskilt viktiga har
kvalitetsklasserna mindre betydelse. Det dr ddrmed tankbart att dagens sétt att klassificera
tallstockar med fyra kvalitetsklasser kan komma att forsvinna. Detta borde i sddana fall
underlédtta skordarforarnas beslutsfattande vid svarbeddmda apteringssituationer. Om
kvalitetsklasserna forsvinner aterstar ett bra sitt att garantera en fortsatt god kvalitet pd virket
samt utforma en ersittning som inte missgynnar skogsdgaren. Idag finns pristilligg vid
fordelningsaptering men det gér att missténka att det finns mer att vinna av ritt fordelningsgrad
an vad som aterspeglas i detta tillagg.

Som tidigare ndmnt &r alla ldngdklasser viktiga trots att de langre klasserna 1 vissa fall betalar
sig bittre, tack vare att det gar att producera mer virdefulla slutprodukter av dessa. En annan
aspekt av detta dr produktivitetsforlusten vid hantering av korta stockar jaimfort med langa
stockar. Ju langre stockar som hanteras, desto stdrre volym kan béde skotare och timmerbilar
transportera. Aven sdgen kan arbeta under hogre produktivietet tack vare hantering av firre
och langre stockar. Ju mer precist det gar att beskriva utfallet vid avverkning, desto mer korrekt
och effektiv prognostisering mdjliggors. En forbdttrad prognostisering gynnar alla led 1
forsorjningskedjan.

Intervjuer med maskinforare

Den storsta orsaken till manuella kap bland forarna verkar vara oron dver att en rotstock pa tall
skulle klassas ned till massaved. Osédkerheten kring hur mycket krok som tillats pa rotstock
verkar ha uppstatt i samband med utbildningsdagar med VMF dér huvudfokus varit just
rotstock pa tall. Det vore intressant att veta om VMFs riktlinjer for hur mycket krok som tillats
matchar sdgverkens formaga att hantera krokigt virke. Analyserna rérande nedklassning och
vrak bekriftar inte forarnas oro eftersom det inte finns nigon korrelation mellan dessa och
manuella kap (Figur 11 & 12). Déremot séger analyserna att krok dr den vanligaste orsaken till
nedklassning. Detta skulle kunna forklara varfor forarna uppfattar att VMF fokuserar pd krok
framfor andra defekter vid utbildning.

Det finns tydliga skillnader mellan maskinlagens uppfattning kring riktlinjer. Att forarna har
olika uppfattning om hur de ligger till vid andelen manuella kap och stamfelsved skulle kunna
kopplas till bristande uppfoljning. Nar det kommer till gran verkar det finnas olika
uppfattningar om vilka riktlinjer som géller. Tva av forarna kapar sidllan manuellt pa gran 1
stravan att kapa langa stockar enligt riktlinjer frdn uppdragsgivare. Samtidigt har en annan
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forare fokus pa rota och kapar ddrmed mer manuellt pa gran. Detta styrker resonemanget om
bristande kommunikation.

Samtliga av de tillfrdgade maskinforarna vet inte hur det kommer sig att de nér den traffprocent
de gbr och kan alltsa inte dra nigra egna slutsatser om huruvida det kan kopplas till andelen
manuella kap. Eftersom Bollsta inte méter fordelningsgrad vet forarna inte heller om de
levererar for mycket eller for lite inom vissa langd- och diameterklasser. De tillfrdgade vill
gdrna se samband mellan manuella kap och nedklassning vid industrin for att sjdlva kunna folja
upp sitt arbete.

I takt med att produktionsfilerna fran skordaren blir mer littillgdngliga kommer forarna
troligtvis fa direkt aterkoppling och ddrmed kunna gora egen uppfoljning. P sa vis kan de pa
ett enklare sitt utvdrdera och utveckla sina rutiner kring aptering. For att detta skall fungera
krévs att forarna har kunskap om effekter av olika apteringsstrategier. Dessutom hade en direkt
aterkoppling kunna minska risken for inbordes skillnader inom ett maskinlag, eftersom det da
inte skulle rada nagot tvivel om hur de forhéller sig till varandra. Detta kan dven stddjas av
resonemanget kring att objektivitet dr en betydande faktor for att kunna gora réttvisande
jamforelser (Haggstrom & Lindroos 2011). Kommunikationen mellan entreprendr och
uppdragsgivare torde dven bli mer betydelsefull och 6ka humankvaliteten for maskinférarna
och dven produktiviteten (Ager 2014).

I framtiden kan det tdnkas vara mojligt for skordaraggregatet att méta krokradie och darmed
fordelningsaptera utifrdn det. Om tidigare resonemang kring att lata lingd- och diameterklasser
byta ut kvalitetsklassificeringen skulle bli verklighet vore ett aggregat som kan maéta krokradie
fordelaktigt.

Slutsats

e Studien pavisar att det finns en direkt koppling mellan andelen manuella kap och
fordelningsgrad, vilket bekriftar hypotesen.

e Aven lingdutfallet har en stark koppling till andelen manuella kap - en dkad andel
manuella kap resulterar i en minskad medelldngd pa talltimmer.

e Att det ddremot skulle finnas ndgot samband mellan andelen manuella kap och vrak
eller nedklassat virke stimmer inte for det analyserade dataunderlaget.

Orsaker till variationen bland forarna gidllande manuella kap verkar kunna knytas till forarnas
olika uppfattning om vilka aspekter sagverken vérderar hogst. Oro for nedklassning nér det
giller talltimmer verkar vara genomgéende, sdrskilt pd rotstock. Bristande kommunikation
mellan sdgverk, skog och entreprendr gillande riktlinjer verkar kunna vara en faktor, frimst
vad giller tydlighet och feedback. Detta dr nagot som troligtvis kommer att fordndras med dkad
kunskap!
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