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Utdkning av styrsystem for saglinje
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Forord

Detta examensarbete &r det avslutande momentet i civilingenjorsutbildningen elektroteknik
med inriktning industriell elektroteknik och automation vid Lunds Tekniska Hogskola.
Arbetet har utforts pa Rorvik timbers produktionsanlaggning i Myresjo under var och sommar
2006.

Utforandet av examensarbetet har varit mycket intressant och larorikt. Jag hoppas att mitt
arbete och mina forslag kommer att vara till nytta for Myresjosagen.

Till alla som pa nagot satt bidraget med information och hjéalp mig under arbetets gang riktas
ett hjartligt tack. Ett speciellt tack riktas till:

Jonas Fitz, Min handledare pa Myresjosagen som alltid har haft tips och idéer
om vad som kunnat goras béttre.

Gustaf Olsson och Gunnar Lindstedt, mina handledare pa institutionen for
industriell elektroteknik och automation vid LTH som har givit mig vardefulla
kommentarer under arbetets gang.

Sagpersonalen vid Myresjosagen, som alla har delat med sig av information,
tankar och idéer.

Tillsist vill jag tacka all 6vrig personal pa Myresjosagen som pa nagot satt varit
inblandade i mitt examensarbete.
Myresjé 2006-09-30

Mikael Konig



Abstract

The sawmill in Myresjo is a modern sawmill that focuses on structural timber for the
component and housing industry. In 2005, 125 000 m® of sawn goods where produced. The
Myresjo sawmill management aims to increase the production of sawn goods to 150 000 m®
annually in 2007; an increase of 20%. These production goals demand a more efficient
production and a higher availability. To assure a more efficient production a new control
system was installed in the sawmill.

The purpose of this master thesis project was to give specific support in the installation and
start-up of the new control system. The problems that occured during this period have been
corrected. The plant has been tuned towards a more reliable and efficient production.

Furthermore, the control system software has been modified to ease the duty of the production
personnel.

The registered production stops during April 2006 have been used to analyse the availability
of the sawmill. An analysis of the production shows that the production rate has increased
with the new control system.

To increase the production rate even more the possibility of installing a control system
expansion has been investigated. This expansion would be used to optimize the flow of logs
into the sawmill. The increase in production with this expansion has been calculated to 7 700
m?® annually. A decision has been taken to let Sawco AB expand the control system. The
preparations for the marginal conversions that need to be done have started.



Sammanfattning

Myresjosag ar ett hogeffektivt sagverk med fokus pa framforallt konstruktionsvirke till
komponent- och husindustrin. Arsproduktionen 2005 var 125 000 m® s&gad vara av gran.
Malséttning for Myresjosagen &r att produktionstakten skall 6kas till 150 000 m® 2007. Detta
motsvarar en okning av produktionen med 20 %. De uppsatta produktionsmalen kommer att
krdva en effektivare produktion samt en hogre tillganglighet. Som ett led mot att effektivisera
produktionen var ett byte av styrsystem nédvandigt.

Syftet med detta examensarbete har varit att underlatta installationen och drifttagningen av det
nya styrsystemet. De fel som uppstod under denna period har efter sdkerstallande av felorsak
korrigerats. Anlaggningen har trimmats in mot en tillférlitligare och effektivare produktion.

Vidare har styrsystemet utvecklats programmassigt for att underlatta for
produktionspersonalen och pa sa satt oka tillgangligheten och produktionen.

Tillgangligheten i saglinjen har analyserats med hjélp av de registrerade driftstoppen under
april manad 2006. En analys av produktionen fore och efter bytet av styrsystem visar pa att
produktionstakten har 6kat.

Mojligheterna att 6ka produktionen genom att infora en flytande stocklucka fore stocksagen
har undersokts. Produktionsdkningen med en flytande stocklucka har beraknats till 7 700 m®.
Ett beslut om att lata Sawco AB utoka styrsystemet med denna funktion ar darfor taget och
forberedelserna for de mindre ombyggnationerna har startat.
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Ordlista

Block: Stockens centrumutbyte med eller utan sidoutbyte.

/

Brada: Sidoutbyte med en tjocklek pa hogst 25mm.

Centrumutbyte: Det sdgade virket som tas ur stockens centrumdel.

HMI: Forkortning for human machine interface.

Knubbhugg: Maskin som gor traflis av den sagade varan eller delar av den sagade varan som
inte bedoms halla ratt kvalitet i rasorteringsverket.

Kurvsagning: Innebar att sdgbanden féljer blockets eventuella krokighet.
Matningshastighet: Den hastighet som stocken eller blocket sagas.

Pilhojd: Anger hur krokig stocken &r

Topp Rot

Centrumlinje

' Pillage

s SRR

Pillage: Anger hur langt ifran fran stockens topp den maximala pilh6jden ligger.

Planka: Centrum- eller sidoutbyte med en tjocklek pa minst 32mm.

Postningsbild: En postningsbild talar om med vilket ménster en stock ska sagas, det vill saga
vilka dimensioner den sagade varan kommer fa.

T

Sidouthyte

Centrurmuthyte

Ribbtugg: En maskin som gor tréflis av de ribbor som blir ndr sidoutbytena goérs skarpkantiga
I kantverket.

Ramatt: Sonderdelningen av sagstockar till plank och brador gors nar timret ar farskt. Detta
innebar att virket far en for hog fukthalt. Efter sonderdelning torkas virket till en fukthalt som
bestams av dess anvandningsomrade. Under denna torkprocess krymper virkesbitarnas
dimensioner. Ramattet kompenserar for denna krympning samt for évriga mattvariationer
som kan uppsta, allt for att forhindra att virket far undermatt.



Sidoutbyte: Benamning pa de sagade virkesstyckena som tas ur stockens ytdel, utanfor
centrumutbytet.

Stocklucka: Avstandet mellan tva efter varandra liggande stockar da de passerar genom
sagen.

Sparre: Ett fyrsagat virkes stycke med en tjocklek pa minst 75mm. Oftast &r det ingen eller
hdgst 25mm skillnad mellan tjocklek och bredd.

Sagutbyte: Eller bara utbyte talar om hur stor del av stocken, i procent, som har utnyttjats till
sagad vara.

Sall: Maskin som anvands till att separera sagspan och tréflis.

Vankant: En del av en bréda eller planka som i genomskarning inte har fyra vinkelrata horn.



1 Inledning

Detta kapitel beskriver examensarbetets bakgrund, syfte och mal samt de avgransningar som
har gjorts.

1.1 Myresjosag

Myresjosag ar ett hogeffektivt sagverk med fokus pa framforallt konstruktionsvirke till
komponent- och husindustrin. Arsproduktionen 2005 var 125 000 m® s&gad vara av gran. Den
vidareforadlade volymen i form av hyvlat virke uppgick till 80 000 m®,

Myresjosag ar specialiserad pa det grova grantimret. Ravaran kommer i huvudsak fran det
smalandska hoglandet dar tillgangen pa hogkvalitativt grantimmer &r god.

Myresjosagen ingar som en av sex produktionsenheter i Rorvik Timber AB:s affarsomrade
Timber. Den totala produktionskapaciteten for affirsomrade Timber uppgar for narvarande till
678 000 m® per &r. Nettoomsattningen under 2005 var 1 628 Mkr, exportandelen uppgick till
55 %.

Foretagets malsattning ar att vara "den naturliga samarbetspartnern vid leverans av
traprodukter till kunder inom industri-, handel- och gor-det-sjalv-marknaderna” [1].

1.2 Bakgrund

Sagverksindustrin ar en starkt konkurrensutsatt marknad som under ndgra ar har dragits med
dalig Ionsamhet. For att 6verleva pa marknaden kréavs en kundfokuserad produktion med hog
kvalitet. Kraven fran marknaden gor att det kravs en hogeffektiv men samtidigt flexibel
produktion med god utnyttjandegrad av saval personal som utrustning.

Rorvik Timbers malsattning for Myresjosagen &r att produktionstakten skall 6kas till 150 000
m?® 2007 som ett steg p& vagen &r produktionstakten for 2006 satt till 135 000 m®. De uppsatta
produktionsmalen kommer att krava en effektivare produktion samt en hogre tillganglighet.

For att kunna effektivisera produktionen var ett byte av styrsystem for saglinjen nddvandigt
da gamla systemet inte kunde hantera fler 1/0s. Vidare fanns fragetecken om tillgangen pa
reservdelar for detta system utvecklat pa mitten av 1980 talet. Valet av nytt styrsystem for
saglinjen foll till slut pa en helhetslosning fran Sawco AB. Det befintliga programmet for
styrning av saglinjen konverteras till Siemens S7-400. For optimering av varje enskild stock
anvands Sawco AB:s optimeringsprogram ProOpt.

1.3 Syfte

Syftet med examensarbetet ar att underlatta installation och drifttagning av det nya
styrsystemet.

1.4 Mal

Malet med examensarbetet &r att oka effektiviteten i saglinjen. Detta for att klara de framtida
kraven pa okad produktion. For att méjliggora detta ska en uppfoljning av produktionen goras
samt en tillganglighetsanalys av saglinjen.

Underscka om det ar majligt att infora en sa kallad flytande stocklucka for saglinjen for att pa
sa satt na en produktionsokning.



1.5 Avgransningar

Arbetet ar avgransat till att enbart innefatta saglinjen, det vill saga allt fran matramen till
utmatningen av centrumvirke efter delningssagen. Timmerintaget och rasorteringen kommer
bara att behandlas Oversiktligt.

1.6 Oversikt dver rapporten

Kapitel 2 En beskrivning av sagverksprocessen, dar stockens vag fran timmerbil till
forséljningsklart virke beskrivs.

Kapitel 3 En beskrivning av de problem som uppstod vid drifttagningen och hur de l6stes. De
parametrar som trimmats in beskrivs ingaende.

Kapitel 4 Har beskrivs de andringar som har gjorts i PLC programmet. Samt de idéer till
forbattringar som kan goras.

Kapitel 5 Detta kapitel beskriver den uppféljning som gjorts efter bytet till Sawco AB:s
styrsystem. En tillganglighetsanalys sa val som en uppféljning av produktionen gors i kapitlet.

Kapitel 6 Den undersokning av stockluckan som sedermera har lett fram till ndgot som kallas
flytande stocklucka beskrivs har.
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2 Presentation av sagverksprocessen

Detta kapitel beskriver sagverksprocessen pa Myresjosagen. De delar som omfattas av
examensarbetet beskrivs mer ingaende.

2.1 Sagverket

Affarsomrade Timber dar Myresjésagen ingar som en av sex produktionsenheter har till
uppgift att vidareforadla den ravara som levereras av Rorvik Timber AB: s affarsomrade
skog. Myresjosag kan delas in i ett antal processer som ravaran ska passera innan den ar klar
for leverans till kund. Dessa processer ar sagprocessen, torkning samt justering.

2.2 Sagprocessen
Sagprocessen borjar vid matstationen dar lastbilar [amnar timmer.

Matstation

| Maétstationen kvalitets- och dimensionsbeddms timret samtidigt som det sorteras in i 5 olika
timmerklasser. Kvalitetsbeddmningen med avseende pa prisséttning gors av
Virkesmatningsforeningen syd (VMF syd) for att undvika partisk bedémning av det uppkdpta
timret.

Vidare reduceras rotklackar och andra utbuktningar bort innan stockar faller ner i det fack
som anvands for denna timmerklass. Varje stock vands i matstationen sa att nar de senare
faller ner i respektive timmerklass fack ligger med toppéandan forst.

Timmerintag

Timmerintagets uppgift ar att forse saglinjen med stock. Stockarna kommer antingen direkt
fran matstationen via en kedjetransportor eller fran ett timmerbord som matas av en
hjullastare. Hjullastaren hamtar den timmerklass som sagas for stunden fran ett mellanlager.
Stockarna matas darefter en och en igenom en barkmaskin for att sedan hamna i en buffert

A= 1

med plats for fem stockar se figur 2.1.

Figur 2.1: Buffert efter barkmaskln Figur 2.2: Ségintag-
Efter bufferten kommer stockarna till sagintaget och dess matram som skannar stockarna.

Uppgifter om stocken som dess diameter, langd, avsmalning, pilhdjd och pillage registreras
for varje stock och skickas till optimeringsdatorn i saghytten.
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Saglinje

Datan fran matramen kompletteras med tidpunkten stocken lastes in samt ett id nummer innan
den sparas i optimeringsdatorn. ProOpt heter programvaran i optimeringsdatorn vars uppgift
ar att berakna den lonsammaste postningen for varje stock utgaende fran méatramens data.

ProOpt anvander ett i forvag skapat sagprogram for att berdkna den I6nsammaste postningen.
Sagprogrammet innehaller information om varje produkts nominella matt (tjocklek och
bredd), dess ramatt (tjocklek och bredd), inom vilket langdintervall produkten é&r tillaten, hur
mycket vankant som tillats (anges i % av tjocklek, bredd och langd), produktens pris i kr/m?
samt i vilka positioner i postningsbilden som produkten &r tillaten [4].
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Figur 2.3: Optimeringsresultat med postningsbild
Notis: Som den uppmarksamma l&saren sakert noterat &r stocken i figur 2.3 helt rund. Detta

beror pa att matramen som for narvarande anvands ar en sa kallad 2D-matram pa grund av att
en riktning saknas kan inga data om stockens ovalitet ges till optimeringsprogrammet.
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Efter att stocken passerat matramen kommer den till stocksagens inmatning. Innan stocksagen
bor stocken vridas sa att dess rygg kommer uppat. Detta for att utbytet ska bli sa hdgt som
mojligt. Rundvridningen gors med hjélp av piggvalsar som operatoren kan vinkla och pa sa
satt rotera stocken runt sin axel. Harnast stabiliseras stocken sa att den bara kan réra sig i
samma riktning som transportoren, det vill sdga genom stocksagen. Detta gors med hjalp av
centreringshjul (i sidled) och tryckhjul (mot inmatningstransportoren).

'._; __ ‘*\"““-“a\

Figur 2.5: Utmatning stokég, notera
blockets form efter stocksagen.

| stocksagen reduceras forst stocken sa att den far tva plana ytor. De tva bandsagarna i
saggruppen kan sedan saga ett par plankor eller ett par brador som sidoutbyte beroende pa
vilken postningsbild stocken sagas med.

Stocksagens utmatning har till uppgift att stabilisera det sagade blocket med eller utan
sidoutbyte s att enda rorelseriktningen &r langs med utmatningskedjan. Sidoutbytet kommer
har att skiljas fran det sdgade blocket och transporteras till kantverket. Efter att sidoutbytet
skiljts fran det sagade blocket vélts detta pa sida och transporteras i sidled pa en
tvartransportor med tre buffertplatser.

Efter tvartransportéren kommer blocket till inmatningen fore blocksagen, funktion och
tillvagagangssatt ar i princip samma som fore stocksagen. Det vill siga blocket fixeras i sa att
det bara kan rora sig langs med inmatningstransportoren.

| -5k ;
Figur 2.6: Inmatning blocksag Figur 2.7: Utmatning blocksag, notera
blockets form efter blocksagen.
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| blocksagen planreduceras de kvarvarande tva runda ytorna. Eftersom det finns fyra
bandsagar i blocksagen finns mojlighet att vélja mellan enkelt sidoutbyte, dubbelt sidoutbyte
eller inget sidoutbyte alls. I blocksagen anvéands kurvsagning for storsta mojliga utbyte.

Figur 2.7 visar utmatningen ur blocksagen dér ett dubbelt sidoutbyte precis har skiljt fran det
som senare efter delningssdgen kommer att kallas centrumutbyte. Aven dessa sidoutbyten
transporteras till kantverket. | kantverket vardeoptimeras sidoutbytena pa nytt av ett system
helt skiljt fran sagens styrsystem.

Inmatningen till delningssagen dar centrumutbytet far sin ratta tjocklek bestar av ett
matarverk som forhindrar att blocket ror sig i sidled.

Figur 2.8: Inmatning delningssag

Efter deIningss_égen faller centrumutbytet ner pa en bufferttransportor for transport till
rasorteringen. Aven de kantade sidoutbytena faller ner pa samma bufferttransportor.

Rasortering

Rasorteringen uppgift ar att dimensionssortera virket samt i vissa fall aven efter kvalitet och
langd. For att astadkomma detta mats tjocklek, bredd och langd pa varje virkesstycke i en
matstation. Alla fyra sidor pa varje virkesstycke scannas sedan av ett kamerasystem for att
upptécka skador. Till skador som sedan kapas bort i en trimmer rédknas bland annat sprickor,
vankant och rota. Efter trimmern faller virkesstyckena ner i sjunkfack (en dimension/fack).
Totalt finns 50 fack varav 49 anvands till sorteringen, det 50e facket ar ett sa kallat slaskfack
dar felsagat virke och virke med for stora skador faller ner.

Paketlaggning

| paketlaggningen forbereds virket for torkning. Detta gors genom att sjunkfacken toms sa
snart antalet bitar i dem é&r tillrackligt manga for att bli ett helt torkpaket. | torkpaketen
anvands torkstro for att luftstromningen senare i torkningen ska bli optimal. Ovanpa varje
fardigt paket laggs truckbommar som anvands da paketen staplas pa varandra i och efter
torkningen. Torkstron och truckbommar laggs automatiskt.

2.3 Torkning

Torkprocessen &r en tidsodande del av produktionen, for att na 6nskad fuktkvot torkas virket
2 — 4 dygn beroende pa dimension och fuktkvot innan torkning [5]. For att resultatet av
torkningen ska bli sa bra som majligt samlas virke av samma dimension sa lange att det finns
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tillrackligt for att fylla en hel kammartork. Nar virket &r fardig torkat stalls virkespaketen i ett
mellanlager i vantan pa justering.

2.4 Justering

| justerverket forbereds virket for forsaljning alternativt hyvling. Torkpaketen rivs ner sa att
varje enskild virkesstycke kan kvalitetsbeddmas. Kvalitetsbeddmningen gors antingen
manuellt av en operator eller med hjélp av en dynagrader som testar virkets hallfasthet.
Operat6ren har &ven mojligheter att kapa bort sprickor och andra skador som kan uppkomma
under torkprocessen eller vid hanteringen av torkpaketen. Virket faller sedan ner i ett av 35
sjunkfack. I respektive fack finns bara virke med samma kvalitet och langd. Ett efter ett toms
sedan facken ner och virket gors fardigt for leverans eller vidareforadling i &nnu en
paketlaggare.
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3 Drifttagning

Drifttagningen av det nya styrsystemet gjordes under veckan mellan jul och nyar 2005.
Igangkorning och test av kommunikation mellan samtliga enheter var det forsta som gjordes.
Kommunikationen mellan optimeringsdatorn och matramen fungerade dock daligt, i forsta
laget befarades att felet 1ag i den promsats som varit nodvandig att bestélla fran leverantoren
av matramen. Felet visade sig sedan vara ett brott pa en kommunikationskabel.

Hjartat i det nya styrsystemet ar en Siemens PLC S7-400. Malsattningen ar att alla 1/0Os ska
bytas ut 16pande under 2006 men inledningsvis byts istdllet CPU i det befintliga Sattsystemet.
I/0 signalerna férbinds sedan via Profibus.

Under veckans sista dag gjordes en funktionskontroll av styrsystemet. Detta var forsta gangen
en komplett uppstart av hela anldggningen gjordes med det nya styrsystemet. En visuell
kontroll av anlaggningen gjordes ocksa for att sakerstélla att alla delar som indikerade drift
verkligen var i drift. Nasta del av funktionskontrollen gick ut pa att grovjustera
kringutrustningen runt saggrupperna. For att denna del av kontrollen skulle bli sa realistisk
som mojligt anvandes en sparre som transporterades igenom saglinjen pa samma satt som
stocken normalt transporteras. Efter grovjusteringen gick premiarstocken genom
anlaggningen. Anléggningen beddémdes sedan fungera tillrackligt bra for att produktionen
skulle kunna inledas kommande vecka.

Forsta produktionsveckan inleddes med att Sawco AB:s personal héll en kort presentation av
mandverpulpetens uppbyggnad och systemets funktion. Darefter paborjades produktionen
samt intrimningen av maskiner och operatorer.

3.1 Saglinjens hastigheter

Saglinjen ar hastighetsmassigt uppdelad i stock- och blocklinje se figur 2.1 stocklinje och
figur 2.2 blocklinje. Stocklinjen omfattar inmatningsbanorna till stocksagen, stocksagen samt
stocksagens utmatningskedja. Till blocklinjen raknas inmatningsrullarna, inmatningskedjan,
blocksagen, utmatningskedjan, delningssagen samt dess utmatningsbana. Gemensamt for
stock- och blocklinjerna ar att de har atta stycken hastighetssteg. Inom de olika
hastighetsstegen dkar hastigheten genom saggruppen sa att utmatningsbanan och utdragarverk
(kopplat till de olika hastighetsstegen) gar lite fortare an inmatningsbanan/kedjan.

Hastighet kan valjas manuellt eller automatiskt. Vid manuellt val &r det operatéren sjalv som
bestammer hastigheten pa bade stock- och blocklinje. Véljs automatisk hastighet bestams
hastigheten i stocklinjen av stockens i matramen inmatta diameter. Hastigheten i blocklinjen
blir da beroende av blockhaojden.

For att mata hastigheterna i hela saglinjen valdes manuell hastighet varefter de atta
hastighetsstegen méttes upp var for sig i stock- respektive blocklinje. Métningarna gjordes
med en digital tachometer dar hastigheten presenterades direkt i enheten meter per minut.
Stocklinjens hastighet mattes pa det sdgade blocket direkt efter att stockbradorna skiljts fran
blocket. Tabellen nedan visar den uppmétta hastigheten for varje hastighetssteg samt den
déartill horande stockdiametern.
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Hastighets steg Hastighet [m/min] | Maximal
stockdiameter [mm]

1 25 550

2 30 390

3 35 350

4 42 300

5 47 265

6 53 220

7 59

8 64

Tabell 3.1: Hastigheter stocklinje.

Blocklinjens hastighet mattes pa blocket direkt efter att blockbradorna skiljts fran det sagade

blocket. Tabellen nedan visar den uppmaétta hastigheten for varje hastighetssteg samt den

dartill hérande blockhdjden.

Hastighets steg Hastighet [m/min] | Maximal
blockh6jd [mm]

1 26

2 32 264

3 38 249

4 44 224

5 49 189

6 55 163

7 61

8 67

Tabell 3.2: Hastigheter blocklinje.

Syftet med dessa matningar var att skapa en uppfattning om vilka matningshastigheter de
olika hastighetsstegen verkligen hade. Resultatet har sedan &ven anvénds till att namnge

hastighetsstegen.

17



Figur 3.1 Schematisk bild av stocklinjen, man ser dven beteckningar och
placering av fotoceller, motorer och magnetventiler.
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Figur 3.2: Schematiska uppbyggnaden av vad som kallas blocklinje och kantverk. Man
kan &ven se fotocellers, motorers och magnetventilers beteckningar och placeringar
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3.2 Storre problem

De st6rre problemen vid drifttagningen presenteras nedan och hur dessa problem lostes. |
bilaga 1: Uppstartsproblem, beskrivs flera mindre problem som upptackts efterhand. Dessa
mindre problem handlar oftast om forvaxlingar som uppstatt i konverteringen till det nya
styrsystemet.

Kofel

De forsta veckorna under drifttagningen var ett av de storre problemen den stora méngden
felsdgade varor. Ramatten pa den sagade varans tjocklek respektive bredd lag inom de tillatna
toleranserna var for sig. Nar kombinationen av tjocklek och bredd blir fel skapas en
dimension som inte gar att anvanda.

Bytet till det nya styrsystemet forde med sig att operatcren i sagen fick tre koer att
kontrollera, en ko fore stocksagen, en fore blocksagen och en fore delningssagen. Véxlingen
mellan dessa koer sker automatiskt pa fotocellen narmast bakom respektive sag. Vid normal
drift utgor vaxlingarna mellan dessa koer inget problem.

En variant av kéfel som uppstod redan under forsta veckan var att ett damm- och sprutskydd
placerat precis bakom stocksagen gick sonder. Det trasiga skyddet vibrerade s mycket att det
skymde fotocell FC20:1 se figur 3.1. Eftersom det trasiga skyddet skymde fotocellen ibland
och inte hela tiden fick operatdren inget larm. Da detta fel uppstar far kderna helt orealistiska
varden, blockkon kunde indikera att det skulle vara 10 eller 11 block i k& fore blocksagen nar
det i sjalva verket kunde vara sa fa som 3 eller 4.

For att komma tillratta med dessa problem lades larm in for att varna operatéren om kdernas
varden blev onormalt stora eller bevisligen felaktiga. Larm ges da stockkons vérde dverstiger
2, da blockkons varde 6verstiger 6 samt nar delningskon dverstiger 2. Larmgranserna beror pa
att det inte kan ligga fler stockar eller block &n de ovan ndmnda antalen i respektive k4. Larm
ges aven da vardet pa stockkon ar 0 samtidigt som nagon fotocell mellan matramen och
stocksagen ar paverkad. Vidare ges larm da nagon av fotocellerna som styr kovaxlingarna ar
blockerad langre &n 15s. Den langsta stocken som sagas ar 6m och den lagsta
matningshastigheten &r 25m/min detta gor att larmtiden bor vara langre an:

6m

=——=0,24min =14,4s

25m/min
Om nagon av dessa fotoceller ar blockerad langre an 15s ges ett fastkdrningslarm for den
aktuella saggruppen.
Den vanligaste orsaken till s& kallade kofel ar normalt sett att ndgon av fotocellerna bakom
saggrupperna blir paverkade av damm eller flis som sprutar ur respektive saggrupp. For att
komma till ratta med denna typ av kofel anvénds en filtreringstid pa 1,8s for funktionen som
skater kovéaxlingen mellan block- och delningskd samt vid kvittens da centrumutbytet
passerat delningssagen. Filtreringstiden F, ar berdknad enligt:

2m

=————=0,0299min =1,8s
67m/min

t

Denna filtreringstid innebdr att stocken/blocket véxlar ko forst da framkanten passerat aktuell
fotocell med 2m. Den langa filtreringstiden ar méjlig tack vare att den kortaste stock som
sagas ar 2,7m och den hogsta matningshastigheten som anvands ar 67m/min.
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Filtreringstiden for vaxlingen mellan stock- och blockkdn fick andras till 0,5s. Den kortare
filtreringstiden ar nodvandig for att kontrollen av stockluckan vid omstéllning ska hinnas med
innan stocksagen.

Fastkorningar

Efter bytet av styrsystem fanns egentligen bara en funktion som underlattade vid en eventuell
fastkdrning. Denna funktion var att operatdren kunde flytta ut reducerarna 5mm. Om stocken
eller blocket fortfarande satt fast i tvingades operatdren dra stocken/blocket baklanges ut ur
saggruppen med hjalp av timmersax och talja. Funktioner for tvangskdrning av
inmatningstransportorerna fore stock- och blocksag lades till sa att operatoren far en méjlighet
att pressa igenom stocken/blocket som fastnat.

Om ett motorskydd till nagon av sagarna eller reducerarna I6ser ut med en stock eller ett
block i sdggruppen stannade bade in- och utmatningstransportérerna. For att kunna starta
sagen eller reduceraren igen maste den fastkérda stocken/blocket avlagsnas. Att frigora
saggruppen efter en fastkdrning da nagot motorskydd 16st ut tog mycket lang tid eftersom alla
forreglingar som anvénds vid normal drift fortfarande gallde.

Reducerarnas forregling innebér att de inte kan koras ut eller in om de inte roterar. Sagarna
kan inte forsattas i servicelage sa lange det finns en stock i sdgen (fotocellen framfor
reducerarna och/eller fotocellen narmast bakom sagen ar blockerad). Sdgarna eller
reducerarna kan inte startas for att den fastkorda stocken gor att motorskydden léser ut sa fort
man forsoker starta. Det har med andra ord skapats ett tillstand som det inte gar att komma ur.

For att underlatta vid fastkorning kan operatéren nu kringga forreglingarna for respektive
saggrupp. Genom att trycka pa knappen "Forregling grupp 1” i 5s kringgas forreglingarna for
stocksagen, "Forregling grupp 2” och “Forregling grupp 3” gor samma sak for block-
respektive delningssag. In- och utmatningstransportorer kan darefter kéras manuellt av
operatoren. Reducerarna kan forsattas i servicelage utan att de roterar. Sagarna kan koras till
serviceldage trots att fotocellerna framfor och bakom sagen &r blockerade.

Nér operattren borjade anvanda funktionen for bortkoppling av forreglingar visade det sig att
sagen stallde om till nasta stock sa fort férreglingarna kopplades bort. Denna omstallning fick
till foljd att alla sagband och styrklotsar i saggruppen gick sénder och fick bytas. Problemet
l6stes genom att lata en forregling vara kvar sa att sagarna inte tillats stalla om. Operatoren
kan dock fortfarande forsatta sagarna i servicelage da funktionen for bortkoppling av
forreglingar ar aktiv.

Funktionen for "Reducerare ut 5mm” dndrades ocksa sa att operatoren nu kan stega ut
reduceraren till sitt yttersta (maximalt 60mm) lage i steg om 5mm.

Harddiskkrasch

Under vecka 4 upptéackte operatoren att antalet sdgade stockar inte raknades upp pa
operatdrsdatorn trots att stock efter stock passerade genom saglinjen med ratt matt. Nar
operatdren kontrollerade optimeringsdatorn upptécktes ett programkorningsfel ”Runtime error
53”. Vid omstarten av optimeringsdatorn raknades dock antalet sagade stockar upp. Efter
kontakt med Sawco AB:s tekniker beslutades att harddisken i optimeringsdatorn behovde
bytas. Teorin var att optimeringsprogrammet forsokte skriva till en skadad del av harddisken.
En ny harddisk inforskaffades, tanken var att gora en sa kallad klon av den befintliga disken.
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Vid tillfallet da klonen skulle goras valdes den ursprungliga harddisken som master medan
harddisken som skulle ta emot klonen sattes till slave. Da systemet startades med bada
diskarna anslutna hittades endast en. Erséttningsdisken monterades bort och
optimeringsdatorn startade som den skulle och fungerade som den skull i ungefér 2min innan
harddisken kraschade. Backupper till optimerings- och operatdrsdatorn var bestallda men vid
denna tid punkt &nnu inte levererade. Tack vare Sawco AB:s snabba arbete med att hitta en
ersattningsdator kunde produktionen aterupptas samma kvall. Ersattningsdatorn skickades
med taxi och fungerade direkt.

Datorn med kraschad harddisk aterstalldes med hjélp av en tekniker fran Sawco AB.
Problemen med programkaorningsfelet var dock kvar. Ett nytt moderkort bestélldes pa
garantin, och efter detta byte fungerar datorn.

Efter alla datorproblem finns nu fungerande ersattningsdatorer till bade optimerings- och
operatdrsdatorn.

Tappade block

Pa grund av att kurvsagning anvands i blocksagen maste bade centrering 1 och centrering 2
efter sina respektive tillslag kunna félja blocket ut utanfér transportéren. Forst nar blockets
bakkant har slappt bakbanden och blocksagen har gatt fri centreras blocket pa transportoren.

Efter att blocket centrerats dr det viktigt att bada centreringarna gar fran samtidigt, det vill
sdga ut i sitt ytterlage. Om franslaget kommer vid olika tillfallen for centrering 1 och 2 dkar
risken for att blocket placeras snett pa utmatningskedjan och darfor kan komma att trilla av.
Redan fran borjan av driftagningen trillade véldigt manga block av kedjetransportéren mellan
block- och delningssagen. Till- och franslag av centrering 1 och 2 justerades in, med viss
forbattring som resultat.

Fortfarande var det dock véldigt manga block som trillade av. Det svara med att identifiera
vad som kunde vara felet ar att produktionen kunde flyta i 1 — 1,5h utan att ett enda block
trillade av. For att sedan trilla av med tatare intervaller.

Genom att justera cylindrarnas slaglangd justerades centrering 1 och 2 in sa att deras
“centrerade” lage lag rakt 6ver kedjetransportoren. Den langa cylinderns slaglangd avgor hur
tatt ihop centreringen kan ga. De mindre cylindrarnas slaglangd stéller in det centrerade laget
position i forhallande till kedjetransportoren, [6]. Se figur 3.3: Centrering 2 sedd fran ovan.
Justeringen var mycket valbehdvlig men I6ste anda inte hela problemet.

Centreringshjulen langst ner i figur 3.3 & motordrivna, hjulens hastighet bor vara lika med
utmatarkedjans eller nagot snabbare for att inte bromsa upp denna och riskera att forstéra
utmatarkedjans motor. Gar centreringshjulen mycket fortare an utmatningskedjan kommer det
sagade blocket att fa en hogre hastig an utmatningskedjan. Detta kan gora att blocket tappar
kontakten med utmatningskedjan och pa sa sétt lattare trillar av. Genom att iaktta det sagade
blockets framkant da det matas ut ur blocksagen kunde vi konstatera att centreringshjulen
haller en nagot hogre hastighet &n utmatningskedjan dock inte sa mycket hogre att det skulle
paverka stabiliteten negativt.

Eftersom en av operatorerna tyckt sig se att det sagade blockets framkant ibland lyfte fran

utmatningskedjan kontrollerades &ven att centreringshjulens anldggningsyta mot blocket var i
lod, [7].
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Figur 3.3: Centrering 2 sedd fran ovan

Anledningen till att blocket lyfte i framkant visade sig senare bero pa att utmatningskedjan
var sa slak att lankarna i denna kunde vika sig dubbelt. Efter att kedjan kortats blev det en
dramatisk minskning av antal block som trillade. En klar majoritet av de block som fortsatte
att trilla av var block med en langd runt 3 m. Att just dessa block trillade av berodde pa att det
andra paret centreringshjul inte hann ga in och centrera blocket innan de skulle ga ut igen.

L6sningen pa detta problem blev att lata tillslaget av det andra paret centreringshjul
kompensera for smalare blockbredder. Det vill sdga man later centreringen ga in tidigare da
ett smalt block ska centreras och senare vid ett bredare block. Tilldggas bor att tidsskalan det
handlar om &r delar av sekunder. Vidare sa har momentet da blocket centreras fordrojts. Dessa
andringar gor att tiden eller strackan som kan anvéndas till att centrera blocket forlangs.
Andringar har gjort att det numera ar valdigt séllan ett block trillar av utmatningskedjan fran
blocksagen.

3.3 Intrimning av parametrar

Alla PLC parametrar kan justeras och sedan sparas i ett program som kallas TCM (Timers,
Counters and Machine constants). TCM programmet anvands som en inmatningsterminal for
att andra varden pa tidsfordréjningar, raknare och andra installbara parametrar i
anlaggningens PLC system. Da operat6ren 6ppnar TCM-programmet for att andra nagon
parameter i anldggningen visas forst ett fonster dar operatéren uppmanas att vélja
anlaggningsdel, se figur 3.4.
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Figur 3.4: Fonster dér operatdren valjer anldggningsdel i TCM-programmet

Da dénskad anlaggningsdel har valts visas ett nytt fonster dar alla aktuella parametrar for

denna anl&ggningsdel visas, se figur 3.5.

PLC-parametrar

Akhuel banhastighet | stocksao;

1D Singel | Grupp |Beskrivning
p |C20 |- 13 Fordaijning koll lucka

c21 |- 25 Minsta stocklucka vid ometalining | pulser
cio |- 3 Piggealsar till
1| 2 Piggvalzar frén
ciz |- 15 Centrering 1 il
[NERNE 5 Centrering 1 frén
ci4 |- 21 Centrering 2 till
c1e |- 10 Certrering 2 fran
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Figur 3.5: Fonster déar ”Inmatning grupp 1” valts som anlaggningsdel.

Om operatoren till exempel tycker att piggvalsarna gar till for sent véljs forst den aktuella
hastigheten i listrutan till hoger i figur 3.5. Sedan markeras rutan med piggvalsar till” och ett
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nytt varde skrivs in dar det i figur 3.5 star en sexa. Langst ned i figur 3.5 syns tva rutor dar
vardet pa den senast andrade parametern visas. Sa efter att operatoren i vart exempel ovan
andrat tillslaget pa piggvalsarna kommer det i dessa rutor att sta: C10 for att indikera att det ar
piggvalsar till som andrats, i nasta ruta kommer det att sta en sexa eftersom detta var
parameterns foregaende varde. Parametrarna kan vara av grupp- respektive singeltyp. En
parameter av singeltyp har bara ett varde som anvénds vid varje tidpunkt. En parameter av
grupptyp kan ha flera olika varden beroende pa vilken banhastighet som anvands i
anlaggningsdelen.

Néar operat6ren andrar ett varde pa nagon parameter, sands det fran TCM programmet ner till
PLC systemet. Det nya vardet lagras bade i PLC:n och pa harddisken i TCM programmets
dator.

De flesta parametrar som beskrivs nedan &r hastighetsberoende och gar att stalla in for vart
och ett av de 8 hastighetsstegen som anvands i saglinjen. Detta innebdr att varje parameter
kan ha 8 olika varden. Vilket varde som anvands bestdms av den aktuella
matningshastigheten. Parametrarna presenteras nedan i tabellform med hastighet, basvarde,
grundvarde samt ett justerat varde. Basvarde var det forinstallda varde parametern hade vid
leverans. Grundvarde var parameterns vérde efter den grovinstallning Sawcos personal gjorde
vid installationen. Justerat vérde &ar det varde som trimmats in i efterhand.

Nedan beskrivs innebdrden av de parametrar som justerats in efter att Sawcos personal
avslutat sin del av drifttagningen. Den intresserade l&saren hanvisas till Bilaga 4, Bilaga 5 och
Bilaga 6 dér systemets samtliga PLC parametrar finns dokumenterade.

Inmatning stocksag

Bl
Tryckhjul 2
5 Centrering 2

el FC_BANA_ 101
Tryckhjul 1
Cepptrering 1

e IFET02
Piggvalsar
I (2] L=l E:
[Favioa i
7]
)
Feiod=

Figur 3.6. Inatning stocksag
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Fordrojning koll lucka

”Fordrojning koll lucka” innebér ar att systemet kontrollerar stockluckan fore varje stock som
matas in i stocksagen. Kontrollen sker da toppandan pa stocken har passerat fotocell FC10:2,
se figur 3.6, med det justerade vardets antal pulser fran pulsgivare PG10:1 (123 mm/puls).
Vid en ompostning jamfors den aktuella stockluckan (métt i antal pulser) med den minsta
tillatna stockluckan vid omstallning i pulser. Ar den aktuella stockluckan mindre an den
minsta tillatna stockluckan vid omstéllning stoppas inmatningstransportéren medan
utmatningstransportoren fortsatter att ga. Nar sedan stocksagen blivit fri (Fotocell FC10:3 och
FC20:1 opaverkade, se figur 3.1) och sagen har stallt om startas inmatningstransportoren igen.

C20 Fordrojning koll lucka
Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
25 27 15 13
30 27 15 13
35 27 15 13
42 27 15 13
47 27 15 13
53 27 15 13
59 27 15 13
64 27 15 13

Minsta stocklucka vid omstallning i pulser

C21 Minsta stocklucka vid omstéllning i pulser

Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[Mm/min] [pulser] [pulser] [pulser]
25 27 30 25
30 27 30 25
35 27 30 25
42 27 30 25
47 27 30 25
53 27 30 25
59 27 30 25
64 27 30 25
Piggvalsar till

"Piggvalsar till” styr rundvridningens tillslag, det vill siga den tidpunkt da piggvalsarna gar in
och greppar om stocken. Pulserna raknas fran att stockens framkant skymmer fotocell FC10:1
som sitter 500 mm fore piggvalsarna, se figur 3.6. Ju tidigare piggvalsarna gar till desto langre
tid far operatoren pa sig att vrida stocken till ratt lage. De problem som kan uppsta ar att
piggvalsarna gar ihop fore stockens framkant och blockerar inmatningstransportoren till
stocksagen. Detta problem intraffar oftast vid ryckig korning av inmatningstransportéren. Till
exempel vid kérning med for kort stocklucka.
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C10 Piggvalsar till
Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]

25 17 5

30 17 5

35 17 5 4
42 17 5 4
47 17 5 2
53 17 5 2
59 17 5 2
64 17 5 2

Piggvalsar fran

"Piggvalsar fran” styr fordrojningen da piggvalsarna ska slappa stocken. Detta sker da
stockens bakkant inte langre tacker fotocell FC10:1. Det &r viktigt att piggvalsarna ligger an
mot stammen pa stocken vid franslaget. Om franslaget kommer for sent finns risken att
piggvalsarna trycker stocken ur l&ge.

C11 Piggvalsar fran
Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
25 25 10 2
30 25 10 2
35 25 10 2
42 25 10 2
47 25 10 2
53 25 10 2
59 25 10 2
64 25 10 2

Centrering 2 till

”Centrering 2 till” bestdammer fordrojningen av tillslaget av det andra paret centreringshjul
innan stocksagen. Fordrojningen raknas fran det att stockens framkant skymmer fotocell
FC10:2 som sitter 2000 mm framfor centreringshjulen, se figur 3.6. Vid ryckig kérning finns
det risk for att centreringshjulen gar ihop framfor stocken och pa sa satt blockerar
inmatningstransportoren till stocksagen. Gar centreringshjulen ihop for sent kan stockens
framkant hinna traffa nagon av planreducerarna innan den ar i ratt vinkel for att kunna sagas.
Detta fel kommer att synas som en avfasning pa framkanten av sidoutbytet i stocksagen.
Alternativt som en avfasning i framkanten pa det sagade blocket vid en postning utan
sidoutbyten.

C14 Centrering 2 till
Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
25 15 20 21
30 15 20 21
35 15 20 21
42 15 20 21
47 15 20 19
53 15 20 19
59 15 20 19
64 15 20 18
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Centrering 2 fran

"Centrering 2 fran” styr franslagsfordréjningen av det andra paret centreringshjul.
Fordrojningen raknas fran det att magnetventil MVV10:10 som styr tryckhjul 2 gar till, se figur
3.6. Huvudsaken hdr ar att centreringshjulen inte sldpper stocken innan tryckhjulet har hunnit
ned och pressar stocken mot inmatningstransportoren.

C15 Centrering 2 fran

Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde

[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
25 30 5
30 30 5
35 30 5
42 30 5 10
47 30 5 10
53 30 5 10
59 30 5 10
64 30 5

Tryckhjul 2 till

"Tryckhjul 2 till” styr tillslagsfordrojningen av tryckhjul 2. fordrojningen raknas fran att
stockens framkant skymmer fotocell FC10.2, se figur 3.6. Ett fortidigt tillslag av tryckhjulet
innebar att operatoren far mindre tid till att vrida stocken till ratt lage. Gar tryckhjulet ned for
sent samtidigt som stocken ligger med "ryggen” nedat kommer stockens framkant, som &r i
luften, att réra sig nedat da den traffar planreducerarna. Foljderna av detta fel kan bland annat
bli tydliga markeringar efter planreducerare och sagband i bade sidoutbyte och pa det sagade
blocket.

C18 Tryckhjul 2 till
Hastighet Basvérde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
25 15 17 20
30 15 17 20
35 15 17 20
42 15 17 20
47 15 17 20
53 15 17 20
59 15 17 20
64 15 17 20
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Inmatning blocksag

Tryckhjul 2
_ Centrering 2
) Lilavess

Tryckhjul 1
Centrering 1

Naggningssviird
Figur 3.7: Inmatning blocksag

Tid ilaggningssvard uppe

"Tid ilaggningssvard uppe” styr hur lang tid ilaggningssvérden stannar uppe. En langre tid gor
att blocket placeras langre ut pa inmatningsrullarna till blocksagen. Om det sagade blocket
placeras for langt ut eller for langt in kommer bakkanten att kranga till mer an nodvandigt nar
"Centrering1 till” greppar tag i framkanten pa blocket.

T41 Tid ilAggningssvard uppe
Hastighet Basvarde Grundvérde Justerat varde

[m/min] [s] [s] [s]
26 15 25 2,75
32 15 25 2,75
38 15 25
44 15 25 2.4
49 15 25 24
55 15 25
61 15 25
67 15 25

Blocklucka kort

"Blocklucka kort” Om tva pa varandra foljande block ska sagas med samma postningsbild i
block- och delningssag anvands blocklucka kort. P grund av inmatningens konstruktion
innebar inte 0 pulser att blocken sagas ande mot ande vilket man skulle kunna tro. Kortaste
luckan mellan tva block &r ca 2,3 m. Pulserna kommer fran pulsraknare PG80:1 (se figur 3.8
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Utmatning blocksagen) och har en upplésning pa 82mm per puls. Fordrojningen raknas fran
att fotocell FC60:1 gatt fri fran det foregaende blockets bakkant, se figur 3.7.

C45 Blocklucka kort
Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 30 5 0
32 30 5 0
38 30 5 0
44 30 5 0
49 30 5 0
55 30 5 0
61 30 5 0
67 30 5 0

Blocklucka lang

"Blocklucka lang” anvands nar tva pa varandra foljande block ska sagas med olika
postningsbilder. Luckan mellan tva block maste vara sa lang att bade blocksagen och
delningssagen hinner med att stalla om. Ar blockluckan for kort kommer det aktuella blocket
att sagas med samma postningsbild som det foregaende med ett fel sagat block som foljd.

C46 Blocklucka lang
Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 15 11
32 15 11
38 15 11
44 15 11
49 15 11
55 15 11
61 15 11
67 15 11

Centrering 1 fran

"Centrering 1 fran” franslagsfordrojningen av det forsta paret centreringshjul raknas aven det
fran fotocell FC60:1, se figur 3.7. For att centrera blocket sa bra som mojligt bor
centreringshjulen inte ga ut forran “centrering 2 till” har gatt in och ratat upp blocket. Sa snart
blocket ar centrerat ska det forsta paret centreringshjul ga ut for att inte paverka
kurvsagningen.

C51 Centrering 1 fran
Hastighet Basvarde Grundvérde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 15 35 38
32 15 35 38
38 15 35 38
44 15 35 38
49 15 35 38
55 15 35 38
61 15 35 38
67 15 35 38

Centrering 2 till

”Centrering 2 till” styr tillslagsfordréjningen av det andra paret centreringshjul innan
blocksagen. Pulserna raknas fran det att blockets framkant skymmer fotocell FC60:1, se figur
3.7. For kurvsagningens skull ar det viktigt att dessa centreringshjul ligger till under sa stor
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del av blockets langd som majligt. Gar centreringshjulen till for tidigt riskerar

inmatningstransportoren till blocksagen att blockeras av dessa.

C52 Centrering 2 till

Hastighet Basvarde Grundvérde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 30 35
32 30 35
38 30 35
44 30 35
49 30 35 33
55 30 35 33
61 30 35 33
67 30 35 33

Tryckhjul 2 ner

"Tryckhjul 2 ner” styr tillslagsfordrojningen av tryckhjulet narmst reduceraren i blocksagen.

Pulserna raknas fran fotocell FC60:1, se figur 3.7. Gar tryckhjulet ner fortidigt blockeras

inmatningen till blocksagen. Gar tryckhjulet ner sa sent att framkanten pa blocket hinner in i
planreducerarna kan det uppsta svangningar i det sdgade blockets framkant.

C56 Tryckhjul 2 ner

Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[Mm/min] [pulser] [pulser] [pulser]

26 30 50

32 30 50 49
38 30 50 47
44 30 50 45
49 30 50 45
55 30 50 45
61 30 50 45
67 30 50 45

Tryckhjul 2 upp

"Tryckhjul 2 upp” styr franslagsfordrojningen av tryckhjulet narmast blocksagen. Pulserna

raknas fran fotocell FC60:1, se figur 3.7. Forutsattningen for att kurvsagningen ska fungera ar

att tryckhjul 2 och det andra paret centreringshjul fixerar blocket innan blocksagen. Pa detta
satt kan blocksagen folja blockets krokning.

C57 Tryckhjul 2 upp

Hastighet Basvérde Grundvéarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 15 40 40
32 15 40 43
38 15 40 43
44 15 40 45
49 15 40 40
55 15 40 40
61 15 40 40
67 15 40 40
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Utmatning blocksag
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Tryckhjul 1
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Figur 3.8: Utmatning blocksag

Centrering 1 till

"Centrering 1 till” &r en tillslagsfordrojning som styrs fran fotocell FC70:2 (placerad precis
bakom blocksagen se figur 3.2). Gar centreringen till for tidigt blockeras utmatningen ur
blocksagen och blocket fastnar inne i blocksagen. Ett block som fastnar utsatter banden i
saggruppen for en onddig pafrestning, klingorna i planreducerarna kommer att bli branda av
den varme som utvecklas da klingorna trycker mot samma stalle pa blocket under en langre
tid. Eftersom kurvsagning anvands i blocksagen gar centreringen bara intill det sdgade blocket
och foljer blockets krokning dven da det ar pa vag ut utanfor kedjebadden.

C60 Centrering 1 till
Hastighet Basvérde Grundvéarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 30 15
32 30 15
38 30 15
44 30 15
49 30 15 13
55 30 15 13
61 30 15 13
67 30 15 13

Centrering 2 till

”Centrering 2 till” styr tillslagsférdréjningen av det andra paret centreringshjul. Pulserna
raknas fran att blockets framkant skymmer fotocell FC70:2, se figur 3.2. Funktionen &r i
ovrigt densamma som for ”Centrering 1 till” se ovan.
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C62 Centrering 2 till

Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 30 45
32 30 45
38 30 45
44 30 45
49 30 45 43
55 30 45 43
61 30 45 43
67 30 45 43

Centrering 2 fran

"Centrering 2 fran” styr franslagsfordréjning av det andra parets centreringshjul.

Fordrojningen raknas fran att fotocell FC70:2 gatt fri fran det sagade blocket, se figur 3.2.

Eftersom centreringl och centrering 2 ska samverka och placera blocket sa stabilt som majligt

pa utmatningskedjan bor franslaget av dessa komma samtidigt.

C63 Centrering 2 fran

Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 15 12
32 15 12
38 15 12
44 15 12
49 15 12
55 15 12
61 15 12
67 15 12 10

Tryckhjul 1 ner

"Tryckhjul 1 ner” styr tillslagsfordrojningen av tryckhjulet efter blocksagen. Pulserna raknas

fran att blockets framkant skymmer fotocell FC70:2, se figur 3.2. Tryckhjulet hjalper till att

stabilisera blocket nar det sagas i blocksagen. Da blockets bakkant har slappt fran tryckhjul 2 i
inmatningen till blocksagen ar det bara detta tryckhjul och reducerarna som haller blocket pa

plats.
C64 Tryckhjul 1 ner
Hastighet Basvarde Grundvarde Justerat varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]

26 30 5 7
32 30 5 7
38 30 5 7
44 30 5 7
49 30 5 7
55 30 5 7
61 30 5 7
67 30 5 7
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Inmatning delningssag

Tryckhjul 2

Tryckhjul 1

Figur 3.9: Delningssag, in- och utmatning

Matarverk in

"Matarverk in” styr tillslagsfordréjningen av matarverket innan delningssagen. Pulserna
raknas fran att blockets framkant skymmer fotocell FC90:1, se figur 3.9. Gar matarverket ihop
efter att blockets framkant traffat banden i sdggruppen kan det att uppsta svangningar i
framkanten pa centrumutbytet. Svangningar yttrar sig som variationer i tjockleken pa det
sagade centrum utbytet. Gar matarverket ihop for tidigt sparras inmatningen till delningssagen
och i férlangningen dven utmatningen ur blocksagen. Ar dé inte operatérerna (sag- och
kantverk) alerta kommer blocken att kéras ihop &nde mot dnde och trilla av inmatningskedjan
till delningssagen.

C70 Matarverk in
Hastighet Basvarde Grundvéarde Nytt varde
[m/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 30 12 8
32 30 12 8
38 30 12 8
44 30 12 8
49 30 12 8
55 30 12 8
61 30 12 8
67 30 12 8

Matarverk ut

"Matarverk ut” franslagsfordrojning efter att blockets bakkant passerat fotocell FC90:1 se
figur 3.9. Om matarverket gar ut for tidigt finns det inget som styr blocket nar det passerar
genom delningssagen. Detta kan medfora att en av plankorna i centrumutbytet blir for tjock i
bakkant och en annan planka blir fér smal forutsatt att blocket hade rétt bredd innan
delningssagen. Eftersom matarverket trycker pa blocket maste det ga ut innan det forlorar
kontakten med blockets bakkant. Annars kan en snett apterad stock tryckas snett av
matarverket. Detta ger i princip samma fel pa den sadgade varan som beskrivits ovan.
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C71 Matarverk ut

Hastighet Basvarde Grundvarde Nytt varde
[Mm/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 15 8
32 15 8
38 15 8 11
44 15 8 11
49 15 8 11
55 15 8 11
61 15 8
67 15 8

Utmatning delningssag

Se figur 3.9 for en beskrivning av utmatningen.

Tryckhjul 1 upp

"Tryckhjul 1 upp” styr franslagsfordrojning av tryckhjulet narmast efter delningssagen.

Pulserna raknas fran att fotocell FC90:2 gatt fri. Nar centrumutbytets bakkant har slappt fran

banden i sdggruppen kan tryckhjulet ga upp. Parametern for de olika hastigheterna &r bara
stalld sa att tryckhjulet inte slar ner bakom centrumutbytet. Detta for att spara kolv och

kolvinfastning.

C75 Tryckhjul 1 upp

Hastighet Basvarde Grundvarde Nytt varde
[Mm/min] [pulser] [pulser] [pulser]
26 15 7
32 15 7
38 15 7 3
44 15 7 3
49 15 7 3
55 15 7
61 15 7
67 15 7
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4 Programutveckling

Parallellt med drifttagningen har det skett en del utveckling av programvaran for styrsystemet.
Nya larm har tillkommit, funktioner har &ndrats och nya har tillkommit. Kapitel 4,1 behandlar
de andringar som gjorts i operatdrsdatorn. De larm som lagts till presenteras i kapitel 4,2.
Kapitel 4,3 handlar om olika funktioner som antingen har &ndrats eller tillkommit. Kapitel 4,4
behandlar andringar som kan eller bor goras i framtiden.

4.1 Operatdrsdator

En fordrojd uppstart av operatérens HMI har lagts till i operatérsdatorn. Detta blev
nodvandigt pa grund av att programmet som skoéter kommunikationen med PLC:n startar
langsammare an operatérens HMI.

4.2 Larm

Ett larm ges till operat6rsdatorn da optimeringsprogrammet slutar fungera eller kommunicera
med PLC:n. Detta har gjorts for att undvika att flera stockar felaktigt sagas med samma
postningsbild.

Larm till operatorsdatorn da matramen slutar sanda data. Pa grund av att kommunikationen
mellan métram och optimeringsdatorn &r enkelriktad kan inget larm ges for felaktig data.

Larm till kantverkets mandverpulpet da ett motorskydd I6ser ut eller da en sékerhetsbrytare &r
bruten. Larmet ges i form av att lampan som lyser for att indikera drift blinkar.
Larmfunktionen finns for samtliga drifter placerade pa mandverpulpeten i kantverkshytten.

Larm for vissa typer av kofel har tillkommit. Se kapitel 3,2 Storre fel, avsnittet om kofel.

4.3 Saglinje
Da fotocell FC50:1 ar paverkad ska inte ett nytt block matas ut pa inmatningsrullarna till

inmatningen fore blocksagen, se figur 3.5. Fotocellen har dven lagts till i operatdrsdatorns
HMI.

En funktion som gor att operatoren kan valja att parvis sla bort brador i stocksagen respektive
blocksagen. Ett tryck tar bort det yttersta paret brador, ett nytt tryck tar bort dven det innersta
paret. Knapparna som styr dessa funktioner placerades forst pa tryckknapparna pa MPV
(manipulator vanster) och MPH (manipulator hoger) da dessa ar de mest latt atkomliga men
flyttades senare till man6verpulpeten pa operatorernas inradan. Funktionen for
tryckknapparna pd MPV och MPH é&r nu att stega nerat respektive uppat i postningstabellen
for det aktuella sagprogrammet.

Vid manuell kérning av kedjesvérden gar nu bade magnetventil MVV40:17 och magnetventil
MV40:13 till. Denna &ndring gor att det kedjesvard som normalt bara anvands for langre
stockar ocksa gar upp i sitt Gversta lage.

Funktionen for knappen ”Centrering fran” pa inmatningen till bade stocksagen och
blocksagen har fatt sjalvhallning.

Funktionen for blocklaggaren efter stocksagen har andrats till att bara ga ner da den kors
manuellt. Vid kérning i normal drift &r funktionen fortfarande att blocklaggaren gar ner pa
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blockets framkant for att sedan ga ut och valta blocket da bakkanten har kommit fram till
blocklaggaren.

For att underlatta vid fastkorningar har vissa funktioner dndrats samt nagra tillkommit. Dessa
funktioner har beskrivits utforligt i, kapitel 3,2 Storre problem, avsnittet om fastkdrningar,
och kommer inte att behandlas ytterligare i detta avsnitt.

4.4 Framtida andringar

Detta avsnitt beskriver andringar som kan eller bor goras for att 6ka produktionen och eller
tillgangligheten i saglinjen.

ProCon - Mattkontroll

Bakom delningssagen sitter ett system for kontroll av matt pa centrumutbytet. Systemet heter
ProCon [10] och ar uppbyggt av en linjelaser och en kamera. Kameran registrerar 30st varden
for tjocklek och bredd jamt fordelade éver hela centrumutbytets langd. Resultatet visas pa en

monitor i kantverket, tyvarr sitter monitorn idag bakom operatéren som kantar och blir pa sa

sétt inte uppmarksammad.

Eftersom systemet kontinuerligt mater tjocklek och bredd kan dvermattet pa virket minskas
och utbytet pa sa satt okas. Tillgangligheten kommer ocksa att 6ka genom att tiden mellan
felsagning och tid punkten for upptackten av felet blir kortare.

Systemet &r utvecklat av Sawco AB under den tid foretaget hette Pronyx och mgjligheterna att
integrera systemet med sagens styrsystem borde darfor vara goda. Om det visar sig att detta
inte ar mojligt rekommenderas en flytt av monitor till saghytten dar operatéren har béttre
mojlighet att dvervaka den.
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5 Tillganglighetsanalys
Som en uppfoljning av bytet av styrsystem gjordes en tillganglighetsanalys dar 2005 ars april
manad jamfors med samma manad ar 2006.

Antalet produktionsdagar under april manad 2005 uppgick till 21dagar. Produktionstiden
under dessa dagar var 300h. Den sammanlagda stopptiden under denna arbetstid var 4758min
vilket motsvarar 79,3h. Tillgangligheten under april manad beréknas som:

Produktionstid - Stopptid 300 -79,3

Tillganglighet =
gangig Produktionstid 300

~ 0,736 = 73,6%

Tabell 5.1 visar de stopporsaker som registrerats under denna tid. Med detta system
registrerades aven raster och pauser som stopp och maste darfor raknas bort. Om ett stopp
intraffade strax fore eller efter en rast ar det sannolikt att rastens stopptid registrerades som en
annan orsak.

Stopporsak Antal % av antal | Tid (min) | % av
stopp (st) | stopp stopptid
Raster 41 52 11544 16,4
Barkmaskin och timmerintag 95 12,0 708,7 10,1
Stocksag 33 4,2 240,9 3,4
Tvartrsp. Block 22 2,8 84,6 1,2
Blocksag 43 54 339,4 4,8
Delningsséag 2 0,3 4,3 0,1
Kantverk 95 12,0 674,7 9,6
Paus 18 2,3 637,4 9,1
Undervaning 34 4,3 466,9 6,6
Rasortering 137 17,3 660,7 9,4
El och Mek fel 5 0,6 214 3,0
Ovrigt, info 1 0,1 8,7 0,1
Bandbyte 49 6,2 572,1 8,1
Datafel 2 0,3 21,9 0,3
Ej registrerade stopp 215 27,1 1237,3 17,6
Summa (inkl. raster &
pauser) 792 7 026
Raster (30min/rast) -42 -1 260
Pauser (24min/paus) -42 -1 008
Totalt 708 100,0 4758 100,0

Tabell 5.1: Stopporsaker april 2005

Raster och pauser registrerades som driftstopp men kommer inte att diskuteras som sadana. Ej
registrerade stopp dr sddana stopp som operatorerna missat att registrera, aven dagar som varit
inarbetade kan vara registrerade stopp under denna rubrik.

April 2006 inneholl 21 produktionsdagar med en produktionstid pa 280h. Stopptiden under
denna period uppgick till 3704min (61,73h). Tillgdngligheten beraknades till 77,9% enligt:

Produktionstid - Stopptid 280 - 61,73

Tillganglighet =
gangilg Produktionstid 280

~ 0,779 = 77,9%
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For en komplett lista 6ver alla driftstopp som intraffade under april 2006 hanvisas till bilaga
7: Stopporsaker april 2006

Tillgangligheten som beraknats ovan innefattar hela kedjan fran det att stocken laggs pa
timmerbordet innan barkmaskin till och med rasortering. Den fortsatta analysen kommer bara
att behandla sjalva saglinjen. Till saglinjen raknas: Grupp 1, Avlagg Grupp 1, Tvértransportor
block, Grupp 2, Avlagg Grupp 2, Grupp 3, Avlagg Grupp 3, Servolarm, Kantverk, Ribbtugg,
Knubbhugg och Sall.

Idag &r kantverket det storsta hindret for en framtida produktionsékning. Att detta inte
framgar tydligare beror pa att operatorerna i viss man staller stockluckan sa att kantverket ska
hinna med. For att 6ka kapaciteten kommer ett nytt kantverk att installeras under semestern
2006.

Fastkorningar i Grupp 1 och 2 beror ofta pa att stocken som fastnar ar skadad eller har sa
kallade rotklackar. Dessa stockar borde egentligen rotreduceras eller vrakas i métstationen
men kommer ibland anda in till sdgen. Ett halvautomatiskt avlagg sa att operatdrerna slipper
hantera stocken manuellt skulle gora att dessa stockar i stérre utstréckning kommer att
plockas bort. Avlagget kommer att placeras fore rundvridningen vid stocksagen (Grupp 1).

Bradavskiljare Gruppl och “orsaken brada gatt snett” borde ga att atgarda med en plat som
hindrar att bradornas bakkant sjunker ner och fastnar pa balken mellan saggruppen och det
forsta paret centreringshjul.

Produktionsuppféljning

For att undersoka vilken paverkan bytet av styrsystem har haft pa produktionen gjordes en
uppfdljning av denna. Under april 2005 producerades 11 463m? efter avkap. Produktionstiden
var 300h, Detta ger ett en produktionstakt pd 38,2m*/h. Om stopptiden (79,3h) under samma
manad dras bort fran produktionstiden fas en effektiv produktionstakt pa 51,9m*/h. Sagutbytet
berdknas pa den toppmatta volymen av det forbrukade timret samt den sdgade volymen innan
avkap. For att kompensera for avkapet gors ett paslag pa den sagade volymen pa 4 %.
Sagutbytet for april berdknas enligt:

Ségad volym (efter avkap)-1,04 11463-1,04

" - ~ 0,675 = 67,5%
Forbrukat timmer 17 651

Sagutbyte =

Motsvarande siffror for april 2006 blir 42m®/h respektive 53,9m>/h baserat pa en
produktionstid pa 280h samt en stopptid pa 61,73h. Den sagade volymen uppgick denna
manad till 11 759m? efter avkap. Sagutbytet for april 2006 beraknades till 67,3 %.

Enligt operatorerna [8][9] beror produktionsokningen till stor del pa att stockluckan har
minskat. For att verifiera detta gjordes berdkningar av den stocklucka som anvandes under
respektive period.

Diametern pa alla stockar som sagades under april 2005 finns registrerade i stigande
diameterintervall. Intervallen delades sedan in efter respektive hastighetssteg som det sagats
med i stocksagen. Genom att sedan multiplicera hastighetsstegets del av det totala antalet
stock med den effektiva drifttiden (13 242min) fas den tid hastighetssteget anvants. Sagad
langd/hastighet beraknas genom att multiplicera hastigheten i stocksagen med sagad
tid/hastighet. Tabell 5.2 visar resultatet av berédkningarna som beskrivits ovan.
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Diameter | Antal | Del avtotalt | Hastighet stocksdg | Sagad tid/hastighet Séagad langd/
(mm) stockar antal (m/min) (min) hastighet (m)

0-99 2

100 - 119 2

120 - 139 0

140 - 159 12

160-179 42

180 - 194 861

195 - 219 14102 0,22 53 2912 154 330
220 - 239 14909

240 - 259 10466 0,37 47 4919 231196
260 - 279 8718

280 - 299 5935 0,21 42 2841 119 303
300 - 339 8210 0,12 35 1592 55704
340 - 379 3493 0,05 30 677 20314
380 -419 1308

420 - 459 244

460 - 499 5

> 500 0 0,02 25 302 7546
Totalt 68309 588 392

Tabell 5.2: Produktion april 2005 inklusive berékningar

Genom att dividera den totala sagade langden med det totala antalet sdgade stockar fas den
sammanlagda medelldngden for en stock och en stocklucka. Genom att minska detta vérde
med medellangden for en stock under samma period fas ett ungefarligt varde pa stockluckans
langd.

Totalt ségad langd 588392

Medelléangd stock + stocklucka = = ~
Totalt antal stockar 68 309

8,61m

Medelldngden for en stock under april 2005 var 4,72m. Stockluckan berdknas darefter till
3,89m.

Da tre av hastighetsstegen delar sig inom diameterintervallen har hela diameterintervallet
forskjutits till det langsammare hastighetssteget. De diameterintervall som forskjutits ar
intervallet mellan 42m/min och 47m/min dar gransen egentligen ar 265mm, diametergransen
mellan 30m/min och 35m/min skall vara 350mm, diametergransen mellan 25m/min och
30m/min skall vara 390mm. Betédnkas bor dock att den effektiva drifttiden innehaller stopp
kortare &n 1min eftersom dessa ej registreras.

Langden pa stockluckan for april 2006 gjordes pa i princip samma satt som for april 2005.
Har hamtades dock vérdena pa stockarnas diameter ur en databas dar det fanns majlighet att
direkt sortera stockarna efter respektive hastighetssteg, vidare fanns uppgifter om det sagade
antalet I6pmeter. Sagad tid/hastighet samt sagad langd/hastighet beraknades pa samma satt
som for april 2005. Den effektiva drifttiden var 13096min.
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Diameter | Antal % | Lopmeter | Hastighet | Sagad tid/hastighet Séagad langd/hastighet
(mm) (st) (m) (m/min) (min) (m)

0-219 19178 | 25 | 88020 53 3326 176259
220-264 | 34976 | 46 | 165 141 47 6065 285 062
265-299| 10812 | 14 | 52174 42 1875 78746
300-349| 8105 11 | 40004 35 1405 49192
350-389| 1742 2 8610 30 302 9062

> 390 708 1 3457 25 123 3069

Totalt 75521 357404 13096 601 389

Tabell 5.3: Produktion april 2006 inklusive berédkningar
For att berakna ett varde pa stockluckan under april 2006 anvandes foljande formel:

Total sdgad langd - Totalt antal Lopmeter 601389 - 357 404 N

Langd stocklucka =
Totalt antal stock 75521

3,23m

Aven i dessa berakningar har stopp kortare an 1min ej registrerats och ingar darfor i den
effektiva drifttiden.

Stockluckorna for 2005 och 2006 bor inte jamforas rakt av utan mer tolkas som ett tecken pa

att stockluckan minskat. Att dessa stockluckor inte bor jamforas beror pa att indelningen av
diameterintervall i hastighetssteg for april 2005 inte ar lika precist som for motsvarande
period 2006.
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6 Flytande stocklucka

Med begreppet flytande stocklucka menas att stockluckans langd skall vara anpassad efter den
tid stocksagen behover for att stalla om till nastfoljande stock. ldag stélls stockluckan in av
operatdren fore varje parti.

6.1 Bakgrund

For att undersoka de eventuella vinster en sa kallad "flytande stocklucka” medfér gjordes en
studie av den nuvarande stockluckan. Undersokningen gjordes dels som en intervju av
operatérerna och dels som en méatning av hur mycket for 1ang dagens stocklucka ér.

For att berakna den 6kning som blir da medelstockluckan minskas gjordes en
sammanstallning av veckorapporter for timmerklasser 2005 (bilaga 2 — Sammanstallning
veckorapport timmerklasser 2005). Dér finns diametern pa alla stockar som sagats under 2005
registrerade i bestdmda intervall.

Matningshastigheten i stocksagen bestams av stockens diameter. Diameterintervallen har i sin
tur delats in efter den matningshastighet som de sagas med i stocksagen. Detta for att berdkna
hur lang tid som varje hastighetssteg sagats med under hela aret. Da tre av hastighetsstegen
delar sig inom diameterintervallen har hela diameterintervallet forskjutits till det langsammare
hastighetssteget. De diameterintervall som forskjutits ar intervallet mellan 42m/min och
47m/min dar gransen egentligen ar 265mm, diametergransen mellan 30m/min och 35m/min
skall vara 350mm, diametergransen mellan 25m/min och 30m/min skall vara 390mm

Genom att sedan multiplicera denna tid med respektive matningshastighet far man den stracka
som sagats for varje matningshastighet, det vill sdga den sammanlagda langden av alla stockar
och stockluckor under aret som gatt. | tabellen nedan ses en sammanstéllning av
diameterintervallen samt resultatet av de ovan ndmnda berdkningarna.

Diameter | Antal stock | Del av totalt | Hastighet stocksag | Sagad tid/Hastighet | Sagad langd/
(mm) (st) antal stock (m/min) (min) Hastighet (m)

0-99 9

100 - 119 5

120 - 139 16

140 - 159 57

160 - 179 244

180 - 194 6917

195 - 219 116 508 0,17 53 23707 1256 471
220 - 239 165 142

240 - 259 126 730 0,40 47 55912 2 627 850
260 - 279 96 553

280 - 299 67 815 0,23 42 31 487 1322 443
300 - 339 82 708 0,11 35 15 844 554 531
340 - 379 35 958 0,05 30 6 888 206 646
380 - 419 15 503

420 - 459 5599

460 - 499 1989

> 500 205 0,03 25 4 463 111 566
Totalt 721 958 6 079 506

Tabell 6.1: Sammanstallning diameterintervall samt berékningar.
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S&gad tid/Hastighet [min] = Del av totalt antal stock x Utnyttjad tid [min]
S8gad ldngd/Hastighet [m] = Ségad tid/Hastighet [min |x Hastighet [m/min]|
| tabell 6.1 anvéanda formler.

For att berdkna den genomsnittliga langden av en stock med tillhdrande stocklucka divideras
den totala sagade langden med det totala antalet stock enligt:

Totalt sagad langd [m] 6079506 [m]
Totalt antal stock [st] ~ 721958]st]

Medellangd (stock + stocklucka ) [m/st]= =8,42m/st

Att den sammanlagda medellangden for en stock med tillhérande stocklucka blev
forhallandevis lang beror pa att alla stopp kortare an 1min i saglinjen inte raknas som stopptid
utan raknas in i ”Utnyttjad tid” som anvands i berédkningarna ovan.

6.2 Intervju med sagverksoperatorer

Samtliga operatorer som har sagen som sin arbetsplats har tillfragats om vilka stockluckor de
anvander for respektive blockhojdssortering. Operat6rerna var eniga om att det ar stockens
diametervariation i varje parti som styrde stockluckan. Vid partier med liten variation i
stockens diameter kan en kortare stocklucka anvandas beroende pa att en storre del av
stockarna sagas med samma postningsbild. Om operat6ren staller in en stocklucka som visar
sig vara for kort kommer stocken vid en omstéllning att stanna precis innan stocksagen och
vanta pa att sagen skall bli klar. Detta stopp gor att stockluckan forlangs med ungefar 30cm.
Det stopp av inmatningsbanan som blir foljden av en for kort stocklucka upplevs olika av
operatdrerna. Vissa av operatorerna tycker inte att det gér sa mycket att inmatningsbanan
stannar ibland utan tolkar det som att man ligger ndra den optimala stockluckan. Medan vissa
operatorer hellre efterstravar jamnare flyt nar de sagar och darfor gor stockluckan sa pass lang
att inmatningshanan nastan aldrig stannar pa grund av att sagarna inte hinner stalla om.

| tabell 6.2 ses en sammanstallning av de stockluckor operatérerna uppgavs anvanda sig av
for respektive blockhojd.

Operatér Opl Op2 Op3 Op4 Op5 Op6 Op7

Blockhdjd

(mm) (m) (m) (m) (m) (m) (m) (m)
150 2,65 2,80 2,70 2,20 2,65 2,60 2,70
175 2,65 2,80 2,80 2,60 2,65 2,60 2,65
200 2,70 2,80 2,80 2,60 1,80 1,80 1,80
225 2,70 3,00 3,00 2,80 2,50 2,65 2,65
250 2,70 3,00 3,00 2,80 2,65 2,65 2,65

Tabell 6.2: Sammanstéllning av operatorernas stockluckor

Den angivna langden pa stockluckan bér tolkas mer som ett utgangsvarde som anvands da

man byter till ett parti timmer sorterad efter en annan blockhdjd. Samtliga langder ar valdigt

godtyckliga och bor inte anvandas som underlag for att berdkna nagon framtida produktion

pa.
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6.3 Matning av stocklucka

For att fa en uppfattning om hur mycket for lang den nuvarande stockluckan &r gjordes
markeringar med 10cm mellanrum pa en balk fore stocksagen. Genom att iaktta stocksagen
nadr en stock passerat genom sagen ser man nar servona for sag respektive reducerare staller
om for nasta stock. Med hjalp av markeringarna i balken innan stocksagen kan man uppskatta
avstandet mellan fotocell FC10:3 och nastfoljande stocks framkant, se figur 3.1. Detta avstand
innebdr en onddig stocklucka som bér minimeras for att 6ka produktionen. Fotocell FC10:3 &r
placerad 200 mm framfor stocksagens reducerare.

Ar den aktuella stockluckan mindre an den minsta tillatna stockluckan vid omstallning
stoppas inmatningstransportéren medan utmatningstransportren fortsatter att ga. Nér sedan
stocksagen blivit fri och sagen har stéallt om startas inmatningstransportoren igen. Pa grund av
stockens vikt och inmatningstransportorens friktion mot underlaget uppstar en fordréjning nér
inmatningstransportoren startas igen, uppskattningsvis orsakar detta en onddig lucka pa 30cm
for varje stopp.

Om servona inte ror sig mellan tva pa varandra féljande stockar innebér detta att bada
stockarna sagas med samma postningsbild. Teoretiskt sett ar all lucka mellan tva stockar med
samma postningsbild for lang men for att bradavskiljare och blockvéltare skall hinna med bor
stockluckan vara 1,5m. Tabell 6.3 visar en sammanstéllning av den onddiga stockluckan.

Stocklucka vid tillfallet for matningen [m] 2,85
Onskad stocklucka utan ompostning [m] 15
Onodig stocklucka [m] Antal stock [st] Loépmeter [m]
0,1 72 7,20
0,2 234 46,80
0,3 134 40,20
0,4 51 20,40
0,5 24 12,00
0,6 8 4,80
0,7 10 7,00
Utan ompostning 1,35 159 214,65
Stopp 0,3 66 19,80
Summa 758 372,85
Medellangd onddig stocklucka [m] 0,49

Tabell 6.3: Sammanstéllning av onodig stocklucka.

Matningen av den onddiga stockluckan gjordes vid fyra tillfallen, tva tillfallen per skiftlag.
Under méatningen sagade fyra av totalt sju operatorer.
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6.4 Beraknad produktionsdkning med flytande stocklucka

Dessa berakningar ar baserade pa 2005 ars produktion (Bilaga 3 — Rorvik Timber AB,
Veckorapport, produktion) samt de matningar och berdkningar som beskrivits ovan.

En minskning av stockluckan med 49cm innebar att medell&ngden (stock + stocklucka)
minskas fran 8,42m till 7,93m. Denna minskning av medellangden fér en stock med
tillnérande stocklucka gor att produktionen kan 6kas till néstan 7,7 miljoner stockar enligt:

Total ségad langd [m] _ 6079506 [m]

" = 7666 563 st
Ny medelléngd (stock + stocklucka) [m] ~ 7,93[m]

Nytt antal stockar [st] =

Detta innebar en 6kning med cirka 44 600 st sagade stockar jamfort med ar 2005. Bibehalls
snittstocken och sagutbytet fran 2005 motsvarar dessa extra stockar en 6kning av den sagade
varan med 7700m? enligt:

Okning sdgad vara [m3 ]z Okning antal stockar [st]x Snittstock [m3to/st]>< Sagutbyte =
— 44605 [st]x 0,268 |m*to/st|x 0,65 = 7 700m®

For att den beraknade produktionsékning skall vara mojlig forutsatts att sdgens timmerintag
klarar att forse sagen med stock. Vidare maste block- och delningssagen klara den dkade
mangden block.

Det nuvarande kantverket kommer inte att klara av den nya produktionstakten. Under
semestern 2006 skall dock ett nytt kantverk installeras. Den kapacitetsokning som detta nya
kantverk beréknas tillféra kommer att klara den 6kade produktionstakt som en flytande
stocklucka medfor.

6.5 Funktionsbeskrivning

Genom att mata stockluckan med en fotocell placerad i slutet av transportdren som gar genom
matramen och reglera hastigheten med samma transportér kan en optimerad stocklucka
skapas. Normalt l&aggs stocken i fran sidotransportdren med kort stocklucka och om
mattomstallning ska ske 6kas luckan genom att mattransportdren rampas ner och sedan upp
igen. Om stockluckan ska minska sker det omvénda.

For att fa en konsekvent stocklucka genom méatramen och pa sa satt forbattra funktionen gors
samma stockluckereglering vid 6vergangen fran mottagningsbanan till méattransportoren.

Ner respektive upprampning av hastigheten beréknas av en programmodul som utvecklats och
utprovats pa andra anlaggningar av Sawco AB.

Forutsattningar

Forutséttningarna for att kunna rampa méat- och mottagningstransportdrerna ar att dessa kan
styras separat via Profibus. En annan forutsattning &r att pulsgivare med tillrdcklig upplésning
maste finns pa dessa transportrer samt inmatningstransportoren till stocksagen.

Nulage

| figur 6.1 ses en skiss av den befintliga inmatningen till sdgen. Alla transportorer har idag
frekvensomriktardrift. En ombyggnation av inmatningen behéver dock goras pa grund av att
forsta delningen av transportorer ar placerad for nara inpa matramen eftersom de langsta
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stockarna som sagas ar 5,8m. Transportéren mellan mattransportoren och rundvridningen har
en gemensam drivning med inmatning till stocksagen. Darfor blir I16sningen att ta bort denna
transportor och istallet forlanga mattransportdéren sa att den slutar 500mm innan
rundvridningen. Denna ombyggnad var ursprungligen planerad inga da den befintliga
inmatningen till sdgen byggdes om (ar 2004) men fick skjutas pa framtiden pa grund av
tidsbrist. Darfor finns redan en forlangning till méattransportdren samt den extra l&ngden
medbringarkedja pa foretaget och kommer inte att medfora nagon extra kostnad forutom
monteringsarbetet.

NI

Llottagstrsp. tliattrsp. mmatning stoclsig
T'g Feo Fe e Fe 'S 'S 'S
-~ L= Il ==
Matram OPg OFC G Fe
f NS
Centrenng

Tractrsp. Fundvridumy

4300 1050 G200 560 B700 1620 2200
1700 500 SO0 200 L)

Figur 6.1: Skiss av befintlig inmatning

Operatdren i sagen styr i nulaget mat- och mottagningstransportéren med hjalp av en
mandverpulpet i saghytten. Manoéverpulpeten kommunicerar med timmerintagets PLC-system
via Profibus. Genom att vidarekoppla denna Profibus anslutning samt en gemensam
signaljord till sdgens styrsystem kan kommunikationen mellan dessa system uppréttas.
Frekvensomriktarna blir pa sa satt mojliga att styra fran sdgens PLC-system.

Pulsréaknare med tillracklig uppldsning finns idag pa mottagningstransportoren och pa
inmatningstransportoren till stocksagen. Mattransportoren behover dock kompletteras med en
pulsraknare eftersom den befintliga pulsréknaren &r kopplad direkt till matramen.

Figur 6.2 visar en skiss av inmatningen till sagen efter den ovan féreslagna ombyggnationen.

Mattransportdren slutar innan rundvridningen, transportorernas drifter ar separerade, en extra
pulsgivare har placerats pa mattransportoren.
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Figur 6.2: Skiss av inmatningen till sagen efter ombyggnad

Framtid
Ombyggnationen av inmatningen till sigen kommer att goras under varen 2006. De &ndringar
som behdver goras i styrsystemet for att optimera stockluckan kommer att driftséattas under

hdsten 2006.
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Bilaga 1 - Uppstartsproblem

Denna bilaga innehaller beskrivningar av enklare problem som upptacktes under
drifttagningen.

Citect HMI
Operatorshilden “sektion 46” har bytt namn till mer lattforstaeliga ”Inmatning grupp 1”.

| operat6rshilden ”Undervaning” var placeringen pa motor M309:1 (skaktransportdr) och
motor M309:2 (remtransportor) forvaxlad. Detta fick till foljd att forreglingar som &r
beroende av dessa bada motorer ocksa var forvaxlade, se figur B1.

Bytt plats pa metalldetektor M309:2_ METALL i operatorshilden sa att dess placering
stdimmer Overens med den verkliga placeringen, se figur B1.

Undervaning
Korrigerat forreglingen sa att om motor M309:1 (skaktransportor) stannar eller stoppas av
operatdren stannar dven M309:2 (remtransportor) och inte det omvanda, se Figur B1.

Vid larm fran metalldetektor M309:2_ METALL stoppas motor M309:2 (remtransportor) och
inte motor M309:1 (skaktransportdr), se Figur B1.

Forreglat sa att om motor M306:1 (sall) stoppas, stannar motor M309:1 (skaktransportdr) och
motor M309:2 (remtransportér) samt motorerna M308:1 och M308:2 (inmatning ribbtugg), se
Figur B1.

Forreglat sa att motor M315:1 (vraktransportor kantverk) inte tillats ga da motor M308:1 och
motor M308:2 (inmatning ribbtugg) star still, se Figur B1.

Stoppas motor M304:1 (langa gummiremmen) av den hardvaruforreglade metalldetektorn
fore sallet, stannar &ven motorerna M308:1 och M308:2 (inmatning ribbtugg), se Figur B1.

Korrigerat en forvaxling av motor M311:1 (ribbtugg) och motor M312:1 (knubbhugg), se
Figur B1. Stannades ribbtuggen fran operatorsdatorn stannade i sjalva verket knubbhuggen,
medan alla banor till och fran knubbhuggen fortsatte att ga. Operatdrsdatorn indikerade dock
fortsatt drift av knubbhuggen. Stannades knubbhuggen fran operatérsdatorn stannade istallet
ribbtuggen och alla banor till och fran knubbhuggen samt sallet. Stoppades ribbtugg och
knubbhugg fran opertdrspulpeten bakom kantverket fick man ratt funktion medan
indikeringen till operatorsdatorn blev felaktig. Felet berodde pa forvaxlade ingangs adresser
till PLC:n i dokumenteringen.
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Fréin risortering  [M309:2 METALLT]
Ribbtugg

Spantransportdr fran sallet

ibbtransportdr

Flistransportdr ut

Till sdllet

Fran kantverk

Twartransportor vrak fran kantverk

| Rem i kallare

_ e grup . -

Fran grupp 1

Figur B1: Operatorsbild undervaning

Kantverk

Motor M180:1 (bradtransportor) till kantverket kan bara styras fran manéverpulpeten i
kantverkshytten och inte fran saghytten. Vid stopp av motor M180:2 (skruvrullar) stannas
motor M180:1 (bradtransportor) automatiskt, se figur B2. Vid aterstart maste operatoren sjalv
forst starta skruvrullarna och sedan bréadtransportéren. Ingen automatisk aterstart av
skruvrullar och bréadtransportor finns kvar.

Forreglat motorerna M150:2 och M140:2 (inmatning) mot motorerna M160:1 och M160:2
(utmatning), se figur B2. Stoppas utmatningen ska inmatningen stanna automatiskt. Vid
aterstart maste operatoren sjalv forst starta utmatningen innan inmatningen kan startas. Ingen
automatisk samtidig aterstart av in- och utmatning finns kvar.

Fordrojningen da kantverket skiftar mellan hog- och lagfart har tagits bort.
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Figur B2: Operatorsbild kantverk
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Bilaga 2 — Sammanstéallning veckorapport timmerklasser 2005

Vecka 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Diameter
(mm)
0-99 1 2 1 1 1 1
100 - 119 1 1
120 - 139 1 3
140 - 159 1 1 1 3 1 2 1 1 6 1 1 3 2 1 5
160 - 179 4 3 3 6 8 10 15 6 4 10 4 8 3 11 20
180 - 194 125 121 101 125 121 147 211 51 81 42 117 102 8 170 9 206 476
195 - 219 2854 2597 2295 2841 3082 4331 4752 1325 2956 1974 2531 2933 295 3760 196 3156 6990
220 - 239 2791 2347 3386 2988 3356 3471 4728 2993 3848 3366 2234 3253 2109 3455 2290 3082 6081
240 - 259 2181 1697 3864 2434 3217 1538 3024 2975 3002 3265 1137 1751 3427 1990 3750 2211 2512
260 - 279 1622 1369 3091 1812 2537 1213 2499 2331 2429 2597 988 1418 2846 1956 3315 1726 1721
280 - 299 794 1804 1357 1330 1659 908 1476 1516 1553 1640 1077 694 854 1637 2206 1518 574
300 - 339 898 2923 1497 1973 2488 1887 1501 2176 1572 1691 2278 1471 106 2140 2549 2326 1155
340 - 379 156 1127 907 1007 558 1360 182 1056 448 784 1248 276 912 308 1053 1013 328
380-419 5 633 467 520 133 655 1 527 188 337 571 3 544 6 425 382 2
420 - 459 501 162 229 46 229 1 176 20 26 102 1 75 1 95 79
460 - 499 1 292 55 111 4 112 68 2 1 4
> 500 31 1 11 5 7
Totalt 11432 15446 17187 15388 17212 15870 18393 15202 16103 15727 12304 11908 11178 15435 15898 15713 19864
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Vecka 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34
Diameter
(mm)
0-99
100 - 119 1 1
120 - 139 3 3 1 1 1 2 1
140 - 159 2 2 3 2 1 1 2
160 - 179 14 12 10 7 12 1 14 1 2 17 3
180 - 194 280 356 81 230 130 5 274 2 1 21 250 4 107
195 - 219 2497 4403 2024 4361 3470 37 5513 150 91 375 6161 61 2426 Semester V31 - V34
220 - 239 2002 4039 3004 4403 4464 647 5417 2475 1872 2392 5857 2443 2922
240 - 259 1027 3360 3057 1751 4159 1298 3099 2120 3781 4699 322 5528 1700
260 - 279 865 2448 2487 1399 3213 1225 2220 988 3112 3957 15 4278 1322
280 - 299 1596 998 1927 1021 1395 2392 841 737 1983 3089 75 3085 1484
300 - 339 1500 1120 2339 1719 632 3834 1075 273 2592 1626 1884 2034 2592
340 - 379 656 756 797 1027 92 1334 282 1453 1167 161 1040 266 1628
380 - 419 307 330 359 461 1 496 2 1299 459 141 349 3 653
420 - 459 56 91 74 111 134 585 146 37 96 174
460 - 499 1 5 4 3 6 150 6 1 8 5
> 500 1 8 0
Totalt 10806 17924 16167 16495 17569 11412 18737 10241 15211 16502 16076 17702 15019 0 0 0 0
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Vecka 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51
Diameter
(mm)
0-99 1 1
100 - 119 1
120 - 139
140 - 159 1 1 2 1 1 2 2 1 2 1
160 - 179 1 1 2 1 1 7 7 1 2 5 1 2 2 3
180 - 194 148 104 240 4 580 389 13 735 10 245 21 274 51 23 44 42 40
195 - 219 1386 988 1672 72 3953 2539 987 5510 115 3577 1241 5391 1599 1619 1358 2022 2042
220 - 239 1425 3200 2722 1784 5894 2790 3508 4622 2423 4431 2467 7955 3898 6147 5725 4820 3616
240 - 259 123 3759 1938 3280 4185 1014 3990 1638 4050 1971 2617 3256 2440 4036 3511 2749 2297
260 - 279 147 2841 1571 2700 3071 707 3214 1013 2621 1326 2051 1963 1668 2664 2359 2108 1530
280 - 299 1364 1297 1704 1844 1199 388 2112 503 1863 2072 2033 577 2074 821 1850 1729 1165
300 - 339 2814 889 2322 2255 62 3014 1013 1768 1861 1285 2829 19 2856 73 2388 1893 1516
340 - 379 1556 648 836 728 1 1788 597 387 1167 10 1097 1 1270 608 536 585 761
380-419 729 355 334 382 717 394 2 554 1 373 478 366 90 178 291
420 - 459 175 328 213 551 309 206 204 73 101 80 19 39 54
460 - 499 18 265 123 385 122 125 81 6 9 7 3 3 3
> 500 23 17 53 19 26 3
Totalt 9887 14698 13695 14042 18947 13804 16185 16185 14953 14923 14810 19442 16446 16444 17887 16171 13318
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Totalt 2005

Sagad
Diameter Antal stock Del av totalt antal Hastighet stocksag Séagad tid/Hastighet Iangd/H%stighet
(mm) (st) (m/min) (min) (m)

0-99 9

100-119 5

120- 139 16

140 - 159 57

160 - 179 244

180 - 194 6917

195-219 116 508 0,17 53 23707 1256 471
220 - 239 165 142

240 - 259 126 730 0,40 47 55912 2 627 850
260 - 279 96553

280 - 299 67815 0,23 42 31487 1322443
300 - 339 82708 0,11 35 15844 554 531
340 - 379 35958 0,05 30 6888 206 646
380 -419 15503

420 - 459 5599

460 - 499 1989

> 500 205 0,03 25 4463 111 566
Totalt 721 958 6 079 506
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Bilaga 3 — ROrvik Timber AB, Veckorapport, produktion

Enhet: Rorvik Timber Hoglandet
Myresjosagen
Datum:  2006-03-28

Séaglinje Vecka 51 December T.0.m. dec-2005
Generellt
Produktionsdagar st 4 16 226
Antal skift per dag st 2 2 2
Total produktionstid h 57 224 3208
Bemanning per skift st 9 9 9
Stopptid (kortare an 30
min) min 904 3162 54184
Volym Fur Gran Fur Gran Fur Gran
Séagad volym (efter avkap) m3 0 2240 0 9275 0 125 036
Enhetsspecifikt Fur Gran  Fur Gran Fur Gran
Forbrukat timmer st 0 13318 0 54121 0 721 958
Forbrukat timmer ma3to 0 3500 0 14368 0 193 310
Forbrukat timmer (valfritt)  m3fub 0 4224 0 17394 0 232763
Séagat antal st 0 94125 0 388453 0 5186 787
Medellangd stock cm 0 471 0 482 0 479
Berdkningar
Personaltimmar h 0 0 0
Utnyttjad tid h 42 171 2305
Utnyttjandegrad % 74 76 72

Fur Gran Fur Gran Fur Gran
Sagutbyte % 0 64 0 65 0 65
Snittstock m3to/st 0 0,263 0 0,265 0 0,268
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Bilaga 4 — Parametrar, stocksag

Inmatning Stocksag

C20 Fordrojning koll lucka

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvérde [pulser] | Grundvérde [pulser] [pulser]
25 27 15 13
30 27 15 13
35 27 15 13
42 27 15 13
47 27 15 13
53 27 15 13
59 27 15 13
64 27 15 13

C21 Minsta stocklucka

vid omstallning i pulser

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvérde [pulser] | Grundvérde [pulser] [pulser]
25 27 30 25
30 27 30 25
35 27 30 25
42 27 30 25
47 27 30 25
53 27 30 25
59 27 30 25
64 27 30 25

C10 Piggvalsar till

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvérde [pulser] [pulser]

25 17 5

30 17 5

35 17 5 4
42 17 5 4
47 17 5 2
53 17 5 2
59 17 5 2
64 17 5 2

C11 Piggvalsar fran

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvérde [pulser] [pulser]
25 25 10 2
30 25 10 2
35 25 10 2
42 25 10 2
47 25 10 2
53 25 10 2
59 25 10 2
64 25 10 2
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C12 Centrering 1 till

Justerat varde
Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvérde [pulser] [pulser]
25 15 15
30 15 15
35 15 15
42 15 15
47 15 15
53 15 15
59 15 15
64 15 15

C13 Centrering 1 fran

Justerat varde
Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvéarde [pulser] [pulser]
25 30 5
30 30 5
35 30 5
42 30 5
47 30 5
53 30 5
59 30 5
64 30 5

C14 Centrering 2 till

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvéarde [pulser] [pulser]
25 15 20 21
30 15 20 21
35 15 20 21
42 15 20 21
47 15 20 19
53 15 20 19
59 15 20 19
64 15 20 18

C15 Centrering 2 fran

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvéarde [pulser] [pulser]
25 30 5
30 30 5
35 30 5
42 30 5 10
47 30 5 10
53 30 5 10
59 30 5 10
64 30 5
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C16 Tryckhjul 1 till

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvérde [pulser] [pulser]
25 15 16
30 15 16 18
35 15 16
42 15 16
47 15 16
53 15 16
59 15 16
64 15 16

C17 Tryckhjul 1 frén

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvérde [pulser] [pulser]
25 30 5
30 30 5
35 30 5
42 30 5
47 30 5
53 30 5
59 30 5
64 30 5

C18 Tryckhjul 2 till

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvérde [pulser] [pulser]
25 15 17 20
30 15 17 20
35 15 17 20
42 15 17 20
47 15 17 20
53 15 17 20
59 15 17 20
64 15 17 20

C19 Tryckhjul 2 fran

Justerat varde

Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] | Grundvérde [pulser] [pulser]
25 30 7
30 30 7
35 30 7
42 30 7
47 30 7
53 30 7
59 30 7
64 30 7
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C15 Centrering 2 fran

Hastighet [m/min] | Basvarde [pulser] | Grundvarde [pulser] | Justerat vérde [pulser]
25 30 5
30 30 5
35 30 5
42 30 5 10
47 30 5 10
53 30 5 10
59 30 5 10
64 30 5
Servo parametrar StOCkSég
Basvarde

M151 0.0 Justering vanster reducerare, storre matt = ut fran centrum

M152 0.0 Justering héger reducerare

M161 25 Justering sag 1

M162 2.5 Justering sag 2

M163 0.0 Justering sag 3

M164 0.0 Justering ség 4

M165 1.0 Undanstallining sag 1

M166 1.0 Undanstallining sag 2

M167 5.0 Undanstallning sag 3

M168 5.0 Undanstallning sag 4

M153 40.0 Servicelage vanster reducerare

M153 40.0 Servicelage hoéger reducerare

M169 200.0  Servicelage sag 1

M170 200.0  Servicelage sag 2

M171 200.0  Servicelage sag 3

M172 200.0  Servicelage sag 4

M154 -5.0 Offset vanster reducerare

M155 -5.0 Offset hdger reducerare

M173 0.0 Offset sdg 1

M174 0.0 Offset ség 2

M175 0.0 Offset s&g 3

M176 0.0 Offset sag 4

M156 500.0 Max matt vanster reducerare

M157 500.0 Max méatt hoger reducerare

M177 500.0 Max mattsag 1

M178 500.0 Max matt sag 2

M179 500.0 Max matt sag 3

M180 500.0  Max matt sag 4




Utmatning stocksag

C25 Tryckhjul efter grupp 1ner
Hastighet [m/min] Basvérde [pulser] Grundvarde [pulser] | Justerat varde [pulser]
25 27 2
30 27 2
35 27 2
42 27 2
47 27 2
53 27 2
59 27 2
64 27 2
C26 Tryckhjul efter grupp 1 upp
Hastighet [m/min] Basvarde [pulser] Grundvarde [pulser] | Justerat varde [pulser]
25 27 1
30 27 1
35 27 1
42 27 1
47 27 1
53 27 1
59 27 1
64 27 1

C27 Utdragstrulle 1 in

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 17 15
30 17 15
35 17 15
42 17 15
47 17 15
53 17 15
59 17 15
64 17 15

C28 Utdragsrulle 1ut

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 25 15
30 25 15
35 25 15
42 25 15
47 25 15
53 25 15
59 25 15
64 25 15
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C29 Utdragsrulle 2 in

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 15 30
30 15 30
35 15 30
42 15 30
47 15 30
53 15 30
59 15 30
64 15 30

C30 Utdragsrulle 2 ut

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 30 25
30 30 25
35 30 25
42 30 25
47 30 25
53 30 25
59 30 25
64 30 25

C31 Bradklaffar ner

Hastighet [m/min]

Basvéarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 15 25
30 15 25
35 15 25
42 15 25
47 15 25
53 15 25
59 15 25
64 15 25

C32 Bradklaffar upp

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 30 10
30 30 10
35 30 10
42 30 10
47 30 10
53 30 10
59 30 10
64 30 10
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C33 Diabolrulle 1 ner

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 15 60
30 15 60
35 15 60
42 15 60
47 15 60
53 15 60
59 15 60
64 15 60

C34 Diabolrulle 1 upp

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 30 55
30 30 55
35 30 55
42 30 55
47 30 55
53 30 55
59 30 55
64 30 55

C35 Diabolrulle 2 ner

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 15 30
30 15 30
35 15 30
42 15 30
47 15 30
53 15 30
59 15 30
64 15 30

C36 Diabolrulle 2 upp

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 30
30 30
35 30
42 30
47 30
53 30
59 30
64 30
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C37 Blocklaggare ner

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 15 10
30 15 10
35 15 10
42 15 10
47 15 10
53 15 10
59 15 10
64 15 10

C38 Blocklaggare upp

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 30 2
30 30 2
35 30 2
42 30 2
47 30 2
53 30 2
59 30 2
64 30 2

C39 Blocklaggare ut

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 15 0
30 15 0
35 15 0
42 15 0
47 15 0
53 15 0
59 15 0
64 15 0

T30 Tid blocklaggare ute

Hastighet [m/min]

Basvérde [s]

Grundvarde [s]

Justerat véarde [s]

25 30 1.20
30 30 1.20
35 30 1.20
42 30 1.20
47 30 1.20
53 30 1.20
59 30 1.20
64 30 1.20
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C40 Kedjesvard lyft

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

25 15 1
30 15 1
35 15 1
42 15 1
47 15 1
53 15 1
59 15 1
64 15 1

T31 Lyfttid kedjesvard

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [s]

Justerat véarde [s]

25 30 2.0
30 30 2.0
35 30 2.0
42 30 2.0
47 30 2.0
53 30 2.0
59 30 2.0
64 30 2.0
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Bilaga 5 — Parametrar, blocksag

Inmatning blocksag

T35 Stopphake 1 ner

Hastighet [m/min]

Basvarde [s]

Grundvarde [s]

Justerat véarde [s]

26 27 1.0
32 27 1.0
38 27 1.0
44 27 1.0
49 27 1.0
55 27 1.0
61 27 1.0
67 27 1.0

T36 Tid stopphake 1 ne

re

Hastighet [m/min]

Basvérde [s]

Grundvérde [s]

Justerat véarde [s]

26 27 1.0
32 27 1.0
38 27 1.0
44 27 1.0
49 27 1.0
55 27 1.0
61 27 1.0
67 27 1.0

T39 Stopphake 3 ner

Hastighet [m/min]

Basvérde [s]

Grundvarde [s]

Justerat véarde [s]

26 15 0.0
32 15 0.0
38 15 0.0
44 15 0.0
49 15 0.0
55 15 0.0
61 15 0.0
67 15 0.0

T40 Tid stopphake 3 ne

re

Hastighet [m/min]

Basvarde [s]

Grundvarde [s]

Justerat varde [s]

26 30 1.0
32 30 1.0
38 30 1.0
44 30 1.0
49 30 1.0
55 30 1.0
61 30 1.0
67 30 1.0
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T41 Tid ilaggningssvard uppe

Hastighet [m/min]

Basvarde [s]

Grundvarde [s]

Justerat véarde [s]

26 15 2.5 2,75
32 15 2.5 2,75
38 15 2.5
44 15 2.5 24
49 15 2.5 2.4
55 15 2.5
61 15 2.5
67 15 2.5

C45 Blocklucka kort

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 30 5 0
32 30 5 0
38 30 5 0
44 30 5 0
49 30 5 0
55 30 5 0
61 30 5 0
67 30 5 0

C46 Blocklucka lang

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 15 11
32 15 11
38 15 11
44 15 11
49 15 11
55 15 11
61 15 11
67 15 11

C50 Centrering 1 till

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 30 7
32 30 7
38 30 7
44 30 7
49 30 7
55 30 7
61 30 7
67 30 7
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C51 Centrering 1 fran

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 15 35 38
32 15 35 38
38 15 35 38
44 15 35 38
49 15 35 38
55 15 35 38
61 15 35 38
67 15 35 38

C52 Centrering 2 till

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 30 35
32 30 35
38 30 35
44 30 35
49 30 35 33
55 30 35 33
61 30 35 33
67 30 35 33

C53 Centrering 2 fran

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 15 30
32 15 30
38 15 30
44 15 30
49 15 30
55 15 30
61 15 30
67 15 30

C54 Tryckhjul 1 ner

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 30 38
32 30 38
38 30 38
44 30 38
49 30 38
55 30 38
61 30 38
67 30 38

68



C55 Tryckhjul 1 upp

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 15 20
32 15 20
38 15 20
44 15 20
49 15 20
55 15 20
61 15 20
67 15 20

C56 Tryckhjul 2 ner

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 30 50

32 30 50 49
38 30 50 47
44 30 50 45
49 30 50 45
55 30 50 45
61 30 50 45
67 30 50 45

C57 Tryckhjul 2 upp

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 15 40 40
32 15 40 43
38 15 40 43
44 15 40 45
49 15 40 40
55 15 40 40
61 15 40 40
67 15 40 40
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Servo pararmetrar blocksag

M151
M152
M161
M162
M163
M164

M165
M166
M167
M168

M153
M153
M169
M170
M171
M172

M154
M155
M173
M174
M175
M176

M156
M157
M177
M178
M179
M180

Basvarde
0.0
0.0
2.5
25
0.0
0.0

5.0
5.0
10.0
10.0

40.0
40.0
200.0
200.0
200.0
200.0

-5.0
-5.0
0.0
0.0
0.0
0.0

500.0
500.0
500.0
500.0
500.0
500.0

Justering vanster reducerare, storre matt = ut fran centrum
Justering hoéger reducerare

Justering sdg 5

Justering sag 6

Justering sag 7

Justering sag 8

Undanstallning sag 5
Undanstallning sag 6
Undanstalining sag 7
Undanstallining sag 8

Servicelage vanster reducerare
Servicelage hoéger reducerare
Servicelage sag 5

Servicelage sag 6

Servicelage sag 7

Servicelage sag 8

Offset vanster reducerare
Offset hoger reducerare
Offset sdg 5

Offset sdg 6

Offset sdg 7

Offset sdg 8

Max matt vanster reducerare
Max matt hoger reducerare
Max matt sdg 5

Max matt sdg 6

Max méatt sag 7

Max matt sdg 8
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Utmatning blocksag

C60 Centrering 1 till

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 30 15
32 30 15
38 30 15
44 30 15
49 30 15 13
55 30 15 13
61 30 15 13
67 30 15 13

C61 Centrering 1 fran

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 15 10
32 15 10
38 15 10
44 15 10
49 15 10
55 15 10
61 15 10
67 15 10

C62 Centrering 2 till

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 30 45
32 30 45
38 30 45
44 30 45
49 30 45 43
55 30 45 43
61 30 45 43
67 30 45 43

C63 Centrering 2 fran

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 15 12
32 15 12
38 15 12
44 15 12
49 15 12
55 15 12
61 15 12
67 15 12 10
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C64 Tryckhjul 1 ner

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 30 5 7
32 30 5 7
38 30 5 7
44 30 5 7
49 30 5 7
55 30 5 7
61 30 5 7
67 30 5 7

C65 Tryckhjul 1 upp

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Justerat varde [pulser]

26 15 1
32 15 1
38 15 1
44 15 1
49 15 1
55 15 1
61 15 1
67 15 1
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Bilaga 6 — Parametrar, delningssag

Inmatning delningssag

C70 Matarverk in

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Nytt varde [pulser]

26 30 12 8
32 30 12 8
38 30 12 8
44 30 12 8
49 30 12 8
55 30 12 8
61 30 12 8
67 30 12 8

C71 Matarverk ut

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Nytt varde [pulser]

26 15 8
32 15 8
38 15 8 11
44 15 8 11
49 15 8 11
55 15 8 11
61 15 8
67 15 8

Servoparametrar delningssag

M151
M152
M161

M165
M166
M167

M153
M153
M169

M154
M155
M173

M156
M157
M177

Basvarde
15
1.5
3.0

50.0
50.0
50.0

200.0
200.0
195.0

-3.0
0.0
-3.0

500.0
500.0
500.0

Justering s&g 9, storre = ut frdn centrum

undanstéllning sag 10
undanstéllning sag 11

Undanstallning sag 9
Undanstélining ség 10
Undanstéllining sag 11

Servicelage sag 9
Servicelage sag 10
Servicelage sag 11

Offset sdg 9
Offset sag 10
Offset sag 11

Max matt sag 9
Max matt sag 10
Max matt sag 11
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Utmatning delningssag

C74 Tryckhjul 1 ner

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Nytt varde [pulser]

26 30 10
32 30 10
38 30 10
44 30 10
49 30 10
55 30 10
61 30 10
67 30 10

C75 Tryckhjul 1 upp

Hastighet [m/min]

Basvérde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Nytt varde [pulser]

26 15 7
32 15 7
38 15 7 3
44 15 7 3
49 15 7 3
55 15 7
61 15 7
67 15 7

C76 Tryckhjul 2 ner

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Nytt varde [pulser]

26 30 20
32 30 20
38 30 20
44 30 20
49 30 20
55 30 20
61 30 20
67 30 20

C77 Tryckhjul 2 upp

Hastighet [m/min]

Basvarde [pulser]

Grundvarde [pulser]

Nytt varde [pulser]

26 15 20
32 15 20
38 15 20
44 15 20
49 15 20
55 15 20
61 15 20
67 15 20
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Bilaga 7 — Stopporsaker april 2006

Myresjosagen Driftstopp
Starttid 2006-04-01 06:01 Arbetstid [tt:mm:ss] 279:42:00
Sluttid 2006-04-30 23:59
Korta stopp Langa stopp Korta + Langa stopp
<= 30 minuter > 30 minuter
% av alla % av
Tid Tid Tid
Driftstopporsaker Antal [tt:mm:ss] Antal [tt:mm:ss] Antal [tt:mm:ss] stopp arbetstid
Avlagg Grupp 3
Elfel 1 0:18.07 0 0:00:00 1 0:18:07 0,13 0,11
Panka gatt snett 4 0:15:52 0 0:00:00 4 0:15:52 0,51 0,09
Slaskkérning 1 0:01:38 0 0:00:00 1 0:01:38 0,13 0,01
Totalt 6 0:35:37 0 0:00:00 6 0:35:37 0,77 0,21
Barkmaskin
Elfel 3 0:07:29 0 0:00:00 3 0:07:29 0,38 0,04
Mekfel 3 0:11:01 0 0:00:00 3 0:11:01 0,38 0,07
Fastkorning 2 0:15:36 0 0:00:00 2 0:15:36 0,26 0,09
Bark kvarn 7 0:36:32 0 0:00:00 7 0:36:32 0,89 0,22
Ej anvéand 1 0:01.00 0 0:00:00 1 0:01.00 0,13 0,01
Totalt 16 1:11:38 0 0:00:00 16 1:11:38 2,04 0,43
Bradavskiljare Grupp 1
Elfel 1 0:14:59 0 0:00:00 1 0:14:59 0,13 0,09
Mekfel 1 0:03:48 0 0:00:00 1 0:03:48 0,13 0,02
Brada gatt snett 39 1:28:33 0 0:00:00 39 1:28:33 4,97 0,53
Ej anvéand 1 0:04:39 0 0:00:00 1 0:04:39 0,13 0,03
Totalt 42 1:51:59 0 0:00:00 42 1:51:59 5,36 0,67
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Myresjosagen

Starttid
Sluttid

2006-04-01 06:01
2006-04-30 23:59

Driftstopp

Arbetstid [tt:mm:ss]

279:42:00

Korta stopp Langa stopp Korta + Langa stopp
<= 30 minuter > 30 minuter
% av alla % av
Tid Tid
Driftstopporsaker Antal [tt:mm:ss] Antal Tid [tt:mm:ss] Antal [tt:mm:ss] stopp arbetstid
Grupp 1
Elfel 11 1:16:49 0 0:00:00 11 1:16:49 1,40 0,46
Fastkorning 8 0:51:18 1 1:10:23 9 2:01:41 1,15 0,73
Stupet 5 0:30:25 0 0:00:00 5 0:30:25 0,64 0,18
Band-/Stalbyte 5 1:07:44 2 1:18:20 7 2:26:04 0,89 0,87
Totalt 29 3:46:16 3 2:28:43 32 6:14:59 4,08 2,23
Grupp 2
Elfel 4 0:18:22 0 0:00:00 4 0:18:22 0,51 0,11
Mekfel 2 0:26:32 0 0:00:00 2 0:26:32 0,26 0,16
Fastkorning 37 2:11:02 3 1:54:27 40 4:05:29 5,10 1,46
Stupet 3 0:17:13 0 0:00:00 3 0:17:13 0,38 0,10
Band-/Stalbyte 7 0:51:38 1 0:42:11 8 1:33:49 1,02 0,56
Totalt 53 4:04:47 4 2:36:38 57 6:41:25 7,27 2,39
Grupp 3
Elfel 1 0:01:51 0 0:00:00 1 0:01:51 0,13 0,01
Fastkorning 10 0:38:41 0 0:00:00 10 0:38:41 1,28 0,23
Bandbyte 2 0:28:28 1 0:40:18 3 1:08:46 0,38 0,41
Totalt 13 1:09:00 1 0:40:18 14 1:49:18 1,79 0,65
Kantverk
Mekfel 2 0:09:03 2 1:37:00 4 1:46:03 0,51 0,63
Fullt 45 3:34:03 0 0:00:00 45 3:34:03 5,74 1,28
Ribbavskiljare 4 0:10:39 0 0:00:00 4 0:10:39 0,51 0,06
Totalt 51 3:53:45 2 1:37:00 53 5:30:45 6,76 1,97
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Myresjosagen Driftstopp
Starttid 2006-04-01 06:01 Arbetstid [tt:mm:ss] 279:42:00
Sluttid 2006-04-30 23:59
Korta stopp Langa stopp Korta + Langa stopp
<= 30 minuter > 30 minuter
% av alla % av
Tid Tid Tid
Driftstopporsaker Antal [tt:mm:ss] Antal [tt:mm:ss] Antal [tt:mm:ss] stopp arbetstid
Knubbhugg
Tappt 3 0:33:51 0 0:00:00 3 0:33:51 0,38 0,20
Skaken/Remmen 3 0:19:10 0 0:00:00 3 0:19:10 0,38 0,11
Totalt 6 0:53:01 0 0:00:00 6 0:53:01 0,77 0,32
Ribbtugg
Elfel 1 0:04:32 0 0:00:00 1 0:04:32 0,13 0,03
Téappt 1 0:01:00 0 0:00:00 1 0:01:00 0,13 0,01
Ribbtransportor 2 0:07:34 0 0:00:00 2 0:07:34 0,26 0,05
Totalt 4 0:13:06 0 0:00:00 4 0:13:06 0,51 0,08
Réasortering 6vervaning
Elfel 3 0:11:52 0 0:00:00 3 0:11:52 0,38 0,07
Fullt 86 5:40:46 0 0:00:00 86 5:40:46 10,97 2,03
Bufferttransportor 17 1:08:38 0 0:00:00 17 1:08:38 2,17 0,41
Elevator/kurva 1 0:07:29 0 0:00:00 1 0:07:29 0,13 0,04
Totalt 107 7:08:45 0 0:00:00 107 7:08:45 13,65 2,55
Servolarm mm.
Servolarm Grupp 2 13 0:57:48 0 0:00:00 13 0:57:48 1,66 0,34
Servolarm Grupp 3 2 0:08:20 0 0:00:00 2 0:08:20 0,26 0,05
Ej reg. Stopp 288 13:18:14 3 4:25:19 291 17:43:33 37,12 6,34
Totalt 303 14:24:22 3 4:25:19 306 18:49:41 39,03 6,73
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Myresjosagen

Starttid

Sluttid

2006-04-01 06:01
2006-04-30 23:59

Driftstopp

Arbetstid [tt:mm:ss]

279:42:00

Korta stopp
<= 30 minuter

Langa stopp
> 30 minuter

Korta + Langa stopp

% av alla % av
Tid Tid
Driftstopporsaker Antal [tt:mm:ss] Antal Tid [tt:mm:ss] Antal [tt:mm:ss] stopp arbetstid
Sidmatare
Avbruten stock 10 1:01:25 0 0:00:00 10 1:01:25 1,28 0,37
Stock snett 9 0:48:29 0 0:00:00 9 0:48:29 1,15 0,29
Totalt 19 1:49:54 0 0:00:00 19 1:49:54 2,42 0,65
Sall
Elfel 4 0:10:20 0 0:00:00 4 0:10:20 0,51 0,06
Tappt 8 0:18:24 0 0:00:00 8 0:18:24 1,02 0,11
Flistransportor 4 0:31:59 0 0:00:00 4 0:31:59 0,51 0,19
Spantransportor 3 0:35:56 1 0:53:28 4 1.29:24 0,51 0,53
Totalt 19 1:36:39 1 0:53:28 20 2:30:07 2,55 0,89
Timmerintag
Elfel 13 0:53:08 0 0:00:00 13 0:53:08 1,66 0,32
Mekfel 1 0:09:35 0 0:00:00 1 0:09:35 0,13 0,06
Timmerbrist 3 0:09:12 0 0:00:00 3 0:09:12 0,38 0,05
Stegmatare 7 37 2:51:56 0 0:00:00 37 2:51:56 4,72 1,02
Stegmatare 8 18 1:10:17 0 0:00:00 18 1:.10:17 2,30 0,42
Totalt 72 5:14:08 0 0:00:00 72 5:14:08 9,18 1,87
Tvéartransportor Block
Elfel 1 0:02:20 0 0:00:00 1 0:02:20 0,13 0,01
Mekfel 1 0:24:32 0 0:00:00 1 0:24:32 0,13 0,15
Block gatt snett 11 0:24:32 0 0:00:00 11 0:24:32 1,40 0,15
Totalt 13 0:51:24 0 0:00:00 13 0:51:24 1,66 0,31
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Myresjosagen

Driftstopp

Starttid 2006-04-01 06:01 Arbetstid [tt:mm:ss] 279:42:00
Sluttid 2006-04-30 23:59
Korta stopp Langa stopp Korta + Langa stopp
<= 30 minuter > 30 minuter
% av alla % av
Tid Tid Tid
Driftstopporsaker Antal [tt:mm:ss] Antal [tt:mm:ss] Antal [tt:mm:ss] stopp arbetstid
Ovrigt + Kofel
Information 1 0:10:18 0 0:00:00 1 0:10:18 0,13 0,06
Kofel 1 0:01:59 0 0:00:00 1 0:01:59 0,13 0,01
Ej anvand 1 0:02:43 0 0:00:00 1 0:02:43 0,13 0,02
Totalt 3 0:15:00 0 0:00:00 3 0:15:00 0,38 0,09
Bradavskiljare Grupp 2
Block trillat av 8 0,016238426 0 0 8 0,016238426 0 0
Brada gatt snett 6 0,013842593 0 0 6 0,013842593 0 0
Totalt 14 0,030081019 0 0 14 0,030081019 0 0
Totalt 770 49:42:40 14 12:01:08 784 61:43:48 100,00 22,07
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