Utdokning av styrsystem for saglinje

Av: Mikael Konig

Sagverksindustrin ~ ar en  starkt
konkurrensutsatt marknad som under
nagra ar har dragits med dalig
Ionsamhet. Fo6r att Overleva pa
marknaden kravs 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.

Myresjosag ar ett hogeffektivt sagverk med
fokus pa framforallt konstruktionsvirke till
komponent- och husindustrin.
Arsproduktionen 2005 var 125000 m®
sagad vara av gran. Malsattning for
Myresjosagen dr att produktionstakten
skall ¢kas till 150 000 m® 2007. Detta
motsvarar en 6kning av produktionen med
20 %. De uppsatta produktionsmalen
kommer att krdva en effektivare
produktion samt en hogre tillganglighet.

For att kunna effektivisera produktionen
var ett byte av styrsystem for saglinjen
nodvandigt da gamla SATT-Control
systemet inte kunde hantera fler 1/Os.
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
helhetslésning 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.

Syftet med det examensarbete som bland
annat ledde fram till denna artikel var att
underlatta installationen och drifttagningen
av det nya styrsystemet. De fel som
uppstod under denna period har efter
sékerstdllande av felorsak Kkorrigerats.
Anléggningen har trimmats in mot en
tillforlitligare och effektivare produktion.

En analys av produktionen fore och efter
bytet av styrsystem visar pa att bade
produktionstakten och tillgangligheten i
saglinjen har ©kat. For denna analys
stilldes uppgifter om produktion och
stopptid for 2005 ars april manad mot
motsvarande uppgifter for april ar 2006.

Antalet produktionsdagar under april
manad 2005 uppgick till 21 dagar.
Produktionstiden under dessa dagar var
300 h. Den sammanlagda stopptiden under
denna arbetstid var 4758 min vilket
motsvarar 79,3 h. Tillgdngligheten under
april manad berdknas till 73,6 %.
Motsvarande siffror for april 2006 var 21
produktionsdagar med en produktionstid
pa 280 h. Den registrerade stopptiden
under dessa dagar var 3704 min (61,73 h),
Tillgangligheten beréknades till 77,9 %.

Under april 2005 producerades 11 463 m®
efter avkap. Produktionstiden var 300 h,
Detta ger ett en produktionstakt pa 38,2
m?*/h. Om stopptiden (79,3 h) under samma
manad dras bort fran produktionstiden fas
en effektiv produktionstakt pd 51,9 m%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 sdgade volymen pa 4 %. Sagutbytet for
april beraknas enligt:

Sagutbyte = Sagad volym (efter avkap) -1,04

Forbrukat timmer
~11463-1,04

~ 0,675 = 67,5%
17651

Motsvarande siffror for april 2006 blir 42
m*/h respektive 53,9 m*h baserat pa en
produktionstid pa 280 h samt en stopptid
pa 61,73 h. Den sagade volymen uppgick



denna ménad till 11759 m® efter avkap.
Séagutbytet for april 2006 beraknades till
67,3 %.

Rent konkret har bytet av styrsystem lett
till att tillgangligheten i saglinjen har okat
med 4,3 %, produktionstakten har okat
med 18 m’h  den effektiva
produktionstakten har 6kat med 2 mh.
Séagutbytet har dock minskat nagot fran
67,5 % till 67,3 %. Denna minskning
innebar att en nagot storre andel av stocken
gar till spillo och inte utnyttjas.

For att kunna
produktionstakten &nnu  mer har
mojligheterna  att inféra en flytande
stocklucka fore stocksdgen har undersokts
och funnits mojlig. Med begreppet flytande
stocklucka menas att stockluckans langd
skall vara anpassad efter den tid
stocksagen behover for att stilla om till
néstfoljande stock. Idag stélls stockluckan
in av operat6ren fore varje parti. En studie
Over dagens stocklucka visar att den i
genomsnitt ar 49 cm langre &n vad som
kravs for att sdgarna ska hinna stalla om.
Dessa 49 cm skulle om de omvandlas till
timmer motsvara en 6kning med 44 605
stockar arligen. Bibehalls snittstocken och
sagutbytet fran 2005 motsvarar dessa extra
stockar en 6kning av den sagade varan med
7700m”°,

skruva upp

mamc

Funktionsbeskrivning  av
stocklucka

Genom att mata stockluckan med en
fotocell placerad i slutet av transportdren
som gar genom matramen och reglera
hastigheten med samma transportdr kan en
optimerad stocklucka skapas. Normalt
laggs stocken i fran sidotransportéren med
kort stocklucka och om mattomstallning
ska ske oOkas luckan genom att
mattransportdren rampas ner och sedan
upp igen. Om stockluckan ska minska sker
det omvanda.

flytande

For att fa en konsekvent stocklucka genom

matramen och pa sa satt forbattra
funktionen gors samma  stocklucke-
reglering vid overgangen fran

mottagningsbanan till mattransportoren.
Ner-  respektive  upprampning  av
hastigheten berdknas av en programmodul
som utvecklats och utprovats pa andra
anlaggningar av Sawco AB. Figur 1 visar
en skiss av den befintliga inmatningen till
sagen. En ombyggnation av inmatningen
behdver dock goras pa grund av att forsta
delningen av transportorer ar placerad for
nara inpa matramen eftersom de langsta
stockarna som  sdgas ar  5,8m.
Transportéren mellan mattransportéren och
rundvridningen har en gemensam drivning
med inmatning till stocksagen. Darfor blir
I6sningen att ta bort denna transportdr och
istallet forlanga mattransportoren sa att den
slutar 500mm innan rundvridningen.
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Figur 1: Skiss av befintlig inmatning



Figur 2 visar en skiss av inmatningen till
sagen efter den ovan foreslagna
ombyggnationen. Mattransportéren slutar
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innan  rundvridningen, transportorernas
drifter dr separerade, en extra pulsgivare
har placerats pa mattransportoren.

mimatoing stoclisig

B o 0 O

N | | =
Matram ny PG OPg OF-: OF!.‘
I NS
Centrening
Tractrsp. Bundvriduay

4500 1050 5200
1700 &00 SO

11540 1620 2200

GO0

Figur 2: Skiss av inmatningen till sdgen efter ombyggnad
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