KAP

Kontinuerlig Automatisk Provsagning

Slutrapport

Jens Flodin
SP Tratek



Organisation: Forfattare:Jens Flodin Utgava:

TraCentrum Norr 1
Dokumenttyp: Filnamn: Slutrapport KAP.docx Datum Sida:
Rapport 2009-05-28 2 (20)
Innehall
Y= 180T 00T o =1 o 011 oY= SS 3
IN1EANING/BAKEIUNG .....viiieiieiciee ettt ettt e e b e et e et e e beebeebe e beesbeeeteeeaseerbeenbeenbeenssenssenanas 4
TekNik & INSAllatioN .....coueieiee ettt nre e 5
2 | PO OO T OO PPPPPPRPRPPPRPPPPPRPRt 5
MaAtPUNKLEr i ProCeSSKEAJAN ..ueeviii ittt e e e e e e e e e e e e st e re e e e e e seesnnsraaeeaaessennnes 6
RESUITAT. c. ettt st sttt et e bt e s bt e s bt s ae e st et e e bt e b e she e s heesaneeareeane 14
SEOrIEK P RFID TAZEAT ..uuiieiuieeeieeeeieeetee ettt ettt e eeteeesreeeteeestteesbeseetseesabeesbesessseessesensasesnsesssseesnseenns 14
KO SYSTEIM 1 SAZIINJEI ..ttt ettt ettt e et e et e e et e e e tbeeeabeeebaeesabeesbeeesaeennbeeentaeensseas 14
INStallation i tIMMEISOITEIING ..ooie i e e e e e e e e e e s atrre e e e e e e e esnreaaeeeeeeeennnes 15
INStallationNen i SAZINJEINA ....viiieieeee e et e et e e et e e e e abe e e e eabbee e e abaeeeeenneas 15
INStallatioNeN | FASOITEIINEEN ..cocceeeeee ettt e et e et e e etb e e e e bt e e e e e bbeeeeeabbeeeeenbeeeeeenneas 15
PrakEiska FeSUITAT. ... .eotieieeee ettt st sttt ettt e b e b saee s e e e 16
LASDArNEESTEST ..ottt et st nre e 16
EXemMpPel MEd KAP data .....ccoicciiiiiiiiiee ettt e e s et e e e s aar e e e s aba e e s ensaeessanbaeeesnnnaeen 17

(DT (U £y o ] o TR 19



Organisation: Forfattare:Jens Flodin Utgava:

TraCentrum Norr 1
Dokumenttyp: Filnamn: Slutrapport KAP.docx Datum Sida:
Rapport 2009-05-28 3 (20)

Sammanfattning

Ravaran utgor idag ca 70 % av ett sagverks totala kostnader. Det ar darfor av stor vikt
att ta tillvara och foradla enskilda stammar/stockar till den produkt som de &r bast lampade
for och pa sa satt kunna minska mangden ur ett sagat parti som inte haller de stallda
kvalitetskraven. For att kunna avgora vilken ravara som lampar sig mot en viss slutprodukt
behovs da en koppling pa individniva mellan de olika stegen i processkedjan. Nar det galler
att spara timmer under industriella former ar RFID sannolikt bast lampat eftersom
matmetoden ar helt okdnslig for exempelvis bark och annan smuts som ar inblandad vid
timmerhantering. Syftet med detta projekt har darfor varit att utveckla, implementera och
utvardera ett automatiskt provsagningssystem dar endast en delmangd, ca 0,5-1%, av all
inkommande rdvara kontinuerligt ska sparas. Pa sa satt kan man halla nere kostnaden for
RFID taggar samtidigt som man med tiden far en databas med individkopplat material som ar
statistiskt representativ for att, med hog sannolikhet, kunna dra slutsatser fér den totala
mangden virke som passerar sagverket. Nar nu projektet avslutas har i princip all tid har
forbrukats pa implementeringen av systemet och valdigt liten tid har kunnat laggas pa
analysdelen.

Ska man forsoka satta fingret pa vart tiden tagit vagen finns det tva stora orsaker. Det
forsta ar problemet med storningar fran omgivningen runt installationen i
timmersorteringen. Tanken var fran borjan att kunna kéra med mindre RFID taggar (13mm)
for att komma runt problemet med detektering i metalldetektorn. Detta gick dock aldrig att
fa tillrackligt bra varvid beslutet togs att anvanda storre taggar (22mm) och tva larmutgangar
fran metalldetektorn.

Det andra problemet som bidragit till férseningarna ar programmeringen av PLC
systemen i timmersorteringen och saglinjerna som darfor ocksa delvis gar hand i hand med
problematiken angaende storleken pa taggarna. | timmersorteringen har den storsta tiden
gatt till att implementera funktionen med tva larmutgangar nar beslutet togs att anvanda de
storre taggarna. | saglinjen har problemet varit att kdhanteringen, for att lagga farg pa ratt
stock, inte har fungerat tillfredstallande. Problemen med kéhanteringen i saglinjen kvarstar
vid projektets avslut.

Det positiva i projektet ar att alla hardvaruinstallationer som ar gjorda fungerar som
det ar tankt. Antenner med lasare fungerar samt att fargsprutor och fargkansliga fotoceller,
under ratt forutsattningar, fungerar som det ar tankt. Ett lasbarhetstest som gjordes visade
ocksa forhallandevis bra siffror. 77 % av allt material som taggades i timmersorteringen
lastes genom hela produktionskedjan.
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Inledning/Bakgrund

Ravaran utgor idag ca 70 % av ett sagverks totala kostnader. Det ar darfor av stor vikt
att ta tillvara och foradla enskilda stammar/stockar till den produkt som de &r bast lampade
for och pd sa satt kunna minska mangden ur ett sagat parti som inte haller de stéllda
kvalitetskraven.

For att kunna avgora vilken ravara som lampar sig mot en viss slutprodukt behovs da
en koppling pa individniva mellan de olika stegen i processkedjan. Med individkopplat
material kan man sedan stimma av ravarans inre och yttre egenskaper mot kvalitén och
avkapet pa det sagade virket och pa sa satt styra ratt ravara till den mest lampade och
[6nsamma slutprodukten.

Denna individkoppling erhalls idag via s.k. provsagningar dar man marker upp timmer
och sedan kontrollerat foljer dessa stockar genom produktionen. Detta ar en tamligen tids-
och pengakravande uppgift eftersom man utdver sjalva markningen aktivt maste spara data
samtidigt som man maste notera ordningsféljden genom matutrustningen. Det visar pa att
en automatiserad metod att skaffa individkopplat data genom processkedjan skulle vara
uppskattat och praktiskt anvandbat.

Tva kdnda beroringsfria matmetoder som idag anvands i stor utstrackning ar
streckkoder och RFID (Radio Fregency IDentification). Streckkoder ldses optiskt via en laser
skanner och ar valdigt vanlig i till exempel snabbkdpskassor. RFID ldses via en antenn dar ett
elektromagnetiskt falt plockar upp RFID taggens unika identifikation. RFID ar vanligt som
stoldskydd i exempelvis kladaffarer dar larmbagarna vid utgangen (antennerna) laser RFID
taggar som inte ar avlagsnade fran kladesplaggen.

Nar det galler att spara timmer under industriella former ar RFID sannolikt bast lampat
eftersom matmetoden inte krdver nagon optisk lasning och darfor ar helt okanslig for
exempelvis bark och annan smuts som ar inblandad vid timmerhantering. Nackdelen med
RFID ar att priset per tagg ar forhallandevis hogt vilket gor att kostnaden blir orimligt stor om
man skulle tagga alla stockar som passerar ett sagverk.

Syftet med detta projekt har darfor varit att utveckla, implementera och utvardera ett
automatiskt provsagningssystem dar endast en delmangd, ca 0,5-1%, av all inkommande
ravara kontinuerligt ska sparas. Pa sa satt kan man halla nere kostnaden fér RFID taggar
samtidigt som man med tiden far en databas med individkopplat material som ar statistiskt
representativ for att, med hog sannolikhet, kunna dra slutsatser for den totala mangden
virke som passerar sagverket.
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Teknik & Installation

| detta projekt har SCA Munksund varit vardsagverk. Sagverket har en arsproduktion pa
ca 390 000 m3 sagat virke via tva identiska saglinjer av market Veisto Trio. Sagverket valdes
framst pa grund av tre orsaker. Dels for att man har hog standard gallande maétsystem
genom hela processkedjan, dels for att man har en fungerande databas dit information for
individuella virkesbitar kontinuerligt Iases fran stora delar av processkedjan och dels for att
det finns ett sparbarhetssystem i drift fran ratt till torrt virke som omfattar ca 85 % av den
totala volymen virke som gar genom sagverket.

RFID

Sparbarhet av timmer har utférts med RFID teknik. RFID taggarna innehaller en
ferritkdrna med en spole samt en kondensator och ett chip, allt inkapslat i ett glasholje, se
figur 1.

Figur 1: RFID taggarna som anvantsi projektet

Taggarna som anvandes ar s.k. passiva taggar och har en resonansfrekvens pa 125 kHz
vilket betyder att nar taggen utsatts for ett elektromagnetiskt falt med en frekvens pa 125
kHz kommer taggen att ta energi fran faltet via spolen och kondensatorn och anvanda den
energin till att skicka ut sin unika identifikation via chipet i taggen. | antennen som alstrar
faltet finns dven en ldsare som avkodar signalen som chipet ger ifran sig. Taggarna appliceras
med en speciell glidhammare som tagits fram i projektet, se figurer 2 och 3.
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Figur 2: Applicering av RFID taggar

Figur 3: Glidhammare framtagen for applicering av RFID taggar

Spetsen pa glidhammaren ar utbytbar och slas alltsa in i stockdnden varvid en tagg
placeras i halet. Olika storlekar pa spetsar tillverkades for att kompensera for att det kan
skilja mellan arstider pa hur mycket traet pressar tillbaka nar spetsen dras ut.

Mitpunkter i processkedjan
Tanken med projektet var att fa med matdata fran féljande olika matpunkter i
processkedjan med féljande olika sparbarhetstekniker och system:

Skogen

Applicering av RFID taggar och avlasning med handldsare dar man till varje tagg knyter
apteringsdata samt position for avverkning (latitud och longitud). Data fran skogen ar tankt
som en vidareutveckling av projektet och har inte varit i fokus under detta arbete.

Timmersorteringen

Applicering av RFID taggar och avlasning med permanent monterad antenn dar man till
varje tagg knyter sammanfattande information for 3D- och rdontgendata samt sparar
radatafiler for 3D och rontgen. Figur 4 visar matutrustningen och figur 5 visar antennen som
installerats i projektet.
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|

Figur 4: Roétgenram fran Rema fdljt av 3D ram fran M PM

Figur 5: Antennen som installeratsi timmer sorteringen under projektet

Foljande system ska samarbeta vid denna punkt:
MPM: Ansvariga for 3D matram samt facksortering av timmer
AF: Ansvariga for PLC systemet
RemaControl AB: Ansvariga for rontgenmatram
SP Tratek: Ansvariga for Kvalitet On-Line
ElectroTech AB: Ansvariga for RFID installation

Figur 6 visar en skiss over den tankta kommunikationen mellan de olika systemen nar
en RFID tagg blir last av antennen. Roda pilar visar utsiand information och bla pilar visar
returnerad information. Vid avlast tagg skickar RFID systemet signal i bakkant pa stocken att
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tagg ar last. PLC skickar da meddelande till 3D som i sin tur skickar meddelande till rontgen
och meddelande plus 3D form till Kvalitet On-Line. Rontgensystemet sparar vid mottaget
meddelande en radata fil for stocken och skickar beraknade réontgenvariabler till Kvalitet On-
Line. Kvalitet On-Line sparar radata filer for 3D formen samt berdknade rontgenvariabler och
skickar tillbaka alla berdknade varden till 3D systemet. 3D systemet vidarebefordrar sedan
sina egna varden samt det som mottagits fran Kvalitet On-Line tillbaka till PLC som slutligen
skriver den sammanfattande informationen om stocken ner till databasfilen.

P Rontgen
PLC 3D N v

\ Kvalite On-Line

\ 4

v

RFID

a

A

Databas

Figur 6: Kommunikation mellan system vid avlast RFID tagg i timmer sortering

Sdglinjer

| var och en av de tva saglinjerna ar tva matramar samt en fargspruta inblandade i
projektet. Figur 7 visar de tva matramarna.

Figur 7: 3D matram for rundtimmer (vanster) och 3D métram efter fyrkantsreducering (vanster)

Den foérsta matramen i saglinjen mater stocken och styr rundvridningen och maskinens
aktiva kurvféljning. Den andra matramen maéter efter stocken har blivit reducerad pa fyra
sidor och styr sidbradsoptimeringen. Avlasning av RFID taggar sker med permanent
monterad antenn vid forsta maskinens utmatningsdel, se figur 8 och figur 9.
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igur 9: Antenn for avlasning av RFID i saglinjen

Fargsprutan sitter installerad i slutet pa saglinjen, se figur 10, och skjuter vid signal farg
i toppanden pa plankens kantsidor. Rod farg har anvants for bade grova och klena linjen.
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Figur 10: Fargspruta som skjuter farg pa planken som sagas ur RFID stockar

Foljande system ska samarbeta vid denna punkt:

MPM: Ansvariga for 3D matramar samt optimeringssystem for sonderdelningen.

AF: Ansvariga for PLC systemet

SP Tratek: Ansvariga for fargsprutan

ElectroTech AB: Ansvariga for RFID installation

Figur 11 visar en skiss 6ver den tankta kommunikationen mellan de olika systemen nar
en RFID tagg blir Iast av antennen. Kommunikationen ar identisk for bagge saglinjerna. Roda
pilar visar utsand information. Vid avlast tagg skickar RFID systemet signal i bakkant pa
stocken att tagg ar last. PLC:n som tar emot meddelande fran RFID maste, eftersom
antennen sitter efter matram 1 och fére matram 2 och fargsprutan, rakna bade framat och
bakat i stockkon for att flagga for RFID pa ratt stock. Till databasen skrivs sammanfattande
information for stocken fran matram 1 samt optimeringsbeslutet for vilket virke som ska
sagas fran bade matram 1 och méatram 2. PLC sander dven ut en signal till fargsprutan sa att
fargen som skjuts hamnar pa ratt centrumplank, se figur 10.

RFID

A\ 4

PLC

y

Databas

3D

Fargspruta

Figur 11: Kommunikation mellan system vid avlast RFID tagg i saglinjer
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Rdsorteringen

| rasorteringen skannas alla plank med en FinScan BoardMaster som mater form,
vankant, kvistar och andra defekter pa planken, se figur 12.

Figur 12: FinScan Boar dM aster

Avlasningen av fargen som sprutats pa i slutet pa saglinjerna sker med tva fargkansliga
fotoceller som avsynar var sin kantsida pa planken som passerar, se figur 13.

=

utits ;;é RFID plank
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Foljande system ska samarbeta vid denna punkt:
FinScan: Ansvariga for BoardMaster utrustningen som scannar planken.

Microtec: Ansvariga for PLC systemet

SP Tratek: Ansvariga for de fargkansliga fotocellerna

Figur 14 visar en skiss 6ver den tankta kommunikationen mellan de olika systemen nar
farg blir avlast pa nagon av plankens kantsidor. Roda pilar visar utsdand information. Vid
avlast farg skickas en signal fran fotocellerna till PLC:n. PLC:n i sin tur taktar och skickar
meddelande till FinScan att en vissplanka ar fargmarkt. Nar FinScan far meddelandet sparar
systemet automatiskt en s.k. *.BRES fil som innehaller all information gallande plankans
kvistar, vankant, deformationer osv. PLC:n skriver dven sammanfattande information for

planken ner till en databas fil.

\ 4

Fotocell PLC

FinScan

\ 4

Databas

Figur 14: Kommunikation mellan system vid avlast farg pa kantsida virkei rasortering

Figur 15 visar den kod som marks i rasorteringen och som anvands for att, i det
befintliga sparbarhetssystemet, folja ca 85 % av virket fran rasortering till justerverk.

Figur 15: Befintlig kod méarkning avrkei rasortering

Justerverket
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| justerverket skannas aterigen planken med en FinScan BoardMaster och den
befintliga koden som markts i rasorteringen lases med en speciell utrustning, se figur 16.
Ingen installation har gjorts i justerverket inom ramen for detta projekt.

I-:_igur 16: Utrustning for 1asning av befintlig spar barhetskod
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Resultat

Syftet med detta projekt har som namndes i inledningen varit att utveckla,
implementera och utvardera ett automatiskt provsagningssystem. Man kan nu i efterhand
konstatera att storsta delen av arbetsinsatsen i detta projekt har hamnat pa sjilva
implementeringen och av systemet och mycket liten tid har kunnat laggas pa att utvardera
resultatet fran det data som genererats. Nedan foljer lite praktiska erfarenheter fran
installationerna samt en beskrivning av vad i installationen som fungerar i dagslaget samt
vad som behover fortsatta atgarder. | slutet foljer dven resultat fran ett lasbarhetstest samt
ett mindre fiktivt exempel hur man praktiskt skulle kunna dra nytta av ett sparbarhetssystem
for en delmangd av flédet. Data till exemplet ar hamtat och individkopplat via det
installerade systemet.

Storlek pa RFID taggar

Nar detta projekt drog igang var tanken att anvdanda RFID taggar som var 3,15 mm i
diameter och 13,3 mm langa eftersom dessa bedémdes kunna passera genom
metalldetektorn i timmersorteringen utan att ge sa stort utslag att nivan for metallarm
overskreds. Metalldetektorn och RFID antennen fungerar pa samma satt. Bigge alstrar ett
elektromagnetiskt falt och bada paverkas nar metall passerar genom detta falt. Konflikten
uppstar i att metalldetektorn anvander storningen i faltet till att bedéma hur stor mangd
metall det handlar om medan antennen anvander storningen i faltet for att ge energi at RFID
taggen och ldsa av dess identitet. Det vill sdga att ju stotte metallbit som ror sig i dessa falt ju
starkare signal kan man fa fran RFID taggen samtidigt som risken att 6vertrada gransen for
metallarm okar.

Projektet lyckades tyvarr aldrig, pa ett tillforlitligt satt, lasa RFID taggarna som fran
borjan var tilltdnkta pa grund av att toppar i bakgrundsbruset fran antennen var sa stora att
de drankte signalen fran taggen. Mycket tid och moda lades ned pa att forsoka 16sa detta.
Bland annat sa provades flera olika filter i antennen, elkablar och anslutningar som inte var
skarmade byttes ut, rorliga metalldelar i narliggande transportorer byttes ut samt att LTU:s
grupp "EMC on site” som jobbar med liknande fragor bidrog med konsultation.

Till slut togs dock beslutet att ga vidare med en alternativ 16sning. Denna bestod i att
ga upp i taggstorlek till taggar med en diameter pa 4 mm och en langd pa 22 mm. Detta gav
som vdntat en mycket battre signal for antennen att ldsa men dven nackdelen att
metalldetektorns larmniva dverskreds. Losningen pa detta var att anvanda tva utgangar fran
metalldetektorn med olika larmnivaer. Niva 1 beholls som den var medan niva 2 sattes till att
slappa igenom en tagg men inte mycket mer. Det vill sdga att sa lange inte PLC:n fick ndgon
signal att nagon tagg lasts anvdandes nivd 1 men nar PLC:n fick signal att en tagg var last
skulle larm niva 2 gélla for just den stocken.

En ytterligare foljdeffekt av de stdrre taggarna var att metalldetektorn som sitter fore
flishuggen i justerverket ocksa ibland triggades av de storre taggarna. Detta |0stes helt enkelt
genom att justera ner kdnsligheten sa att de storre taggarna kom forbi.

Ko system i saglinjer

Under projektets gang har problem med koféljningen i saglinjerna observerats. Detta
har visat sig genom att fargsprutorna, efter tagg har blivit 1ast, ibland skjutit farg pa ratt
stock och ibland en-tva-tre stockar fel. Detta gor tyvarr att man inte i dagslaget kan lita pa
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att identifikationen fran RFID ar kopplat till ratt stock i databasen. Detta har dven bekraftats
genom att analysera en storre mangd stockars langd mellan timmersorteringen och
saglinjen.

Installation i timmersortering

Installationen i timmersorteringen hanger till stora delar ihop med punkten ovan

angaende storleken pa RFID taggarna.

De fungerande delarna som projektet levererar dr féljande:

RFID antennen med programvara ar kontrollerad och fungerar sa att nar antennen laser
RFID tagg slapper den alltid signal till PLC:n nar bakkanten pa stocken lamnar antennen

Funktionen att RFID identifikation, vid last tagg, skrivs pa ratt stock i databas filen ar
kontrollerat flera ganger och fungerar bra

Féljande punkter behover atgirdas utanfor ramen av detta projekt:

Den automatiska sparfunktionen av stockens 3D form i Kvalitet On-Line samt radata fran
rontgen i Remas system bor ses Over ytterligare. Systemen sparar lika manga filer (vid
tillracklig lucka i rontgen) med det har vid nagra tillfallen noterats att det inte funnits lika
manga sparade filer som det funnits noteringar i databasfilen.

PLC programmet bor ses over for att forsdkra sig om att metallarm laggs pa ratt stock
samt att funktionen med tva utgangar fran metalldetektorn fungerar som det ar tankt

Installationen i saglinjerna

Installationen i saglinjerna hanger till stora delar ihop med punkten ovan angdende

kdsystem i saglinjer.

De fungerande delarna som projektet levererar dr féljande:

RFID antennen med programvara ar kontrollerad och fungerar sa att nar antennen laser
RFID tagg slapper den alltid signal till PLC:n nar bakkanten pa stocken lamnar antennen

Fargsprutorna ar intrimmade att skjuta farg i toppdanden pa centrum plankens Ovre
kantsida néar bitarna lamnar saglinjerna

Féljande punkter behover atgirdas utanfor ramen av detta projekt:

PLC programmet bor ses 6ver for att forsakra sig om att kdsystemet blir betydligt mer
robust och larmar om fel i kdn misstanks

Installationen i rasorteringen

De fungerande delarna som projektet levererar dr féljande:
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e Fargkansliga fotoceller ar installerade, intrimmade och kontrollerade att slappa signal
PLC:n vid samma tidpunkt oberoende av vilken av kantsidorna som har fargmarkningen

e Att PLC:n skickar signal till FinScan som i sin tur sparar *.BRES filer for den fargmarkta
plankan ar kontrollerat

Foljande punkter behover atgardas utanfor ramen av detta projekt:

e Nagon form av rutiner eller automatiskt system bor inforas sa att fotocellerna
kontinuerligt rengors. Vid flera tillfallen har fotocellerna varit tackta av span och smuts,
se figur 17, vilket i sin tur paverkar precisionen i lasningen. Eftersom fotocellerna ligger
och letar ett smalt vaglangdsband i ljusspektret ar det kritiskt att ingen paverkar det
infallande ljuset.

-

Figur 17: Smuts pa fargkanslig fotocell
Praktiska resultat

Lasbarhetstest

| december -08 utfordes ett lasbarhetstest for att fa grepp om hur stor del av ett RFID-
taggat material som kommer att ldsas i de tre matpunkterna som férsetts med lasutrustning
i detta projekt. Totalt ingick 85 stockar i testet och av dessa taggades 49 st. Timret valdes
utifran den timmerklass som kordes den dagen i grova linjen och alla matningshastigheter
och stockluckor som anvandes vid testet var som vid normal produktion. Den aktuella
postningen var en 4-ex postning av dimensionen 34x127. Timret kordes forst kontrollerat
genom timmersorteringen och sedan kontrollerat genom saglinjen. Lasbarheten raknades
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sedan ut som antalet lasta objekt i databasfilerna och automatsparade *.BRES filer mot
antalet maijliga.

Timmersortering: (49/49) = 100 % lasta
Saglinje: (45/49) =92 % lasta
Rasortering: (150/(4*49)) = 77 % lasta

(150/(4*45)) = 83 % lasta

Siffrorna visar alltsa pa en lasbarhet pa 77 % mellan timmersortering och rasortering.
Det skall namnas att det under testet blev en ordentlig fastkorning i rasorteringen varvid
uppskattningsvis ca 5-10 fargmarkta plank inte var jamndragna tillrackligt for att fotocellerna
skulle ha mojlighet att se fargen. Dessa siffror kommer alltsd fran normala forhallanden i
timmersortering och saglinje samt svara forhallanden i rasorteringen.

Exempel med KAP data

Om man tanker sig att man i en viss timmerklass far en forfragan pa en alternativ
specialdimension dar virket inte far vara for kvistigt. Har skulle man da kunna anvanda KAP-
data for att hitta ett lampligt troskelvarde for kvistvolym fran timmersorteringens réntgen
scanning som dels ger tillracklig volym sagat virke med tillrdcklig andel korrekt kvalité. Fran
FinScan datat ar det i exemplet utraknat ett kvistindex for varje sagad planka. Kvistindexet ar
framraknat genom att multiplicera antalet kvistar med kvistarnas medelstorlek. Detta ger ett
matt pa hur kvistig varje planka varit. Figur 18 visar ett diagram for stockarnas kvistvolym
mot plankens kvistindex.
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Figur 18: Stockarnas kvistvolym mot plankens kvistindex
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Om man vidare stéller ett krav pa att specialdimensionen inte far ha ett kvistindex
storre an 0,4 kan man ta fram kurvor pa dels hur stor volym timmer man kommer att sortera
fram och dels hur stor andel i den utsorterade delen som kommer att ha ett kvistindex pa
max 0,4 vid olika troskelvarden pa kvistvolym. Figur 19 visar dessa kurvor.
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Figur 19: Kurvor for framtagning av gréansvarde

Skulle man satta gransvardet till 40 kommer man att sortera ut 27 % av allt timmer i
klassen medan 100 % av det utsorterade timret kommer att ha ett kvistindex pa max 0,4.
Skulle man istallet satta gransvardet till 80 kommer man att sortera ut 73 % av allt timmer
medan 83 % av det utsorterade timret kommer att ha ett kvistindex pa max 0,4.

P3a detta satt skulle man alltsa kunna anvanda KAP data for att pa ett enkelt satt kunna
ta fram varden vid en ny timmersortering istéllet for att behdva ga via en traditionell
provsagning.
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Diskussion

Tanken med KAP projektet var att utveckla, implementera och analysera data fran ett
sparbarhetssystem for en delmangd av det totala flodet genom ett sagverk. Nar nu projektet
avslutas tvingas man konstatera att projektet ar kraftigt forsenat och att det inte natt anda
in i mal. | princip all tid har forbrukats pa implementeringen av systemet. Ska man forsoka
satta fingret pad vart tiden tagit vagen finns det tva stora orsaker. Det forsta ar problemet
med storningar fran omgivningen runt installationen i timmersorteringen. Tanken var som
sagt att kunna kéra med mindre RFID taggar (13mm) for att komma runt problemet med
detektering i metalldetektorn. Det ar alltid Iatt att vara efterklok men med facit i hand hade
en stor mangd energi sparats om man i projektet hade satsat pa de storre RFID taggarna
(22mm) och tva larmutgangar direkt.

Det andra problemet som bidragit till férseningarna ar programmeringen av PLC
systemen i timmersorteringen och saglinjerna som darfér ocksa delvis gar hand i hand med
problematiken angaende storleken pa taggarna. | timmersorteringen har den storsta tiden
gatt till att implementera funktionen med tva larmutgdngar nar beslutet togs att anvdanda de
storre taggarna. | saglinjen har problemet varit att kohanteringen, for att lagga farg pa ratt
stock, inte har fungerat tillfredstidllande. Problemen med Ilarmutgangarna i
timmersorteringen verkade vid sista datainsamlingen i projektet fungera bra medan
problematiken med kon i saglinjen kvarstar vid projektets avslut.

Om man ska fokusera pa det positiva i projektet sa fungerar alla hardvaruinstallationer
som &ar gjorda. Antenner med ldsare fungerar samt att fargsprutor och fargkdnsliga
fotoceller, under ratt forutsattningar, fungerar som det &r tankt. Det ldsbarhetstest som
gjordes visade ocksa forhallandevis bra siffror. 77 % av allt material som taggades i
timmersorteringen lastes i rasorteringen dvs. genom hela produktionskedjan. Detta ar da
under normala till svara produktionsforhallanden.
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