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Examensarbeten
om flis och CNC

Vid Linkopings Teknis-
ka Hogskola har Anna
Persson gjort ett exa-
mensarbete om hur
battre flis ger battre
ekonomi.

Ett annat handlar om
problem och mojlighe-

ter i samband med

inkop av CNC-maski-
ner.

STIG-INGE GUSTAFSSON,
|KP TRATEKNIK, LINKOPINGS
TEKNISKA HOGSKOLA

id sdgning av timmer
erhalls som en bipro-
dukt stora méngder
flis. Tidigare eldades
mycket av detta, tillsammans
med barken, upp i en panna
for att ge virme till lokaler
och processer i fabrikerna.
Numera dr dock inte dettadet
mest ekonomiska sittet att ta
vara pa den resurs som flisen

faktiskt &r. Det mesta saljs
istéllet exempelvis till massa-
industrin.

I ett examensarbete har
Anna Persson undersokt hur
maniett sdgverk kan paverka
kvalitén p4 flisen sa att man
erhéller storsta mojliga eko-
nomiska utbyte. Examensar-
betet har utforts pa Iggesunds
sdgverk somidagslaget saljer
flis for crika 100 miljoner kr
perar.

Stor potential

Den ekonomiska potentialen
ar siledes stor om man kan fa
fram ett dnnu battre pris.
Massaindustrin har speciella
krav vad giller flisens tjock-
lek, lingd och bredd. Dessa
matt méts genom sdllning och
flisenslidngd skall vara 20— 30
mm samt ha en tjocklek pa
3 - 7mm.

Sagverket kan, enligt exa-
mensarbetet, paverka flisens
utseende och egenskaper bl a
genom att variera stockens

matningshastighet, varvtal
pa reducerskivorna, verkty-
gens kondition samt bearbet-
ningsmonstret.

Genom att provkora saglin-
jen och dndra dessa paramet-
raristeghar Anna Perssonta-
git 119 olika prover som
undersokts genom 680 manu-
ella métningar.

Sagverket anvinder pinn-
flismetoden for att sélla fram
ratt typ och helst ska all flis
hamna péa ett stélle i sall-
ningsutrustningen —iaccept-
hoégen. Fraktionerna som
erhalls kallas oéverstor flis,
overtjock flis, acceptflis, pinn-
flis och finspén.

Ratt matningshastighet

Undersokningen visade att de
skulle anvinda en matnings-
hastighet pd 70 m per minut,
da som bist omkring 95 pro-
cent acceptflis erhélls. Om
man sigade snabbare, sjonk
andelen. For vissa fall fick
man endast 75 procent av

denna bista flistyp. Reduce-
rarnas “matningshastighet”
skulle sannolikt ligga nagot
over timrets matningshastig-
het for att ge en optimal
méingd acceptflis, men detta
resultat var inte helt sdker-
stallt. Fortjinsten varje ar
skulle med detta forfarings-
séatt bli cirka 3 Mkr.

Overgang till CNC-teknik
I ménga svenska trédmanu-
fakturforetag star det idagen
CNC-maskin. Fér mindre
foretag har det inte varit helt
problemfritt att vandra frén
en hantverksbetonad till-
verkning till att anvénda
modern produktionsteknik.
Detta beskrives i ett exa-
mensarbete om processen att
kopa sédana maskiner.
Maskinerna saljs i Sverige
via aterforséljare och framst
ar det tyska och italienska
maskiner som importeras.
Nigon konkurrenskraftig
svensk tillverkare finnsinte.

Stig-Inge Gustafsson, ér
verksam vid LiTH.

For att inte examanarbetet
skulle bli for stort undersok-
tesforhallandenaiItalien. De
svenska foretagen i under-
sokningen hédmtades fran
Konsortiet Traindustri Kal-
mar, dir fleraredan hadeeller
stod i begrepp att kopa en
maskin.

Det visade sig att foretagen
litade pé sina tidigare kontak-
ter med aterforséljarna.

Inga kostnadskalkyler

Nagra djupare ekonomiska
kalkyler gjordes inte eftersom
de 4ndd ansdg sig behdva
kopa en ny maskin. Méanga
génger har inte foretagen till-
ricklig kunskap om vare sig
ekonomi eller modern pro-
duktionsteknik, men de an-

vinde mycket séllan konsul-
ter trots att detta behovs.

Ofta ingér en utbildning
hos &terforsiljarna, men den-
na har visat sig vara for kort.
Det tar sdledes avsevirt
mycket langre tid &n man
tankt sig innan maskinen
bérjar producera nagot.

I och med att maskink6pen
sker via terforsdljare, har
kunderna inte ndgon storre
kontakt med tillverkarna i
Italien. Det &r alltsd inte
sidkert att kundernas pro-
blem kommer till tillverkar-
nas kéinnedom, utan alla syn-
punkter filtreras genom éter-
forsaljarnaiSverige.

Aterforsaljarna har oftast
stora kunskaper om maski-
nerna, varfér kunderna ham-
nariettinformationsméassigt
beroende.

Ytterligare ett problem &r
att maskinernas styrsystem
och programvara inte kan
anviandas for olika fabrikat.
Om foretaget investerat i en
maskin dr det en omfattande
process att byta.

FOTNOT:"Fa fram optimal fliskvali-
tet”, avAnna Persson, LiTH-IKP-Ing-Ex-
97/8SE.

"Teknologi6ver foring till smaforetag -
En studie av CNC-teknik i trabran-
schen”, LiTH-IKP-Ex-1424, har
skrivits av Lars Jansson och Martin
Svensson.




