


ARTBERGETS TRATEKNIK bietet

das Windowsprogramm ARTBERG.01;
Ihr Werkzeug zwischen Wald und Holz;
die Computerkraft fiir das mobile
Sigewerk, die das Potenzial
des Holzes voll ausschopff.

Das Programm wurde fiir mobile Sigewerke entwickelt, bei denen das Holz auf einem Sigebett liegt und der Sige-
kopf auf einem Blockwagen nach jeder Drehung des Rundholzes horizontale Schnitte ausfithrt, um gesiumtes oder
ungesiumtes Schnittholz zu gewinnen.

Wozu ein Computerprogramm, nachdem es die Technik zur Berechnung von gefragten und standardisierten Holz-
massen bereits gibt? Langholz ist ein wertvolles Material mit vielen Anwendungsméglichkeiten und eine Marktware
mit Preis. Bei der Gewinnung von Kanthélzern bleiben immer bedeutende Reste. ARTBERG.01 ist Ihr Weg zum
grofleren Holzertrag.

Die groflen, auf Nadelwald spezialisierten Industriesigewerke produzieren aufler Schnittholz auch Papiermasse-
spine, bis zu einem Drittel des Gesamtvolumens unter der Rinde. Hackschnitzel sind fur die Rohstoffversorgung
von Zellstoff- und Papierfabriken unentbehrlich. In Schweden deckt Hackschnitzel von Industriesigewerken un-
gefihr ein Drittel des Bedarfs der Zellstoffindustrie. Es ist das rentabelste Nebenproduke der Sigewerksindustrie.
Hackschnitzel fiir Zellstoffproduktion muss frei von Rinde und Verunreinigungen sowie frisch sein, um Absatz zu
finden. Mobile Sigewerke sind fiir ihre Nebenprodukte, d. h. mindestens ein Drittel des Holzvolumens, auf den
Betriebsstoffmarkt angewiesen.

Rein geometrisch sind Baumstimme nicht nur zylindrisch, sondern auch konisch, d. h. in der Form stark ab-
weichend von Schnittholz. Die Kegelform macht ungefihr 20-30% des Volumens eines Nadelbaumes aus. Aus
dem Holzvolumen auflerhalb des Zopfende-Zylinders gewinnen mobile Sigewerke in der Praxis wenig bis gar kein
Sdgegut. Zur besseren Nutzung des Stammes muss man deshalb das Holz vermessen, ehe man den Zuschnitt festlegt
und damit eine hohere Ausbeute erméglicht.

Die mobilen Sigewerke bedienen sich im Groflen und Ganzen der auf befindlichen Normen und fixen Zuschnittsche-
mata begriindeten traditionellen Sigetechnik. Groflere, modernere Sigewerke arbeiten immer hiufiger mit Elektro-
nik und SPS-Steuerung. In kleineren Sigewerken muss man sich mit Maf$skalen mit eingebauten Sigeschablonen
begniigen und das Ergebnis hingt vom Geschick und der Erfahrung des Sigenden ab. ARTBERG.01 bietet diese
Erfahrung. Die einzige Bedingung ist ein genaues Vermessen des Holzes. Das Programm bietet dem Sigenden Flexi-
bilicdt und diverse Zuschnitt- und Sdgemoglichkeiten — ohne Umstellung der Sige von Stamm zu Stamm. Und das
unabhingig von Art oder Aussechen des Holzes. Zusammengefasst kann ARTBERG.01 zu einer héheren Ausbeute
und erhohter Qualitit des Schnittholzes, z. B. durch bessere Produktmischung, beitragen. ARTBERG.01 ist also ein
Werkzeug zum besseren Sigen.

Die Firma ARTBERGETS TRATEKNIK ist ein Privatunternehmen mit dem Auftrag, Bjorn Magnussons Anre-
gungen und Ideen fiir die Branche zu realisieren. Der Ort unserer Titigkeit ist Artberget in der Kommune Vansbro
in Schweden, wo unsere Forschungssige und Wald stehen. Das Projekt lduft seit circa zehn Jahren, obwohl nicht
mit voller Intensitit. ARTBERG.01 wurde 2007 in Angriff genommen und ist seitdem im praktischen Betrieb ent-
wickelt worden. Die prak-
tische Arbeit geschicht von
Mai bis November.

Bjorn Magnusson ist von Be-
ruf Statistiker mit langjihri-
ger Forschungserfahrung. Er
hat sich tiber 40 Jahre lang
mit Computerarbeit, sowohl
Programmieren als auch Sys-
tementwicklung, befasst.

/frtbergets Fohrschungsstation im Herbst 2008 Bjorn Magnusson
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Ubersicht von ARTBERG.01
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Zuschnittdaten sind zum direkten Zerségen des Holzes zugéngllch_§

Anwendung und Funktion des Programms

Das Messen ist das A und O fiir den ge-
samten Sigevorgang, fiir maximalen Holz-
ertrag und um unterschiedliche Zuschnittalternativen
bestimmen und bewerten zu kénnen. Mit Hilfe der Da-
ten tiber Stimme, Holz und Zuschnitte (die automatisch
berechnet werden), konnen Ergebnis und Ausbeute so-
wohl vor als auch nach dem Sigen beurteilt werden.
Zuerst werden Holzeigenschaften (Sorte und dhnliches)
und 2-10 Paarwerte fiir Durchmesser und Lingen, von
Zopfende bis Stammende, eingegeben. Das Holz wird
mit Baum oder Baumgruppe und Standort identifiziert.
Im einfachsten Fall bestehen die Daten aus gleicher
Holzsorte, eingemessen am gleichen Tag; anderenfalls
umfassen sie alle vorhandenen Informationen, die es wert
sind, dokumentiert zu werden. Das Ubersichtsbild zeigt
den Informationsstrom des Programms. Das Messen ge-
schieht immer mit Rinde, wihrend der Zuschnitt seinen
Ausgangspunkt ohne Rinde hat. Die Stirke der Rinde
wird als Diinn, Normal, Dick geschitzt, was erfahrungs-
gemiflen Daten fiir die Baumart entspricht. Wenn die
Messung abgeschlossen ist, zeigt der Bildschirm das Re-
sultat in Form von u. a. einer Schitzung des Volumens
der Bretter. Die Information ist nun gespeichert und
kann nicht mehr gedndert werden. Ein unabsichtliches
Verlieren von Information wird somit vermieden.

Das Eingeben der Messdaten kann unabhingig vom
Sdgeprozess geschehen, aber natiirlich auch zusammen
mit der Vorbereitung des Sigeprozesses. Im letzteren Fall

geht man im Programm weiter zu
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In den meisten mobilen Sigewerken besteht das Mess-
verfahren ausschliefllich aus Ablesen der Einstellung von
der Schnittstirke des Sagekopfes, was zur Folge hat, dass
die Information iiber die Beschaffenheit des Stammes zu
unvollstindig ist, um die Zuschnittalternativen beurtei-
len zu kénnen. Auch ist keine automatische Dokumen-
tation moglich.

Die Vermessung des Holzes, bevor es auf dem Sigebett
liegt, bringt offensichtliche Vorteile. Auch im kleineren
Betrieb ist es jetzt moglich, schon wenn das Holz im
Wald ausgezeichnet wird — im Zusammenhang mit Holz-
ernte und Aptierung — Angaben zu notieren und sie ins
Programm einzugeben. Einer der Vorteile ist, dass der
Kunde selber das zum Sigen vorgesehene Holz abmes-
sen, die Daten eingeben und das Holz im ARTBERG.01
zersigen kann. Nun folgt man einfach dem Sigeschema
des Stammes, Stamm fiir Stamm. Priferenzen und Ziel-
setzung des Kunden kénnen fiir jeden einzelnen Stamm
in das Programm eingegeben werden. Danach erfolgen
Zuschnitt und Sigen den Wiinschen entsprechend. Die
Dokumentation besteht sowohl aus einer Resultatbe-
rechnung als auch einer Unterlage fiir Bezahlung bei z.
B. Lohnsigen. Zur Weiterentwicklung der praktischen
Maoglichkeiten dieses Verfahrens sucht ARTBERGETS
TRATEKNIK Zusammenarbeit mit Lohnsigewerken
und Sigefabrikanten.
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# Stammessung

M= %]

Fange mit Dicke und Lange vorm Zopfende an, zB: 247,0-250,40-252,115-260,258-295,350-312,400 Das letzte Paar ist das
Grobende und die ganze Lange. Oder umgekehnrt, dh vom Grobende messen. Max 10 Paare. Bei QualitatiAbweichungen werden
Angahen wie Qualitat, Krimmung usw angegeben. Wichtig firs Sagen und die Dokumentation! Die Voraussetzung um zwischen
Messung und Sagen trennen zu kdnnen ist dass das Holz markiertt worden ist. Atvom Baum,die Stelle am Baum, wo der Stock
herstammt, muss angegeben werden. 'Anderer’ Artvom Baum, Name oder nr1-14 wird ins Editfeld gegeben.Das Messverfahren
genehmigt eine einfache Verhindung zwischen den Stock und sein Baum. Fir Info ber Baumdaten klicke aufs griine Feld.

Dicke mm, Lange cm

~Art vom Baum [ Dicke der Rinde— [~Stock
¢ 1 Fichte ¢ Ohne Rinde & Erdstamm=
& € Nr? I_
-~ ¢ Kein Erdstan

¢ Unbekannt

~

[~Art vonder Rinde “"Anderes'
D Oz g

Qualitat/abweichung I t

Markierung des Holzei::

~2Zusammenhang zwischen Holz und Baum/Gruppe von Baumen
€ Da e wie gezeigl” Etwas andern & neue Auskunft

Kiefer, Rinde: Grob, ErdstammStock; Qualitat: Prima

Diametern mR,mmiLange,cm:250,0/300,250/400,500/Zahl der
Paaren=3;

fm mR, dm3=0; Zopfende, fm mR, dm3=0 (0%) ;

fm oR,dm3=0, Zopfende,fm oR,dm3=0, Optfm oR,dm3=0; Optax
erzeugtes Holz=100% (OptZopfende=0, OptGrob=0)
Markierung:zz, Holz-ID: 2z0208-05-0410101001,
Datum,Holzernte:9-05-041

Néchstes Gehe zum Haupt
Holz Zuschnitt Menii gtbr=stien

Messinformation

Zwischen befindlichen Baume nach einem Mall; nemen oder &ndern, blattern

>

Erster Letzter

Yoriger | Iiachster

Art Baum-Info
¢ Gewisser/neuer Baum

| >

Angaben des Baumes

Abholzungs- oder " Gruppe von Baumen
Messdatum 09-05-04 € Unbekannt
Markierungung vom  [rein

Baum

Gruppebezeichnung

Abholzungsplatz, Gegend, ICyberspace

Koordinaten

Alter des

Baumes {etwa) ewig

Bemerkungen, IGanz 2ufrieden

Qualitat, Schaden
usw,

Art vom Baum Kiefer

ID-nummer des Inein####0209-05-0410101
Baumes/Gruppes

Baumj-gruppe Nr: 1 bis 1

Fir jeden Stock soll eine Verbindung zum Baum/Baumgruppe sein.

"art vom Baum/Info" bestimmt welche. - Art vom Baum, dieselbe in

jeder Gruppe und wird vom aktuellen Stock bestimmt. - Ein Datum muss
immer im Feld von Abholzung- oder Messdatum sein. - Andere Angaben
kénnen fiir die Identifikation wichtig sein. - Baumzeichnen, max &
Zeichen, wird zum Idertifizieren von zB Besitzer, Standort usw. -

Aus dem "Baumkasten" wird zum aktuellen Stock gebléttert.

SPEZIAL Um das Einmessen zu vereinfachen und zu automatisieren, arbeitet ARTBERGETS TRATEK-NIK

mit Hagléf Sweden AB zusammen. Deren Digitech” Professional Kluppe ist programmiert, Ein-
messungen automatisch ausfithren zu kdénnen und die Daten via Bluetooth® an ARTBERG.01 zu iibertragen. Die
Bluetooth®~ Technik fiir Dateniibertragung zur Anwendung mit ARTBERG.01 wird weiterentwickelt. Das Handy ist

ein denkbares Glied in dieser Kette.

| ZUSCHNITT | Hier gibt es alle MafSangaben fiir das Holz. Geht man nicht direkt vom Einmessen zum Zu-

schnitt, holt man das Holz aus den gespeicherten Daten. Das Bild zeigt Holzdaten, gespeichert

zusammen mit Angaben {iber den Standort des Baumes. Diese Daten kann man durchblittern und schon im Com-
puter zu Sdgegut verarbeiten oder auch direke sdgen.

'W Stamm zum Zuschnitt wahlen

=)0k

Angaben vom BaumjBaumgruppe

Angaben vom aktuellen Holz

Fichte, Datum,Holzernte:08-05-15
Holzernteplatz: Grenze zum Larchepflanzung
Bemerkung: etwa 27 m Hoch nicht sturmfest
Alter Baum/Bestand: 70-80

Zugeteilte ID: STORAR ##0108-05-1510101

Fichte, Rinde: Grob, ErdstammStock
Qualitat: OK, Klein Stitzwurzel
Diametern mR,mm/Lange,cm:

Erdstamm=

Datum,Holzernte:8-05-151

394,0/394,50/464,250/508,290//Zahl der Paaren=4;
fm mR, dm3=425; Zopfende, fm mR, dm3=354 (83%);
Ohne Rinde. Diametern, Langen: Zopfende, 1/4,1/3,1/2,2/3,3/4,

382,0/ 390,73 { 398,97 | 414,145 | 431,193 | 439,218 | 493,290,
fm oR,dm3=400, Zopfende,fm oR,dm3=333, Optfm oR,dm3=424;
OptMax erzeugtes Holz=67% (OptZopfende=382, OptGrob=479)
Markierung:xx, Holz-ID: xx0108-05-1510101001,

Das Grundprinzip ist, mit horizontalem Sigeschnitt sowohl gesdumte als auch ungesiumte Bretter sigen zu konnen.
Das Holz muss in zwei rechtwinklig zueinander liegenden Ebenen von aufSen nach innen gesigt werden. Bei dem
in mobilen Sigewerken gebriuchlichsten Sigeverfahren wird gemessen, wenn die erste Schwarte gesigt werden soll.
Der Einstellungswert des Sigebandes ist gleichzeitig der Messwert fiir den Saum des Brettes. ARTBERG.01 berechnet
hingegen die Holzausbeute von innen nach auflen und ,sigt“ die Schwarte zuletzc. ARTBERG.01 ist das neue Werk-

zeug fiir eine bessere Materialausnutzung.
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Zur Gewinnung von besiumten Brettern ohne Waldkante wird der Vorgang auf zwei Ebenen im Winkel von 90°
durchgefiihrt, jedoch mit nur wenigen Schnittpaaren um die Zentrumachse. Das Holz wird in paarweise identische
Bretter und Schwarten zersigt. Statt eines Mittenschnittes kann man ein Kernbrett erzeugen.

# Jetzt, Zuschnitt fiir dieses Langholz!

Data {iber dieses Langholz _ 2Zuschnitt abbrechen?
Fichte, Rinde: Grob, , Mittelstiick, Qualitat: Gutes TestHolz AnderHEg‘i';\l BUES | Meni | Abbrect
Diametern mR,mmjLange,cm:203,0/253,403//Zahl der Paaren=2; fm mR, dm3=165; Zopfende, fm mR, dm3=130
(79%);

Ohne ﬁinde. Diametern, Langen: Zopfende, 1§4,1/3,1/2,2]3,3/4, Erdstamm=

197,0/ 209,101 [ 213,134 | 221,202 | 229,269 | 233,302 | 245,403;

fm oR,dm3=155, Zopfende,fm oR,dm3=123, Optfm oR,dm3=155; OptMax erzeugtes H%» (OptZopfende=197, Print

halvBlock. Print |
Referenzzuschnitt vom Langholz oben nach Modell 1-6

vormn Zopf e vom Zopf
Referensdelning(1).HxB=154x123, Referensdelning(1).HxB=154x123,
Wahn:Ganz scharf(0 dm), Wahn:Ganz scharf(0 dm),

Block¥olumen,dm3=76

73(47%) + Seiten:28(18%) =
Ertrag:101{65 %) +

Schwarten: 71(46%) + Rest:-17(-10%).

129, BlockVolumen,dm3=67;
Ganz scharf{0), Wahnlange=0%

67(43%) + Seiten:20(13%) =
Ertrag:87(56 %) + Schwarten:1(1%) +
Rest:67(43%).

3 Scheibesagen,Kernschnitt.
Hohe=403000218 davon
Kernerzeug,=0%

Volumen 1/3 Wahnkante dm3=1140012,

Block¥olumen,dm3=76

73(47%) + Seiten:28(18%) =
Ertrag: 101(65 %) +
Schwarten:71(46%) +
Rest:-17(-10%).

155x83, BlockVolumen,dm3=52;
Ganz scharf(0) Wahnlange=0%

52(34%) + Seiten:48(31%) =
Ertrag: 100(64 %) + Schwarten:36(23%)
+ Rest: 19(13%).

6 Scheibesagen mit Kernscheibe.
Hohe=1403000208 davon
Kernerzeug.=0%

Volumen 1)3 Wahnkante dm3=1540014,

Volumen Zopfende
Ara=1 19V arnnaar. =i Dasv

Volumen Zopfende

Jeder Zuschnitt beginnt mit dem Anklicken eines der Sigemodelle auf dem Bildschirm.

Neben dem Bild findet man Zuschnittvorschlige fiir jedes Sigemodell, teils als Hilfe bei der Wahl des Modells, teils
fiir spitere Spezifizierung des Zuschnitts. Ausgangspunkt fiir jeden Zuschnitt sind die befindlichen Standardmafle
und die vom Benutzer gewiinschten Dimensionen.

Der vorgeschlagene Zuschnitt soll den in mobilen Sigewerken vorkommenden Sortierungsschablonen entspre-
chen.

Die Schnittmafle gelten immer fiir das Rohholz, das nach Lufttrocknung bei 17%-20% Feuchtigkeit auf seine nomi-
nellen Mafle geschrumpft ist. Bei der Festlegung, fiir welchen Trockenheitsgrad man dimensionieren soll, muss man
berticksichtigen, dass die Schrumpfung tangential grofler ist als radial. Holzstandards haben niedrige Toleranz fiir
Untermafe, aber bedeutend hohere fiir Messzuschlag. Generell verringert sich das Holzvolumen bei der Trocknung
um etwa sechs Prozent.

Der Zuschnitt von sowohl quadratischen als auch rechteckigen Balken wird separat behandelt, da es sich um eine
Art Kantholzsigen mit Kern handelt. Hier bietet das Programm auch die Méglichkeit, bei weiterer Bearbeitung
Kernholz und tibriges Holz auseinander zu halten.

In grofleren Bandsidgewerken kommen noch andere Zuschnitte von besiumtem Holz vor. Das Holz wird z. B. mit
mehreren parallelen Schnitten auf zwei im rechten Winkel zueinander liegenden Ebenen gesigt. Dieser Zuschnitt ist
das Ergebnis von zwei Sdgemomenten: Erst Blocksigen und danach die erhaltenen Planken in einem extra Moment
spalten. In seiner vorliegenden Version unterstiitzt das Programm eine solche Arbeitsweise nicht; es kann aber in
Zusammenarbeit mit interessierten Bandsidgewerksherstellern/-besitzern ausgearbeitet werden.

Ist man mit dem Zuschnittvorschlag nicht zufrieden, findet man acht weitere Alternativen in dem gewihlten Modell
fiir besdumtes oder unbesiumtes Zuschnittsdgen. Die Alternativen unterscheiden sich in Hinsicht auf Kernholzge-
winnung und dem Anteil von Kanthélzern. Diese Zuschnitte richten sich nach den Priferenzen des Sigenden und
diirften die meisten Schnittwiinsche abdecken.
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“ Modiftering av valt delningsalternativ @B Auf dem Bildschirm kann man auch den
e B o e b gewihlten Zuschnitt im Detail priifen und
modifizieren. Da volle Symmetrie herrsche,

braucht nur der halbe Stamm gezeigt zu

i e werden. Bei Sigen von besiumtem Holz

bekommen die Zuschnitte dieselbe Breite.
™~ Wenn die Breite geindert wird, bekommt
man nochmals acht Alternativen. Mit dem
»Werkzeug“ kann man alles tun. Das Bild
ist nach Maf3stab und gibt die richtigen Pro-

—_— portionen. Die zwei Zirkelbogen zeigen die

R Zopf- und Stammenden des Holzes. Auch

fir Unbesiumtes Holz beim Balkensigen

wird ein Bild angezeigt, mit dessen Hilfe
man den Zuschnitt beurteilen kann.

14 C-Utkags-
héfd=115mm

dm, Elack: Bredd=180; 15 Hajd=1 751
J1:8, C-ut »1/3 AthSid. 1aPref for 1,2,
cklek,5mm

jare par kan l3ggas till

[P e TR we| [P 0 a1 E’j—_'l pe

[sis s o0 19 » 5 5 s » = s |

Nastapor | arutgang| | acka | [mirjaom | | bkerweananiving

Sie exakt nach dem Zuschnittschema des Programms

Um den im Computer ausgewihlten Zuschnitt zu realisieren, muss man sich genau an das Schema des Programms
halten. Der Zuschnitt ist den Eigenschaften der aktuellen Sige angepasst. Am wichtigsten ist die Schnittbandstirke
des Sigekopfes, die bei Bandsigen etwa 1 mm ist und gibt ein Verschnitt von etwa 0,5 mm mehr. Die Befestigung
des Holzes auf dem Sigebett bewirke, dass das zuletzt gesigte Brett nicht diinner als 20-30 mm sein darf. Beim Sigen
muss die Mittelpunktachse des Holzes parallel zum Sigebett liegen. Um das Holz in dieser Lage fixieren zu konnen,
hat die Sige einen Stammbheber zum Anheben des Zopfendes. Der Richewert hierfiir ist die Hilfte des Unterschie-
des zwischen den Enddurchmessern des Holzes. Um beim Zuschnitt eine Beschidigung der lingslaufenden Fasern
moglichst zu vermeiden, sollte das Holz mit der Achse in Sigerichtung fixiert werden. Viele Sigen spannen das Holz
an einer lingslaufenden Stiitze auf der linken Seite fest, was am einfachsten ist.

Zuschnitt 6 Zuschnitt 4 Zuschnitt 3 Zuschnitt 2 Zuschnitt 1 Zuschnitt O

—

L o vl ’
- Bl s
— e — E: "1" s ;
e - -
Schnittstarke Schnittstarke Schnittstarke Schnittstarke Schnittstarke Zopfende hoch 3% cm
Brett 1: 210 Schwarte 1: 399 Schwarte 1: 300 Schwarte 1: 445 Schwarte 1: 442 Mitte 197 mm iiber
Brett 2: 178 Seitenbrett 2: 373  Seitenbrett 2: 281  Seitenbrett 2: 419  Seitenbrett 2: 423  Ségebett
Brett 3: 145 Brett 3: 340 Seitenbrett 3: 261 Seitenbrett 3: 403 Total 20 Zuschnitten
Brett 4: 113 Brett 2: 308 Seitenbrett 4:221 Seitenbrett 2: 363
Planke 5: 53 Brett 2: 275
Brett 2: 243

Resultat: 16 besdumte Schnittholz + 16 unbesdaumte + 4 Schwarten

Die Skizze zeigt, wie das Sigeschema bei Linksdrehung funktioniert. Im Sigeschema des Programms wird gezeigt,
wie die Schnittstirke nach einer Millimeterskala Schnitt fiir Schnitt, Kante fiir Kante einzustellen ist. Die meisten
Sigewerke sind mit einem Millimeterlineal oder digitalen Monitor auf dem Blockwagen ausgeriistet. Damit kann
die Schnittstirke genau abgelesen werden.

Das Programm zeigt, wie man jedes einzelne Holz sigen soll. Das Sigeschema benutzt dazu die Informationen tiber
das spezifizierte Sigewerk; die Fixierung des Holzes sowie die Hohe der vertikalen Stammstiitzen. Wenn es um die
Mindeststirke des letzten Brettes geht, konnen keine Zuschnitte mehr gemacht werden, wenn diese Stirke unter-
schritten wiirde. In dem Manual gibt es ausfiihrliche Sicherheitsvorschriften zum Sigen.

Ein SPS-gesteuertes Sigewerk, das Schnittdaten empfangen kann, kénnte ausschlieflich mit ARTBERG.01 bedient
werden. Die kommende Programmversion wird voraussichtlich auch Sigeschemata als SMS an ein Handy senden
konnen, so bendtigt man am Sigeplatz weder Computer noch ausgedrucktes Papier.
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Technische Daten, Garantien und Vorbehalte,Lieferbedingungen

Technische Daten

Betriebssystem: Windows XP. Vista, WIN 2000, Mindestens Pentium90 mHz, CD-Laufwerk, 4 MB Speicherkapa-
zitdt, Internetanschluss (falls Websupport gewiinscht wird)

ARTBERG.O01 ist in Borland® C++Builder®, 2006 entwickelt.

Das Programm ist getestet und garantiert voll funktionsfihig. ,Bugs® kénnen vorkommen. Wir sind um optimale
Funktion und Handhabung bemiiht, weshalb die Lizenz einen zweijihrigen Telefon- und/oder E-Mailsupport sowie
mindestens zwei Updates auf CD bietet. Die Bedienungsanleitung wird in gedruckter Form mit der Programm-CD
geliefert. Updates finden Sie unter www.artberg.se.

Garantien und Vorbehalte

Die Programmlizenz berechtigt zur Anwendung fiir nur ein Sigewerk. Bei Lieferung sind gewisse Angaben tiber das
Sigewerk im Programm gespeichert. Bei Anderungen am Sigewerk oder einem Wechsel des Sigewerkes kann ein ak-
tualisiertes Programm kostenlos von ARTBERGETS TRATEKNIK auch nach Ablauf der Garantiezeit angefordert
werden. Senden Sie hierzu die neuen Angaben an info@artberg.se.

Wir tibernehmen weder explizite noch implizite Garantien fiir Eignung und Zweckmifigkeit. Auch kénnen wir
fir Probleme mit dem oder Schiden an dem Sigewerk oder Zubehér, die auf fehlerhafter Software beruhen, nicht
verantwortlich gemacht werden.

Bedienungsanleitung und Programmsoftware — © ARTBERGETS TRATEKNIK, Artberget 1,5-780 50 Vansbro,

Schweden. Internet: www.artberg.se oder www.irtberg.se.

Lieferbedingungen

Das Programm kostet 600 Euro ohne MwSt. und Abfertigungsgebiihr (15 Euro) und wird auf CD mit gedruckter
Bedienungsanleitung geliefert. Betriebe erhalten das Programm gegen Rechnung (MwSt-nummer angeben), Privat-
personen per Nachnahme.

ARTBERG.01 bestellen Sie entweder per Bestellformular auf www.artberg.se, per E-Mail an info@artberg.se oder per
Post an eine unserer Anschriften.

Aufler den tiblichen Angaben wie Name, Anschrift, Telefonnummer und E-Mailadresse sind bei Bestellung folgende
Angaben zu dem Sigewerk, fiir das die Lizenz gesucht wird, erforderlich:

* Fabrikat, Modellbezeichnung, Spezifikation des Sigewerks (evtl. Herstellungsjahr, Nummer)

* Eventuelle Zubehére oder Ausriistungen, die nach der Anschaffung dazugekommen sind.

Ubrige Angaben gelten dem Sigeprozess. Sie begiinstigen die optimale Funktion des Programms und den physi-

schen Sigevorgang. Die vorprogrammierten Daten kénnen bei Bedarf von dem Benutzer selbst gedindert werden.!

¢ Der Verschnitt und die Schnittbandstirke (oder Kettenstirke) in mm mit einer Dezimale

* Mindeststirke des Brettes, das zuletzt gesdgt wird (d. h. wie niedrig der Sigekopf eingestellt werden kann)

* Lingster und kiirzester Abstand zwischen Stiitze und Befestigungsausriistung und dem Sdgebett

* Anzahl der Ausgleichskeile und Schwellen und deren Abstand von der Sigebettebene, von der aus die Schnittstirke
gemessen wird.

* Anbringung des Stammbhebers im Verhiltnis zur Ausgangslage des Sigewagens

1) Diese Angaben sind fiir unsere Forschungs- und Entwicklungsarbeit fiir die mobilen Sdgewerke sehr wichtig. Es sind die Benutzer, die ,,In-
put* zur weiteren Entwicklung der Technik geben kénnen. ARTBERGETS TRATEKNIK kann nur etwas dazu beitragen in Zusammenarbeit
mit Herstellern. Wenn die Erfahrungen unserer Kunden uns Moglichkeiten geben zur Weiterentwicklung des Programms, wird ARTBERGETS
TRATEKNIK selbstverstindlich unseren Kunden ein giinstiges Update anbieten.
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Die Zukunft

ARTBERG.01 ist das erste Produkt unseres Projektes fiir Entwicklung von Computerwerkzeugen fiir mobile Si-
gewerke. Das deutsche Programm wurde zum ersten Mal auf der LIGNA-Messe im Mai 2009, das schwedische
Programm auf der ELMIA-WOOD im Juni 2009 vorgestellt. Das Projekt beabsichtigt, den mobilen Sigewerken
mittels Computer die verschiedenen Teile des Sigeprozesses zusammenzufiihren, zu optimieren und automatisieren
und dadurch zur optimalen Holzausbeute zu verhelfen.

Nur wenn man zuerst misst bekommt man alle Unterlagen dafiir, was und wie man sigen will und was zum Sigen
méglich ist. Mit Messdaten analysiert ARTBERG.01 die Zuschnittsmdglichkeiten mit optimaler Ausbeute, registriert
und prisentiert Daten vor dem physischen Sigen. Dieses bedeutet kurz gefasst einen Ersatz von dem kompletten
Sdgeprozess der Industriesigewerke — von der Einmessungsstation via Stocksortierung, Steuerung der Sdgeleine bis
zum Brettstapeln. Das Vermessen ist entscheidend und kann manuell mit Messband und Kluppe mit geniigend
Genauigkeit gemacht werden.

Es freut uns, in Zusammenarbeit mit Haglof SwedenAB, www.haglofsweden.com mit deren Digitech®Professional
Kluppe automatisierte Vermessung demonstrieren zu konnen. Mit Hilfe dieser kann der Sigeprozess bereits im Wald
beginnen durch Einmessung von Holz, das in der Kluppe gespeichert und dann automatisch an ARTBERG.01 iiber-
tragen wird. Dieses ist die technische Front und hierfiir suchen wir Zusammenarbeit mit Herstellern von Messwerk-
zeugen, die in mobilen Sigewerken zur Anwendung kommen, um eine direkte Kommunikation mit dem Programm
z. B. via Bluetooth® méglich zu machen.

In vielen Sidgewerken wird die Schnittstirke des Sigekopfes mit Servo eingestellt, in mehr avancierten Anlagen auch
mit Hilfe der SPS- Steuerung, manuell oder voreingestellter/berechneter Werte der Schnittstirke fiir jeden Schnitt.
Die Schnittstirke, Brett fiir Brett, ist der ,,Output” des Programms. Unserer Ansicht nach kénnen selbst die meist
avancierten mobilen Sigewerke durch Integration der Computerkraft von ARTBERG.01 in den mehr oder weniger
automatisierten Sdgeprozess von einer Zusammenarbeit profitieren.

Den nichsten Schritt in der Programmentwicklung wollen wir zusammen mit denen gehen, die jetzc ARTBERG.01
anschaffen und uns mit Hinblick auf die im Rahmen der zweijahrigen Garantie geplanten Programmupdates an

® ihren Erfahrungen teilhaben lassen. ®
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