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Masklndata och orarckad
Vad hander'... och vad 6nskar.f6rarna?
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Information frén TSGs arbetsgrupp fér Férarstéd och maskindata:

Joel Persson, sammankallande (Sodra), Robert Johansson (Holmen), Fredrik Gunnarsson (SE),
John Arlinger och Morgan Rossander (Skogforsk).

Rapporten har sammanstallts av Rolf Bjérheden (Skogforsk) i samrdd med gruppen.

TSGs arbetsgrupp Forarstéd och maskindata arbetar for att med hjalp av maskindata effektivisera och
forenkla uppfsljning av maskinarbete i det mekaniserade skogsbruket.

Med maskindgarperspektiv driver gruppen pé arbetet med maskinkommunikationsstandarden StanForD
2010 och bidrar till utveckling av rutiner baserade pé& denna standard. Gruppen stéder dven utveckling
av olika typer av férarstéd baserade pé automatisk datainsamling.

skogsbrukets tekniska ¢ TSG
samverkansgrupp




Maskindata - grunden for produktionsuppféljning och forarstod

Maskindata utgdr en viktig grund fér produktions-
uppfdljning och ar dven nédvandig for utveckling av
mera omfattande férarstdd. | detta inledande avsnitt
beskrivs kortfattat det pdgdende arbetet med att
forbattra standarden for maskinkommunikation,
StanForD, sarskilt vad galler majligheten till drifts-
uppféljning.

For skogsmaskinens dgare ar det viktigt att noga félja
upp maskinarbetet och darmed f4 ett korrekt underlag
for ett flertal dtgarder och verksamhetspdverkande
beslut. Data som genereras av maskinen i realtid, som
loggas och kopplas till arbetets innehall och férutsatt-
ningar per objekt ger sddana méjligheter. Utvecklingen
av maskingenererade dataunderlag tog fart fran 1988
da de forsta drf-filerna for driftsuppféljningsdata
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kunde genereras. Underlaget for driftsuppfdljning har
darefter gradvis utvecklats, bland annat efter initiativ
fr&n TSGs arbetsgrupp for Férarstéd och maskindata.
Arbetet har i huvudsak utférts av Skogforsk, maskin-
tillverkarna och institutionella maskindgare gemensamt
inom ramen fér StanForD-samarbetet. Ar 201 lansera-
des mom-filer vilka ger kraftigt forbattrade mojligheter
till uppfoljning. Arbetet med att sakerstélla enhetlighet
och efterlevnad av standardens definitioner, innehall i
filerna etc. har kommit I&ngt, men &r dnnu inte avslutat.
Idag kan man aven 6ver tid félja t ex bransleférbruk-
ning och att koppla denna till loggad prestation fran
hpr- och fpr-filer (skérdar- och skotarproduktion),
vilket ger méjlighet till analyser och jamférelser av hur
bransleférbrukning varierar med medelstam, &rstid,
snddjup etc och mellan maskiner.
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Exempel p& information fr&n kombination av data fr&n hpr- och mom-filer. Till vanster bransleférbrukning, I/h, fér ett stort antal skérdare i

olika avverkning fran slutavverkning till férstagallring under 2018. Till héger samma skérdares bréansleférbrukning, I/m3fub.

Fortfarande kvarstér arbete fér att validera de maskindata som laggs till grund fér rapporterna. Dessutom maste

det vara en enkel och kand rutin fér maskinférare att géra de manuella registreringar som kravs for att systemet

skall fungera val. P4 listan éver funktionalitet som bér utvecklas stér nu att

« Mojliggdra rapportering séval per tidsperiod
som per objekt

« Enhetlig terminologi pa svenska

- Maijligheter att manuellt registrera Ovrigt
arbete eller hjulning t.ex. vid brobygge, risning
eller férflyttning

- Efterregistrering av service- och reparationstider
(t.ex. d& maskinen statt pa verkstad).

Redan nu utgér dock mom-filerna ett vardefullt tillskott
till floran av StanForD-filer som kan underlatta maskin-
agarens kontroll och uppfdljning.



En enkdtundersokning av onskat férarstod

De allt mer intelligenta avverkningsmaskinerna kan nu utrustas med férarstédjande funktioner som gér det
enklare fér operatéren att fullt ut utnyttja maskinens kapacitet, som kan bidra till god arbetsmiljé och samtidigt
minska stress. For att underséka vad maskinférare ser som mest intressant i detta avseende genomférdes en
enkat dar ett stort antal skérdar- och skotarférare tillfrégades vilket férarstéd de helst skulle vilja f& genomfért

pa sin maskin. Endast ett alternativ kunde viljas.

Skérdarférare
kunde vilja ett av féljande alternativa férarstod:

1. Delautomatiserade kranrérelser

2. Ruttoptimering avverkning, med hansyn till
barighet och volymer

3. Automatiska férarspecifika instéllningar, av stol
och reglage

Backkamera med 360 vy

Forarstod for battre virkesmatning
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Automatisk virkesmarkning

7. Forarstod for felsskning och optimering av
maskinen direkt i maskindatorn

8. Standardiserade reglage och menyer, mellan
olika maskinmérken

9. Annat

Skotarférare
kunde valja ett av dessa alternativ:

1. Delautomatiserade kranrorelser

2. Ruttoptimering avverkning, med hansyn till
barighet och volymer

3. Automatiska férarspecifika instéllningar, av stol
och reglage

4. Backkamera med 360 vy

5. Skotaren féljer skérdarens spér vid lastning
automatiskt

6. Forarstdd for felsskning och optimering av
maskinen direkt i maskindatorn

7. Standardiserade reglage och menyer, mellan
olika maskinmarken

8. Annat

Hela 433 forare besvarade enkéaten. | samband med TSGs tillverkarseminarium genomférdes en likadan under-
sékning av deltagarna i seminariet, som besdktes av maskinagare (entreprendrer, skogsféretag och skogsagar-
foreningar), maskintillverkare och instruktérer och larare. | detta fall erhélls 139 svar, jamnt férdelade pé skérdare
och skotare. | det féljande resultatavsnittet redovisas och diskuteras resultatet av dessa tvé enkatundersékningar.

Vad ar det mest onskade forarstodet?

| detta avsnitt presenteras de svarandes ranking av férstahandsval.

Skérdare
1. Delautomation kran
2. Ruttoptimering avverkning
3. Automatisk instélln. av stol och reglage
4. 360° Backkamera
5. Forarstod for virkesmatning
6. Automatisk virkesmarkning
7. Forarstod for felsokning och optimering

8. Standardiserade reglage och menyer

9. Annat

mOvriga ®mFérare Procentuell fordelning av forstahandsval

Ranking av férstahandsval av férarstéd for skordare, i procent av avgivna svar. Férarnas val med gréna staplar. Gruppen évriga, orangea
staplar, avser deltagare vid TSGs tillverkarseminarium huvudsakligen bestdende av maskinagare, instruktérer och larare samt maskin- och
tekniktillverkare.



Skérdarférarna var allra mest intresserade av att fa
maskiner med programmerbara stolar och reglage,
som med en enkel knapptryckning stéller in de indivi-
duellt férarspecifika val som gjorts. Av de deltagande
forarna hade 32 procent detta som sitt férstahands-
val. Darefter foljde delautomation av kranrérelser

(19 procent), férarstdd for automatisk felsékning och
maskinoptimering (14 procent) och standardiserade
reglage och menyer (13 procent).

Skotare
1. Delautomation kran
2. Ruttoptimering avverkning
3. Automatisk instdlin. av stol och...
4. 360° Backkamera
5. Folja skordarspar automatiskt...
6. Forarstod for felsokning och...
7. Standardiserade reglage och...
8. Annat

Skotare

o

10

m Ovriga mForare

For gruppen 6vriga, som i hégre grad speglar maskin-
agarintresset, ar valen annorlunda. P& férstaplats
hamnade ruttoptimering vid avverkning (30 procent),
foljit av delautomation av kran (21 procent) och férst pé
tredje plats finner vi automatisk installning av stol och
reglage (11 procent). | fjarde hand valde gruppen 6vriga
forarstdd for virkesmatning (10 procent).

Procentuell fordelning av forstahandsval

Ranking av férstahandsval av férarstéd for skotare, i procent av avgivna svar. Férarnas val med gréna staplar. Gruppen 6vriga, orangea

staplar, avser deltagare vid TSGs tillverkarseminarium huvudsakligen bestdende av maskinagare, instruktérer och larare samt maskin-

och tekniktillverkare.

Forare av skotare hade, i likhet med skérdarférarna,
automatisk individuell installning av stolar och reglage,
som det mest populara férstahandsvalet (28 procent).
Sedan féljde ruttoptimering (18 procent), delautoma-
tion av kranrérelser (15 procent) och férarstéd for
automatisk felsékning och maskinoptimering

(11 procent).

Gruppen dvriga valde annorlunda dven da det

galler forarstéd vid skotning. Helst ville man se rutt-
optimering (40 procent), féljt av delautomation av
kran (34 procent). Ovriga alternativ var alltsd ganska
svaga som férstahandsalternativ fér denna grupp och
valdes av farre an 10 procent av de svarande.

Diskussion - Vad kan vi vanta oss?

Vager vi samman 6nskemélen frén férare och gruppen 6vriga s& bér den maskintillverkare som vill stryka
kunderna medhérs erbjuda 1) ruttoptimering fér bade skérdare och skotare, liksom 2) delautomation av kran

for bdda maskintyperna. Férinstallbara stolar och reglage hamnar pé tredje plats, mest tack vare ett starkt stod
fran forarkategorin. Samtidigt &r nog detta den punkt som &r enklast att 8stadkomma. Tekniken finns ju redan.

Undersékningens grunddata for aktiva férares férstahandsval av férarstéd kanns stabilt. Maskinagarintresset

ar daremot inte sarskilt val undersékt. Enkaten som genomférdes under seminariet (gruppen 6vriga) ar inte s
omfattande och kan nog heller inte betraktas som representativ fér maskinagarna som grupp. Att profilen skiljer
sig s& mycket 3t speglar dock sannolikt en verklig 8siktsskillnad. Svaren avsdg endast frégan "vad skulle du vilja

i forsta hand?” Mycket talar fér att profilen kunnat bli mer lika mellan grupperna om man ftt vélja sina tva eller
tre mest dnskade stéd.



