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FORORD

En av muliqhetene for videreforedling i trelast-
industrien er produksjon av emner særliq for nÉbel-
og innredningsinrlustrien.
For å gi þransjen en oversikt over grunnlaget f<¡r
slik prr¡duksjon tok Bransjerådet for Trelast-
industrien initiativet til denne utredning.

Industridepartementet har dekket det vesentligste av
kostnadene ved utarbeidelsen.
Utredningen er i hovedsak èn sammenstilling av stoff
hentet fra en rekke kilder.
Det vesentligste av redigeringen er gjort av
trelasttekniker John Rónnj-ngen i samarbeid med
instituttsjef RoIf Birkeland.

OsIo, juni 1985.
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OVËRSIKT OVER DE ULIKE TYPER EMNER

Et emne kan defineres som et trestykke som er slik
dimensjonert, tildannet og behandlet at den videre
bearbeidingr frem til ferdig de1 (eller produkt) bare dreier
seg om viderebearbeding j- form av avsponing, Þussing,
overf latebehandling etc .

Hvtlr langt trelastindustrien skal qå i sin viderefor-
edlingsprosess, vil avhenge av de ulike måI-bedrj-fters
prr:dukter, ressurser samt bedriftsstÉrrelse.
De mest aktuelle emnetyper er:

G_rovemner av heltle ned overmål

Dette er den enkleste av alle emnetypene. Man skjærer da
emner av den ferdige nedt@rkede skurlasten etter Ønsket mål.
Etter dette er prr>duktet leveringsklart. Med "overmål"
menes her at man skjærer til en slik dimensjon at videre-
foredlingsi-ndustriene har noe å "gå på" i sin videre
bearbeiding "

Grovemne av heltre

Laminert qrovemne

Her @kes videreforedlingen enda en grad. Flere mØbeI- og
innredningsprodusenter produserer laminert tre til bruk i
sine produkter. fdeen her er at trelastindustrien også skal
foreta denne lamineringen. Det ferdige laminerte grovemnet
overfØres deretter til avtaker for videre bearbeidinE.

Laminert gr()vemne



tserdig praf iJert" -a-q- Lenqdekarl,pgt --e$nq

Neste steq er å forskyne emnet med profiler. Hvc¡rdan disse
profilene skal være varierer fra berlrift tit bedrift innen
målgruppen. Emnet manqrler nå kun pussing, lakkering og
f inish f Ør det er monterj-ngsklart.

Ferdig profilert og lenqrdekappet emne

Laminert nlate i ónsket lenqd_e, bredde oq tvkkelse

Dette er for så vidt en variant av laminerte grovemner, meËt
er plateformet.

Laminert plate

Annen videreforedlinqsorad

Enkelte bedrifter kan Énske andre typer emner
tidligere er skissert. Dette kan være ferdige
eller komponenter eller emner i annen form enn
skissert ovenfor -

enn clet som
komponenter
det som er



DAGENS sITUÀsJON

Ved produksjon av mØbler, trevarer, emballasje og en
rekke andre treprodukter benyttes emner på et eller
annet stadium av produksjonsprosessen.

Emnene kjÉpes enten inn ferdig utenfra eller bedriften
tilvirker sine egne emner t.ilpasset den videre pro-
duksjonen i en særskilt innrettet avdeling. I små
bedrifter hvor det produseres moderate seriestsrrelser og
kanskje også enkelstykker, vil emnetilvirkningen ofte skje
som en fØrste prosess og ofte ned den maskinelle ut-
rustningen som benytLes ved den egentlige bearbeidingen
fren til ferdig del.

Tidligere foregikk emneproduksjonen i den enkelte bedrift.
Bedriften kjÉpte inn råstoff i form av planker og bord i
tilfredsstillende st@rrelser, kvanta og kvaliteter. Noen
hadde sågar sine egne saqrbruk slik at det inngående rå-
stoffet var tØnmer. Det finnes fortsatt noen qranske få
bedrifter i Norge som både har sagbruk og samtidis videre-
foredler til et ferdigprodukt. Mange av emballasje-
fabrikkene (palIe- og kassefabrikker) har sitt utgangs-
punkt i en sagbruksproduksjon hvor en st@rre eller mindre
del av råstoffet blir til emner til emballasjeproduksjon.

I en rekke sammenhenqer har en etterhvert gått mer og mer
over til spesialisering av de forskjellige produksjons-
trinn. f tråd rned dette har en etter hvert også fått
etablert produksjon og omsetning av emner som kan settes
rett inn i sluttbearbeidingen.

Særlig utbredt har emneomsetningen blitt hva gjelder
lauvtrevirke. Dette kommer blant annet av at det til-
gjengelige lauvtretdmmer ikke egner seg tiI planker og
bord. Utbyttet må tas ut i mindre dimensjoner, 09
emneproduksjon er nærliggende. Tradisjonelt er også
hårdtre et mye brukt råstoff i mØbel- og innrednings-
produksjon.

Det er fremfor alt bedrifter ned spesielt hØye kvalitets-
krav, eller med et stort investeringsbehov i maskinut-
rustning som i dag kjóper emner -

Dagens emneomsetning skjer i de aIler fleste tiIfeller
etter bestillingproduksjon. En spesifisert bestilling
(dimensjon, kvalitet, tsrrhet) gis leverandÉrer en har
direkte eller indirekte kontakt (gjennom agent) med.
Fremdeles tilvirkes og markedsfØres dog stÉrsteparten av
trelastindustriens leveranser til videreforedlende be*
drifter som planker og bord.



VÏRKESFORBRUK I M3 INNEN TOTALUNDERSøKTE PRODUKTGRUPPER
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PRODUKTGRUPPE
ANTALL

BEDRIFTER
GRÀN FURU

TROPISKE

TRESI,AG
øVRIGE ST'M

VINDUER 57 L2 990 60 780 836 32 74 638

DøRER 51 10 360 35 680 I 390 883 48 313

TRÀPPER 10 3 328 3 170 6 L20 6 624

GULV 13 L7 875 4 200 2 000 2 150 26 225

LÏSTER 37 12 665 24 308 r 380 I 500 39 853

PREFAB 65 344 800 49 190 220 l_00 394 310

BYGGEKOMPONENEER 46 154 820 25 100 50 179 974

LIMTRE 6 29 r00 5 650 34 750

EMBALI,ASJE I1 46 130 20 020 2 500 68 650

MøBLER 75 L8 570 25 220 3 2L4 20 70s 67 709

INREDNINGER L2 8 675 7 115 70 I 655 L7 5l_5



En svensk undersþkçIse viste at det i Norge anvendes i
hvertfall 1 mill m" trevirke i j-ndustriproduksjon (mÉbler,
trevarer, emballasje, huskomponenter o.a. ) hvor emner
inngår som et ledd i produksjonskjeden (tabell 1).
Hovedtyngden av de emnene som inngår i produkjclnen er i
dag ev eqren produksjon basert på innkjÉpt trelast e11er
t$mmer.

Ved underslkelser foretatt av Tor Lassesen i 1983, ble det
kartlagt bruk av emner. f innredningsindustrien kjÉpte 17
av 42 bedrifter emner (4oe'), rnens i mÉbelindustrien kiÉpte
18 av 24 bedrifter emner (75e.). Bruk av emner er artså mer
vanlig i mØbel- enn innredningsindustrien. Dette skyldes
at mÉberindustrien kiÉper utenrandske lauvtreslag i forn
av emner. UndersØkelsen viste at interessen for kjØp av
emner i bedrifter som ikke kiÉper enner i dag, êr betyderiq.
MÉbel- og" innredningsindustrien antas å bruke 3FO OOO
4OO OOO m- trelast årlig, hovedsaktig snekkerlast. 7O
8o eo érv dette kvantum importeres. Forbruket fordeler seg
son fÉlger på de forskjellige treslag (Lassesen 1983):

Gran 2Oe"
Furu 6 3e"
Nordiske lauvtrær 6eo

Fremmede lauvtrær 11eo

De mest vanlig brukte lauvtreslag (Lassesen 1983):(Viktigste opprinnelsesland i parentes )

BiÉrk (Finnland og Sverige)
Bøk (Danmark og Tyskland)
Eik (Fra flere områder)
Teak (Burma)
Ramin (Borneo, Malaya)
Ask (Dannark og Tyskland)
Mahogny (Honduras, Nord Amerika, Afrika, Filipinene)
Merbau (Ma1aysia)
Iroko (Afrika)
Anaputanga
Iatolpa

Tropiske lauvtreslag importeres som enneï, noe som
sort sett også gjelder for eik og bøk. Andre
lauvtresJ"ag importeres stort sett som ukantet last.
Ser vi på rnarkedsandel for opphavsland til bartrær(gran og furu) og bjørt, får vi f/Igende fordeling
(Lassesen I983):

Norge Sverige Finland Totalt
Gran 66 .Ae" 33 . Oe. 1 . Oe. 1OOe"
Furu 18.3e" 81.5e" O.2Eo 1OOe.
BjÉrk 68.3e" 10.1e" 21 .6"e lOOe.



Grunnen til den store importen av furu fra Sverige er at
man hittil har fått rikti.ç mengde, qod kvalitet og en
gunstigere pris og bedre Ieveringçsikkerhet. Med basis i
en avvirkning på 4.Q - 4.5 mill m" skurtÉmmer og derav
8OO OOO - 9OO OOO rn' f urutdmmer, antas det at det Lrurde
være mulig for trelastindustrien i Norge å dekke en
vesentlig stÉrre andel av mÉbel- og innredningsindustriens
behov for trelast/emner.

Ser man på avvj-rknj-ngen i de norske skoger viser det seg
at den av flere årsaker ligger under det beregnede
balansekvantum som er det kvantum som årlig kan avvirkes
uten at en senere må redusere hogstkvantumet. SammenliEner
vi tilveksten med avvj-kningen finner vj- at den er 2/3
3/4 av tilveksten" For lauvtreandeLen er avvirkningen
relativt set.t enda mindre. Dette faktum er også med på å
muliggjøre en stÉrre dekning fra norsk side på emne-
markedet.

En rekke internasjonale analyser tyder på at behovet for
trevirke Éker. Vest*EuroPa inporterer et betydelig kvantum
i dag, og det er regnet med at inporten vil Øke" I disse
analysene er det imidlertid ikke tatt hensyn til de store
skogskadene som er oppstått i Europa de siste årene.
Skogskadene kan fÉre til at det i en peri-ode blir et Økt
tØmmertilbud, men at det senere blir behov for et stfrre
importkvant.um.

En del svenske trelastbedrifter er allerede godt i ganE
med emneproduksjon, og en kan i fremtiden vente Økt
satsing fra svenskene på det norske emnemarkedet. Store
fururessurser gir her svenskene gode muligheter. Vi kan
her nevne et eksempel på en svensk bedrift hvor om-
setningen i 1984 oppqikk til 68 mill kr, hvorav 45eo av det
som ble fakturert ble eksportert til Norge. Av dette var
45O OOO Im laminerte vindusemner.

Flere qrunner kan imidlertid fØre til- at norske
produsenter blir foretrukket. Emneproduksjr¡n kan da måtte
kreve et sanarbeid mellom flere sagbruk for å oppnå en
optimal utnyttelse av de ressurser som finnes. I dag
konkurrerer ofte alle sagbrukene om den samme råvaren.
Markedsmessig finnes det også fordeler med et felles
tilbud. Dette kan f.eks. innebære at gruppen til sâmmen
kan levere en kundes hele behov av råvarer i form av
emner. MarkedsfØringen kan også gjØres mer effektiv om
flere sagbruk samarbeider.



2. MÀRKEDET FOR EMNER

I motsetning til annen, rty industri har trelastindustrien
vært vant med at produktene har "solgt seg selv". HÉyest
¡nulig produksjon og et godt råstoffutbytte er de hØyest
prioriterte målene.

Bare få bedrifter har egne markedsavdelinger med vekt på
konkrete markedsstrategier og en bevisst holdning til
produktutvikling. Dette er trolig en av hovedårsakene til
de tapte markedsandelene på flere viktige områder.

En utvikling som fÉrer rnot stadig mer kundetilpassede og
videreforedlede varer, vil kreve adskillig stÉrre satsing
på markedsfÉringstiltak. Trelastbedrifter som satser på
emneproduksjon vil erfare at markedsfÉring av emner også
vil kreve en annen form for markedsfÉring enn den som de i
dag bruker for å selge trelast til bygg- og anleggs-
sektoren.

Ved en satsing på produksjon av kundetilpassede emner er
det viktig innledningsvis å velge ut et eller flere
passende avsetningsmarkeder. Ved valg av marked bÉr det
tas store hensyn til det råstoffgrunnlaget bedriften har.
Hvilke kvanta og kvaliteter finnes av gran, furu og/e1ler
lauvtre?

For å komme inn på emnemarkedet er det en del
betingelser som nå oppfylles sett fra kjÉperes side:

- Kjøperen vil helst ha alt han behrÉver for en gitt
produksjon fra en leverandÉr.

- Kvaliteten må være tilfredsstillende slik at det
ikke må etterbestilles eller oppstår vrak-eller
feilproduksjon.

- Tverrsnitt, lengde og tÉrrhet må være tilpasset det
bedriften behØver for å kunne sette emnene rett i
egen produksjon.

- Leveransen må skje når kjØperen bestemmer.

- Prisen nnå være riktig i forhold til de alternativene
som kjÉperen har å velge meIlom.

Forhol-d det bÉr legges vekt på ved en eventuell
emneproduksjon er:

- Skogreiere og trelastindustrien må i sine avtaler
legge vekt på produksjonsorienteringen.



Ën emnel:rr:odusent. må i:asere seg på virkesoptirnal-
isering og må utvikle et markedsl-t/ringsa¡r¡rarat
som har sorn må.lsetting å tilpasse bedriften og
bedriftens prr:dukt.er til markedets behov.

En emneprodusent må. vurdere samarbeid med dyktige
trelirst.agenter som et alternativ tiI å utvikle egen
salgsorganisas jon.

* Profesjonelle bearbeidere av t¡:evirke bØr stå for
innkjøp og sortering av trevirke hos emneprodusenten

M¿rketler fo¡: n()rske emner vil en kunne finne både innen-
lands og utenlands, men en må selvsagt regne med at en ved
en sat.sing på det utenlandske markedet vil stØte på flere
barrierer, og at flere distrj-busjonsledd kommer inn.

Viktige målgrup¡>er for emne¡rrotCukter behandles i det
ff,Igende avsnitt.

Målgrup¡rer f or emneprodukter er bI . a. :

2.1 Móbel indus tri-en

Nedbygqingen av toll og andre handelsrestriksjoner har
frårt til en sterk internasjonal orientering i mÉbeI-
handelen. Selv om eksport.en av norske mØb1er har steget
fra år til år, har importen særlig fra Sverige blitt meget
fÉlbar.

Et av hovedproblemene for norsk mØbelindustri er at
hjemmemarkedet er for lite til å danne grunnlaqr for en
standardisert produksjon, samtidig som de finansielle
og personellmessj-ge rÉ:ssurser i mange bedrifter er frlr
små t.il at disse kan engasjere seg med nØdvendj-g styrke
i ¡rroduktutvikling og markedsfr¡tring ¡rå hjemmemarkedet
oS på eksportmarkedet.

De senere års utvikling viser at norsk mflbelindustrj- bare
delvis har maktet omst.illingen fra en typisk hjemme-
markedsindustri til en industribransje som på bredt grunn-
lag kan engasjere seg på det internasjonale m@belmarkedet.

Det er i Norge i dag ca. 4OO mØbelfabrikker. Bransjen har
tradisjonelt vært preget av små enheter, men strukturen
endrer seg. De stØrre bedriftene har blitt sterkere og
mer dominerende på bekostning av de mindre.

Tabell 2 viser mØbelfabrikkenes stprrelsesstruktur i 1961*
1911 os 1981.



TABELL 2

50-99 100-199

200
og

mer

Be-
drifter
i altAnta1l

sysselsatte
under

5 5-9 t0- 19 20-49

74 2T 7 787
196t 425 156 104

95

65

81 30 B 2 540
L97L 228 96

95 32 15 5 a^ç

198 I 68 65

Utviklingen i sysselsettingen i mÉbelindustrien har
vært som fØlger:

1972 73 74 75 76 77 7B BO

BOOO 8222 8208 8056 8295 841 5 8229 7 137

om laqr 6Oe" av mÉbelindustrien er lokalisert på
Vestlandet. I sær MÉre og Romsdal, men også Hordaland
er typiske mØbelfy1ker.

SunnmÉrsbedriftene er gjerne (med flere unntak)
konsentrert om stoppmØbelproduksjon, mens Hordaland har
flere store platemÉbel.fabrikker.

Produkter fra mØbelprodusentene er:

- Heltremóbler

Virke for heltrernÉbler er uten unntakelser U/S eller
bedre. En rekke bedrifter benytter også spesial-
sorteringer, da vanlis U/S ikke er t.ilstrekkelig.
Dette kan eksempelvis være 3 sider kvistfrie
materialer.

- Stoppmóbler

StoppmÉbelprodusentene stiller mindre krav til
trevirket som ikke er synlig. 5 . og 6 . sortering
etter Østlandets Skurlastmålingsregrlement, e1ler
S-tast etter N. S. benyttes . B jÉrk, 2 . st:rt er
vanlig, mens de edlere treslag benyttes synlig, slik
at sorterinqen blir beste kvalitet.
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2. . 2 r¡ns-qdning.gr-qd-l¿s-tr-lea

Med innredningsindustrien menes bedrifter som hovedsaklig
prr>duserer vinduer, dÉrer, trapper Dg skapinnredninger av
tre. Innredningsindustrienes produkter er altså i hoved-
sak orientert mot liyggevirksr>mheten, og produksjonen er i
hovedsak rettet mot hjemmemarkedet.

Frem til siste halvdel av 1960-årene var innrednings-
industriene en typisk hjemmemarkedsindustri. Produktene
var lite standardisert og bransjen var preqret av et stort
antall små bedrifter.

Økt standardisering av bransjens produkter har skapt
grunnlag for serieproduksjon i stØrre skala. Denne ut-
viklingen har vært ledsaget av en sterk r/kning i handelen
over landegrensene.

Bransjen konkurrerer i daq i et internasjonalt marked. En
stadig større del av det norske markedet for inn-
redningsprodukter dekkes ved import. For bransjen betyr
dette at konkurransensituasjonen er blitt sterkt skjerpet.
fnnredningsindustrien må derfor i dag regnes tit de
konkurransseutsatte industribrans jer .

Materialvalget i innredningsproduktene avhenqer av
produkttype og hvilken funksjon de enkelte typer skal
tjene. En antar at t"re*-materialer venteliq vil være det
dominerende konstruksjonsmaterialet for samtlige viktige
produkt-typer i innredningsj-ndustrien også i fremtiden.
Aluminium, stål og plast vil komme inn som supplerende
materialer.

fnnredningsindustrien er fortsatt en typisk små-
bedriftsindustri selv on antallet småbedrifter har sunket
betraktelig de siste år. Vi har også her hatt utviklingen
med at de stÉrre bedriftene har blitt sterkere og mer
dominerende på belastning av de andre. Det samlede antall
bedrifter i bransjen utgjÉr nå ca. 600.

Tabell 3 viser innredningsj-ndustriens st@rrelses-struktur.

TABELL 3

Ànta11
sysselsatte

Under
5 5-9 20-L9 20-49 50-99

Over
r00

Be-
drifter
i alt

L966 637 269 L42 36 6 2 LOg2

197 1 522 248 120 48 9 I 955

L975 397 220 119 52 I 7 803

19 81 232 99 84 52 I4 6 690
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Sysse).setni-ngen har v-ì st f rål,Jende utviklinr¡ ( bedr"if ter
ned 5 eller flere sysselsatte).

1966

5 .300

197 2

7.200

197 r:

6.700

1981

6.479

1984

6 . 169

Bedriftene innen i.nnredningsindustrien er spredt utover
hele landet slik at alle fylker med unntak av Finnmark
har en betydelig sysselsetting. Àntallet av bedrifter
f ordeler seq på f ylker som f rålger pr. 1 / 1* 1BB5 .

TaLlene pr. 1/1-1981 i ¡rarantes for sammenligning.

Aust og Vest-Agder
Akershus
Buskerud
Fi-nnmark
Hedmark
Hordaland og Ber:qen
MØre og Romsdal
Nordland
Oppland
Os Ir:
Iìogaland
Sogn og Fjordane
Telemark
Trrlms
Nord-TrØndeJ-ag'l
SØr-Tr:ry'ntlelag JVestfold
Østfold - ?B

Til sammen 453

Norske Trevar:efabrikkers Landsforbunds medlems-
Iiste 1981.

De fyl.kene som har st@rst sysselsetting er Akershus,
Buskerud, Oppland oqr Rogaland. Det er alt.så i disse
fylkene vi finner de stØrste beclriftene.

28
36
40

(t

39
33
3B
14
31
22
2B
1B
2B

3
30

25
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Produkter innen innredningsindustrien

Vindue.¡.

For bol-iginnredningen er fortsatt tre det dominerende
materialet.

For yrkesbyggs vedkommende står fortsatt tre sterkt,
men aluminium og plast ha.r overtatt en vesentliq
andel. Ulemper ved trevinduer er at de trenqer mer
vedlikehr>ld, og at de kan råtne. Det 'lrives av rje
stØrre vindusprodusenter en prorCuktutvikl ing med
sikte på å bedre trevirkets egenskaper. Stikkt:rd herer impregnering, overflatebehandling og produkt*
utforming. En produsent har for eksempel laget et
vindu med aluminiumsfasacle og innvendiqr trerrerk, slikat vi-n<Iuet i pr:insi¡r¡;et *r v*dlikeirolrisfritt og serut som et trevindu inlienfra. Det produser:es; årl_ig cê.
995 OOO vin¡luer Ðg B.j 5OO v.indusdrárer i Norge. Dethar vært en viss Økning i vindusbehovet i og med den
rãkte rehal>iliter.ing av eldre hus ( ca. 1 / 3 av
totalmarkedet).

MaLked for _yi.ndueq

Nybygginq
Vedl ikehcllrl
Ombygging
Tilbyssinq
Res taure:ling

Standardiseringr av vincluer

For af r¡ind¡¡ene skal kunne passe inn i byggene.l , oçt
ellers være tilpasset den pvrige byggstandard-
iseringen, har Norges Byggstandardiseringsråd gitt
standarder for vindusstprrelser:. Norsk stantlard 14sB
fastregger utvendig karmmår og preferansest{rrerser
for vinduer og vindusdÉrer av tre. Denne har som
hovedregel at v-induer og vindusd@rer skal ha byqgemåI
s()m er hele multipler av byggemorfulen 1M. ( 1M = 1CIO
mm). Utvendig karmmå1. skat være 12 + 2 mm mindre enn
modulene basert på 1:Je" f ukti,lhet.
Når det gjelder utfc-rrm-ing âv trevirket finnes clet
ingen standarder, og ciet er ot)p Lil den enke_l-teprodusent å dimensjonere, profirere og utforme dette.Dette kan vanskeliqgiøre en evenLuell standard-isering
av emner til vinduer.
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Vindusprodusentene benytter
tykk plank, o9 de vanligste
fþIger (Lassesen 1983) :

vanlir¡vis 50-75 mm

dimensjoner er som

Vanligste trelastdimens joner

- .DdEe.r

For dØrer er det vanlig â skille mellom dØrer for
innvendig bruk og dr/rer f ör utvendig bruk. Àntatt
å.rlig behov for henholdsvis innerdØrer og ytter-
dtárer i Norge er BOO OOO og 15O OOO. For bolig-
bygg er fremdeles trebaserte dprer det mest
vanlige. Aluminiumsdsrer har funnet en viss an-
vendel-se i yrkesbygg, og antas i fremtiden også å
komme sterkere innen boliger.

INNERDØRER

Tre
oâ

Boligbyqq 1OO
Fritidshus 1OO
IndustribySg 83
Kontor ogr forretning 97
Hotell og restaurant 92
Helse og sosialbyggr 96
Andre yrkesbygg 98

Prosentvis fordel
fordelt på ulike

inq av materialvalg i innerdfirer
byggtyper. (Lassesen 1983) .

Aluminium
9o

sråt
9o

11
3
3 5

4
2
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MarJ<ed for dórer

Nybygging
Vedlikehold
Onbyggingr
Tilbysging
Restaurering

Standardiserinq av dórer

Norsk Standard 3152 angir mål for karm oq dÉrblad
for innvendige dfrrer og plassering av Iås, hengsler
og festepunkter for karm. Man benytter samme modul-
system som forklart under standardiserj-ng av
vinduer. Utvendig karmmåI skal være 10 + 2 mm
mindre enn modulmåIet. Profilutformingen for karmen
er fri. Dprenes stØrrelse bestemmes etter Norsk
Standard 3142.

Det skulle med utgangspunkt i de ovenfor beskrevne
standardene være muligheter til å tilpasse standard*
iserte emner til standardisert.e dÉrer. En slik
standardisering av emner kan omfatte kvalitet,
fuktighet, dimensjon og lengde, men ikke
profilering.

I undersÉkelser foretatt
mest vanlige dimensjoner
registrert.

av Lassesen (83) b1e de
for d$rproduksjon

[tlrl:il'.::l

%

= Mest vanlige dirnensjoner

= Observerte dimensjoner
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TTAPPgL

For småhus lages trappene vanligvis av heltre. I
trinnene benyttes også kryssfiner og laminerte tre-
konstruksjoner. Industrj-alisering av trappe-
produks jonen vanskelisgjØres av at etas jehr/yden i
hus ikke er standardisert. Trappetrinn burde
imidlertid kunne væTe et nærliggende produkt for en
emneprodusent, enten som heltre eller laminerte
Lrinn.

Betong- og metalltrapper har en sterkere stilling
innen stÉrre boligbygg og !'rkesbygg. Man antar her
at betong og metall har en markedsandel på over 8Oe".

Arl.iq trappebehr:v i Norge er ca

Marked for - t-rapr:er

40 000.

Nybyqgins
Vedlikehold
ombysging
T j.lbyqqinq
RestaurerinE

Standartlisef ittq- av tr:¡¿l¿pe¡

Norsk Standard 78O - 796 angir måI for innvendige
trapper. I tillegg til dette foref:innes bygge-
forskrifter for: trapper. (BySseforskriftene
kapittel 46:12 og 46:131). Disse foreskriver at
minste bredde på innvendig trapp skal være BOO mm.
Breddemålet avhenger av behovet for transport av
stØrre gjenstander. Fri hÉyde skal minst være 2.A
meter fra fremkant, trappetrj-nn til konstruksjoner
over. Minste inntripn er 22O mm og maksimal
heltingsvinkel er 40". Innen disse begrensningene
står produsentene fritt til å utforme sine trapper.
Trapper er vanligvis bestillingsprodukter og ikke
IagerfØrte merkevarer. En kan muligens her for-
vente en endring i fremtiden.
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ffi
ru

De mest vanlige dimer¡sjoner for trappeproduksjon
(Lassesen e3).

Mest vanlige dimensjoner

Observerte dimensjoner

Skap oq innredninser

Den Svrige produksjon innen trevaresektoren er
særlig skap og kjþkkeninnredninger. Selv om man
her har relativt stor variasjon i tilb¡:d, êr mange
av elementene i skapproduksjonen fra de st@rre
produsenter nokså standardisert.

Trenden i dag er at mer platemateriell anvendes
p.g.a. mer rasjoneII tilvirkning. Heltre benyttes
imidlertid som skapdØrer, rammer til luker, skap-
sider og lister. Motesvingninger er et forhold sLrm
bestemmer materialutvalget, særlig i synlige
flater.
Ärlig behov for henholdsvis kjØkkenskap og garde-
robeskap er anslagsvis 1460 OOO oq 77O OOO.

Marked for skap oq andre innredninqer

Nybygging
Vedlikehold
Ombygging
Tilbyssins
Restaurering
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Standardiserin'I

Norsk Standard 3O33 angrir rammemåI for skapinn-
redninger. Dette vil si dybdemåI på 600 mm og
bredder på 4OO, 5OO oq 60O mm samt kombinasjoner av
¡ìissc Ellers står den enkelte produsent fritt for
derali¡rtforminq oq valq av materialer. Standard-
isering av emner til denne industrigruppe blir
således vanskelis på gruÌtn av de individuelle
forskjeller i bruk av heltre.

2.3 Byssmestere, trelastutsalq oq ferdiqhusfabrikker

Etter krigen ble det utviklet nye byggemåter, og det
virket som om trehusene ville f,å. alvorlig konkurranse. Det
kunne se ut som om deres dorninerende rolle var over, elIer
iallfall kunne bli sterkt redusert. Når trehus fremdeles
har en så sikker stiltr-iirg er det nok fÉrst og fremst fordi
det har gått lett å tilpasse trehuskonstruksjonene til nye
krav. Ikke minst har kombinasjonslósnj-nger med andre
materialer vært lette å realisere.
fnnfÉringen av rnodulsamordninger som byqger på. norske
standarder (NS IOOO-1OO3) oS som i hovedsak faller sammen
med nordiske og andre lands standarder på dette området,
har fÉrt til standardproduksjon av mange byqrgevarer.

Stendere, bielkelaq, bindinqsverh, paneler osv. er
produkter som kan komme inn under begrepet "emner" og som
vel er det som ligger nærmest for et sagbruk å velge som
emneprodusent. Et typisk eksempel på lagervare er det som
på engelsk kalles "stud" - 50 x 1OO mm (2" x 4" x B")
eller hva vi kaller en stender. Det er ve1 kanskje det
produkt som eqner seg best til standardproduksjon. I USÀ
og Canada er "studs" standardprodukter, og det finnes
mange sagbruk som ikke lager noe annet enn "studs" Også
i Sverige kan vi finne eksempler på slik produksjon.

Tidligere stikkprØveundersfikelser fo.retatt av NTI viser at
en relativt stor andel av det t@mmeret som qår til masse-
industrien kan egne seg for skur. Den skurbare andelen
blir spesielt hØy ved kapping av massevirket i sterrder*
Iengder (kubb) på ca. 2.5 m. Både egne observasjoner ogr
erfaringsverdier fra Sverige viser at opptil- 1 / 3 av denne
kubbmengden med fordel kan skjæres til stenderdvirke.

Om det skurbare massevirket gikk til skur, ville dette
m4ksimalt utgjÉre en reduksjon på 15%, eller ca. CI,5 mill
m" i den norskproduserte virkesmengde som går til masse-
industrien. Ut fra tabell 4, side 18 kan vi lese hvor mye
massevirke som bIe avvirket sesonqen 1gB2/83.
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TABELL 4

Awirkning til salg og industriell produksjon etter kjøpergrupper.

Sesong/1 000 m3

Sagbruk og Treforedlings- Trefiber- og
trevareindustri industri sponplateindustri

Andre
kiøpere

1970171
1971/72
1972t73
1973/74
1974/75
1975/76
1976177
1977t78
1978/79
1 979/80
1 980/81
1 981/82
1 982/83

3497
3524
391 0
4646
4071
4296
4030
4286
4578
465 1

5'r02
4416
4484

4224
3221
3047
JJöÕ

41 06
3373
2129
2271
2671
2869
3433
3320
2746

3s6
349
307
3.16
271
200
169
175
247
198
186
192
177

301
262
277
301
459
277
332
332
334
438
529
435
420

8378
7356
7541
8649
8907
8146
6660
7064
7830
81 56
9250
8363
7427

Avvirkning til salg og industriell produksjon fordelt på
virkesgrupper og treslâg, 1982183

I 1000 m3 Gran Furu Lauvtre Sum

Spesialtømmer
Skurtømmer
Spesial- og skurtømmer, lauvtre
Sams sku rtømmer og massevirke
Massevirke
Annet rundvirke, bartre

4
3.191

650
2.086

35

120
736

181
463
35

315

125
3.927

I
831

2 865
70

I

Sum 5.967 1.535 324 7.827

Kilde: Statistisk Sentral-byrå
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2.4 Parkett oq trequlvsprodusenter

Det finnes i dag 14 produsenter som selger på det norske
markedet, og av dem er det både norske og utenlandske.
Disse prr>duserer en mengde produktvarianter. Det er ca.
16 treslag representert, hvorav 5-6 er dominerende.

Synlige tregulv kan mest naturlig deles i fÉIgende
grupper:

- "Vanlj-qe trequ1v", plØyde bord av nåletre

Med vanlig tregulv forstår vi vanligvis et guJ-v av
gran eller furu hØvlet med not og fjær t og kanskje
endeplÉyd. Dimensjon, tÉrrhet og kvaliùet er iflg.
NS 3182. Lengden kan være standardlengder eller
fallende lengder. Det finnes på markedet også en
rekke produsenter som ikke fØlger NS.

- Parkettprodukter

Det er to grunntyper parkett, helvedparkett og
laminert parkett. Helvedparkett (massivparkett) er
den tradisjonelle type og er laget i form av
staver i massivt tre. Det er imidlertid nå for
stÉrstedelen avlØst av laminert parkett. Ønsket om
et hardt slitasjedyktiq gulvmateriale har fØrt til
Økt bruk av harde treslag som eik eller lignende.
Det er et spSrsmåI om ikke hjÉrk kan benyttes her.
De to undersjiktene i lamellparkett består
vanligvis av gran el-ler furu, men sponplater btir i
noen tilfeller brukt i sperresjiktet.
Det finnes i dag ikke mer enn to parkettfabrikker
her i landet, og det finnes i Europa ikke mer enn
8-1O slike fabrikker.

- Kubbequlv

Kubbegulv består av treklosser plassert side om
side med endeveden opp. Klossh¡åyden er vanligvis
8-1O cm. Forskjellige dimensjoner kan brukes.
Slike gulv brukes fÉrst og fremst på mekaniske
verksteder, men kan også brukes i bolighus.

2.5 Produsenter av emballas'ie (paIler. kasserl ,
soesialemballasie for industri osv,

En stor del av verdens virkesforbruk går med til
emballasje. Land i Vest* Europa, USA og Canada bruker ca.
24"," av sín skurlast til emballasje. I Øst-Tyskland er
emballasjeindustrien den stØrste bruker av skurlast. HeIe
28e" går til emballasjeindustrien.
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Forbruket,av trevj,rke til emballasje var i Norge i 1982
154 OOO m-. Dette fordelte seg slik på fÉlgende
produkter:

- kasser
- engangspaller
- EUR-paller
- annen emballasje

Tooo ml
70 OOO m*
32 ooo ml
45 OOO m"

I tillegg til dette går en del til eksport i form av
tynnere borddimensjoner så som 16 x 75 mm.

Utleggskvaliteter av bartrevirke, som ellers er vanskelig
å bli kvitt, burde med forclel kunne benyttes til
produksjon av emner til emballasjeindustrien.

Sammendrag av strukturanalyse for norsk pall-- og
tre-emballasjeindustri viser som fØIger:

Anta]-I sysselsatte i 1983 antas å være ca 8OO. Tallet
inkluderer vernet industri c¡g behandlingshjen' men ikke
fengslene. Brutto produksjonsverdi i 1981: 238 milI
kroner.

Bedriftene er overveiende snå. 70% av produsentene har
under 10 ansatte. 15eo har mellom 11 og 20 ansatte, mens
resten er bedrifter ned nellom 21 og 50 ansatte.

Av Europaller ble det i 1982 produsert ca. 3O.OOO stk. i
vernet industri, c€r. 4O.OOO i fengsler og ca. 11O.OOO stk.
i behandlingshjem. Tallene utgjÉr henholdsvis 5o'o, 6eo og
1'7e. ãv antatt samlet norsk produksjon. For engangs¡raller
er andelen beregnet til Zeo i vernet industri, Zeo i
fengsler og 6eo i behandlingshje¡n, âv en antatt samlet
produksjon på 2.3OO.OOO stk.

3O?" av produsentene har en kapasitetsutnyttelse på under
5Oeo. Bare 27eo av bedrif tene har en utnyttelse på over 85e".

I 1981 var 12eo &v antall pal}er solgt i Norge ut,enlandske.
Denne andelen Ékte til 13eo i 1982. Tcltalmarkedet for tre*
kasser i 1981 var på ca. 67 miII kroner. Derav 11 mill
kroner importerte kasser. Dette tallet tilsvarer 1 6 . 2e" av
totalmarkedet. Importandelen har Ékt årlig fra 1O.3e. i
1978.

Fdlgende forhold tillegger brukerne stdrst vekt ved valg
av palleleverandÉr:

Pris
Kvalitet
Levering til avtalt tid

I.
2.
3.
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UnråersÉkelsen viser at kidperne
fornØyd med:

1. Kvalitet
2. Korte leveringstider
3. Levering til avtalt tid

Pris fikk nest laveste

Brukerne vurderte disse
paller:

1. Prisen
2. Kvaliteten
3. Levering til avtalt

av norske paller var mest

ranqering.

sidene som best ved utenlandske

rid

2.6 Produsenter av musikkinstrume¡ter (pianoer, cembaloer,
fioliner, qitarer I

Til musikkinstrumenter (tonetre) brukes g.r-an som er minst
15O år gammel, cr9 med rninimumsdiameter i topp på 35 cm.
Kravet tiL tonetre er at virket bl.a. skal være fritt for
fargefeil, kvaelommer, tennar oE at det er kvistrent.
Dessuten skat virket være saget slik at årringene ligger
vinkelrett mot sagsnittet (kvartssaging) .

Det er stor etterspØrsel etter tonetre. Tidligere var
Østerrike og Tyskland store produsenter av tonetre. Nå
minsker til-gangen der p.g.a. store uttak tidligere, samt
at produksjonen av instrumenter har Økt kraftig. Skogs-
dÉden vil også kunne komme til å ha betydning for etter-
spÉrseI etter nordisk gran.
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3.

3.1

TRESLAG

f verden finnes det 20 - 30 OOO treslag. Av disse er ca.
ett tusen beskrevet, og bare 80 - 1OO av dem importeres
til Norge, mens 2O av dem vokser her. De meste aktuelle
treslag for emnetilvirkning her i Norge er foruten gran og
furu, bjØrk, osp og eik. Nevnes kan imidlertid også lerk,
or, ask, alm og IÉnn. I mange sammenheng er det til-
gjenqelighet og pris som bestemmer valget av treslag.

Kort beskrivelse av aktuelle treslaq

- Furu er det treslaqret som b1j-r mest brukt i
mdbelindustrj-en og til snekkermaterialer.
Vedens glans og vakre tegnj-nger er ikke den
eneste årsaken. Virkets kvistrenhet og
beskaffenhet av den kvisten som finnes har
også en del å si. Furukvist er ikke så hard
f r:r eggstålet.

For trelastindustrien som har flere alternative
anvendelses- og onsetningsformer for gode
kvaliteter av furu (paneler, listverk), vi1 det
være et þkonomisk spÉrsmål huilken omsetningsform
som totalt er den mest Skonomisk gunstige. Det er
et spØrsmål om ikke en stÉrre mengde med Ékonomisk
fordel kunne omsettes i mØbel- og innrednings-
industrien.

- Gran blir frþrst ogr fremst brukt innen bygnings.-
industrier¡. Virkets utseende med tanke på mdbler
osv. overgås av en rekke andre treslag. Det er
imidlertid satt i gang tiltak bä.de fra norsk og
svensk side for å pke bruken av gran til snekker-
formåL En Iav pris i forhold til andre treslag
vil her være en viktig faktor i positiv retninqr.

Til skjult treverk i stoppmsbler og trevarer kan
f.eks. importert furu og bÉk tenkes erstattet med
norskprodusert gran.

Som undersjiktet i parkett er giran meget anvende-
Iig, og det er eksempler på at norsk gran blir
foretrukket i utlandet, f.eks. i Tyskland, fremfor
eqen qran. Dette fordi norsk gran er bedre p.g.a.
tetthet og kvistfrihet. Emballasjepoduksjon er oqså
et nærliggende anvendelsesområde for gran, ogr der
kan man bli av med en del av de mindre gode
kvalitetene.
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- EiÓrk kan anvendes til de f leste f ormål hvor f . eks .

bØk anvendes, og kan i frerntiden tenkes å er-
statte noe ð.v b$ken. BjÉrkevirke er rimel-ig sterkt,
lett å bearbeide, når det er tÉrket er det rinelig
stabilt, det er lett å line og det lar seg farge og
overflatebehandle med Ietthet..
BjÉrk er lett å bÉye og er fullstendig gjennnom-
trengbar for impregneringsmidler og en del
fargestoffer. BjÉrk er godkjent for limproduksjon
med úe lim som i dag brukes. Som for de fleste
lauvtreslag får vi en utilfredsstill-ende fiksering
av de vanlig n]'ttede impregneringsmidler slik at
bestandigheten Enot enkelte råtesrtpper ikke blir
fullgod.
Fra gammelt av var bjØrkevirlce hÉyt skattet av
snekkerne. BjÉrk imporLeres i dag til Norge hoved-
sakelig fra Sverige og Finland. Grunnen til dette
hevdes å være at kvaliteten av svensk og finsk
bjØrk er hedre.

Det synes grunn til å tro at det mer skyldes at man
i disse land lenge har hatt organisert omsetning av
bjØrkevirke. Dermed har man fått både råstoff*
produsenter, trelastprodusenter og kunrfer med i et
oms etninqrs samarbeide .

- Osp er av de lettere lauvtreslag. Egenvekten,
styrken og stivheten er omtrent som for giran. osp
ble tidtigere nyttet til fyrstikker og gulv i
staller. I Finland brukes det som innrednings-
materiale i badstuer.

osp er ikke helt enkelt å bearbeide, det kan være
vanskelig å få glatte flater " Trevirket har en
lite synlig struktur " Ospas hårdhet. er orntrent som
f¡¡r gran og furu. I forbindelse rned en diskusjon av
mulige anvendelsesområder for emner â.v osp synes
det mest nærliggende anvendelsesområde å være
innvendj-g treverk i stoppmØb1er og til emballasje.
Kortpaneler og liknende for bruk ved badstubygsing
kan være et aktuelt anvendelsesområde for nindre
kvantiteter. Ospefiner vil muligens kunne omsettes
som blindfiner.
Treslag maken til vår egen osp ûg nær beslektede
treslag finnes marrge steder i verden.
De fleste steder hvor det er stØrre kvantiteter av
ospeliknende arter arbej-des det med å finne frem
til organisert og lØnnsom produksjon og omsetning.
Osp synes ikke å ha noen organisert omsetning i
Norden bortsett fra det lille som fortsatt anvendes
til fyrstikker t:g det som anvendes i s¡:onplateproduk-
sjon.
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3.2 Fordelinq av mensder av b'iórk, osp oq eik i Norqe

For alle våre lauvtreslag samlet (hvorav hir¡rrk ôsÞ og eik
utgjØr 33.8e,)^var virkesforrådet i landet i 197O anslått
[ií-zS mill m3^under bark. Totaltilveksten er anslått
til 3. 1 miII m" under bark.

- Eik er vårt tyngste treslag og utmerker seg ved
stor styrke, stor motstandsdyktighet mot råte ogr
sopp (gjelder kjerneveden) og stor slitestyrke.
Eik anvendes overveiende på steder hvor treverket
er synlig (mØbler, fronter dÉrer etc.), på steder
hvor det er viktig med stor evne til å motstå
slitasje (parkett, dÉrterskler, trappetrinn etc. )

og hvor det er Ønskelig med stor styrke og ofte
også motstandsdyktighet som sopp og råte som i
båtspant o. 1iç¡n.

Eik har som mØbeltreslag j. Norden vært utsatt for
notesvingninger. f Sentral-Europa og i USA har
eikemÉbler en stÉrre grad av kontinuitet. Det
"klassiske" mÉbelmaterialet er i mange land nettopp
eik.

BjÉrk er anslått å utgjøre 65eo, osp 12e" og eik 6,8eo av
disse kvantitetene. 7A - BOe" av lauvtrekvantumet kommer
fra barskog og barskogskombinert blandingsskog. Den
minste drivverdige dimensjon varj"erer fra 12,3 cm tj-1 16,5
cm (brysthØydediameter). Det er sannsynl.ig at 20 - 25 eç

av beregnet lauvtreavvirkning ikke er drivverdíg til
trelast på grunn av dimensjonene.

Telemark, Aust-Agder og Vest-Agder skiller seg ut ved at
regionen har stÉrste lauvtreandel, bådç absolutt og
relativt. Av totalt volum på 75 mill m' utqjÉr lauvtre-
volumet 14,8. Av fyl-kene er"det Telemark som har stØrst
lauvtrevolum med 5,5 mill m" under bark" Deretter kommer
Hedmark med 4,9 mill m".

37ro ãv lauvtrevolumet står på. mark med meget gode terreng-
forhold. 31eo €rv volumet står i meget vanskelig terrenq.
Lauvtrevolumet står gjennomgående i noe vanskeligere
terreng enn bartrevolumet. Dette tilsier at andel.en ikke
drivbare arealer relativt sett er stÉrre for lauvtreskogen
en for bartreskogen.
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4.1

PRODUKSJON AV EMNER

Produksjon av emner bØr skje ved spesiallinjer der nÉye
utvalgte råvarer (dimensjon, Iengde og kvalitet) deles opp
og foredles tif et fåtal1 bestemte sluttprodukter. Dette
kall.er vi et integrert produksjonsopplegg, og det inne-
bærer at råvare, produksjon og marked kopples sammen i en
systemtankeEang .

Det er fprst når et integrert produksjonsoppl.egg gjennom-
fØres at produksjonskr:stnadene br.tr rimelige ved emnetil-
virkning. Med nåværende produksjonsopplegg ved sagbrukene
berastes en eventuelt emneproduksjon, som drives paralrelt
med den tradisjonelle produksjonen, med kostnader for
b1. a. råsorteri nrr ¡c¡ irlstering. Dette er un{dvendig for
emnetilvirkningen .

Generelt om produks ionssonplerro

Emneproduksjon kan skje med vesentrig enkrere utrustning
enn det som brukes i et traclisjonelt sagbruk. Den
nåværende utrustningen er dimensjt:nert for å kl.are
produksjonen av et bredt produksjonsspekter med stor
variasjon mellom minste og stØrste stokkdiameter og
lengde. Dette innebærer at utrustningen er overriimen-
sjonert for stprstederen av produksjonen. spesialisert
produksjon av bestemte emner basert på nØye utsortert
råvare kan utnytte en produksjonsutrustning som er nøy-
aktig dimensjonert for formåIet.

Et stÉrre sagbruk spesialisert på emneproduksjon kan
tenkes å være oppbygd av ftere produksjonslinjer. Hver
linje vil da være spesiarisert på produksjrrn av et fåtarl
emner. Visse funksjoner bfir være fe1les, så som t/mmer-
sortering, tÉrkeutrustning, fyringsanlegrg, håndtering avbiprodukter, lagringr, emballering og utlastning.
f figur 1 er materialqangen på et typisk norsk trelast-
bruk vist. Figur 2 viser hvordan videreforedring i dag er
hengt på den opprinnerige produksjonen ved trelastbrukene.
Her kan man si at fingerskiøtings- oq ímpregneringrsderen
er kommet inn som en naturlig det av produksjonen. om endel annen videreforedring kan nan imidrertid ikke si det
samme.
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FIGU R 1 VIRKESGANG VËD ET. TYPTSK TRELASTERUK

I. SAG
2. BÀSORTERING

3, 1øRKE
.4, TøRRSOBTERING

5. HøVLERI
6. ll¡IPREGNERING
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8. ANNEN VIDEBEFOREDTING
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Ser man på utnyttelse av materialene fra f. eks. mÉbel-
produsentenes synspunkt, får vi et dystert bilde.
Produksjonen ved et vanlig norsk sagbruk er rettet mot
bygningsindustriens krav tiI lengder og sorteringsregler.
Disse reglene antyder overfor sagbrukene hvilken pro-
duksjonsmetode som vil gi optimalt utbytte hva angår
bygningsmaterialer. Denne metoden er ikke den mest
effektive når det gjelder produksjon av mØbeldeler'
snarere tvert imot. Grunnen eI at vi til mÉbeldeler ikke
bruker bordene i hele lengder' men kapper dem opp i korte
stykker. For mesteparten av mØbelindustrien finner vi at
de fleste deler er under en meter lange, Q9 mange av disse
relativt korte bitene kan bli (oq bÉr bli) kappet mellom
de naturlise feil i þordene.

Figur 3 er et forsÉk på å vise hvor materialene går, eller
kanskje hvor de ikke går. vi taper kanskje ikke så mye på
det enkelte trinn, men fra begynnelse tril slutt mister vi
ca. 84eo. Noen vil kanskje protestere og si at de 84e"
egentlig ikke er tapt, vi bruker dette. Men vi vet jo
alte at vi får adskillig bedre betalt for trelast enn for
ftis, og særlig kan dette gjelde ved e¡nneproduksjon hvor
vi ofte bruker beste kvalitet trevirke.

Vi vil på de neste sidene nevne vesentlig ting i for-
bindelse med emneproduksjon og mulige produksjons-
lÉsninger. Det må sies at de lråsninger som vil b1i nevnt
her bare er noen eksempler på hva som kan være aktuelt.
Hver bedrift må selv vurdere hva som er best for den
enkelte, og ut f ra sine behov og mulighe"t.er velqre
lÉsninger som motsvarer kapasitet, kunnskaper og den
virkeskvalitet som bedriften rår over.

FIGUR 3
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4.2 Tórkinq

Felles for alle som produserer ùrelast og emner av trelast
er tfrkeprosessen. For sagrbruks* ogt trevareindustrien er
tØrking av trelast et spørsmåI som ofte volder problemer.
Problemene kan ha en vesentlig fkonom.i-sk rekkevidde. En
av grrunnene til at problemene oppstår er treets sterkt
varierende t.srkeegenskaper. r hsy grad begrenser de så-
ledes murigheter til systematisk å. utprÉve de beste tÉrke-
betingelsene, som murighetene tir å styre disse godt nok i
en virkest@rke.

ved produksjon av emner, som ofte blir produsert av beste
kvaritet trevirke, sier det seg selv at tþrkingen er en
meget viktig prosess. S1urv her kan fþre til at detpkonomiske grunnlaget for emneproduksjon fort faller bort.
TÉrkeresultatet er ikke bare avhengig av t/rkekonstruksjon
og råvarer. TÉrkeoperatØrens faglige utrJannerse, erfaring,
interesse og den utrustning han har til disposisjon erikke minst viktig. r tabelr 5 er verditap ved mangelfurl
tÉrking angitt. ut f ra unders{ke-lser f oretatt i regi av
NTr i 1966 kan vi anslå dagens situasjon og også antyde etrearistisk mål. Man regner med at vi her i Norge har en
verdireduksjon ved tÉrking av skurlast på anslagrsvis 1OOmi1I kr pr. år. r tirlegg til dette kommer reduksjon vedvidere bearbeiding. f Sverige regrneï mari med en total
verdireduksjon p.g.a. tØrkeskader på langt bort i mot enmilliard kr pr. år.
De kravene som ofte stirres til kvalitet og fukt.ighet (g
12e") ved emneproduksjon fþrer til at kammertþrken vil blivalgt. KanartÉrken kan være aktuell ved stor produksjon
av emner der kravet til fuktighet er 1s * zoeo, og kravettir kvalitet ikke er så stort " Kammertsrken er à.n opp-rinnerige tfirketypen. Man har der frie hender til åvariere t/rkeluftens temperatur, fuktighet og strÉm-
ningshastighet under tlrkingen. Man kan også i direktetilknytning til tdrkingen gjennomfØre nØdvendig spennings-og fuktighetsutjevning i virket. Man kan altså styreklimaet mye friere i en kammert@rke enn i en kanalLør¡<e.Dette vil med en qod oppfÉlginq av tØrkeprosessen f@retil et bedre tsrkeresultat.
ved mindre bedrifter som ikke har titqang på birriq varme/energi fra flisfyringsanleçrg ka.n kondensasjonstØrking væreaktuelt. Denne t@rkemetoden skirler seg ikke vesentiigfra konvensjonell tØrking i kammer med spjeld-regurering
av luftfuktigheten, bortsett fra at t@rkingen skjer vedlavere temperatur og at tØrkerufta blir kvitt fuktighetnpå en annen måte. ved kondensasjonstþrking går det medbare ca. 6oe" ¿r.v energien sammenli-gnet med spjeldregurert
tØrking med til 12 - 15e" fuktighet. ved vidãre tØrkingbruker kondensasjonstdrken mer energi. Dette viser
målingrer f oretatt av NTI .

I

L
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Når det gjelder styringer fr:r kammerttárker, vil det være
fordelaktiq med en helautomatisk bype styrj-ng dersom det
stitles store krav f.i1 kvaliteten. Denne typen styring
har vist seg å gi mindre tØrkeskader enn andre fordi
tsrkingen blir styrt kontinuerliq. Det er to hovedtyper
helautomat.isk styring på markedet i dag. Den ene typen
styrer etter fuktighetsmålere s(rm er slått inn i l-asten
tØx tØrking, og den andre etter erfarÍngsmessig fastsatt
skjema og tid.

Dersorn det skal tØrkes til lavere fuktigheter, f.eks. B

12 eo, vil det trekke i favþr äv styring meti tuktighets-
målere, mens store kvanta trekker i retning av tids-
styring.

TABELL 5
oi
lc

gú

100 mm
TYK KE LSE

Liminclsteknikk

Dersom et limt treprodukt ved bruk antar en fuktighet som
l-igger langt fra fuktigheten i produksjonsráyeL¡likket, vil
dimensjonsendringene som inntreffer medfØre sterke
spenninger i limfugene. Dette kan få fr:gene tit å. gå opp
ved at tre eller lim gir etter, eller det kan gi bdlge-
dannelser, sprekker, vindskeivhet o.s.v. Det er derfor
viktig at trematerj-alene under produksjonen har en fukt.iq-
het som mesL mulig tilsvarer den det ferdige produkt vil
få.

Ved liming av tre er l¡earbedingen av treflaten viktig.
Skal det danne seg en skikkeliq limfuge, må limet klare å
trenge inn t.il uskadd tresubstans og feste seg tit den.
Det gjetder derf¡rr å ha en treflate s()m er renf og som er
skåret rned skarpt verktØy, slik at den ikke er svidd eller
dekket av mer eller mindre lØse f -i-brer.
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Saging med spesielt sagblacl (hØveltannet) kan gi flater
som er brukbare å lime, men fint, skarpt snitt er da en
forutsetning. Stiller man store krav til fugene, b@r man
nytte tosidig påfÉrinq og godt trykk, slik at limet
trengfer langt nok inn " HØvling eller fresing gir en flate
som er glattere og bedre egnet for liming, forutsatt at
verktØyet er skarpt. Det er også viktig at treflatene er
så ferske som mulig, da gamle treflater av og til kan være
vanskelise å lime.

4.4 Endeskiótinq av trelast ved hielp av liminq

StÉrstedelen av den tre-last sr>m blir produsert går til
husbyqging. Med det store antall forskjellige hustyper som
tilbys fra ferdighusprodusentene og pre-cutleverandÉrer må
det nØdvendigvis bli et behov for mange forskjellige
dimensjoner og lengder av trelasten. Mange forsÉk har
imidlertid blitt gjort for å standardisere dimensjonen som
skal inngå i bygget, m.a.o. å få til et. modulsystem. Dette
har stadig lykkes i og med at stadig flere arkitekter
benytter det såkalte 3tul systemet. d.v"s. at man prÉver å
bygge opp huset i moduler på 3CI cm. Dette til tross viser
det seg i praksis at det er vanskelig å unngå at en rekke
lengder faller utenfor moduLen, 09 en kappeliste for et
moduloppbygget hus kan inneholde aIle tenkelige lengder
fra 3OO mm og opptil 10 - 12 m. En kappinE at tØmmeret i
de mest brukt lengder hjelper en dei. på å redusere kappe-
prosenten, men har sin praktiske begrensning. Hus-
produsenter og trelastbedrifter s¡:m leverer pre-cut sett
vil derfor i praksis ha problemer med store avkapps-
mengder, som i beste fall kan hugges opp og selges til en
pris som ligqer på 115 av trelastprisen.
FingerskjÉtinq medfÉrer at trevarene når e¡r hråyere grad av
foredling og dermed en hÉyere salgsverdj-. Det som tid-
ligere ble avkapp kan benyttes i produksjonen og vi oppnår
et hØyere utbytte.

Det finnes på markedet et utvalg av maskiner for finger-
skjÉting, dels sammensatt i ferdige systerner. fnvestering-
ene viI variere innen vide grenser a1t etter naskinenes
kapasitet og qraden av automatisering. Valg av utrustning
må tas på bakqrunn av @nsket kapasitet, fercliqr produkt,
grad av autonatasjon, tilgjengelig plass til utrustning
etc. og bÉr vurderes i hvert enkel-t tilf el1e.

De fleste fingerskjÉtingsanlegEene som Ieveres i dag er
bygd opp slik at de enkelte operasjonene fdlger etter
hverandre i samme rekkefÉIge i separate enheter bundet
sammen med transportinnretnj-ngrer. Et eksempel på et stikt
anlegg er vist i figur 4.
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FIGUR 4
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KAPPING
HF.FORVART¡lING
FITq¡RIKJOTING
LENCDEKAPPING
HOVEL

Vanlig rekkefÉIge
prosesSen:

Kapping

Fuktighetsmåling

Oppvarming

Fresing

Linipåf Ørins

Sammenpressing

Kapping

Pakketering

t tillegg til disse operasjoner kan det inngå en hÉve1
direkte montert i produksjonslisten. I figur 4 er det
vist et eksempel på et fingerskjøtingsanlegg.

:
i............-........-\r+:r€ 

lK{il

på operasjoner i fingerskjÉtings-

p.g.a. krav til kvistmengde, van-
kant, trestruktur.

m¿rx. tillatt fuktighet 23e".

for å øke initialstyrken og unngå
lang etterherding.

må fÉlge kravene til finger-
geometri.

må skje jevnt over alle fj.ngrene.
Ved leveranse til Tyskland må lim
påfÉres begge entler.

pressen må gi tilstrekkelig ende-
trykk.

kappenÉyaktighet + 1 m.

det kreves stråtfri pakkelegging
hvor det ikke er HF-oppvarming i
pressen.



32

4.5 Produksion av kortpaneler basert på bakhon

Ved å utnytte honen til
skurutbyttet, o9 en vil
produktet som har minst
lignende.

produksjon av korte bord @ker
også få fram den delen av
defekter i form av kvist og

Ved produksjon av korte bord basert på bakhon vil det mest
rasjonelle opplegget ventelig være at bakhonen fsrst
kantes inn til Énskede bredder og at det eller de bordene
det vil være mulig å få ut av an,Jjeldende bit klpves ut.
Med enmannsbetjening på kante og klØve, 09 en mann for
oppl-egg av tÉrkepakker og et rasjonelt opplegg for fra- oqr
til-transport, skull-e det være nulig å videreforedle det
meste av baklronen fra et m.iddeLstort/mindre sagbruk til
kortbord, i takt med produksjonen. (Figur 5).

FIGUR 5
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De ferdige kortbordene vil- hensiktsmessig kunne legges opp
i vanlige tÉrkepakker og lagt slik at pakkene jevndras i
begge ender. Det siste er en desidert fordel fordi tØrke-
tverrsnittet fyl1es og en får den jevnest mulige tÉrke-
prosessen. Ved så tynne bord det vil bli snakk om i dette
tilfellet vil det være en fordel å legge bordene i
dobbelte lag for å utnytte tØrkevolumet så godt som
mu1ig. Ved produksjon av kortpaneler vil den videre gangen
i prorluksjonen t1a b1i kapping, hØvling og eventuelt ende-
fresing. Kappingen vil det være mange måter å organisere
på helt avhengig av Énsket o¡n produksjon og hvilken plass
som er tilgjengelig.

En karusell for utsortering av de forskjellige bredde- og
Iengdevarianter synes hensiktsmessig. Selve llÉvlingen
skulle ikke by på spesiel-l-e prohlemer forutsatt at den
maskinen som benyttes er utfr:rmet for å bearbeide så korte
lengder som det her kan b1i snakk om.

Endefresingen viI enten kunne foretas ved hjelp av en
dobbelt tappskjæremaskin el1er ved hjelp av to separate
enkle tappskjæremaskj-ner stilt opp med tilstrekkelig
avstand fra hverandre og med en overfØringsanordning
mellom de to.

Den dobbelte tappskjæreren har den fordel at den kan
" justere" mindre kappfe|l forutsatt at disse innbærer at
toleransene ved kappingen ligger på plussiden' Ulempen
ved en tlobbel tappskjæremaskin er at den må innstilles
(o¡nstilles) ved hver endring av lengde. Bruk av to enkle
tappskjærere med overgangsfÉríng har den store fordel at
en kan bearbeide - om så Ønskes - fallende og forskjellige
lengder om hverandre uten omstillinger. Ulempen ved denne
metoden er at det stiltes store krav til nØyaktigheten ved
kappingen og at fÉringen for de kr:rte panelbitene er
istand til å holde bitene såvel i riktig vinkel som i
riktig stilting i forhr:ld til verktÉvet'

For beising av de ferdige kortpanelbitene foreligger flere
alternative beistyper og former for påførinqsutstyr. Bruk
av ikke-vannholdige beiser vil ventelig være det riktigste
fordi en da vil unngå fiberreising og problemer forbundet
med det.

Utherding (tÉrking) av beisen kan hensiktsnessig skje .i en
oppvarmet kanal eller rom, tlg cia skulle det være
realistisk å regne med bare noen minutters tØrketid '
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4.6 Kvartsaqinq oq 'iapanske metoder

Kvartsaginq er en skurmetode hvorved stokken fØrst deles i
fire "kvartinger" ved to snitt på tvers av hverandre. Av
disse skjæres så bord som derved i stØrre grad får stående
årringer og mindre krymping og kuv ved tÉrking. Figur 6 på
neste side.

Metoden brukes mest for grovt importtÉmmer av tropiske
treslag til bruk spesielt for mpbelproduksjon t:g også for
kvivskåret finer. For best mulig utnyttelse av gode
kvaliteter av furutÉmmer og lauvtre burde metoden også
kunne være aktuell. Mangel"en ved denne metoden å sage på
er at den er tidkrevende, og delte må naturligvis veies
opp mot fordelene.

For selve kvartsagingen er båndsag det beste alternativ.
Beroende på sluttprodukt.et er det forskjellige måter å
bygge opp en produksjonslinje basert på kvartsaging. Her
må hver enkelt produsent velge ut fra sine forutsetninger.

Når vi har nevnt kvartsaging kan vi også si noen ord om
hvordan japanerne utnytter tØmmerstokken. HÉye priser på
trelast av god kvalitet har lært japanerne å utnytte
stokken godt. I motsetning til her i landet er hva som
kommer ut av stokken viktigere en hvor fort den går
qrjennr>m sagâ. Kanskje har vi nordmenn noe å lære der?

I figur 7 er vist noen eksempler på vanlige uttak av en
stokk i Japan. Som vi ser av figurene blir det skåret mye
tynne dimensjoner, faktisk ned mot rundt 5 mm. Figurene
viser også med all tydelighet at japanerne har mer fantasi
en oss når det gjelder måten å dele opp en stokk på.

Maskintypen som blir brukt er båndsag med stokkvoqrn. Det
sorn skiller disse sagene fra de vi bruker her i landet er
bladtykkelse, bladbredde og hjuldiameter. Bladtykkelsen
som vanligvis blir brukt er O.9 ilrm, men også tynnere blad
kan b1i brukt. Bredden er fra 1O2 - 127 mm. Hjuldia-
meteren er 11OO - 12OO mm. oppspenningen er 7 - 10 kqlmmz.
Matehastigheten ligger opp mot 3O m/rnin. mens blad-
hastigheten er 40 - 50 m/s. Av de tallene som kommer frem
her ser vi at det blir brukt "spedere" utstyr enn det vi
er vant med, og at de utvilsomt spårer inn en stor del på
tynnere snitt. Nå kan ikke dette uten videre overf@res
til våre forhold med kaldere vinterklima, men det burde
kunne være vÍsse ting å hente her.
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FIGUR 6

FIGUR 7

KVARTSAGING

JAPANSKE EKSEMPLER
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4.7

4.8

Massivtre i tvnne skiver

1 .5 - 1 .6 mm tynn massiv kvistrik furu fornatlimet etter
behov er et åpenbart rneget interesant materiale for tre-
oE mÉbelindustrien. I Sverige finnes det i dag et par
produsenter som har satset på dette produktet.

For å få frem tynn massiv furu er produksjonsgangen om-
trent denne:

Virket tØrkes til 8eo fuktighet, kappes til @nsket lengde
og hråvles. Deretter mates emnene g jennom en rammesag (med

korte tynne blad) som er postet for den Ønskede tykkelsen
(1.5 * 6 Inm + - O.1 mm med 0.5 mm intervall). Derpå
fØl-gex pussing og hØvling samt kanting. Siste momentet er
liming til Énsket format. Maksimalbredden på den ulimte
skiven er 115 - 12O nm.

Grunnen til at man i Sverige þar satset på kvistrik furu
er at dette markedet er stort nok. Dessuten har dette
materialtet en stor styrke i forhotd til finer som er
vanskelig å få frem av kvistrik furu. Andre treslag kan
naturligvis også skjæres på oenne måten.

Produks'iqn av emner til vj-nduer oq dórer

Emner til vinduer kan dreie segr om grovemner av heltre,
Iaminerte grovemner eller ferdig profilerte og Iengde-
kappede emner. Som råvare er rotstokker av beste kvalitet
fullmoden furu (8O - 1OO å.r gammel) å foretrekke. 6ran kan
imidlertid også være aktuell, 09 gjerne inngå som en de}
av laminerte emner sammen med furu. Også for gran gjelder
det naturligvis at kvaliteten er best mu1ig.

Produksjon av grovenner til vinduer.

1. Saqing til dimensjoner som er anpasset slutt-
produktet. Råvarer utnyttes på denne måten
maksimalt.

2. TØrking i ett steg til den aktuelle sluttfuktighet.

3. Virket klÉves til vinriusanpassede dimensjoner.

Virket hØvles forsiktig for å avlette sorteringen.

Sortering og kappinq i henhotd til bestilt kvalitet
og lengde

Lasten emballeres ag lagres tÉrt.

4.
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Ved produksjon av laminerte grovemner splittes anpassede
plankedimensjoner opp og limes sanmen til emner som bare
mangler prr:filering. Det kan også væTe aktuelt å pro-
dusere ferdig profilerte og lengdekappede emner.

Emner tiI dÉrproduksjon produseres ideelt av beste
kvalitet furutÉmmer som allerede i skogen er aptert i
lengder på 4,3 m for å minske kappsvinn under pro-
duksjonen. Selve produksjonen skiller seg ikke vesentlig
fra produksjon av emner til vinduer.

4.9 Produksion av gtandard-planke av lauvtre

Produksjonsmetoden baserer seg på gjennomskur av småt6mmer
av noe lav kvalitet. FÉr kanting sorterer man ut staver
med stor kvist, innvokst bark, fargeskader etc., slik at
den ferdi.glimte planken blir mest mulig ensartet i
kvalitet. En slik standard planke kan såIedes erstatte
f$rste-klasses trelast, figur B.

FIGUR 8
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EMNER

Skjematisk tegning av standard-planke
andre feil, kantlimer fe¡lfrie staver til en
produksjon av møbler m.m.

konsept. Man skjærer
standard-planke som

bord, kapper ut ståver og
sa deles opp t¡l emner for

STANDARD-PLANKE
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5.

5.1

SPESIELLE PRODUKSJONSSYSTEMER

Ok¡r1:systemet

Okal er et koncern i Vest-Tyskland. Okal-metoden gir
lrráyere skurutbytte. Utbyttet Øker rnr:d 15 - zje" avhengig
av sluttprodukt og stokkdimensjon. Grunnen til det er at
det ytterste segmentet på stokken blir bedre ivaretatt enn
på konvensjonelle skurmetoder. Råvareknappheten i Vest-
Tyskland er enda mer merkbar enn her, og det er vel en ä.v
grunnene til at systemet ble utviklet.
I Vest-Tyskland skjærer man tsmmer med diiemetrene 1CIO
3OO mm med Okal-metoden. Her i landet kan màn tenke seg
en l:edre utnyttelse av småtr/mrneret. V.i kirn senke kravet
til toppdiameter og derved sage av det vi .i dag kaller
masseved.

Produks jonen.

TÉmmeret ankomrner sagbrr:ket som helstammer oq blir der
kappet i lengder L.å 2,5i m som er anpasseL bedriftens egne
husf abrikke.r. T@mmerstokkene blir autonatisk sortert j.
l<:rmmr:r etter diameter og kvalitet. Maksimal varias jon i
hver lomme er 1 cm i toppenden. Stokkene går gjennclm en
rundreduserer og l:1ir dreid sylindriske i hele sin lengde.
Båndsagrer deler opp stokken ved g jennomskur. Ilet er tct
dobre bå.ndsager: s()m i stetlet for dimens jonsinnstirring ved
sideveis forflytting blir innstilt ved at t.rykkruller
presses mot bladene. Maskinene er m"indre enn vi er vant
ti1. Op¡rspenningskraften er også. lavere, câ 1 tonn mot 4
- 6 tonn her. Bladtykkelsen er O.9 mm og bladbrerjden 70
mm. Skjærbredden er ca 2 mm. t'orutsetningen eï imidler-
tid litt annerlerles her i Norge i og med at vi halve året
har frosset og halvfrosset t,ámner. Effektiv matning er 1 5
m/m-in og dagsproduksjonen (St) er 4410 m.

Lasten bl-ir automatisk stablet og strfllagt oq blir t@rket
i r;Lore kammerttärker der den blir s¡rent fast med
kjettinger for å unnqå at laste¡r vrir seg. Ved f res_;ing
blir den ferdigt(årkerie lasten p.åfr/rt sin endel.ige form.
Lasten kappes i eksakt lenqrde.

Delene blir ¡:åfØrt lim ¡rå kanbene fØr dr: blir J.imt silrnmetr
til plater ved at annenhve:: bit t:Ij-r snucld 1B()". yte-
bordene er det flere anvendelsmetoder for. De kan bLa_
bli brukt til ¡raneler. Platene kan videre spl.ittes opp Dg
kappes t.i1 Ønskede dimensjoner oqr Lenqider.
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I figur B er vist eksemlrler på uttak med Okal-metoden. På
figur 10 sees en måt.e å utnytte ytebordene på. Den kon-
vekse siden ¡rå virket freses, men bare et minimum slik at
en anlegrgsflate oppnås. Også i kantene freses virket noe
slik at vi får en {Jverlep¡re. Inne i huset vil man bare se
den bearbeidede flaten. På denne måten har man hdynet
råvarens verrli. Figur 9 viser hvordan sentrurnsplankene
blir fr/yd ,sammen.

FIGUR 9

8a

8b

8c -1.{ 10

Runde enner for-d:e@
For de som har tilgang Lil grov bjÉrkeskog kan det
systemet som blir nevnt her kanskje være en ide. Systemet
det er snakk om stammer fra Amerika, og går ut på å bore
ut runde emner av korte tØmmerlengfder (45"). Maskinen som
er utviklet av firmaets innehavere består enkelt sagt av
rØrbor drevet av en 1OO hk's motor oq det tar ca et sekund
å bore ut et emne I Flis f ra sk jærin'Jen blir så grov at
den sammen med det som blir igjen av stammen samt ut-
sorterte emner går tiI celluloseflis.

Emnene tØrkes ned til 8eo i kammertØrker. I og med at
luftrommene rundt emnene er tilstrekkelig for at tÉrke-
luften skal strdmme gjennom lasten, kan strØ slØyfes og
det blir en hråy utnyttelse av túrkekapasiteten. Trárketiden
blir også kort. Etter tØrkinq blir emnene sortert og
kappet i ry'nskede lengder.

Emnene pakker bedriften på ¡ra1ler som kundene kan kjØre
direkte tit dreiebenken. Ved å tt:änsp(lrtere runde emner
istedenfor firkantede oppnås 25e" volumbesparelse og fØlge*
liq transportbesparelse. Brukerne av runde emner hevder
at de oppnår 1 5 ganger så lanq standtid for dreiestålene
sammmenlignet med firkantemner.

--l---lq
I

5.2
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Fordi emnene selqres til de priser son gjelder for ned-
dreide firkantemner, og man samtidig oppnår full cellu-
loseflj.spris for alt avfallet, har firrnaet regnet ut at
man har noe over 1OO e" utbytte av tømmeret, siden en del
av trevolumet faktisk betales to ganqer.

Prosessen er patentert av eierne, men de er interessert í
å leie det ut.

Firnaets adresse:

Rundwood Corporation of America
Box 826, Florence, S.C. 29501, USA.
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6.

6.1

PRODUKSJONSUTSTYR

Laminerinqsutstvr

Lamineringspres se

Type: 1V
Produsent: H. KallesÉe
LeverandÉr: Bergsli A/S,

Maskinfabrikk A/S
3701 Skien

Lamineringspres se

Type: SHR
Produsent: Dimter
LeverandÉr: Mesna

GMBH Maskinfabrikk
Bruk A/5
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Laminer j-nqspresse

Type:
Produsent:
Leveratrdflr:

B -platers
Reinhold Hess
Ejderstedts,

Gmbh + co.KG
JÉnküpíng, svårige

Automatisk

Type:
Produsent:
LeverandSr:

Limpresse

EL. P. A. 2
Me-Tau
E jderstedts, Jrf nkry'pinq, Sverige
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6.2 Kappsaser

Type:
Produsent:
Leverandpr:

TRA 1OO
Cosmec
Pekka Heinonen, 3260 Østre SIidre

Type:
Produsent:
LeverandØr:

HH 7525
Heide Hansen
Bergsli A/S,

Maskinfabrikk
3701 Skien
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Type:
Produsent:
LeverandÉr:

TPC
Tegle Maskinfabrikk A/S
Tegle Maskinfabrikk A/S

Type:
Produsent:
LeverandÉr:

TPPS
Tegle Maskinfabrikk A/S
Tegle Maskinfabrikk A/s

çF
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Type:
Produsent:
LeverandÉr:

TDJ 21O S
Tegle Maskinfabrikk A/S
Tegle Maskinfabrikk A/S

Type:
Produsent:
LeverandÉr:

rfÀco Ks-300
ttaco Jonsereds AB
Kockums Industrj. A/5, 22AO Kongsvinger



46

6.3 Lamell,saqer

Type:
Produsent:
LeverandØr:

M3
sCM International
Bergsli A/5, 3701 Skien

Type:
Produsent:
LeverandÉr:

sM/ 3 20
Cosmec
Pekka Heinonen, 3260 Østre HaIsen
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Type:
Produsent:
Leverand¡år:

Type:
Produsent:
LeverandØr:

K 31
Inter Holz Raimann GMBH

Mesna Bruk À/S, 2601 Lillehammer

PO 34C
Ogam
TegIe Maskinfabrikk A/5, 4341 Bryne
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6.4 D,iverse

Hydraulisk Spikermaskin for paller
Produsent: Che Johanson A/B
LeverandØr: K. Henriksen A/S, 3250 Larvik

Automatisk Stablemaskin
Type: T-SAM
Produsent: Tegle Maskinfabrikk A/S
LeverandÉr: Tegle Maskinfabrikk A/S, 4341 Bryne
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Stableautomat
Type: Robi
Produsent: Zimac
LeverandÉr: Bergsli A/S, 3701 Skien

Maleautomat
Type:
Produsent:
LeverandØr:

I

Easy Coat
Ligma Ky
Pekka Heinonen, 326 ;^ Østre Ha1sen
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Laftemaskin
Type:
Produsent:
LeverandÉr:

"rL-4 / 2
TegIe Maskinfabrikk A/S
Teqrle Maskinfabrikk A/5, 4341 Bryne

Fresemaskin
Type:
Produsent:
LeverandØr:

TSF-8
TegIe Maskinfabrikk A/S
Tegle Maskinfabrikk A/S, 4341 Bryne
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NBI-rapporten sier:
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Minimalt svinn
M!ndre kostnader totalt
Egen monteringstarilf

Sømliøy Trevare a.s
797s FO|_DEREID - flf. 077-96 172

B.'ORKAMNEN
Vi sågar okantade trávaror av
BJORK, AL OCI-I FURA
samt vidareforädlar merparten till
MöeeLÄMNeil¡

RUDSÅGEN AB
Box 387 ZOr OS ÖREeRO 019/14 22 60. 504 60

BASAT)
BOKPLANK
Från södra Skånes bästa rávarudistrikt erbjuda
vi:
l:a basade och obasade varor från lager.
ll:dra sort. obas. varor.

l!

BOKAMNEN
Obasade fyrkant- och rektangulära på
Fyrkarrtämnen i regel lagar.
L-ufttorra.

Almplank: 39 - 5ì - 64 -77 mm
Lönnplank: 32- 51 - 64 mm
Aspplank; 64 - 77 mn
Tresid¡gt kvistren furu: 19 x 75 - 22S mm

AE SKÅNESÅGEN
Box 36, Södergatan 4, 275 00 Sjöbo.
Tel. 0416/106 00, 103 75.

TI

AMNEN
I alla förekommande dimensioner Lufttorra eller
ångtorksde.

OIúANTAÐBOK
18-20-26-32-38-40-51-63-80 102 mm

Även basat.

Vi representerar tre tyska
Kontakta oss, vi kan vara
och kvalité 8egàr offert I

specì a lfa bri ker.
med nâr det galler prìs

AB ER¡K W. I{ILSSÍII{
tlresundsvägen 14, 23ô 00 Hôllviksnàs

Tel. 040-45 07 08
Vårt kontor i Bjuv:

Skogsmästare St¡g Svensson
'1el.042-817 00, 0435-308 40 (efter kont.tid)

såsadi 25-32-38-4s I

- 50 * 64 - 75 mm tlock- |
lek, lufttorkad, vál lagrad , I

virkesmagasrn. Kan erb;u- |
das r önskad kvalrtet. 

I

trllverkas tallâ lorekcmmande I
drmensroner pá Þêstatlntnq. I
Snabb leverans. Formânt,ga prr. 

I
ser Al¡t vrrket komflrùr trår I
eget sàgverk. I

Beoar Nils Nilssons Sågverk AB
otferrr Satarod 9ox2263,290 1Q l6il¿¡p

Telefon 045A/201 10 - 2A0 24
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FURU LåffiT'ffiE
fra

Malå Trä og Gelfa Lamell
alle kvaliteter - også kvistfri

Frysjaveien 29, OSLO 8, Telelon (02) 23 46 80

FINERFABRIKK ASOSLO

Stadig flere møbelprodusenter lar:

LATGUOEN l"u"r" møbetemner

HVORFOR?
Fordi:
- reduserte lagerkostnader
- mindre vrakprosent
- trigjør maskiner og mannskap
- mer rasjonell produksjon
- få emner til rett tid
- mindre investeringer
- reduserer treets fuktighetsinnhold

helt ned til 8 %

Når kvalitet og
service teller

VI KAN TRE LANGMOEN
BERGER L.AI\IGMOEN AS
Postadr. 2381 Brumunddal
Telefon (065) 4f 111

Telex 76 331 langm n

IßELAST - TREFIBTRPTÁTER - PARIGTI - EMBATASJE
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BASAD
BOKPLANK
Från södra Skånes bästa råvarudistrikt erbjuda
vi:
l:a basade och obasade varor från lager.
ll:dra sort. obas. varor.

BOKAMNEN
Obasade fyrkant- och rektangulära på beställn.
Fyrkanlämnen i regel lagar.
Lufttorra.

Almplank: 39 - 51 - 64 - 77 mm
Lönnplank: 32 - 51 - 64 mm
Aspplank: 64 -77 mm
Tresidigt kv¡stren furu: 19 xZS - 225 mm

AB SKA.NESÅGEN
Box 36, Södergatan 4, 275 00 Sjöbo.
Tel. 0416/106 00, 103 75.

tl

SOlid kvisrren norrtändsk furu,
sågad och limmad för att erhålla en
högklassig och fbrmstabil
produkt. Kallvattenfäst limning som
standard.

BÄNxsrcrvon FöNsrEnBÄN-
HYLLPLAN KAR

LeosrÄNcen KoNsoLLsn
SroLpeR SpeuÊEn

Lamglltfä, abachi. spân. board.
Kvalité. leveranssäkerher och vår flexibilitet beträf-
fande specialutförande har blivit nyckelorcl lör le-
dande möbel- och inredningstillverkare.
Kvai. l. av yttrrädor. högsta form- och ytstabiliret.
Kval. 2. av centrumvirke, prisalternativ för lägre
krav. Båda kvalitéerna med tärlimmarl. exakthyvlad
kãrna.

f_eak e Hvit amerikansk eik o Bibolo r LimbaMahogny o Ramin.o Furu . ói"gon p¡nuparana pine r m. flere.
Tresortene kan høvtes titfteste tenkelige

dimensjoner og profiler.
Vi lakkerer ag beiser.

BE OM TILBUD
Vr har lang erfaring i leveranser til

I relndustrien o Etablerl 1g4S.

Box 21,543 0l Tibro. Tel.0504-123 fi)
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LIMTE KOMPONENTER

REDUSERER OMKOSTNINGENE TIL:

Kapping og kløving
Tørking

o
o
o

O Spill
O Lagerhold

Spunsing

Du får dessuten en dimensjonsstabil råvare.
NTA leverer komponenter til produksjon av dØrer, vinduer og andre trevareprodukter,

Standard profiler eller etter tegning.

Velkommen tilen diskusjon orr .€Íìflêt'.
Vi er ikke lengre vekk enn din telefon. - Spør etter trelastavdelingen.

Produsent: AB KarlHedin, Fagersta, Sverige

l{orske Trevarefabrikkers Andelslag
Postboks 261,Økern . Lørensveien 46.Oslo 5 .Tlf. (02) 15 77 90.Telex 74143 ntacl n
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Kornpo!?er¡ter i ÍsãråÄ fra Stora Kopparberg
Vi tilbyr topp kvalitet f uru komponenter f ra Sveriges ledende komoonentfabrikk i Ljusne.

Du oppnår følgende fordeler:

O Lik råvare veu hver leveranse.
Produktene lages av virke fra eget sag-

bruk i Sveriges beste furudistrikt.

O Regelmessige leveranser fra kompo-
nentfabrikken efter din egen leverings-
plan.

Reduserer lagerholdet radikalt.

Unngår å håndtere plank iform av strø-
legging, tørking, lufting, avstrøing,
klyving og kapping.

O Reduserer spillprosenten vesentlig.

Markedsføres i Norge av:

SCAN\A/OOD AIS
POSTBOKS 3603 GAMLEBYEN, OSLO 1

TELEFON: (02) 68 33 80
TELEX:17474

o
o
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I
T
I
I
I

r

Limfog i furu och ädelträ

Foliemantlade profi ler
Dörrtrösklar
Målade och laserade lister
Standard och specialprofiler
i furu, ek, teak, bok, björk m fl

LISTIGA LISTEN
Sockel, foder, taklist med
längsgående spår för att
gömma lösa el.sladdar i

JAilE
EISTAEw

Box 7043, 250 07 Helsingborg, Telefon O42-1S 00 70
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Ljusne Trä ingår som en enhet
inom Stora Kopparberg-koncer-
nen.

Egna skogar i Hälsingland och
Dalarna - med högkvalitativt tâtt-
vuxet virke - garanterar en konti-
nuerlig råmaterialtillgång för högsta
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