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FORORD

En av mulighetene for videreforedling i trelast-
industrien er produksjon av emner saerlig for mgbel-
og innredningsindustrien.

For & gi bransien en oversikt over grunnlaget for
$51ik produksjon tok Bransjerddet for Trelast-
industrien initiativet til denne utredning.

Industridepartementet har dekket det vesentligste av
kostnadene ved utarbeidelsen.

Utredningen er i hovedsak en sammenstilling av stoff
hentet fra en rekke kilder.

Det vesentligste av redigeringen er gjort av

trelasttekniker John Rénningen 1 samarbeid med
instituttsief Rolf Birkeland.

Oslo, juni 1985.
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OVERSIKYT OVER DE ULIKE TYPER EMNER

Et emne kan defineres som et trestykke som er slik
dimensjonert, tildannet og behandlet at den videre
bearbeiding frem til ferdig del (eller produkt) bare dreier
seg om viderebearbeding i form av avsponing, pussing,
overflatebehandling etc.

Hvor langt trelastindustrien skal ¢gd 1 sin viderefor-
edlingsprosess, vil avhenge av de ulike mdl-bedrifters
produkter, ressurser samt bedriftsstgrrelse.

De mest aktuelle emnetyper er:

Grovemner av heltre med overmdl

Dette er den enkleste av alle emnetypene. Man skjarer da
emner av den ferdige nedt¢rkede skurlasten etter ¢gnsket mal.
Etter dette er produktet leveringsklart. Med "overmdl"
menes her at man skijerer til en slik dimensjon at videre-
foredlingsindustriene har noe & "ga pd" i sin videre
bearbeiding.

T
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Grovemne av heltre

Laminert grovemne

Her ¢kes videreforedlingen enda en grad. Flere mgbel~ og
innredningsprodusenter produserer laminert tre til bruk i
sine produkter. Ideen her er at trelastindustrien ogs& skal
foreta denne lamineringen. Det ferdige laminerte grovemnet
overfe¢res deretter til avtaker for videre bearbeiding.

Laminert grovemne



Ferdig profilert og lengdekappet emne

Neste steg er & forskyne emnet med profiler. Hvordan disse
profilene skal vare varlierer fra bedrift til bedrift innen
mdlgruppen. Emnet mangler nd kKun pussing, lakkering og
finish f¢r det er monteringsklart.

Ferdig profilert og lengdekappet emne

Laminexrt nlate i d¢nsketr lengde, bredde og tvkkelse

Dette er for s& vidt en variant av laminerte grovemner, men
er plateformet.

Laminert plate

Annen videreforedlinasgrad

Enkelte bedrifter kan ¢nske andre typer emnexr enn det som
tidligere er skissert. Dette kan vere ferdige komponenter
eller komponenter eller emner i annen form enn det som er
skissert ovenfor.



DAGENS SITUASJION

Ved produksion av mgbler, trevarer, emballasie og en
rekke andre treprodukter benyttes emner pd et eller
annet stadium av produksjonsprosessen.

Emnene kigpes enten inn ferdig utenfra eller bedriften
tilvirker sine egne emner tilpasset den videre pro-
duksijonen 1 en sarskilt innrettet avdeling. I smd
bedrifter hvor det produseres moderate seriest¢rrelser og
kanskije ogsd enkelstykker, vil emnetilvirkningen ofte skie
som en fgrste prosess og ofte med den maskinelle ut-
rustningen som benyttes ved den egentlige bearbeidingen
frem til ferdig del.

Tidligere foregikk emneproduksijonen i den enkelte bedrift.
Bedriften kjgpte inn rdstoff i form av planker og bord i
tilfredsstillende st¢rrelser, kvanta og kvaliteter. Noen
hadde sdgar sine egne sagbruk slik at det inngdende ré-
stoffet var t¢gmmer. Det finnes fortsatt noen ganske f4a
bedrifter 1 Norge som badde har sagbruk og samtidig videre-
foredler til et ferdigprodukt. Mange av emballasije-
fabrikkene (palle- og kassefabrikker) har sitt utgangs-
punkt 1 en sagbruksproduksion hvor en stdrre eller mindre
del av rdstoffet blir til emner til emballasjeproduksjon.

I en rekke sammenhenger har en etterhvert gdtt mer og mer
over til spesialisering av de forskjellige produksjons-
trinn. I trdd med dette har en etter hvert ogsd fadtt
etablert produksijon og omsetning av emner som kan settes
rett inn i sluttbearbeidingen.

Serlig utbredt har emneomsetningen blitt hva gjelder
lauvtrevirke. Dette kommer blant annet av at det til-
gjengelige lauvtret¢gmmer ikke egner seg til planker og
bord. Uthyttet md tas ut 1 mindre dimensjoner, og
emneproduksijon er nerliggende. Tradisjonelt er ogsi
hdrdtre et mye brukt rdstoff i mpbel- og innrednings-
produksion.

Det er fremfor alt bedrifter med spesielt heyve kvalitets-
krav, eller med et stort investeringsbehov i maskinut-
rustning som 1 dag kjdper emner.

Dagens emneomsetning skier 1 de aller fleste tilfeller
etter bestillingproduksjon. En spesifisert bestilling
{(dimensijon, kvalitet, t¢rrhet) gis leverand¢rer en har
direkte eller indirekte kontakt (gjennom agent) med.
Fremdeles tilvirkes og markedsfores dog stoérsteparten av
trelastindustriens leveranser til videreforedlende be-
drifter som planker og bord.
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VIRKESFORBRUK I M INNEN TOTALUNDERS@PKTE PRODUKTGRUPPER

ANTALL TROPISKE
PRODUKTGRUFPPE GRAN FURU @GVRIGE SUM

BEDRIFTER TRESLAG
VINDUER 87 12 8%0 6C 7890 836 32 74 638
D@RER 51 10 360 35 680 1 396 883 48 313
TRAPPER 10 3 328 3 170 & 120 & 624
GULV 13 17 875 4 200 2 0090 2 150 26 225
LISTER 37 12 565 24 308 1 380 1 500 39 853
PREFAB 65 344 800 49 180 220 160 394 310
BYGGEKOMPCONENTER 46 154 820 25 100 5¢ - 179 270
LIMTRE <] 29 100 5 650 - - 34 750
EMBALLASJE 11 46 130 20 020 - 2 500 68 650
M@ZBLER 75 18 57¢ 25 220 3 214 20 705 €7 709
INREDNINGER 12 8 675 7 115 70 1 655 17 515

i 1138v.L



En svensk undersgkelse viste at det i Norge anvendes i
hvertfall 1 mill m” trevirke i industriproduksjon (mgbler,
trevarer, emballasije, huskomponenter o.a.) hvor emner
inngdr som et ledd i produksijonskijeden (tabell 1).
Hovedtyngden av de emnene som inngdr i produkjonen er i
dag ev egen produksjon basert pd innkijeépt trelast eller
tgmmer .

Ved undersgkelser foretatt av Tor Lassesen i 1983, ble det
kartlagt bruk av emner. I innredningsindustrien kjgpte 17
av 42 bedrifter emner (40%), mens i mgbelindustrien kijgpte
18 av 24 bedrifter emner (75%). Bruk av emner er altsd mer
vanlig i mgbel- enn innredningsindustrien. Dette skyldes

at mgbelindustrien kjgper utenlandske lauvtreslag i form

av emner. Undersgkelsen viste at interessen for kijgp av
emner i bedrifter som ikke kj¢per emner i dag, er betydelig.

Mgbel~ og_ innredningsindustrien antas & bruke 350 000 -
400 000 m” trelast Arlig, hovedsaklig snekkerlast. 70 -
80 % av dette kvantum importeres. Forbruket fordeler seg
som fglger pd de forskjellige treslag (Lassesen 1983):

Gran 20%
Furu 63%
Nordiske lauvtraer 6%
Fremmede lauvtrer 11%

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

Bigrk (Finnland og Sverige)
Bok (Danmark og Tyskland)
Eik (Fra flere omrdder)
Teak (Burma)

Ramin {Borneo, Malava)

Ask (Danmark og Tyskland)
Mahogny (Honduras, Nord Amerika, Afrika, Filipinene)
Merbau {Malaysia)

Iroko (Afrika)

Anaputanga

Iatolpa

Tropiske lauvtreslag importeres som emner, nhoe som
sort sett ogsd gjelder for eik og bgk. Andre
lauvtreslag importeres stort sett som ukantet last.

Ser vi pd markedsandel for opphavsland til bartrear
(gran og furu) og bigrk, far vi felgende fordeling
(Lassesen 1983):

Norge Sverige Finland Totalt
Gran 66.0% 33.0% 1.0% 100%
Furu 18.3% 81.5% 0.2% 100%

Bidrk 68.3% 10.1% 21.6% 100%



Grunnen til den store importen av furu fra Sverige ey at
man hittil har fatt riktig mengde, god kvalitet og en
gunstigere pris og bedre levering§sikkexhet, Med basis i
en avvirkning pd 4.0 - 4.5 mill » skurtgmmer og derav

800 000 ~ 800 000 m” furutgmmer, antas det at det burde
vere mulig for trelastindustrien i Norge & dekke en
vesentlig stérre andel av mgbel- o¢ innredningsindustriens
behov for trelast/emner.

Ser man pd avvirkningen 1 de norske skoger viser det seg
at den av flere Arsaker ligger under det beregneds
balansekvantum som er det kvantum som dxlig kan asvvirkes
uten at en senere md redusgsere hogstkvantumet. Sammenligner
vi tilveksten med avvikningen finner vi at den er 2/3 -
3/4 av tilveksten. For lauvitreandelen er avvirkningen
relativt sett enda mindre. Dette faktum er ogsd med pd 4
muliggidre en steorre dekning fra norsk side pad emne-
markedet.

En rekke internasionale analvser tyder nd at behovet for
trevirke ¢gker. Vest-Buropa importerer et betyvdelig kvantum
i dag, og det er regnet med at importen vil gke. I disse
analysene er det imidlertid ikke tatt hensyn til de store
skogskadene som er oppstdtt 1 Furopa de siste adrene,
Skogskadene kan fore til at det i en periode blir et ¢kt
tommertilbud, wen at det senere blir behov for et stegrre
importkvantumn.

En del svenske trelastbedrifter er allerede godt L gang
med emneproduksion, og en kan i1 fremtiden vente ¢kt
satsing fra svenskene pd det norske emnemarkedet. Store
fururessurser gir her svenskene gode muligheter. Vi kan
her nevne et eksempel pd en svensk bedrift hvor om-
setningen 1 1984 oppgikk il 68 mill kr, hvorav 4%% av det
som ble fakturert ble eksportert til Norge. Av dette var
450 000 1lm laminerte vindusenmner.

Flere grunner kan imidlertid foére til at norske
produsenter blir foretrukket. Emneproduksion kan da wdtte
kreve et samarbeid mellom flere sagbruk for & oppnd en
optimal utnyttelse av de ressurser som finnes. ¥ dag
konkurrerer ofte alle sagbrukene on den samme ré&varen.
Markedsmessig finnes det ogsd Ffordeler med et felles
tilbud. Dette kan f.eks. innebare at gruppen til sammen
kan levere en kundes hele behov av rédvarer 1 form av
emner. Markedsforingen kan ogsd gigres mer effektiv om
flere sagbruk samarbeider.
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MARKEDET FOR EMNER

I motsetning til annen, ny industri har trelastindustrien
vert vant med at produktene har "solgt seg selv". Hgyest
mulig produksijon og et godt rastoffutbytte er de heyest
prioriterte midlene.

Bare f4 bedrifter har egne markedsavdelinger med vekt pa
konkrete markedsstrategier og en bevisst holdning til
produktutvikling. Dette er trolig en av hoveddrsakene til
de tapte markedsandelene pd flere viktige omrdder.

En utvikling som f¢rer mot stadig mer kundetilpassede og
videreforedlede varer, vil kreve adskillig st¢rre satsing
pd markedsfgringstiltak. Trelastbedrifter som satser pa
emneproduksijon vil erfare at markedsfgring av emner ogsa
vil kreve en annen form for markedsfg¢ring enn den som de 1i
dag bruker for & selge trelast til bygg- og anleggs-
sektoren.

Ved en satsing pd produksjon av kundetilpassede emner er
det viktig innledningsvis & velge ut et eller flere
passende avsetningsmarkeder. Ved valg av marked bor det
tas store hensyn til det rdstoffgrunnlaget bedriften har.
Hvilke kvanta og kvaliteter finnes av dran, furu og/ellerx
lauvtre?

For & komme inn pd emnemarkedet er det en del
betingelser som md oppfylles sett fra kjgperes side:

- Kigperen vil helst ha alt han beh¢ver for en gitt
produksjon fra en leverandgr.

- Kvaliteten md vere tilfredsstillende slik at det
ikke md etterbestilles eller oppstdr vrak-eller
feilproduksijon.

- Tverrsnitt, lengde og t¢rrhet mad vere tilpasset det
bedriften beh¢gver for & kunne sette emnene rett i
egen produksijon.

- Leveransen md skije ndr kjgperen bestemmer.

- Prisen md vere riktig i forhold til de alternativene

som kjdperen har 4 velge mellom.

Forhold det bor legges vekt pd ved en eventuell
emneproduksijon er:

-~ Skogeiere og trelastindustrien md i sine avtaler
legge vekt pd produksjonsorienteringen.
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- En emneprodusent md bhasere seg pad virkesoptimal-
ilsering og ma utvikle et markedsfg¢ringsapparat
som har som madlsetting 4 tilpasse bedriften og
bedriftens produkter til markedets behov.

- En emneprodusent md& vurdere samarbeid med dyktige
trelastagenter som et alternativ til 4 utvikle egen
salgsorganisasjon.

- Profesjonelle bearbeidere av trevirke b¢r std for
innkjop og sortering av trevirke hos emneprodusenten.

Markeder for norske emner vil en kunne finne bidde innen-
lands og utenlands, men en ma selvsagt regne med at en ved
en satsing pd det utenlandske markedet vil steote pd flere
barrierer, og at flere distribusjonsledd kommer inn.

Viktige mdlgrupper for emneprodukter behandles 1 det
fplgende avsnitt.

Milgrupper for emneprodukter er bl.a.:

Mgbelindustrien

Nedbyggingen av toll og andre handelsrestriksjoner har
foprt til en sterk internasjonal orientering i mgbel-
handelen. Selv om eksporten av norske mgpbler har steget
fra &r til &r, har importen serlig fra Sverige blitt meget
folbar.

Et av hovedproblemene for norsk mgbelindustri er at
hjemmemarkedet er for lite til & danne grunnlag for en
standardisert produksjon, samtidig som de finansielle
og persconellmessige ressurser 1 mange bedrifter er for
sma til at disse kan engasijere seg med negdvendig styrke
i produktutvikling og markedsfe¢ring pd hjemmemarkedet
og pd eksportmarkedet.

De senere Ars utvikling viser at norsk mepbelindustri bare
delvis har maktet omstillingen fra en typisk hjemme-

markedsindustri til en industribransje som pd bredt grunn-
lag kan engasjere seg pd det internasjonale mgbelmarkedet.

Det er 1 Norge i dag ca. 400 mgbelfabrikker. Bransjen haxr
tradisjonelt vert preget av smd enheter, men strukturen
endrer seg. De st¢grre bedriftene har blitt sterkere og
mer dominerende pd bekostning av de mindre.

Tabell 2 viser m¢gbelfabrikkenes steorrelsesstruktur 1 1961-
1971 og 1981.



TABELL 2
200 Be-
ifter

Antall Under og ?r;lt
sysselsatte 5 5=9 10-19 20-49 50=-99 100-199 mer

1961 425 156 104 74 21 7 - 787

1971 228 96 95 81 30 8 2 540

1981 68 65 65 95 32 15 5 345

Utviklingen i sysselsettingen 1 mgbelindustrien har

vart som folger:

1972 73 74 75 76 77 78
8000 8222 8208 8056 8295 8415 8229

Om lag 60% av mgbelindustrien er lokalisert pa

7137

Vestlandet. I ser Mgre og Romsdal, men ogsd Hordaland

er typiske megbelfylker.

sunnmgrsbedriftene er gjerne (med flere unntak)

konsentrert om stoppmgbelproduksjon, mens Hordaland har

flere store platemgpbelfabrikker.

Produkter fra mgbelprodusentene erxr:

- Heltrem¢blerxr

Virke for heltremgbler er uten unntakelsexr U/S eller

bedre. En rekke bedrifter benytter ogsd spesial-
sorteringer, da vanlig U/S ikke er tilstrekkelig.
Dette kan eksempelvis vere 3 sider kvistfrie

materialer.

- Stoppmgbler

Stoppmgbelprodusentene stiller mindre krav til

trevirket som ikke er synlig. 5. og 6. sortering

etter @stlandets Skurlastmidlingsreglement, eller
S-last etter N.S. benyttes. Bje¢rk, 2.sort er
vanlig, mens de edlere treslag benyttes synlig, slik
at sorteringen blir beste kvalitet.
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Innredningsindustrien

Med innredningsindustrien menes bedrifter som hovedsaklig
produserer vinduer, d¢rer, trapper og skapinnredninger av
tre. Innredningsindustrienes produkter er altsd i hoved-
sak orientert mot byggevirksomheten, og produksjonen er i
hovedsak rettet mot hjemmemarkedet.

Frem til siste halvdel av 1960-&rene var innrednings-
industriene en typisk hjemmemarkedsindustri. Produktene
var lite standardisert og bransjen var preget av et stort
antall smd bedrifter.

gkt standardisering av bransjens produkter har skapt
grunnlag for serieproduksijon i ste¢rre skala. Denne ut-
viklingen har vert ledsaget av en sterk ¢kning i handelen
over landedgrensene.

Bransjen konkurrerer 1 dag i et internasijonalt marked. En
stadig styrre del av det norske markedet for inn-
redningsprodukter dekkes ved import. For bransjen betyr
dette at konkurransensituasjonen er blitt sterkt skjerpet.
Innredningsindustrien m& derfor i dag regnes til de
konkurransseutsatte industribransijer.

Materialvalget 1 innredningsproduktene avhenger av
produkttype og hvilken funksjon de enkelte typer skal
tjene. En antar at tre-materialer ventelig vil vere det
dominerende konstruksjonsmaterialet for samtlige viktige
produkt-typer 1 innredningsindustrien ogsd i1 fremtiden.
Aluminium, st3l og plast vil komme inn som supplerende
materialer.

Innredningsindustrien er fortsatt en typisk smd-
bedriftsindustri selv om antallet smédbedrifter har sunket
betraktelig de siste 4r. Vi har ogs& her hatt utviklingen
med at de stegrre bedriftene har blitt sterkere og mer
dominerende pd belastning av de andre. Det samlede antall
bedrifter i bransjen utgj¢r nd ca. 600.

Tabell 3 viser innredningsindustriens ste¢rrelses-struktur.

TABELL 3
Be~-
Antall Under over drifter
sysselsatte 5 5=-9 20=-19 20-49 50~99 100 i qlt
1966 637 269 142 36 6 2 1092
1971 522 248 120 48 9 8 955
1975 397 220 119 52 8 7 803
1981 232 9¢ 84 52 14 6 690
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Sysselsetningen har vist fglgende utvikling (bedrifter
med 5 eller flere sysselsatte).

1966 1972 1975 1981 1984
5.300 7.200 &. 700 6.479 6.169

Bedriftene innen innredningsindustrien er spredt utover
hele landet slik at alle fylker med unntak av Finnmark
har en betydeliqg sysselsetting. Antallet av bedrifter
fordeler seqg pad fylker som folger pr. 1/1-1885.

Tallene pr. 1/1-1981 1 parantes for sammenligning.

Aust og Vest-Agder 28
Akershus 36
Buskerud 40
Finnmark 6
Hedmark 39
Hordaland og Bergen 33
Mgpre og Romsdal 38
Nordland 14
Oppland 37
Cslo 22
Rogaland 28
Sogn og Fjordane 18
Telemark 28
Troms 3
Nord-Tr¢gndelag 30
Sgpr~-Trondelag :}

Vestfold 25
Pstfold 28
Til sammen 453

Norske Trevarefabrikkers Landsforbunds medlems-
liste 1981.

De fylkene som har st¢grst sysselsetting er Akershus,
Buskerud, Oppland og Rogaland. Det er altsd 1 disse
fylkene vi finner de st¢grste bedriftene.
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-  Produkter innen innredningsindustrien

For boliginnredningen er fortsatt tre det dominerende
materialet.

For yrkesbhyggs vedkommende stdr fortsatt tre sterkt,
men aluminium og plast har overtatt en vesentlig
andel. Ulemper ved trevinduer er at de trenger mer
vedlikehold, og at de kan rd&tne. Det drives av de
stgrre vindusprodusenter en produktutvikling med
sikte pd & bedre trevirkets egenskaper. Stikkord her
exr impregnering, overflatebehandling og produkt-
utforming. En produsent har for eksempel laget et
vindu med aluminiumsfasade og innvendig treverk, slik
at vinduet i prinsippet er vedlikeholdsfritt 0g ser
ut som et trevindu innenfra. Det produseres &rlig ca.
995 000 vinduer og 83 500 vindusdgrer i Norge. Det
har vaert en viss ¢kning i vindusbehovet i og med den
pkte rehabilitering av eldre hus (ca. 1/3 av
totalmarkedet) .

Marked for vinduer

-  Nybygging

~  Vedlikehold
~  Ombygging

-~  Tilbygging

-  Restaurering

Standardisering av vinduer

For at vinduene skal kunne passe inn i byggene, oy
ellers vere tilpasset den ¢vrige byggstandard-
iseringen, har Norges Byggstandardiseringsrad gitt
standarder for vindusste¢rrelser. Norsk Standard 1458
fastlegger utvendig karmmdl og preferansestgrrelser
for vinduer og vindusdgrer av tre. Denne har som
hovedregel at vinduer og vindusd¢rer skal ha byggemdl
som er hele multipler av byggemodulen 1M. (1M = 100
mm) . Utvendig karmmdl skal vaere 12 + 2 mm mindre enn
modulene basert pd 13% fuktighet.

NAdr det gjelder utforming av trevirket finnes det
ingen standarder, og det er opp til den enkelte
produsent & dimensjonere, profilere og utforme dette.
Dette kan vanskeliggjpre en eventuell standardisering
av emner til vinduer.
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Vindusprodusentene benytter vanligvis 50-75 mm
tykk plank, og de vanligste dimensjoner er som
folger (Lassesen 1983):

100 125 150 175 200

63

15

i

Vanligste trelastdimensjoner

- Dgrer

For d¢rer er det vanlig 4 skille mellom deorer for
innvendig bruk og de¢rer for utvendig bruk. Antatt
4rlig behov for henholdsvis innerd¢rer og ytter-
d¢rer i Norge er 800 000 og 150 000. For bolig-
bygg er fremdeles trebaserte dgrer det mest
vanlige. Aluminiumsd¢rer har funnet en viss an-—
vendelse i yrkesbygg, og antas 1 fremtiden ogséd &
komme sterkere innen boliger.

INNERD@GRER

Tre Aluminium St4l
Boligbygy 100
Fritidshus 100
Industribyygyg 83 11 6
Kontor o©og forretning 97 3
Hotell og restaurant 92 3 5
Helse og sosilialbygg 96 4
Andre vrkesbygyg 98 2

Prosentvis fordeling av materialvalg i innerdgrer
fordelt pad ulike byggtyper. (Lassesen 1983).
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Marked for d¢rer

-  Nybygging

- Vedlikehold
-  Ombygging

- Tilbvgging

- Restaurering

Standardisering av derer

Norsk Standard 3152 angir mdl for karm og dérblad
for innvendige ddrer og plassering av lds, hengsler
0og festepunkter for karm. Man benytter samme modul-
system som forklart under standardisering av
vinduer. Utvendig karmmdl skal vere 10 + 2 mnm
mindre enn modulmdlet. Profilutformingen for karmen
er fri. D¢renes st¢grrelse bestemmes etter Norsk
Standard 3142.

Det skulle med utgangspunkt 1 de ovenfor beskrevne
standardene vere muligheter til & tilpasse standard-
iserte emner til standardiserte d¢rer. Fn slik
standardisering av emner kan omfatte kvalitet,
fuktighet, dimensjon og lengde, men ikke
profilering.

I undersgkelser foretatt av Lassesen (83) ble de
mest vanlige dimensjoner for dg¢grproduksion
registrert.

22
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Observerte dimensjoner



For smdhus lages trappene vanligvis av heltre. I
trinnene benyttes ogsd kryssfiner og laminerte tre-
konstruksijoner. Industrialisering av trappe-

produksijonen vanskeliggivres av at etasjehgyden i
hus ikke er standardisert. Trappetrinn burde
itmidlertid kunne vere et nerliggende produkt for en
emneprodusent, enten som heltre eller laminerte
trinn.

Betong- og metalltrapper har en sterkere stilling
innen stgrre boligbygg og yvrkesbygyg. Man antar her
at betong og metall har en markedsandel pd over 80%.

Arlig trappebehov i Norge er ca. 40 000.

Marked for trapper

-  Nybvgging
-  Vedlikehold
~  Ombyggling

-~ Tilbvaging

-  Restaurering

Standardisering av trapper

Norsk Standard 780 - 796 angir mdl for innvendige
trapper. I tillegg til dette forefinnes bygge-
forskrifter for trapper. (Bvggeforskriftene
kapittel 46:12 og 46:131). Disse foreskriver at
minste bredde pd innvendig trapp skal vere 800 wmm.
Breddem&let avhenger av behovet for transport av
storre gjenstander. Fri hegyde skal minst vaere 2.0
meter fra fremkant, trappetrinn til konstruksjoner
over. Minste inntrign er 220 mm og maksimal
hellingsvinkel er 40 . Innen disse begrensningene
stdr produsentene fritt til & utforme sine trapper.
Trapper er vanligvis bestillingsprodukter og ikke
lagerf¢rte merkevarer. En kan muligens her for-
vente en endring i fremtiden.



De mest vanlige dimensijoner for trappeproduksion.
(Lassesen 83).

75 | 100 125 150 175 | 200

75

%//

= Mest vanlige dimensijoner

/////% = Observerte dimensjoner

- Skap og innredningex

Den ¢vrige produksjon innen trevaresektoren er
serlig skap og kigkkeninnredninger. Selv om man
her har relativt stor variasjon i tilbud, er mange
av elementene i skapproduksjonen fra de stgrre
produsenter noksd standardisert.

Trenden i dag er at mer platemateriell anvendes
p.g.a. mer rasjonell tilvirkning. Heltre benyttes
imidlertid som skapd¢rer, rammer til luker, skap-
sider og lister. Motesvingninger er et forhold som
bestemmer materialutvalget, sarlig 1 synlige
flater.

Arlig behov for henholdsvis kjgkkenskap og garde-
robeskap er anslagsvis 1460 0CQ og 770 000.

Marked for skap oag andre innredninger

- Nybygging

- Vedlikehold
-  Ombygging

- Tilbygging

- Restaurering
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Standarxdisering

Norsk Standard 3033 angir rammemdl for skapinn-
redninger. Dette vil si dybdemdl pd 600 mm og
bredder pa 400, 500 og 600 mm samt kowmbinasjoner av
disgea Fliers stdr den enkelte produsent fritt for
Adetalintforming oo valg av materialer. Standard-
isering av emner til denne industrigruppe blir
saledes vanskelig pd& grunn av de individuelle
forskjeller i bruk av heltre.

Bygdmestere, trelastutsalg og ferdighusfabrikker

Etter krigen ble det utviklet nye byggemdter, og det
virket som om trehusene ville f& alvorlig konkurranse. Det
kunne se ut som om deres dominerende rolle var over, eller
iallfall kunne bli sterkt redusert. NA&r trehus fremdeles
har en sd sikker stilling er det nok fe¢rst og fremst fordi
det har gatt lett & tilpasse trehuskonstruksijonene til nye
krav. Ikke minst har kombinasionslé¢sninger med andre
materialer vert lette 4 realisere,

Innfgringen av modulsamordninger som bvgger p& norske
standarder (NS 1000-1003) og som i hovedsak faller sammen
med nordiske og andre lands standarder pd dette omréddet,
har f¢rt til standardproduksjon av mange byggevarer.

Stendere, bijelkelag, bindingsverk, paneler osv. er
produkter som kan komme inn under begrepet "emner" og som
vel er det som ligger nermest for et sagbruk & velge som
emneprodusent. Et typisk eksempel pd lagervare er det som
pd engelsk kalles “stud” - 50 x 100 mm (2" x 4" x 8") -
eller hva vi kaller en stender. Det er vel kanskije det
produkt som egner seg best til standardproduksijon. I USA
og Canada er "studs" standardprodukter, og det finnes
mange sagbruk som ikke lager noe annet enn "studs". 0gsd
i Sverige kan vi finne eksempler pd slik produksijon.

Tidligere stikkpregveundersogkelser foretatt av NTI viser at
en relativt stor andel av det t¢gmmeret som gdr til masse-
industrien kan egne seqg for skur. Den skurbare andelen
blir spesielt he¢y ved kapping av massevirket i stender-
lengder (kubb) pd ca. 2.5 m. Bade egne observasjoner og
erfaringsverdier fra Sverige viser at opptil 1/3 av denne
kubbmengden med fordel kan skizres til stenderdvirke.

Om det skurbare massevirket gikk til skur, ville dette
maksimalt utgigre en reduksijon pid 15%, eller ca. 0,5 mill
m~ 1 den norskproduserte virkesmengde som gdr til masse-
industrien. Ut fra tabell 4, side 18 kan vi lese hvor nye
massevirke som ble avvirket sesongen 1982/83.
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TABELL 4

Avvirkning til salg og industriell produksjon etter kjopergrupper.

Sagbruk og Treforedlings- Trefiber-og Andre
Sesong/1000 m® trevareindustri industri sponplateindustri kjopere Sum
1970/71 3497 4224 356 301 8378
1971/72 3524 3221 349 262 7356
1972/73 3910 3047 307 277 7541
1973/74 4646 3386 316 301 8649
1974/75 4071 4106 271 459 8907
1975/76 4296 3373 200 277 8146
1976/77 4030 2129 169 332 6660
1977/78 4286 2271 175 332 7064
1978/79 4578 2671 247 334 7830
1979/80 4651 2869 198 438 8156
1980/81 5102 3433 186 529 9250
1981/82 4416 3320 192 435 8363
1982/83 4484 2746 177 420 7827

Avvirkning til salg og industriell produksjon fordelt pa
virkesgrupper og treslag, 1982/83

11000 m?® Gran Furu Lauvtre  Sum

Spesialtemmer 4 120 - 125
Skurtgmmer 3.191 736 - 3.927
Spesial- og skurtammer, lauvtre - - 9 9
Sams skurtgmmer og massevirke 650 181 - 831
Massevirke - 2.086 463 315 2 885
Annet rundvirke, bartre 35 35 - 70
Sum 5.967 1.535 324 7.827

Kilde: Statistisk Sentralbyra
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Parkett og tregulvsprodusenter

Det finnes 1 dag 14 produsenter som selger pd det norske
markedet, og av dem er det bdde norske og utenlandske.
Disse produserer en mengde produktvarianter. Det er ca.
16 treslag representert, hvorav 5-6 er dominerende.

synlige tregulv kan mest naturlig deles 1 fe¢lgende
grupper:

- "Vanlige tregulv', plevde bord av néletre

Med vanlig tregulv forstdr vi vanligvis et gulv av
gran eller furu hevliet med not og fizr, og kanskie
endepleyd. Dimensjon, t¢rrhet og kvalitet er iflg.
NS 3182. Lengden kan vere standardlengder ellerx
fallende lengder. Det finnes pd markedet ogsd en
rekke produsenter som ikke f¢lger NS.

- Parkettprodukter

Det er to grunntyper parkett, helvedparkett og
laminert parkett. Helvedparkett (massivparkett) er
den tradisijonelle type og er laget i form av

staver i massivi tre. Det er imidlertid nd for
storstedelen avlgst av laminert parkett. ¢nsket om
et hardt slitasjedyktig gulvmateriale har fort til
okt bruk av harde treslag som eik eller lignende.
Det er et sporsmdl om ikke bijprk kan benyttes her.
De to undersjiktene i lamellparkett bestdr
vanligvis av gran eller furu, men sponplater blir i
noen tilfeller brukt i sperresiiktet.

Det finnes i dag ikke mer enn to parkettfabrikker
her i landet, og det finnes i Europa ikke mer enn
8-10 slike fabrikker.

- Kubbegulwy

Kubbegulv bestdr av treklosser plassert side om
side med endeveden opp. Klosshgyden er vanligvis
B~10 ¢m. Forskijellige dimensjoner kan brukes.
31like gulv brukes forst og fremst pd mekaniske
verksteder, men kan ogsd brukes 1 bolighus.

Produsenter av _emballasie (paller, kasser),
spesialemballasie for industri osv.

En stor del av verdens virkesforbruk gdr med til
emballasje. Land i Vest- Europa, USA og Canada bruker ca.
24% av sin skurlast til emballasje. I @st-Tyskland er
emballasijeindustrien den stgrste bruker av skurlast. Hele
28% gdr til emballasjeindustrien.
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Forbruket_av trevirke til emballasje var 1 Norge i 1982
154 000 m~ . Dette fordelte seg slik pd fé¢lgende
produkter:

- kasser 7000 m;
- engangspaller 70 000 m3
- EUR-paller 32 000 m3
- annen emballasie 45 000 m

I tillegg til dette gdr en del til eksport i form av
tynnhere borddimensijoner s& som 16 x 75 mm.

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

Sammendrag av strukturanalyse for norsk pall- og
tre-emballasijeindustri viser som fe¢lger:

Antall sysselsatte i 1983 antas & vere ca 800. Tallet
inkluderer vernet industri og behandlingshjem, men ikke
fengslene. Brutto produksjonsverdi i 1981: 238 mill
kroner.

Bedriftene er overveiende smd. 70% av produsentene har
under 10 ansatte. 15% har mellom 11 og 20 ansatte, mens
resten er bedrifter med mellom 21 og 50 ansatte.

Av Europaller ble det i 1982 produsert ca. 30.000 stk. i
vernet industri, ca. 40.000 i fengsler og ca. 110.000 stk.
i behandlingshjem. Tallene utgjgr henholdsvis 5%, 6% og
17% av antatt samlet norsk produksjon. For engangspaller
er andelen beregnet til 2% i vernet industri, 2% i
fengsler og 6% 1 behandlingshjem, av en antatt samlet
produksijon pa 2.300.000 stk.

30% av produsentene har en kapasitetsutnyttelse pd under
50%. Bare 27% av bedriftene har en utnyttelse pd over 85%.

I 1981 var 12% av antall paller solgt i Norge utenlandske.
Denne andelen ¢kte til 13% 1 1982. Totalmarkedet for tre-
kasser i 1981 var p& ca. 67 mill kroner. Derav 11 mill
kroner importerte kasser. Dette tallet tilsvarer 16.2% av
totalmarkedet. Importandelen har ¢kt drlig fra 10.3% i
1978.

Folgende forhold tillegger brukerne stérst vekt ved valg
av palleleverandegr:

1. Pris
2. Kvalitet
3. Levering til avtalt tid
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Undersgpkelsen viser at kj¢perne av norske paller var mest
forngyd med:

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

Pris fikk nest laveste rangering.

Brukerne vurderte disse sidene som best ved utenlandske
pallerx:

1. Prisen
2. Kvaliteten
3. Levering til avtalt tid

Produsenter av musikkinstrumenter (piancer, cembaloer,
fioliner, gitarer)

711l musikkinstrumenter (tonetre) brukes gran som er minst
150 &r gammel, og med minimumsdiameter i topp pad 35 cnm.
Kravet til tonetre er at virket bl.a. skal vere fritt for
fargefelil, kvaelommer, tennar og at det exr kvistrent.
Dessuten skal virket vaere saget slik at Arringene ligger
vinkelrett mot sagsnittet (kvartssaging).

Det er stor etterspgrsel etter tonetre. Tidligere var
Psterrike og Tyskland store produsenter av tonetre. N&
minsker tilgangen der p.g.a. store uttak tidligere, samt
at produksjonen av instrumenter har ¢kt kraftig. Skogs-
d¢den vil ogsd kunne komme +til & ha betydning for etter-
spoprsel etter nordisk gran.
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TRESLAG

I verden finnes det 20 - 30 000 treslag. Av disse er ca.
ett tusen beskrevet, og bare 80 - 100 av dem importeres
til Norge, mens 20 av dem vokser her. De meste aktuelle
treslag for emnetilvirkning her 1 Norge er foruten gran og
furu, bj¢rk, osp og eik. Nevnes kan imidlertid ogsd lerk,
or, ask, alm og l¢gnn. I mange sammenheng er det til-
gjengelighet og pris som bestemmer valget av treslag.

Rort beskrivelse av aktuelle treslag

- Furu er det treslaget som blir mest brukt i
mgbelindustrien og til snekkermaterialer.
Vedens glans og vakre tegninger er ikke den
eneste &rsaken. Virkets kvistrenhet og
beskaffenhet av den kvisten som finnes har
0gsd en del & si. Furukvist er ikke s& hard
for egygstilet.

For trelastindustrien som har flere alternative
anvendelses- 0g omsetningsformer for gode
kvaliteter av furu (paneler, listverk), vil det
vere et gkonomisk spersmdl hvilken omsetningsform
som totalt er den mest gkonomisk gunstige. Det er
et spgrsmdl om ikke en stedrre mengde med gkonomisk
fordel kunne omsettes 1 mgbel- og innrednings-
industrien. '

- Gran blir f¢rst og fremst brukt innen bygnings-
industrien. Virkets utseende med tanke pd mgbler
0osv. overgds av en rekke andre treslag. Det er
imidlertid satt 1 gang tiltak b&de fra norsk og
svensk side for 4 ¢gke bruken av gran til snekker-
formdl. En lav pris i forhold til andre treslag
vil her vare en viktig faktor i positiv retning.

Til skjult treverk i stoppmgbler og trevarer Xan
f.eks. importert furu og b¢gk tenkes erstattet med
norskprodusert gran.

Som undersjiktet i parkett er gran meget anvende-
lig, og det er eksempler p& at norsk gran blir
foretrukket i utlandet, f.eks. i Tyskland, fremfor
egen gran. Dette fordi norsk gran er bedre p.g.a.
tetthet og kvistfrihet. Emballasjepoduksijon er ogsa
et nerliggende anvendelsesomrdde for gran, og der
kan man bli av med en del av de mindre gode
kvalitetene.
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Bigrk kan anvendes til de fleste formal hvor f.eks.
bgk anvendes, og kan i fremtiden tenkes 4 er-
statte noe av bpken. Bigrkevirke er rimelig sterkt,
lett & bearbeide, ndr det er torket er det rimelig
stablilt, det er lett & lime og det lar seg farge og
overflatebehandle med letthet.

Bigrk exr lett & bove og er fullstendig gjennnom-
trengbar for impregneringsmidler og en del
fargestoffer. Bjig¢rk er godkjent for limproduksijon
med de lim som i dag brukes. Som for de fleste
lauvtreslag fadr vi en utilfredsstillende fiksering
av de vanlig nyttede impreghneringsmidler slik at
bestandigheten mot enkelte rdtesopper ikke blir
fullgod.

Fra gammelt av var bigrkevirke hegyt skattet av
snekkerne. Bi¢rk importeres i dag til Norge hoved-
sakelig fra Sverige og Finland. Grunnen til dette
hevdes & vare at kvaliteten av svensk og finsk
bigrk er bedre.

Det synes grunn til 4 tro at det mer skyldes at man
1 disse land lenge har hatt organisert omsetning av
big¢rkevirke. Dermed har man fadtt bade rastoff-
produsenter, trelastprodusenter og kunder med i et
omsetningssamarbeide.

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

Osp er ikke helt enkelt & bearbeide, det kan vzre
vanskelig & f&4 glatte flater. Trevirket har en
lite synlig struktur. Ospas hdrdhet exr omtrent son
for gran og furu. I forbindelse med en diskusjon av
nmulige anvendelsesomrdder for emner av osp synes
det mest nerliggende anvendelsesomnridde & vare
innvendig treverk 1 stoppmgbler og til emballasje.
Kortpaneler og liknende for bruk ved badstubygging
kan vere et aktuelt anvendelsesomrdde for mindre
kvantiteter. Ospefiner vil muligens kunne omsettes
som blindfiner.

Treslag maken til vér egen osp og nar beslektede
treslag finnes mandge steder 1 verden.

De fleste steder hvor det er stgrre kvantiteter av
ospeliknende arter arbeides det med & finne frem

til organisert og l¢nnsom produksjon og omsetning.
Osp synes ikke & ha noen organisert omsetning i
Norden bortsett fra det lille som fortsatt anvendes
til fyrstikker og det som anvendes 1 sponplateproduk-
sjon.
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- Eik er vért tyngste treslag og utmerker seg ved
stor styrke, stor motstandsdyktighet mot réte og
sopp (gjelder kjerneveden) og stor slitestyrke.
Eik anvendes overveiende pd steder hvor treverket
er synlig (m¢bler, fronter d¢rer etc.), pd steder
hvor det er viktig med stor evne til 84 motsta
slitasje (parkett, d¢rterskler, trappetrinn etc.)
og hvor det er ¢nskelig med stor styrke og ofte
ogsd motstandsdyktighet som sopp og rate som 1
badtspant o.lign.

Eik har som mgbeltreslag i Norden vaert utsatt for
motesvingninger. I Sentral-Europa og i1 USA har
eikemgbler en ste¢rre grad av kontinuitet. Det
"klassiske" mpbelmaterialet er 1 mange land nettopp
eik.

Fordeling av _mengder av bisrk, osp og eik i Nordge

For alle vdre lauvtreslag samlet (hvorav bisrk  osp og elk
utgijegr 33.8%)_ var virkesforrddet i landet i 1270 anslitt
til 75 mill m 3under bark. Totaltilveksten er ansldtt

til 3.1 mill m” under bark.

Bijgrk er ansldtt & utgjore 65%, osp 12% og eik €,8% av
disse kvantitetene. 70 - 80% av lauvtrekvantumet kommer
fra barskog og barskogskombinert blandingsskog. Den
minste drivverdige dimensjon varierer fra 12,5 cm til 16,5
cm (brysthgydediameter). Det er sannsynlig at 20 - 25 %
av beregnet lauvtreavvirkning ikke er drivverdig til
trelast pd grunn av dimensjonene.

Telemark, Aust-Agder og Vest-Agder skiller seg ut ved at
regionen har st¢rste lauvtreandel, bade absolutt og
relativt. Av totalt volum pd 75 mill m” utgjgr lauvire-
volumet 14,8. Av fylkene er_ det Telemark som har ste¢rst
lauvtrevolum med 5,5 m}ll m~ under bark. Deretter kommer
Hedmark med 4,9 mill m

37% av lauvtrevolumet stdr pd mark med meget gode terreng-
forhold. 31% av volumet stdr i meget vanskelig terreng.
Lauvtrevolumet stdr gjennomgdende 1 noe vanskeligere
terreng enn bartrevolumet. Dette tilsier at andelen ikke
drivbare arealer relativt sett er stgrre for lauvtreskogen
en for bartreskogen.
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PRODUKSJON AV EMNER

Produksjon av emner b¢r skje ved spesiallinier der ngye
utvalgte rdvarer (dimensjon, lengde og kvalitet) deles opp
og foredles til et fétall bestemte sluttprodukter. Dette
kaller vi et integrert produksjonsopplegyg, og det inne-
berer at ravare, produksjon og marked kopples sammen i en
systemtankegang.

Det er fé¢rst ndr et integrert produksjonscopplegyg giennom-
f¢gres at produksjonskostnadene blir rimelige ved emnetil-
virkning. Med ndverende produksionsopplegyg ved sagbrukene
belastes en eventuelt emneproduksijon, som drives parallelt
med den tradisjonelle produksijonen, med kostnader for
bl.a. rdsorterina ng justering. Dette er ungdvendig for
emnetilvirkningen.

Generelt om produksionssoppledqg

Emneproduksjon kan skje med vesentlig enklere utrustning
enn det som brukes 1 et tradisjonelt sagbruk. Den
ndverende utrustningen er dimensjonert for & klare
produksjonen av et bredt produksjonsspekter med stor
variasjon mellom minste og stgrste stokkdiameter og
lengde. Dette innebserer at utrustningen er overdimen-
sjonert for stérstedelen av produksijonen. Spesialisert
produksijon av bestemte emner basert pd ngyve utsortert
rédvare kan utnytte en produksjonsutrustning som er ngy-
aktig dimensijonert for formdlet.

Et stgrre sagbruk spesialisert pd emneproduksion kan
tenkes & vare oppbygd av flere produksionslinjer. Hver
linje vil da vare spesialisert pd produksijon av et fatall
emner. Visse funksjoner bgr vere felles, s& som tgmmer-
sortering, te¢rkeutrustning, fyringsanlegg, hdndtering av
biprodukter, lagring, emballering og utlastning.

I figur 1 er materialgangen pd et typisk norsk trelast-
bruk vist. Figur 2 viser hvordan videreforedling i dag er
hengt pd den opprinnelige produksjonen ved trelastbrukene.
Her kan man si at fingerskjgtings- og impregneringsdelen
er kommet inn som en naturlig del av produksjonen. Om en
del annen videreforedling kan man imidlertid ikke si det
sanme .



FIGUR 1 VIRKESGANG VED ET TYPISK TRELASTBRUK

1 1. SAG _
l 2. RASORTERING
3. TORKE
2 4. TORRSORTERING
5. HOVLERI
s 6. IMPREGNERING
7. FINGERSKJOTING
8. ANNEN VIDEREFOREDLING
4 g
5

FIGUR 2 VIRKESGANG VED VIDEREFOREDLING BASERT

PA PRODUKSJON VEDET TYPISK TRELASTBRUK
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Ser man pd ubtnyttelse av materialene fra f.eks. mgbel-
produsentenes synspunkt, fir vi et dystert bilde.
Produksijonen ved et vanlig norsk sagbruk er rettet mot
bygningsindustriens krav til lengder og sorteringsregler.
Disse reglene antyder overfor sagbrukene hvilken pro-
duksjonsmetode som vil gi optimalt utbytte hva angdr
bygningsmaterialer. Denne metoden er ikke den mest
effektive ndr det gjelder produksjon av mgbeldeler,
snarere tvert imot. OCrunnen er at vi til mgbeldeler ikke
bruker bordene i hele lengder, men kapper dem opp 1 korte
stykker. For mesteparten av mgbelindustrien finner vi at
de fleste deler er under en meter lange, og mange av disse
relativt korte bitene kan bli (og b¢r bli) kappet mellom
de naturlige feil 1 bordene.

Figur 3 er et forsgk pd & vise hvor materialene gar, eller
kanskje hvor de ikke gdr. Vi taper kanskje ikke s& mye pé
det enkelte trinn, men fra begynnelse til slutt mister vi
ca. 84%. Noen vil kanskije protestere og si at de 84%
egentlig ikke er tapt, vi bruker dette. Men vi vet jo
alle at vi fAr adskillig bedre betalt for trelast enn for
flis, og serlig kan dette gjelde ved emneproduksjon hvor
vi ofte bruker beste kvalitet trevirke.

Vi vil pd& de neste sidene nevne vesentlig ting i for-
bindelse med emneproduksijon og mulige produksions-
l¢sninger. Det md sies at de l¢sninger som vil bli nevnt
her bare er noen eksempler pd hva som kan vere aktuelt.
Hver bedrift md selv vurdere hva som er best for den
enkelte, og ut fra sine behov og muligheter velge
l¢sninger som motsvarer kapasitet, kunnskaper og den
virkeskvalitet som bedriften rdr over.

FIGUR 3
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Torking

Felles for alle som produserer trelast og emner av trelast
er t¢rkeprosessen. For sagbruks- og trevareindustrien er
torking av trelast et spgrsmdl som ofte volder problemer.
Problemene kan ha en vesentlig ¢konomisk rekkevidde. En
av grunnene til at problemene oppstdr er treets sterkt
varierende t¢rkeegenskaper. I h¢y grad begrenser de sé&-
ledes muligheter til systematisk & utpr¢ve de beste tgrke-
betingelsene, som mulighetene til & styre disse godt nok i
en virkeste¢rke.

Ved produksjon av emner, som ofte blir produsert av beste
kvalitet trevirke, sier det seg selv at tg¢rkingen er en
meget viktig prosess. Slurv her kan feore til at det
¢konomiske grunnlaget for emneproduksjon fort faller bort.
Tgrkeresultatet er ikke bare avhengig av t¢rkekonstruksjon
og rdvarer. T¢rkeoperatg¢rens faglige utdannelse, erfaring,
interesse og den utrustning han har til disposisjon er
ikke minst viktig. I tabell 5 er verditap ved mangelfull
tgrking angitt. Ut fra undersgkelser foretatt i regi av
NTI i 1966 kan vi ansld dagens situasjon og ogsd antyde et
realistisk mdl. Man regner med at vi her i Norge har en
verdireduksjon ved tg¢rking av skurlast pd anslagsvis 100
mill kr pr. 8r. I tillegg til dette kommer reduksijon ved
videre bearbeiding. I Sverige regner man med en total
verdireduksjon p.g.a. t¢rkeskader pd langt bort i mot en
milliard kr pr. &r.

De kravene som ofte stilles til kvalitet og fuktighet (8 -
12%) ved emneproduksjon fgrer til at kammertgrken vil bli
valgt. Kanalt¢grken kan vaere aktuell ved stor produksijon
av emner der kravet til fuktighet er 15 - 20%, oy kravet
til kvalitet ikke er sd stort. Kammertgrken er den opp-
rinnelige t¢rketypen. Man har der frie hender til &
variere tgrkeluftens temperatur, fuktighet 0g strom-—
ningshastighet under tg¢grkingen. Man kan ogsd i direkte
tilknytning til t¢rkingen gjennomfore ngdvendig spennings-
og fuktighetsutjevning i virket. Man kan al+sa styre
klimaet mye friere i en kammertgrke enn i en kanalt¢rke.
Dette vil med en god oppfe¢lyging av tgrkeprosessen fore
til et bedre t¢rkeresultat.

Ved mindre bedrifter som ikke har tilgang pd billig varme/
energl fra flisfyringsanlegg kan kondensasjonste¢rking vere
aktuelt. Denne tg¢rkemetoden skiller seg ikke vesentlig
fra konvensjonell t¢rking i kammer med spjeld-regulering
av luftfuktigheten, bortsett fra at t¢rkingen skjer ved
lavere temperatur og at t¢rkelufta blir kvitt fuktighetn
Pad en annen mdte. Ved kondensasjonstgrking gdr det med
bare ca. 60% av energien sammenlignet med spjeldrequlert
tgrking med til 12 - 15% fuktighet. Ved videre torking
bruker kondensasjonstgrken mer energi. Dette viser
madlinger foretatt av NTI.
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Nar det gjelder styringer for kammertgrker, vil det vare
fordelaktig med en helautomatisk type styring dersom det
stilles store krav til kvaliteten. Denne typen styring
har vist seg & gi mindre t¢rkeskader enn andre fordi
tgrkingen blir styrt kontinuerlig. Det er to hovedtyper
helautomatisk styring pd markedet i dag. Den ene typen
styrer etter fuktighetsmidlere som er slatt inn i1 lasten

for torking, og den andre etter erfaringsmessig fastsatt
skjema og tid.

Dersom det skal t¢rkes til lavere fuktigheter, f.eks. 8 -
12 %, vil det trekke i favgr av styring med fuktighets-
m&lere, mens store kvanta trekker i retning av tids-
styring.
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TYKKELSE

Limingsteknikk

Dersom et limt treprodukt ved bruk antar en fuktighet som
ligger langt fra fuktigheten 1 produksjons¢yeblikket, wvil
dimensijonsendringene som inntreffer medfére sterke
spenninger i limfugene. Dette kan f& fugene til & g opp
ved at tre eller lim gir etter, eller det kan gi bplge-
dannelser, sprekker, vindskeivhet o.s.v. Det er derfor
viktig at trematerialene under produksjonen har en fuktig-

het som mest mulig tilsvarer den det ferdige produkt vil
£a.

Ved limilng av tre er bearbedingen av treflaten viktig.
Skal det danne seqg en skikkelig limfuge, md limet klare &
trenge inn til uskadd tresubstans og feste seg til den.
Det gjelder derfor & ha en treflate som er ren, 0¢g sS0om er
skdret med skarpt verktey, slik at den ikke er svidd eller
dekket av mer eller mindre l¢gse fibrer.
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Saging med spesielt sagblad (heveltannet) kan gi flater
som er brukbare & lime, men fint, skarpt snitt er da en
forutsetning. Stiller man store krav til fugene, b¢r man
nytte tosidig pdforing og godt trvkk, slik at linet
trenger langt nok inn. He¢vling eller fresing gir en flate
som er glattere og bedre egnet for liming, forutsatt at
verktovet er skarpt. Det er ogséd viktig at treflatene er
54 ferske som nmulig, da gamle treflater av og til kan vere
vanskelige a lime.

Endeskidting av trelast ved hielp av liming

Storstedelen av den trelast som blir produsert gar til
husbygging. Med det store antall forskjellige hustyper som
tilbys fra ferdighusprodusentene og pre-cutleverand¢grer ma
det ne¢dvendigvis bli et behov for mange forskjellige
dimensjoner og lengder av trelasten. Mange forse¢gk har
imidlertid blitt gjort for 4 standardisere dimensjonen som
skal inngd i bygget, m.a.o. & fi til et modulsystem. Dette
har stadig lykkes 1 og med at stadig flere arkitekter
benvtter det sdkalte 3M systemet d.v.s. at man prgver &
byvgge opp huset 1 moduler p& 30 cm. Dette til tross viser
det seg i praksis at det er vanskelig & unngd at en rekke
lengder faller utenfor modulen, og en kappeliste for et
moduloppbygget hus kan inneholde alle tenkelige lengder
fra 300 mm og opptil 10 - 12 m. En kapping at tgmmeret 1
de mest brukt lengder hielper en del pd 4 redusere kappe-
prosenten, men har sin praktiske begrensning. Hus-
produsenter og trelastbedrifter som 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 ligger pd 1/% av trelastprisen.

Fingerskij¢ting medf¢rer at trevarene nidr en h¢gyvere grad av
foredling og dermed en h¢yvere salgsverdi. Det som tid-
ligere ble avkapp kan benyttes 1 produksijonen og vi oppndr
et h¢gyere utbytte.

Det finnes pd markedet et utvalg av maskiner for fingexr-
skigting, dels sammensatt i ferdige systemer. Investering-
ene vil variere innen vide grenser alt etter maskinenes
kapasitet og graden av automatisering. Valg av utrustning
mé& tas pd bakgrunn av ¢nsket kapasitet, ferdig produkt,
grad av automatasjon, tilgjengelig plass til utrustning
etc. og bgr vurderes i hvert enkelt tilfelle.

De fleste fingerskjgtingsanleggene som leveres 1 dag er
byvgd opp slik at de enkelte operasijonene fdlger etter
hverandre i samme rekkefgplge i separate enheter bundet
sammen med transportinnretninger. Et eksempel pd et slikt
anlegg er vist 1 figur 4.
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vanlig rekkef¢lge pd operasjoner i fingerskj¢tings-

prosessen:

Kapping

Fuktighetsmdling

Oppvarming

Fresing

Limpdforing

Sammenpressing

Kapping

Pakketering

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

max. tillatt fuktighet 23%.

for & ¢ke initialstyrken og unngd
lang etterherding.

md foplge kravene til finger-
geometri.

m&d skje jevnt over alle fingrene.
Vved leveranse til Tyskland m& lim
padfores begge ender.

pressen m& gi tilstrekkelig ende-
trvkk.

kappengyaktighet + -~ 1 m.
det kreves stotfri pakkelegging

hvor det ikke er HF-oppvarming i
pressen.

I tillegg til disse operasjoner kan det inngd en hgvel
direkte montert i produksjonslisten. I figur 4 er det
vist et eksempel pd et fingerskigtingsanledgyg.



(24

Produksion av kortpaneler basert pd bakhon

Ved & utnytte honen til produksjon av korte bord ¢gker
skurutbyttet, og en vil ogsd fi fram den delen av
produktet som har minst defekter i form av kvist og
lignende.

Ved produksjon av korte bord basert pd bakhon vil det mest
rasjonelle opplegget venteliyg vaere at bakhonen fgrst
kantes inn til ¢nskede bredder og at det eller de bordene
det vil vere mulig & £4 ut av angjeldende bit kleves ut.
Med enmannsbetjening pd kante og klgve, og en mann for
opplegg av t¢rkepakker og et rasionelt opplegg for fra- og
til-transport, skulle det vere mulig & videreforedle det
meste av bakhonen fra et middelstort/mindre sagbruk til
kortbord, i takt med produksicnen. (Figur 5).

FIGUR 5
1 BAKHON B A KANTING
2 B KLOVING
3 ; TORKING
4 D KAPPING
5 SORTERING

F HOVLING
G ENDEFRESING
H. BEISING

VIEKESGANG VED PRODUKSJON AV KORTPANELER BASERT
PA BAKHON FRA SKURLASTPRODUKSJON
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De ferdige kortbordene vil hensiktsmesslg kunne legges opp
i vanlige torkepakker og lagt slik at pakkene jevndras i
begge ender. Det siste er en desidert fordel fordi térke-
tverrsnittet fylles og en fdr den jevnest mulige tgrke-
prosessen. Ved s& tynne bord det vil bli snakk om i dette
rilfellet vil det vaere en fordel & legge bordene 1
dobbelte lag for & utnytte t¢rkevolumet sd godt som
mulig. Ved produksion av kortpaneler vil den videre gangen
i produksjonen da bli kapping, he¢vliing og eventuelt ende-
fresing. Kappingen vil det vere mange mdter & organisere
pd helt avhengig av ¢nsket om produksjon og hvilken plass
som er tilgjengeliyg.

En karusell for utsortering av de forskjellige bredde- og
lengdevarianter synes hensiktsmessig. Selve hevlingen
skulle ikke by pd spesielle problemer forutsatt at den
maskinen som benyttes er utformet for & bearbeide sa korte
lengder som det her kan bli snakk om.

Endefresingen vil enten kunne foretas ved hijelp av en
dobbelt tappskieremaskin eller ved hjelp av to separate
enkle tappskjeremaskiner stilt opp med tilstrekkelig
avstand fra hverandre og med en overfegringsanordning
mellom de to.

Den dobbelte tappskizreren har den fordel at den kan
“justere" mindre kappfeil forutsatt at disse innbarer at
toleransene ved kappingen ligger pd plussiden. Ulempen
ved en dobbel tappskieremaskin er at den md innstilles
(omstilles) ved hver endring av lengde. Bruk av to enkle
tappskjerere med overgangsfgring har den store fordel at
en kan bearbeide - om s& ¢nskes -~ fallende og forskjellige
lengder om hverandre uten omstillinger. Ulempen ved denne
metoden er at det stilles store krav til n¢vaktigheten ved
kappingen og at feringen for de korte panelbitene er
istand til & holde bitene sdvel i riktig vinkel som i
riktig stilling i forhold til verktg¢yet.

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

Utherding (t¢rking) av beisen kan hensiktsmessig skije i en
oppvarmet kanal eller rom, og da skulle det vere
realistisk & regne med bare noen minutters t¢grketid.
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Kvartsaging og japanske metoderx

Kvartsaging er en skurmetode hvorved stokken forst deles i
fire "kvartinger" ved to snitt pd tvers av hverandre. Av
disse skjeres sd bord som derved 1 steorre grad fdr stdende
Arringer og mindre krymping og kuv ved torking. Figur 6 pa
neste side.

Metoden brukes mest for grovt importtgmmer av tropiske
treslag til bruk spesielt for mgbelproduksijon og ogsd for
kvivgkdret finer. For best mulig utnyttelse av gode
kvaliteter av furutgmmer og lauvtre burde metoden ogsa
kunne vere aktuell. Mangelen ved denne metoden & sage pa
er at den er tidkrevende, og dette md naturligvis veles
opp mot fordelene.

For selve kvartsagingen er biandsag det beste alternativ.
Beroende pd sluttproduktet er det forskiellige midter A&
bygge opp en produksijonsiinje basert pd kvartsaging. Her
md hver enkelt produsent velge ut fra sine forutsetninger.

Ndr vi har nevnt kvartsaging kan vi ogsd si noen ord on
hvordan japanerne utnytter tgmmerstokken. Heye priser pda
trelast av god kvalitet har lert Japanerne 4 utnytte
stokken godt. I motsetning til her 1 landet er hva son
kommer ut av stokken viktigere en hvor fort den gar
gjennom saga. Kanskje har vi nordmenn noe 4 lere der?

I figur 7 er vist noen eksempler pd vanlige uttak av en
stokk i Japan. Som vl ser av figurene blir det skiret mye
tynne dimensjoner, faktisk ned mot rundt 5 mm. Figurene
viser ogsd med all tydelighet at japanerne har mer fantasi
en oss ndr det gjelder maten & dele opp en stokk pd.

Maskintypen som blir brukt er bdndsag med stokkvogn. Det
som skiller disse sagene fra de vi bruker her i landet er
bladtykkelse, bladbredde og hjuldiameter. Bladtykkelsen
som vanligvis blir brukt er 0.9 mm, men ogsd tynnere blad
kan bli brukt. Bredden er fra 102 - 127 mm. Hjuldia-
meteren er 1100 - 1200 mm. Oppspenningen er 7 - 10 kg/mm
Matehastigheten ligger opp mot 30 m/min. 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 sparer inn en stor del pé
tynnere snitt. N& kan ikke dette uten videre overfgres
til vdre forhold med kaldere vinterklima, men det burde
kunne vere visse ting & hente her.
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Massivitre 1 tynne skiver

1.5 - 1.6 mm tynnh massiv kvistrik furu formatlimet etter
behov er et dpenbart meget interesant materiale for tre-
og mgbelindustrien. I Sverige finnes det 1 dag et par
produsenter som har satset pd dette produktet.

For & f& frem tynn massiv furu er produksijionsgangen om-
trent denne:

Virket t¢rkes til 8% fuktighet, kappes til ¢nsket lengde
og h¢vles. Deretter mates emnene ¢gjennom en rammesag (med
korte tynne blad) som er postet for den ¢gnskede tykkelsen
(1.5 - 6 mm + - 0.1 mm med 0.5 mm intervall). Dexrpd
folger pussing og h¢vling samt kanting. Siste momentet ex
liming til ¢nsket format. Maksimalbredden pd den ulimte
skiven er 115 - 120 mm.

Grunnen til at man i Sverige har satset pd kvistrik furu
er at dette markedet er stort nok. Dessuten har dette
materialtet en stor styrke i forhold til finer som er
vanskelig & f& frem av kvistrik furu. Andre treslag kan
naturligvis ogsd skizres pd denne mdten.

Produksion av _emner til vinduer og ddérerx

Emner til vinduer kan dreie seg om ¢grovemner av heltre,
laminerte grovemner eller ferdig profilerte og lengde-
kappede emner. Som rdvare er rotstokker av beste kvalitet
fullmoden furu (80 - 100 A&r gammel) & foretrekke. Gran kan
imidlertid ogsd vere aktuell, og gjerne inngd som en del
av laminerte emner sammen med furu. O0gsd for gran gjelder
det naturligvis at kvaliteten er best mulig.

Produksijon av grovemner til vinduer.

1. Saging til dimensjoner som er anpasset slutt-
produktet. RAvarer utnyttes pad denne mdten
maksimalt.

2. Térking i ett steg til den aktuelle sluttfuktighet.

3. Virket klgves til vindusanpassede dimensjoner.

4. Virket h¢vlies forsiktig for & avlette sorteringen.

5. Sortering og kapping i henhold til bestilt kvalitet.
og lengde

6. Lasten emballeres og lagres t@rt.
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Ved produksjon av laminerte grovemner splittes anpassede
plankedimensijoner opp og limes sammen til emner som bare
mangler profilering. Det kan ogsd vere aktuelt & pro-
dusere ferdig profilerte og lengdekappede emner.

Emner til d¢rproduksjon produseres ideelt av beste
kvalitet furut¢gmmer som allerede i skogen er aptert i
lengder p& 4,3 m for 4 minske kappsvinn under pro-
duksjonen. Selve produksjonen skiller seg ikke vesentlig
fra produksijon av emner til vinduer.

Produksion av standard-planke av lauvtre

Produksjonsmetoden baserer seg pad gjennomskur av smidtgmmer
av noe lav kvalitet. F¢r kanting sorterer man ut staver
med stor kvist, innvokst bark, fargeskader etc., slik at
den ferdiglimte planken blir mest mulig ensartet i
kvalitet. En slik standard planke kan sdledes erstatte
forste-klasses trelast, figur 8.

FIGUR 8

l STANDARD-PLANKE EMNER
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Skjematisk tegning av standard-planke konsept. Man skjaerer bord, kapper ut staver og
andre feil, kantlimer feilfric staver til en standard-pianke som sa deles opp tit emner for
produksjon av mobler m.m.



SPESIELLE PRODUKSJONSSYSTEMER

Qkal-systemet

Okal er et koncern i Vesgt-Tyskland. Okal-metoden gir
h¢gyere skurutbytte. Uthyttet ¢ker med 15 ~ 20% avhengig
av sluttprodukt og stokkdimensjon. Grunnen til det er at
det ytterste segmentet pd stokken blir bedre ivaretatt enn
pd konvensjonelle skurmetoder. RAvareknappheten i Vest-
Tyskland er enda mer merkbar enn her, og det er vel en av
grunnene til at systemet ble utviklet.

I Vest~-Tyskland skjerer man t¢gmmer med diametrene 100 -
300 mm med Okal-metoden. Her i landet kan man tenke seg
en bedre utnyttelse av smitgmmeret. Vi kan senke kravet
til toppdiameter og derved sage av det vi i dag kaller
masseved,

Produksjonen.

Tgmmeret ankommer sagbruket som helstammer og blir der
kappet i lengder pd 2,53 m som er anpasset bedriftens egne
husfabrikker. T¢mmerstokkene blir automatisk sortert i
lommer etter diameter og kvalitet. Maksimal variasjon i
hver lomme er 1 cm i toppenden. Stokkene gidr gjennom en
rundreduserer og blir dreid sylindriske i hele sin lengde.
Bédndsager deler opp stokken ved gjennomskur. Det er to
doble bandsager som i stedet for dimensjonsinnstilling ved
sideveis forflytting blir innstilt ved at trykkruller
presses mot bladene. Maskinene er mindre enn vi er vant
til. Oppspenningskraften er ogsd lavere, ca 1 tonn mot 4
- 6 tonn her. Bladtykkelsen er 0.9 mm og bladbredden 70
mm. Skjerbredden er ca 2 mm. Forutsetningen er imidler-
tid litt annerledes her 1 Norge 1 og med at vi halve Aret
har frosset og halvfrosset t¢gmmer. Effektiv matning er 15
m/min og dagsproduksijonen (8t) er 4410 m.

Lasten blir automatisk stablet og str¢glagt og blir te¢rket
i store kammert¢rker der den blir spent fast med
kjettinger for & unngd at lasten vrir seg. Ved fresing
blir den ferdigtgrkede lasten paf¢rt sin endelige form.
Lasten kappes 1 eksakt lengde.

Delene blir pdfert lim pd kantene f¢r de blir &Lmt Sammen
til plater ved at annenhver bit blir snudd 180° . Yte-~
bordene er det flere anvendelsmetoder for. De kan bl.a.
bli brukt til paneler. Platene kan videre splittes opp og
kappes til ¢nskede dimensjoner og lengder.



I figur 8 er vist eksempler pd uttak med Okal-metoden. P&
figur 10 sees en mdte & utnytte ytebordene pd. Den kon-
vekse siden p& virket freses, men bare et minimum slik at
en anleggsflate oppnds. 0gsd i kantene freses virket noe
slik at vi far en overleppe. Inne 1 huset vil man bare se
den bearbeidede flaten. P& denne mdten har man hg¢ynet
rdvarens verdi. Figur 9 viser hvordan sentrumsplankene
blir f¢yd sammen.

FIGUR 9 .
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Runde emner for dreieoperasioner

For de som har tilgang 1l grov bji¢grkeskog kan det
systemet som blir nevnt her kanskje vere en ide. Systemet
det er snakk om stammer fra Amerika, og g&r ut pd & bore
ut runde emner av korte tgmmerlengder (45"). Maskinen som
er utviklet av firmaets innehavere bestdr enkelt sagt av
r¢rbor drevet av en 100 hk's motor og det tar ca et sekund
4 bore ut et emne! Flis fra skjeringen blir s& grov at
den sammen med det som blir igjen av stammen samt ut-
sorterte emner gidr til celluloseflis.

Emnene t¢rkes ned til 8% i kammerte¢rker. I og med at
luftrommene rundt emnene er tilstrekkelig for at t¢grke-
luften skal strgmme gjennom lasten, kan str¢g sleyfes og
det blir en h¢y utnyttelse av tgrkekapasiteten. T¢grketiden
blir ogsd kort. Etter t¢rking blir emnene sortert og
kappet 1 ¢nskede lengder.

Emnene pakker bedriften pd paller som kundene kan kijgre

direkte til dreiebenken. Ved & transportere runde emner
istedenfor firkantede oppnds 25% volumbesparelse og feglge-
lig transportbesparelse. Brukerne av runde emner hevder

at de oppndr 15 ganger s& lang standtid for dreiestdlene
sammmenlignet med firkantemner.
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Fordi emnene selges til de priser som gjelder for ned-
dreide firkantemner, og man samtidig oppnar full cellu-
loseflispris for alt avfallet, har firmaet regnet ut at
man har noe over 100 % utbytte av t¢gmmeret, siden en del
av trevolumet faktisk betales to ganger.

Prosessen er patentert av eierne, men de er interessert 1
4 leie det ut.

Firmaets adresse:

Rundwood Corporation of America
Box 826, Florence, §.C. 29501, USGA.
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6. PRODUKSJONSUTSTYR

6.1 Lamineringsutstyxr

Lamineringspresse

Type: v
Produsent: H. Kalles¢ge Maskinfabrikk A/S
Leverande¢gr: Bergsli A/S, 3701 Skien

Lamineringspresse

Type: SHR
Produsent: Dimter CGMBH Maskinfabrikk
Leverandg¢gr: Mesna Bruk A/S
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Lamineringspresse

Type:
Produsent:
Leverande¢r:

3-platers

Reinhold Hes

Ejderstedts,

Automatisk Limpresse

Type:
Produsent:
Leverandgr:

EL.P.A.2
Me-~Tau
Ejderstedts,

Jpnkegping,

Jonkeping,

s Gumbh + Co.KG.
Sverige

Sverige
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Kappsager
Type: TRA 100
Produsent: Cosmec

Leverandgr: Pekka Heinonen, 3260 @stre Slidre

Type: HH 7525
Produsent: Heide Hansen Maskinfabrikk
Leverandg¢r: Bergsli A/S, 3701 Skien
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Type: TPC
Produsent: Tegle Maskinfabrikk A/S
Leverandgr: Tegle Maskinfabrikk A/S

Type: TPPS
Produsent: Tegle Maskinfabrikk A/S
Leverande¢r: Tegle Maskinfabrikk A/S
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Type: TDJ 210 8
Produsent: Tegle Maskinfabrikk A/S
Leverandgr: Tegle Maskinfabrikk A/S

Type: WACO K5-300
Produsent: Waco Jonsereds AB
Leverandg¢r: Kockums Industri A/S, 2200 Kongsvinger
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6.3 Lamellsager

Type: M 3
Produsent: SCM International
Leverandgr: Bergsli A/S, 3701 skien

Type: SM/ 320
Produsent: Cosmec
Leverande¢r : Pekka Helnonen, 3260 ¢stre Halsen




Type:
Produsent:
Leverandgr :

K 31
Inter Holz Raimann GMBH

Mesna Bruk A/S, 2601 Lillehammer

Type:
Produsent:
Leverand¢r :

PO 340
Ogam
Tegle Maskinfabrikk A/S,

4341 Bryne

~3
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Hydraulisk Spikermaskin for paller
Che Johanson A/B
K. Henriksen A/S,

Produsent:
Leverand¢r:

hAutomatisk Stablemaskin

Type:
Produsent:
Leverandgr:

T-SAM

3250 Larvik

Tegle Maskinfabrikk A/S
Tegle Maskinfabrikk A/S, 4341

Bryne



Stableautomat
Type:
Produsent:
Leverander:

Maleautomat
Type:
Produsent:
Leverandgr:

Robi
7 imac
Bergsli A/S, 3701 Skien

Easy Coat
Ligma Ky
Pekka Heinonen,

3260 @stre

Halsen

49
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Laftemaskin
Type:
Produsent:
Leverand¢r :

Fresemaskin
Type:
Produsent:
Leverandgr :

TL-4/2
Tegle Maskinfabrikk A/S
Tegle Maskinfabrikk A/S,

TSF~-8
Tegle Maskinfabrikk A/S
Tegle Maskinfabrikk A/S,

4341 Bryne

4341 Bryne
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‘Be om pristilbud!

SAMTRE

Somligy Trevare a.s

7975 FOILLDEREID ~ tif. 077-96 172
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Vi sdgar okantade travaror av
BJORK, AL OCH FURA

samt vidareforddlar merparten till
MOBELAMNEN

Box 387 701 05 OREBRO 019/14 22 60, 504 69

| alla férekommande dimensioner Lufttorra eller
dngtorkade.

18-20—-26-32—-38-40-51-63-80—-102 mm
Aven basat.

Vi representerar tre tyska specialfabriker.
Kontakta oss, vi kan vara med nar det galler pris
och kvalité Begar offert!

AB ERIK W. NILSSON

Uresundsvigen 14, 236 00 Hollviksnas
Tel. 040-45 07 08
Vart kontor i Bjuv:
Skoygsméstare Stig Svensson
Tel. 042-817 G0, 0435-308 40 (efter kont.tid)

L.

Fran sodra Skanes bésta ravarudistrikt erbjuda
VI

I'a basade och obasade varor fran lager.

li:dra sort. obas. varor.

Obasade fyrkant- och rektangulira pa bestalln.
Fyrkantdmnen i regel lagar,
L.ufttorra.

Almplank: 39 — 51 -- 64 ~ 77 mm
Lonnplank: 32 ~ 51 ~ 64 mm

Aspplank: 64 — 77 mm

Tresidigt kvistren furu: 19 x 75 — 225 mm

AB SKANESAGEN

Box 36, Sodergatan 4, 275 00 Sjébo.
Tel. 0416/106 00, 103 75.

sdgad i 25 — 32 — 38 — 45
—= 50 — 64 — 75 mm tjock-
lek. fufttorkad, val lagrad i
virkesmagasin. Kan erbju-
das | 6nskad kvalitet.

tilverkas i alla forekommanae
dimensioner pé& bestaiining
Snabbleverans. Formantigapri-
ser. Allt virket kommer fran
eget sdgverk

Nils Nilssons Sagverk AB
Satarod Box 2263, 290 10 Tollarp
Teleton 0450/201 10 — 200 24

Begar
ottert!
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fra |
Mala Tra og Gelfa Lamell
alle kvaliteter — ogsa kvistfri

& Frysjaveien 29, OSLO 8, Telefon (02) 23 46 80

=OSLO FINERFARRIKK AS

Stadig flere mgbelprodusenter lar:

LANGMOEN levere mobelemner

HVORFOR?

Fordi:
— reduserte lagerkostnader
— mindre vrakprosent
— frigjor maskiner og mannskap
— mer rasjonell produksjon
— fa emner til rett tid
— mindre investeringer
— reduserer treets fuktighetsinnhold
helt ned til 8 %

Nar kvalitet og
service teller

VI KAN TRE LANGMOEN
BERGER LANGMOEN AS
Postadr. 2381 Brumunddal
Telefon (065) 41 111
Telex 76 331 langm n

TRELAST — TREFIBERPLATER —~ PARKETT ~ EMBALASJE




Tivedslannell

e florstasy

SOlid kvistren norrlandsk furu,

sagad och limmad for att erhdlla en
hogklassig och formstabil
produkt. Kallvattenfast limning som
standard.

BANKSKIVOR FONSTERBAN-
HYLLPLAN KAR
LEDSTANGER KONSOLLER
STOLPAR SPALJEER

Lameiltra9 abachi. span. board.
Kvalité. leveranssikerhet och var flexibilitet betrif-
fande specialutférande har blivit nyckelord for le-
dande mobel- och inredningstiliverkare.

Kval. 1. av ytbridor. hogsta form- och vistabilitet,
Kval. 2. av centrumvirke. prisalternativ for Jagre
krav. Bada kvalitéerna med titlimmad. exakthyvlad
kdrna.

l B
- Box 21, 543 01 Tibro. Tel. 0504-123 00

Fran s6dra Skanes basta ravarudistrikt erbjuda
i

l.a basade och obasade varor fran lager.

ll.dra sort. obas. varor.

Obasade fyrkant- och rektangulara pa bestalin.
Fyrkantdmnen i regel lagar.
Lufttorra,

Almplank: 39 ~ 51 - 64 — 77 mm
Lonnplank: 32 - 51 — 64 mm

Aspplank: 64 — 77 mm

Tresidigt kvistren furu: 19 x 75 — 225 mm

AB SKANES,

Box 36, Stdergatan 4, 275 00 Sjobo.
Tel. 0416/10€ 00, 103 75.

} Mahogny ® Ramin e Fury e Oregon pine

Farana pine e m. flere.

Treson‘eng kan hovies til fleste tenkelige
dimensjoner cg profiler,
Vi lakkerer og beiser.

BE OM TILBUD

Vi har lang erfaring i leveranser tii
Treindustrien e Etablert 1945,
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REDUSERER OMKOSTNINGENE TIL:

@® Kapping og kleving @ Spill
® Torking ® Lagerhold
@ Spunsing

Du far dessuten en dimensjonsstabil ravare.
NTA leverer komponenter til produksjon av derer, vinduer og andre trevareprodukter.
Standard profiler eller etter tegning.

Velkommen til en diskusjon om «emnet».
Vier ikke lengre vekk enn din telefon. — Sper etter trelastavdelingen.

Produsent: AB Karl Hedin, Fagersta, Sverige

orske Trevarefabrikkers Andelslag

Postboks 261, Okern - Lorensveien 46 - Oslo 5 - TIf. (02) 15 77 90 -Telex 74143 ntacl n
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Vitilbyr topp kvalitet furu komponenter fra Sveriges ledende komponentfabrikk i Ljusne.

Du oppnar folgende fordeler:

Lik ravare veu hver leveranse.
Produktene lages av virke fra eget sag-
bruk i Sveriges beste furudistrikt.

Regelmessige leveranser fra kompo-
nentfabrikken efter din egen leverings-
pian.

@ Reduserer lagerholdet radikalt.

Unngér a handtere plank i form av stro-
legging, tarking, lufting, avstreing,
klyving og kapping.

@ Reduserer spillprosenten vesentlig.

Markedsferes i Norge av:

/ POSTBOKS 3603 GAMLEBYEN, OSLO 1
TELEFON: (02) 68 33 80
TELEX: 17474




o
(o)

Limfog i furu och adeltra
Foliemantlade profiler
Dorrtrosklar

Malade och laserade lister

Standard och specialprofiler

i furu, ek, teak, bok, bjodrk m fl
LISTIGA LISTEN

Sockel, foder, taklist med
langsgaende spar for att
gomma 0sa el.sladdar | Box 7043, 250 07 Helsingborg, Telefon 042-15 00 70




RORE NN

1)

: Ljusne Tri ingar som en enhet
inom Stora Kopparberg-koncer-
‘ nen. v
Egna skogar 1 Halsingland och
Dalarna — med hogkvalitativt tact-
vuxet virke — garanterar en konti-
nuerlig rimaterialtillgang for hogsta
leveranskapacitet.

i es Bok 501 820 20

(ISNE Tel 0270/880 00 Talax 47084 -
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LITTERATUROVERSIKT
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Tor Lassesen:

Bijgrn Esping:

Eirik Raknes:

Halvor Skjelmerud:

Industridepartementet:

Anco L. Prak:

Bohumil Kurcera:

Statistisk Sentralbyra:

Norske Treva:efabrikkers
Landsforbund:

Emneproduksjon 1 regi av
trelastindustrien.
(Diplomoppgave ved Bedrifts-
gpkonomisk Institutt, 1983.)

Hadndbok i virkestg¢rking.
Svenska Traforsknings-
institutet 1977.

Liming av tre.
Universitetsforlaget 1971.

Treteknikk.
Tapir 1982.

Mgpbelindustriens omstil~
lingsproblemer og kon-
kurransevilkér.

NOU 1975 : 16.

Innredningsindustriens om-
stillingsproblemer og kon-
kurransevilkir.
NOU 1978 : 21.

Emneproduksjon 1 sagbruks-
regi.

Norsk Treteknisk Institutt -
1981

Kvalitetskrav til skurlast av
lauvtre.
NTI-rapport nr. 7, 1983.

Skogstatistikk 1982

Medlemsliste, 0O0slo 1981,



