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FÖRORD 

Inom ramen för Styrgrupp I s verksamhet på området h y v l i n g s t e k n i k ( t o r r -
v irkesbearbetning och vidareförädlingsteknik) och på uppmaning av SSTEFs 
Centrala Marknadsråd för hyvlade produkter (CMR) och Hyvlingskommittén 
(HK) gjordes en studieresa t i l l Västtyskland och Österrike. S y f t e t med 
resan var a t t studera nya t e k n o l o g i e r och processer inom områdena h y v l i n g , 
ytbehandling och vidareförädling. 

SAMMANFATTNING 

Stora och seriösa företag i Västtyskland och Österrike ägnar s i g åt fram
ställning av hyvlade k v a l i t e t s p r o d u k t e r . Detta gäller hela området från 
råvaran - v i r k e s k v a l i t e t och fukttillstånd samt b e a r b e t n i n g s k v a l i t e t 
( f i n i s h ) - fram t i l l kundservice. Gamla h y v e l l i n j e r med låg mekaniserings
grad ersätts av moderna helmekaniserade och datastyrda anläggningar. Hy-
velmaskiner u t r u s t a s med f l e r s p i n d l a r än t i d i g a r e , 9-12 stycken kan nu 
anses vara standard. Dessutom är o f t a e t t s i d o k u t t e r p a r svängbart. Hög-
ha s t i g h e t s h y v l i n g med matningshastighet upp t i l l 200 m/min är " s t a t e of 
the a r t " . H y v l e r i - l a y o u t e r kännetecknas av hög f l e x i b i l i t e t och låg beman
ning. Klyvsågar i n t e g r e r a s utan a t t e x t r a a r b e t s k r a f t e r f o r d r a s för d r i f 
ten . Inom panelhyvling tillämpas uteslutande t r e - d e l n i n g s - p r i n c i p e n och 
tandembandsågar i n s t a l l e r a s företrädesvis. 

Ytbehandlade panelbräder efterfrågas i ökad omfattning. En k a p a c i t e t s u t 
byggnad har dock medfört a t t producenterna har fått acceptera prissänk
ningar. Miljökraven har skärpts dels från konsumenthåll med avseende på 
g i f t - och l u k t f r i a produkter, d e l s från myndigheterna gällande den i n r e 
och y t t r e miljön v i d t i l l v e r k n i n g e n . Höga k v a l i t e t s k r a v ställs på 
panelbräder avsedda f o r ytbehandlingen. Fuktkvoten s k a l l e j överstiga 14 % 
och ytorna s k a l l vara släta och f r i a från urslagsskador. I regel s l i p a s 
rätflatsidorna före ytbehandlingen. I moderna anläggningar s l i p a s dessutom 
de s y n l i g a delarna av k a n t p r o f i l e n dels fÖre, dels e f t e r grundering. 

Verband österreichischer Hobelwerke (österrikiska producentföreningen för 
hyvlade produkter) har u t g i v i t nya r i k t l i n j e r för hyvlade varor (1986). En 
ko r r e k t tillämpning av dessa r e g l e r är en av förutsättningarna för er
hållandet av märkningsrätten för k v a l i t e t s p r o d u k t e r e n l i g t nedan. 

VERBAND 
ÖSTERREICHISCHER 

HOBELWERKE 



Observeras bör a t t dessa bestämmelser för panelbräder s t i p u l e r a r en 
fu k t k v o t av 12±2 %. 

Nya massivträprodukter i form av skiktlimmade s k i v o r får en ökad andel av 
den t i d i g a r e av spånskivor t o t a l t dominerade marknaden. 

Sammanfattningsvis kan konstateras a t t en ökning av exporten t i l l C e n t r a l 
europa förutsätter k r a f t t a g för a t t bygga upp en y r k e s s k i c k l i g h e t och 
marknadskunskap i Sverige som f i n n s hos träindustrier i importländerna. 
F l e x i b i l i t e t avseende mängd och s p e c i f i k a t i o n samt k o s t n a d s e f f e k t i v i t e t är 
y t t e r l i g a r e krav. 



NORDTYSKT IMPORTHYVLERI MED YTBEHANDLING 

Företaget tillhör gruppen t r a d i t i o n s r i k a företag som d r i v e r i m p o r t h y v l e r i 
med ytbehandling. Företaget har tillgång t i l l egen hamn. 

H y v l e r i e t är av äldre datum och i n l e d s med en separat klyvavdelning med 
Canali-tandembandsågar ( 3 - d e l n i n g ) . Företrädesvis används 44 och 50 mm 
t j o c k t v i r k e . Lämplig f u k t k v o t för h y v l i n g och ytbehandling anses vara 
14-16 %. Maskinutrustningen i h y v l e r i e t består av t r e Waco-HM 225 (låg 
mekanisering, rälsbundna t r a n s p o r t e r ) och en Weinig-hydromat 25. Weinig-
l i n j e n i n s t a l l e r a d e s 1978/79 och har en produktionskapacitet av 35.000 Ipm 
per s k i f t . Man tillämpar normalt två-skiftsdrift i W e i n i g - I i n j e n . 

T o t a l t hyvlas 100.000 Ipm per dygn. Olika typer av panelbräder utgör hu
vudsortimentet. Ca 80 % av råvarorna är av n o r d i s k t ursprung. Klyvavdel
ningen och h y v l e r i e t visades i n t e v i d besöket. Något skäl angavs i n t e . 

Däremot kunde ytbehandlingsavdelningen beses. Ca 30 % av hyvelproduktionen 
ytbehandlas i en anläggning som i n s t a l l e r a d e s år 1979. Konceptet u t v e c k l a 
des av Eisenmann och utgörs av f l e r s t y c k s p r i n c i p e n . 

Flerstyckskonceptet kännetecknas av a t t f l e r a bräder s a t s v i s bearbetas, 
se f i g u r 1. I regel arbetar man med längdsatta produkter. Arbetsbredden 
för dessa anläggningar är normalt 1.300 mm. Produktionshastigheten v a r i e 
rar med hänsyn t i l l ytbehandlingsmedlens egenskaper mellan 5 och 10 m/ 
min. Maskinuppställningen framgår av f i g u r 2. Personalbehovet i denna an
läggning uppgår t i l l f y r a personer. 

Platsbehovet för anläggningen e n l i g t f i g u r 2 uppgår t i l l 60 x 8 m. Mat
ningshastigheten är 6 m/min och produktionskapaciteten 2.500 m ^ / s k i f t . 

Figur 1. Ytbehandling av panelbräder e n l i g t f l e r s t y c k s k o n c e p t 
Källa: Eisenmann. 



Figur 2. Maskinuppställning - fl e r s t y c k s k o n c e p t . 
Källa: Eisenmann. 

1. S a t s b i l d n i n g 
2. K a n t p r o f i l b o r s t n i n g 
3. Slipmaskin ( f l a t s i d a korn 150) 
4. IR-förvärmning 
5. Valsmaskin för ytbehandling av baksidor 
6. Sprutautomat - grundning 
7. V a r m l u f t s - j e t - t o r k 
8. UV-tork 
9. Lackslipmaskin i n k l k a n t p r o f i l b o r s t n i n g 

10. Tvärtransportör 
11. Sprutautomat - y t l a c k 
12. V a r m l u f t s - j e t - t o r k 
13. UV-tork 
14. Tvärtransportör t i l l f o l i e e m b a l l e r i n g 

F n används vattenbaserade lacksystem. Vid en be s i k t n i n g av de exponerade 
f l a t s i d o r n a hos lackerade panelbräder konstaterades, a t t ytorna var av 
mycket god k v a l i t e t medan kantsidor och s y n l i g a p r o f i l d e l a r uppvisade d e l 
v i s " k n o t t r i g a " y t o r . Orsaken t i l l d e t t a är dels avsaknaden av en träpro-
f i l s l i p n i n g , dels den bristfälliga mellanslipningen av k a n t p r o f i l e r , som 
är kännetecknande för f l e r s t y c k s k o n c e p t e t . Några s i f f r o r rörande kostnader 
och intäkter för ytbehandlingen kunde i n t e erhållas. Lönsamheten föreföll 
dock i n t e vara så god. 



SYDTYSKT IMPORTHYVLERI MED YTBEHANDLING 

Företaget är e t t av de st o r a och moderna i m p o r t h y v l e r i e r n a i Sydtyskland, 
som satsar hårt för a t t k l a r a f r a m t i d e n . Företaget d r i v s som e t t f a m i l j e 
företag av två bröder. I h y v l e r i e t , som består av t r e l i n j e r , produceras 
ca 130.000 Ipm per dygn. Huvudprodukterna utgörs av o l i k a typer av panel
bräder samt spontade produkter. Långa s e r i e r t i l l v e r k a s i en Waco- och en 
W e i n i g - l i n j e . 

Waco-linjen med mekaniseringsutrustningen t i l l v e r k a d av 3onab är byggd för 
r a t i o n e l l d r i f t och låg bemanning. L i n j e n är u t r u s t a d med en Canali-tan-
dembandsåg. Tre-delningsprincipen tillämpas normalt v i d t i l l v e r k n i n g av 
panelbräder. Waco-hyveln är u t r u s t a d med elva v e r k t y g s s p i n d l a r med följan
de p l a c e r i n g : Under, över, höger, vänster, över, höger, vänster, vänster 
och höger (svängbara), under och under. E f t e r hyveln f i n n s sorteringsmöj
l i g h e t e r för A- och B - k v a l i t e t . F o l i e r i n g med A- och B - f o l i e sker i samma 
maskin. Layouten l i k n a r den senare i n s t a l l e r a d e W e i n i g - l i n j e n . 

Arbetssättet för den modernare W e i n i g - l i n j e n framgår av flödesskiss e n l i g t 
f i g u r 3. Även denna l i n j e kännetecknas av e t t r a t i o n e l l t flöde för s t o r -
s e r i e d r i f t . L i n j e n är endast två år gammal. Maskinutrustningen utgörs av 
en Canali-tandembandsåg (1) främst avsedd för 3-delning av bräder och 
plank. Hyvelmaskinen (2) är en W e i n i g - t i l l v e r k a d Super 30 hyvel med elva 
v e r k t y s s p i n d l a r varav två svängbara s i d o s p i n d l a r . För a t t k l a r a höga mat-
ningshastigheter har hanteringen e f t e r hyveln anpassats t i l l d e t ta behov. 

(1) Tandem-Bandsåg 
(2) Hyvelmaskin 
(3) Foliering "B" 
(4) Foliering "A" 
(5) Bandningsmaskin 
(6) Impregneringsmaskin 

1) 

(2; 

(S) 

"a" 

(3) 

Figur 3. Flödesskiss över W e i n i g - l i n j e för panelbräder. 



således f i n n s två " f a s t postade" f o l i e r i n g s m a s k i n e r (3 och 4 ) , varav en, 
som är avsedd för A - k v a l i t e t e n ( 4 ) , är u t r u s t a d med dubbla foliemagasin. 
Detta för a t t minska på s t o p p t i d e r v i d f o l i e b y t e n . Dessutom f i n n s en band-
ningsautomat (5) i " A " - l i n j e n . Maskinuppställningen möjliggör även e t t 
d i r e k t u t t a g t i l l en impregneringsmaskin (6) av f a b r i k a t Schiele. 

Vid besöket hyvlades i denna l i n j e granpanelbräder 22 x 150 mm med en mat
ningshastighet av 80 m/min. 

För h y v l i n g av specialorder f i n n s en t r e d j e l i n j e , som saknar k l y v n i n g s 
u t r u s t n i n g . Från e t t s i d o i n t a g förs hyvelämnen t i l l en Weinig Super 30 
ut r u s t a d med 10 s p i n d l a r . Placeringen för spindlarna är: Under, över, 
höger, vänster, höger och vänster (svängbara), över, under, över och un
der. Matningshastigheten uppgår t i l l max 170 m/min. Hanteringen e f t e r hyv-
lin g e n utgörs b l a av en tvärtransportör med sorteringsmöjligheter och en 
f o l i e r i n g s m a s k i n . Mekaniseringsnivån är k l a r t lägre jämfört med de två 
andra l i n j e r n a . 

Företaget förfogar även över en separat klyvavdelning bestående av band-
såg, kapsåg och en Costa-cirkelsåg med v e r t i k a l a mötande k l i n g o r . 

En del av hyvelproduktionen ytbehandlas i en egen anläggning som l i g g e r i 
an s l u t n i n g t i l l en byggmarknad. Anläggningen är ca t i o år gammal och pro
duktionen baseras på f l e r s t y c k s p r i n c i p e n (satssystem). Man använder endast 
transparanta lösningsmedelsbaserade ytbehandlingsmedel av typ syrehärdande 
(SH) lacker. En b e s k r i v n i n g av anläggningen framgår av f i g u r 4. För ytbe
handlingen krävs a t t varorna är t o r r a , d v s har en f u k t k v o t på 10-12 %, 
Genom avsaknaden av k a n t p r o f i l s l i p n i n g , d v s trä- och grundningsslipning, 
erhålls d e l v i s " k n o t t r i g a " kanter. Detta känner man t i l l . Som en åtgärd 
härför sänds panelbräder, som s k a l l behandlas med pigmenterade la c k e r , 
t i l l en extern lego-ytbehandlare. Där utförs även k a n t p r o f i l s l i p n i n g . 

Sammanfattningsvis kan konstateras a t t företaget är mycket väl skött. Bra 
ordning, högt arbetstempo, e f f e k t i v arbetsledning och r a t i o n e l l a anlägg
ningar utmärker detta företag. 

Som exempel på kvalitetstänkande f i n n s i h y v l e r i e t en a f f i s c h med följande 
t e x t : 

Unser Stolz 
Jedes Hobelbrett 
ein Möbelstuck 

F r i t t översatt: 
(V i framställer v a r j e bräda som om den vore en möbel). 



I I 

S a t s b i l d n i n g , manuellt från vagn 

K a n t p r o f i l b o r s t n i n g (ERNST) 
Träslipning - rätflatsida (ERNST - bredband) 

Förvärmning (HILDEBRAND J e t - t o r k 40 "C) 

Valsgrundning (BÖRKLE) 

Torkning (HILDEBRAND J e t - t o r k 40 °C) 

Lackslipning (ERNST - bredband) 

K a n t p r o f i l b o r s t n i n g (ERNST) 

Yt l a c k e r i n g (VENJAKOB Sprutautomat) 

Torkning (HILDEBRAND J e t - t o r k 40 "O 

Satsupplösning, manuellt 
S o r t e r i n g , f o l i e r i n g och paketläggning sker 
separat 

Figur 4. Flödesschema för y t b e h a n d l i n g s l i n j e 
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INTEGRERAT HYVLERI I ÖSTERRIKE 

H y v l e r i e t är i n t e g r e r a t med e t t mycket modernt och r a t i o n e l l t sågverk och 
är byggt i två våningsplan med en l i n j e för framställning av panelbräder, 
placerad i bottenvåningen ( l i n j e 1 ) , och en l i n j e för dimensionshyvling 
och r e g e l - och läkttillverkning ( l i n j e 2 ) , placerad i övervåningen. 

Kompletterande inköp av sågat v i r k e som är längre än 4 m görs. Produk
tionsprogrammet omfattar innerpaneler, y t t e r p a n e l e r , golvbräder, råspont, 
glattkantbräder, planhyvlade produkter, r e g l a r och läkt, se f i g u r 5. 

Produktionskapaciteten uppgår t i l l 40.000 m̂  per år v i d en personalstyrka 
av s j u personer. 

5 
5 

5 
2 I 

5 

Figur 5. Exempel på hyvlade produkter (profiltvärsnitt). 

L i n j e 1 är u t l a g d för en produktionshastighet av maximalt 170 m/min. 
Materialflödet framgår av f i g u r 6. Medelst en tvärtransportör matas rå
varan i form av dubbla paket t i l l en t i l t . 

För k l y v n i n g f i n n s en tandem-bandsåg (1) i n s t a l l e r a d . På utmatningssidan 
utförs automatiskt en vändning t i l l rätsida = k l y v s i d a . K l y v l i n j e n kan 
även köras separat från h y v e l l i n j e n . 

Från klyvsågen e l l e r d i r e k t från t i l t e n går v i r k e t medelst enstycksmatning 
t i l l en multikapsåg (2) för längdjustering i r o t och topp. Endast längd-
s a t t a varor kan j u s t e r a s i denna anläggning. 

Hyvlingen utförs i en Weinig-hydromat 20 R (3) med 11 ve r k t y g s s p i n d l a r , 
varav 2 svängbara s i d o s p i n d l a r . 

Spindlarna är placerade från inmatningssidan i följd: Under, över, höger, 
vänster, höger, vänster, höger och vänster (svängbara 45"), över, under 
och r o t a p l a n . 
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Samtliga s y n l i g a s i d o r av produkten kan därmed "hydro"-hyvlas. B r y n u t r u s t -
ning för samtliga finish-påverkande s p i n d l a r f i n n s i n s t a l l e r a d . Uppdelning 
av skärarbetet i f l e r a steg möjliggör en förbearbetning av v a r j e s i d a . För 
a t t uppnå höga matningshastigheter och god f i n i s h används verktyg med 
16 skär. 

So r t e r i n g (4) e f t e r hyveln sker i A- och B - k v a l i t e t . Buntbandningsutrust-
ning (5) och en folieemballeringsmaskin (6) f i n n s . 

Dessutom kan produkten paketläggas utan b u n t b i l d n i n g i storpaket. Paket-
läggarna för buntar är utrustade med automatiska bindströläggare. Hela 
mekaniseringsutrustningen har l e v e r e r a t s av Weinig. För lagning av k v i s t -
u r slag f i n n s en maskin av f a b r i k a t Raimann i n s t a l l e r a d . Man använder "änd-
träplugg" med 15, 20 och 23 mm diameter. 

( 3 ) 

(5) (é) 

•B" 

12) 

(1) 

Figur 6. Flödesskiss W e i n i g - l i n j e 1. 

Vid k l y v n i n g , h y v l i n g , s o r t e r i n g , buntning och paketläggning betjänas l i n 
j e n av två operatörer. Som exempel på matningshastigheter kan nämnas: Gran 
38 X 160 mm, 4 m lång, k v a l i t e t I I I - I V , f u k t k v o t u«?xl4 %, som hyvlas t i l l 
34 mm slätspont med 100 m/min. 

L i n j e 2, se f i g u r 7, i övervåningen är avsedd för dimensionshyvling samt 
läkt- och r e g e l h y v l i n g . Virkesdimensioner med följande mått kan hanteras: 
Längder 1,8 - 6,1 m, bredder 30-300 mm och t j o c k l e k a r 10-140 mm. 
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( 2 ) 

(1) 

(3) 
V V (V) 

•b" 

Figur 7. Flödesskiss W e i n i g - l i n j e 2. 

Både t o r k a t och icke t o r k a t v i r k e kan bearbetas. Den maximala matnings
hastigheten för l i n j e n uppgår t i l l 100 m/min. Medelst en tvärtransportör 
och en t i l t förs råvaran t i l l en s o r t e r p l a t s med k l a f f . En enstycksmatare 
förser kapstationen (1) med hyvelämnen. Hyvlingen utförs i en Weinig-hyd-
romat 30 R (2) med 8 v e r k t y g s s p i n d l a r . Spindlarna är placerade e n l i g t 
följande: Under, höger, vänster, höger, över, över, under och r o t a p l a n . 
Automatisk b r y n u t r u s t n i n g f i n n s i n s t a l l e r a d . 

E f t e r hyvein f i n n s en buntläggningsmaskin (3) för läkt som är ansluten 
t i l l en buntbandningsautomat ( 4 ) . Därefter följer i l i n j e n en paketläggare 
för buntar av " A " - k v a l i t e t och en enklare u t r u s t n i n g för manuell paket
läggning av " B " - k v a l i t e t e n . 

Vid t ex läktframställning körs l i n j e n med t r e operatörer, en s t a t i o n e r a d 
före kapstationen och två v i d den halvautomatiska läktbuntläggningsmaskin-
en ( 3 ) . Matningshastigheten v i d t ex läkthyvling/spräckning, d v s fram
ställning av 3 s t läkt 45 x 45 mm ur e t t råämne, uppgår t i l l 80 m/min. 

I samma våningsplan f i n n s dessutom e t t a n t a l fristående specialmaskiner 
såsom en hyvel av f a b r i k a t Kupfermuhle, en slipmaskin av f a b r i k a t Anton 
med underliggande band, en Löwer borstmaskin samt en impregneringsmaskin 
av f a b r i k a t Schiele (VM-Super). 

Företaget är medlem i "Verband österreichischer Hobelwerke" och tillämpar 
dess k v a l i t e t s r i k t l i n j e r för hyvlade trävaror ( G u t e r i c h t l i n i e n f u r Hobel-
waren). 
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SKIKTLIMMADE MASSIVTRÄSKIVOR/ÖSTERRIKE 

Företaget t i l l v e r k a r sedan maj 1986 limmade massivträskivor, se f i g u r 8, 
e n l i g t produkttyp A. Produktsortimentet utgörs dels av 3-skiktslimmade 
möbelskivor, dels av formsättningsskivor t i l l v e r k a d e på samma sätt. För 
dessa s k i v t y p e r är standardtjockleken 19 respektive 27 mm. Skivbredden är 
2.000 mm och skivlängden upp t i l l 5.000 mm. Skivor e n l i g t t y p B t i l l v e r k a s 
annorstädes i Österrike. 

Typ A 

Figur 8. Exempel på 3-skiktade massivträskivor. 
M i t t s k i k t s t y p A: Lameller 
M i t t s k i k t s t y p B: Bräder ( t u n n s k i k t ) 

Typ B 

S k i v t i l l v e r k n i n g e n i n l e d s med beredning av ytskiktsbräder och m i t t s k i k t s -
l a m e l l e r . A l l t v i r k e , t i l l övervägande delen gran, torkas i t r e stycken 
kammartorkar av f a b r i k a t Hildebrand. Kapaciteten per t o r k är ca 450 m̂ / 
satsning. En s l u t f u k t k v o t av 8-10 % eftersträvas. Y t s k i k t s m a t e r i a l e t u t 
görs i re g e l av bräder 28 x 100 mm. Bräder 120 mm breda används också. 
Produktionsprocessen förutsätter längdsorterat v i r k e . För t i l l v e r k n i n g e n 
av ytskiktsbräder f i n n s en särskild b e a r b e t n i n g s l i n j e tillgänglig med en 
Weinig Hydromat 22 B som huvudmaskin. I denna maskin sker en f y r s i d i g 
bearbetning av bräder, d v s en r i k t h y v l i n g av kanter och f l a t s i d o r samt 
en dimensionering i bredd- och t j o c k l e k s r i k t n i n g . Det förutsätts en sådan 
b e a r b e t n i n g s k v a l i t e t a t t kantsidor kan sammanfogas utan s y n l i g a s p r i n g o r . 

Figur 9. Klyvenhet Weinig med k l y v k n i v och tryckelement. 
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Vid slutänden av hyvelmaskinen f i n n s en klyvenhet i n s t a l l e r a d som arbetar 
med mötande k l i n g o r . Bakom k l i n g o r n a s i t t e r k l y v k n i v a r , se f i g u r 9. Mat
ningshastigheten för f y r s i d i g bearbetning och k l y v n i n g av ytbräder uppgår 
t i l l 40 m/min. Vid denna hastighet och en postning med 2 s t k l y v k l i n g p a r , 
v i l k e t ger 3 s t brädor, b l i r v a r j e s n i t t 2,7 mm b r e t t . 

E f t e r klyvningen utförs en s o r t e r i n g av ytskiktsbräder. K l a s s i f i c e r i n g e n 
sker e n l i g t k v a l i t e t s k r a v e n för de i färdiga sk i v o r exponerade y t o r och 
icke exponerade y t o r . Sorteringen utförs av två operatörer under tvär
tra n s p o r t e n . Bräder paketläggs därefter. Det kan tilläggas a t t u t r u s t 
ningen före hyvelmaskinen innehåller b l a en paketupplösning i längdrikt
ningen samt en s t a t i o n för k o n t i n u e r l i g fuktkvotsmätning med a v s k i l j a r -
k l a f f . 

M i t t s k i k t s l a m e l l e r t i l l v e r k a s i en separat l i n j e med en Weinig Hydro-
mat H 30N som huvudmaskin. Aven har tillämpas paketupplösning i längdrikt
ning. Före hyvelinmatningen kapas lam m e l l v i r k e t t i l l längder på mellan 
1.000 och 1.700 mm. Dessutom f i n n s en m e t a l l d e t e k t o r i n s t a l l e r a d före 
hyveln. I hydromaten utförs släthyvling av kanter och lamellsågning. E f t e r 
mittskiktslamellsågningen sker, under tvärförflyttning, en s o r t e r i n g och 
renkapning av l a m e l l e r . Lameller förs sedan t i l l t r e automatiska hoplim-
n i n g s s t a t i o n e r av f a b r i k a t Torwegge. Sammanfogning t i l l en "matta" verk
ställs genom a t t en limtråd appl i c e r a s längs lamellkanterna. Härdningen 
sker under t r y c k - och värmetillförsel. 

E f t e r m i t t s k i k t s t i l l v e r k n i n g e n läggs y t s k i k t e n och m i t t s k i k t e n ihop t i l l 
en 3 - s k i k t s k o n s t r u k t i o n . Dessförinnan har två l i m s k i k t a p p l i c e r a t s på 
m i t t s k i k t e t . Pressning och härdning utförs i en 8-etage varmpress av fab
r i k a t Dieffenbacher. Limfogarna motsvarar AW 100 e n l i g t DIN, v i l k e t inne
bär kok-, v a t t e n - och väderbeständighet. 

E f t e r pressen f i n n s en s o r t e r i n g s p l a t s med möjlighet t i l l lagning av 
mindre f e l . Formatsågning utgör nästa produktionssteg. Utrustningen är 
t i l l v e r k a d av Sc h e l l i n g och är d a t a s t y r d . T j o c k l e k s k a l i b r e r i n g och f i n i s h -
s l i p n i n g a v s l u t a r produktionsprocessen. Steinemann står för leveransen av 
bredbandslipmaskiner. 

Eabriken körs f n i två s k i f t med en dygnskapacitet av 4.000 m2, full 
k a p a c i t e t , d v s 30.000 m̂  per år, har ännu i n t e uppnåtts. Produktions
chefen nämnde a t t under vinterförhållanden uppstår problem med öppna f o 
gar, d v s springor mellan ytskiktsbrädorna. Det kan tilläggas a t t brädor
na i n t e är hoplimmade kant i kant. Problemen kan ha s i n orsak i a t t e t t 
k o n d i t i o n e r a t lager mellan t o r k a r och p r o d u k t i o n s l o k a l e r saknas. Detta kan 
innebära a t t en o k o n t r o l l e r a d uppfuktning sker och a t t en u t t o r k n i n g med 
påföljande krympning sedan sker v i d varmpressning och under hanteringen i 
de varma och t o r r a l o k a l e r n a . Det nämndes också a t t fuktkvotsökningen 
genom l i m a p p l i c e r i n g e n uppgår t i l l ca 1,5 procentenheter. 

Marknaden i Österrike önskar en k v a l i t e t för skiktlimmade s k i v o r motsva
rande A/C. Något sämre k v a l i t e t e r efterfrågas i Schweiz. För 19 mm sk i v o r 
angavs e t t p r i s på 3.500 kr/m^. 
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