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1. SAMMANFATTNING 

Denna rapport redogör för resultaten av Nordic Wood projektet P 94441, 
Leveransprecision IL Nordic Wood är den nordiska träindustrins forsknings- och 
utvecklingsprogram med målsättning att öka användandet av trä. Nordic Wood har initierats 
av Nordisk Industrifond. Projektet löper imder tidsperioden 1993-1997 och har en budget på 
130 miljoner NOK. Programmet fmansieras av den nordiska träindustrin. Nordisk 
Industrifond och av de nationella FoU-organen: Erhvervsfremmestyrelsen i Danmark. TEKES 
i Finland. Islands Forskningsråd, Norges Forskningsråd samt Skog- och Jordbrukes 
Forskningsråd och NUTEK i Sverige. 

I projektet har följande företag medverkat: 

Danmark Mygind Trae A/S, Hadsten 
Overgaard Möbelfabrik Mejdal ApS. Holslebro 
Sunds M0belfabrik A/S, Sunds 

Finland Wisaforest Oy AB. Pietarsaari 
Junnikkalan Saha Oy, Kalajoki 
Hapajärven Hasa Oy 
Pohjan Sågverk 

Norge T-Komponent A/S, Rindal 
0sterdalsbruket A/S, Koppang 
ANS ByglansQord Sag 

Sverige Iggesund Timber AB. Hudiksvall 
Graningeverken AB, BoUstabruk 
Södra Timber AB, Kindasågen, Kisa 
Elinge Såg AB. Skärplinge 

Två oidentifierade leverantörer. 

Projektets styrgrupp har bestått av: 

N.M. Overgaard. Overgaards Möbelfabrik Mejdal ApS (DK), ordförande 
Stig Lindholm, Wisaforest OY (FIN) 
Pe- Birkeland. Ans Byglandsljord Sag (N) 
Birger Åström, Iggesund Timber AB (S). 

Sven Casselbrant har varit projektkoordinator. 

Följande universitet och branschforskningsinstitut har medverkat med deras know how och 
laboratorietj änster: 

Dansk Teknologisk Institut, DANMARK 
delprojektledare Kai Kristensen. 

Helsingfors Teknisk Högskola. FINLAND 
del projektledare Markeita Sipi. 



Norsk Treteknisk Institutt, NORGE 
delprojektledare Eirik Raknes. 

Trätek, SVERIGE 
delprojektledare Sven Casselbrant 

Syftet med detta projekt är att reducera kvalitetsbristkostnader inom träindusti med 30 - 50 %. 

Målet är att: 

- I en serie DEMO-projekt påvisa att rätt anpassad virkeskvalitet ger sådan reduktion av 
kvalitetsbristkostnadema. 

- Utveckla ett kvalitetsspråk för trä. 

- Att implementera resultaten i träkedjans olika led. 

Kvalitetsspråket är avsett för färdiga slutprodukter, ämnen, sågade trävaror och sågtimmer. 
Liksom verkliga språk bör det vara uppbyggt i tre element; ord: definitioner av kvalitetspara­
metrar, grammatik: mätningsregler och sätt att precisera krav, syntax: en struktur för presen­
tation av ett budskap, d v s en kvalitet. Den är uppbyggd av sju delar: 

1. Definitioner, mätregler och krav. 

2. Generella mätregler. 

3. Alternativa mätregler. 

4. Alternativa kravformuleringar. 

5. Alfabetisk ordlista. 

6. Ordlista i nummerordning. 

7. Flerspråkig Ordlista (Sv, Fi, D, N). 

8. Instruktion för användning av språket, blanketter, exempel. 

9. Referenser. 

Språket finns nu i en version 2, Trätek Rapport L 9609077 

DEMO-projekten har genomförts under medverkan av sammanlagt elva sågverk och fyra 
möbelfabriker. Avsikten med dessa DEMO-projekt är, att ett sågverk fill en möbelfabrik 
levererar dels virke av vanlig kvalitet, dels av en specialkvalitet, som specificerats av DTI och 
möbelindustrin i samverkan (bilaga 1). Tyvärr kunde sådana kompletta undersökningar endast 
genomföras hos en enda möbelfabrik, lyckligtvis med dubbelleveranser från fyra olika 
sågverk. I övriga fall blev det endast en virkeskvalitet, som levererades och utvärderades. 
Dessa senare ger i alla fall en breddad bild av kvalitetsnivå och -variation och av orsaken till 
urlägg. 



Nedanstående tabell ger en bild av samtliga resultat. 

Mottagan­
de möbel­
fabrik 

Levere­
rande 
sågverk 

Lev 

Antal 

eranser 

Kvalitet 

Kvalitet 
% av i 

Utfall 

sbristkostnad 
nköpspriset 

Reduktion 

Komplett undersökning 
med både vanlig kvali­
tet och specialkvalitet 
från samma sågverk 

II 

J 4 st 
2 st 

vanlig 
special 

20,7 
10,8 

48% 

Komplett undersökning 
med både vanlig kvali­
tet och specialkvalitet 
från samma sågverk 

II 
H 1 st 

1 st 
vanlig 
special 

45,7 
22,2 

51 % Komplett undersökning 
med både vanlig kvali­
tet och specialkvalitet 
från samma sågverk 

II 
G 1 st 

1 st 
vanlig 
special 

30,9 
13,5 

56% 

Komplett undersökning 
med både vanlig kvali­
tet och specialkvalitet 
från samma sågverk 

II 

E I st 
1 st 

vanlig 
special 

69,2 
32,9 

52% 

Endast specialkvalitet II F 1 st special 17,1 Endast specialkvalitet 

III F 1 st special 42,9 

Endast vanlig kvalitet III E 1 st vanlig 12,4 Endast vanlig kvalitet 

II D 
C 

1 st 
1 st 

vanlig 
vanlig 

26,0 
76,9 

Endast vanlig kvalitet 

1 okänt 
okänt 

1 st 
1 st 

vanlig 
vanlig 

33,0 
33,7 

Endast vanlig kvalitet 

IV K 1 st vanlig 25,2 

Figur 2. Utfall av kvalitetsbristkostnad i % av inköpspriset vid olika virkeskvaliteter. 
Vägt medeltal av kvalitetsbristkostnaden vid vanlig kvalitet är 38,5 %. 

Målet 30 - 50 % reduktion av kvalitetsbristkostnaden har överträffats. Orsakerna till urlägg 
fördelar sig på följande sätt för "vanlig" kvalitet: 

Kvistar 32 %, sprickor 25 %, undermått 12 %, hanteringsskador 7 %, barkdrag 6 %, kådlåpa 
5 %. vankant 4 %, övrigt 9 %. 

Den totala besparingen i möbelfabriken genom bättre virkeskvalitet är ca 24 % av 
virkeskostnaden. Sågverket behöver å sin sida 12 % - 30 % högre pris för att fa oförändrad 
intäkt av hela sågutfallet. Med gynnsamma råvaruförutsättningar vid sågverket bör det vara 
lönsamt att arbeta med bättre anpassade kvaliteter. En vidare utveckling av 
samarbctetsformerna mellan säljare och köpare förefaller lovande. 



2. BAKGRUND O C H ORGANISATION 

Denna rapport redogör för resultaten av Nordic Wood projektet P 94441,. 
Leveransprecision I I . Nordic Wood är den nordiska träindustrins forsknings- och 
utvecklingsprogram med målsättning att öka användandet av trä. Nordic Wood har initierats 
av Nordisk Industrifond. Projektet löper under tidsperioden 1993-1997 och har en budget på 
130 miljoner NOK. Programmet finansieras av den nordiska träindustrin, Nordisk 
Industrifond och av de nationella FoU-organen: Erhvervsfremmestyrelsen i Danmark, TEKES 
i Finland, Islands Forskningsråd, Norges Forskningsråd och NUTEK i Sverige. 

Denna rapport avser ett projekt inom delprogram 5, som benänms "Leveransprecision I I " . 
Rapporten riktar sig i första hand ti l l Nordisk Industrifond, de nationella finansiärerna, Pro­
gramstyrelsen för Nordic Wood, samt de deltagande industriföretagen och institu­
ten/högskolan. En förkortad rapport kommer att utarbetas för allmän spridning. 

Detta projekt finansieras av Nordisk Industrifond, Skogs- och Jordbrukets Forskningsråd (S), 
NUTEK (S), NFR (N), TEKES (FIN), Industri- och Handelsstyrelsen (DK) samt nordisk 
träindustri. 

I projektet har följande företag medverkat: 

Danmark Mygind Trae A/S, Hadsten 
Overgaard Möbelfabrik Mejdal ApS. Holstebro 
Sunds Möbelfabrik A/S, Sunds 

Finland Wisaforest Oy AB, Pietarsaari 
Junnikkalan Saha Oy, Kalajoki 
Hapajärven Hasa Oy 
Pohjan Sågverk 

Norge T-Komponent A/S, Rindal 
0sterdaIsbruket /VS, Koppang 
ANS Byglansfjord Sag 

Sverige Iggesund Timber AB, Hudiksvall 
Graningeverken AB, Bollstabruk 
Södra Timber AB, Kindasågen, Kisa 
Elinge Såg AB, Skärplinge 

Två o identifierade leverantörer. 

För projektet finns en styrgrupp bestående av: 

N.M. Overgaard, Overgaards Möbelfabrik Mejdal ApS (DK), ordförande 
Ingmar Sjöblom, Wisaforest OY (FIN) 
Per Birkeland, Ans Byglandsflord Sag (N) 
Birger Åström, Iggesund Timber AB (S). 



Projektdeltagare är: 

Dansk Teknologisk Institut, DANMARK 
delprojektledare Kai Kristensen. 

Helsingfors Tekniska Högskola, FINLAND 
delprojektledare Marketta Sipi. 

Norsk Treteknisk Institutt, NORGE 
delprojektledare Eirik Raknes. 

Trätek, SVERIGE 
delprojektledare och koordinator Sven Casselbrant. 

De fyra nationella delprojektledarna har utgjort en projektgrupp. 

3. S Y F T E O C H MÅL 

Syftet med Nordic Wood är att öka nordiskt träs konkurrenskraft mot andra material, s k sub­
stitutmaterial, som stål, aluminium, betong och plast. 

Målet för delprogram 5 är att reducera kvalitetsbristkostnaderna inom träindustrin med 30-
50 %. Här avses kostnader för materialspill, kassation, lagning i produktionen, överlappande 
operationer, störningar i produktion och leveranser, onödigt omfattande transporter och lag­
ring, kontrollverksamhet, reklamationer samt bristfälligt utnyttjande av den nordiska råvarans 
egenskaper. 

Detta skall nås genom: 

att utforma, testa och introducera ett kvalitetsspråk för trä, 

att i en serie praktiska DEMO-projekt utveckla metoder för att fastställa kvalitetskrav för 
sågat virke och halvfabrikat till olika slutprodukter på ett för träkedjan ekonomiskt opti­
malt sätt, 

att implementera resultaten i träkedjans olika led. 

Projekt "Order- och leveransprecision" etapp 11 består av två delar: 

- Utarbetande av ett kvalitetsspråk för trä. 

En serie DEMO-projekt mellan sågverk och möbelfabriker. 

implementering av uppnådda resultat, vilket är en viktig del av projektet, har visserligen 
påbörjats, men skall genomföras i en kommande etapp I I I . Projektet har pågått under tiden 
940901-951101. 
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4. KVALITETSSPRÅK 

Kvalitetsspråket är avsett för färdiga slutprodukter, ämnen, sågade trävaror och sågtimmer. 
Liksom verkliga språk bör det vara uppbyggt i tre element; ord: definitioner av kvalitetspara­
metrar, grammatik: mätningsregler och sätt att precisera krav, syntax: en struktur för presen­
tation av ett budskap, d v s en kvalitet. Det behöver ha ett rikt "ordförråd" men man använder 
endast de ord som behövs från fall fill fall. Detaljeringsgrad väljs också från fall fill fall. Med 
språket kan man uttrycka vilken kvalitet som helst, standardklasser lika väl som specialkvali­
teter. Den är uppbyggd av sju delar: 

1. Definitioner, mätregler och krav. 

2. Generella mätregler. 

3. Altemafiva mätregler. 

4. Alternativa kravformuleringar. 

5. Alfabefisk ordlista. 

6. Ordlista i nummerordning. 

7. Flerspråkig Ordlista (Sv, Fi, D, N). 

8. Instruktion för användning av språket, blanketter, exempel. 

9. Referenser. 

Observera, att det förekommer alternativa mätregler och kravformuleringar. Det kan tyckas 
underligt, men för att kunna återge olika befinfiiga sorteringsregler är det nödvändigt. För 
olika ändamål är det också motiverat. Nordiskt Trä anger t ex antal kvistar per sämsta meter, 
men för ett snickeriämne är inte detta användbart. 

Språket finns nu i en version 2, Trätek Rapport L 9609077 

För att kunna utnyttja kvalitetsspråket så effektivt som möjligt skall detta läggas in i ett an-
vändarv cinl i gt dataprogram för persondatorer. Vissa inledande arbeten har gjorts. 

5. D E M O - P R O J E K T 

5.1 Genomförande 

Sammanlagt elva sågverk och fyra möbelfabriker har varit involverade i projektet. För att inte 
röja känslig information benämns levererande sågverken med bokstäverna A - M och möbel­
fabrikerna med romersk siffra I - I V . Avsikten med dessa DEMO-projekt är, att ett sågverk fill 
en möbelfabrik levererar dels virke av vanlig kvalitet, dels av en specialkvalitet, som specifi­
cerats av DTI och möbelindustrin i samverkan (bilaga 1). Tyvärr kunde sådana kompletta un­
dersökningar endast genomföras hos en möbelfabrik, lyckligtvis med dubbel leveranser från 
fyra olika sågverk. I övriga fall blev det endast en virkeskvalitet, som levererades och utvärde­
rades. Dessa senare ger i alla fall en breddad bild av kvalitetsnivå och -variation och av orsa­
ken till urlägg. Vid möbelfabrik I undersöktes två leveranser av vanlig kvalitet utan att leve­
rantör var känd. men resultaten har ju sitt värde trots det. Protokoll från utvärdering av varje 
enskild leverans finns i bilagorna 2-21. 



Mottagande Levererande Leveranser Mängd Bilaga 
möbelfabrik sågverk Antal Kvalitet Im nr 

J 4 st vanlig 2.608 2, 3, 4, 5 
2 st special 1.707 6,7 

Komplett undersökning H 1 st vanlig 1.046 8 

med både vanlig kvali­ II 1 st special 583 9 

tet och specialkvalitet G 1 st vanlig 197 10 

från samma sågverk 1 st special 362 11 

E 1 st vanlig 1.057 12 

1 st special 1.123 13 

Endast special­ II F 1 st special 1.499 14 

kvalitet I I I F 1 st special 1.440 15 

III E 1 st vanlig 637 16 

I I D 1 st vanlig 1.266 17 

Endast vanlig C 1 st vanlig 478 18 

kvalitet I Okänt A 1 st vanlig 1.535 19 

Okänt B 1 st vanlig 507 20 

IV K 1 st vanlig 2.804 21 

Summa Im 18.849 

Figur 1. Genomförda leveranser. 

Två delprojekt har inte kunnat fullföljas: 

a) Sågverk N, möbelfabrik V och en delprojektledare möttes hos möbelfabriken för att pla­
nera undersökningen. Det hela utmynnade i en deklaration från möbelfabrikanten, att man 
hade mycket goda erfarenheter av Ls leveranser. Kvaliteten var den rätta och variationer­
na små. Man var alls inte intresserad av någon bättre kvalitet, det skulle bara oroa kun­
derna. 

b) Sågverk O tog sikte på att leverera exakt efter de danska kraven. Man fick gå igenom 
flera partier innan man fatt ihop till en billast. Eftersom utgångsmaterialet utgör en liten 
del av produktionen tog det lång tid. Virket kontrollerades av en forskare. När man så 
skulle leverera fick man beskedet att det var för sent, eftersom projektet var på väg att av­
slutas. 
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5.2 Resultat och kommentarer 

5.2.1 Utvärderingsmodell för genomförda leveranser 

När man tillverkar möbellimträ (-limfog) av virke uppstår materialförluster vid ett antal mo­
ment: I detta sammanhang gäller det att registrera just de förluster, som uppstått p g a brister i 
virkeskvalitet. 

Här har registrerats: 

- Tillförd virkesmängd m 

Ändkapningsspill m 

Urlägg efter klyv (lamell som om- m 
räknas till meter utgångsmaterial) 

Urlägg före press (lamell som om- m 
räknas t i l l meter utgångsmaterial) 

urlägg efter press (plattor omräk- m 
nat i meter utgångsmaterial) 

Utifrån dessa data beräknas kvalitetsbristkostnaden som volymförlust värderat till samma m'-
pris som det inköpta virket. 

Ändkapningen inkluderar en del optimeringsspill, men eftersom det i det stora hela är lika 
stort vid vanlig kvalitet som vid specialkvalitet, så påverkar detta inte den förändring i kvali-
tetsbristkostnad, som uppnås. 

Skador, som uppstått i möbelfabrikens tillverkningsprocess har inte tagits med. 

5.2.2 Utfall av kvalitetsbristkostnad, kommentarer 

Nedanstående tabell ger en bild av samtliga resultat. 



Mottagan­
de möbel­
fabrik 

Levere­
rande 
sågverk 

Lev 

Antal 

eranser 

Kvalitet 

Kvalitet 
% av i 

Utfall 

sbristkostnad 
nköpspriset 

Reduktion 

Komplett undersökning 
med både vanlig kvali­
tet och specialkvalitet 
från samma sågverk 

II 

J 4 st 
2 st 

vanlig 
special 

20,7 
10,8 

48% 

Komplett undersökning 
med både vanlig kvali­
tet och specialkvalitet 
från samma sågverk 

II 
H 1 st 

1 st 
vanlig 
special 

45,7 
22,2 

51 % Komplett undersökning 
med både vanlig kvali­
tet och specialkvalitet 
från samma sågverk 

II 
G 1 st 

1 st 
vanlig 
special 

30,9 
13,5 

56% 

Komplett undersökning 
med både vanlig kvali­
tet och specialkvalitet 
från samma sågverk 

II 

E 1 st 
1 st 

vanlig 
special 

69,2 
32,9 

52% 

Endast specialkvalitet I I F 1 st special 17,1 Endast specialkvalitet 
III F 1 st special 42,9 

Endast vanlig kvalitet III E 1 st vanlig 12,4 Endast vanlig kvalitet 
II D 

C 
1 st 
1 st 

vanlig 
vanlig 

26,0 
76,9 

Endast vanlig kvalitet 

I okänt 
okänt 

1 st 
1 st 

vanlig 
vanlig 

33,0 
33,7 

Endast vanlig kvalitet 

IV K 1 st vanlig 25,2 

Figur 2. Utfall av kvalitetsbristkostnad vid olika virkeskvaliteter. Vägt medeltal 
av kvalitetsbristkostnaden vid vanlig kvalitet är 38,5 % av inköpspriset. 

Målet var, att kvalitetsbristkostnaden skulle minska med 30-50 % genom användande av en 
högre virkeskvalitet. Det är glädjande att konstatera att i de fyra fall vi ktmnat jämföra resul­
tatet av vanlig kvalitet och specialkvalitet från ett och samma sågverk vidareförädlat vid en 
och samma möbelfabrik så har målet uppnåtts. Kvalitetsbristkostnaden har i de fyra fallen 
minskat med 48 %, 51 %, 56 %, 52 %, vägt medelvärde 50,4 %. Jämnheten är förvånande och 
höjer tilltron. 

Uppföljning av varje leverans firms närmare beskriven i bil 2 - 21. Sågverk J har levererat fyra 
omgångar vanlig kvalitet. Kvalitetsbristkostnaden för dessa är 38,4 %, 9,5 %, 12,7 % och 
22,5 % av inköpspriset. Specialkvaliteterna har en kvalitetsbristkostnad om 10,9 % respektive 
10,7 %. Detta innebär, att kvalitetsbristkostnaden har sjunkit med 48 %. 

5.2.3 Orsak till kvalitetsbrister, kommentarer 

Det är intressant att trots den stora olikheten i kvalitet (kvalitetsbristkostnad) mellan de fyra 
sågverkens vanliga virke så är den relativa effekten av specialsortering ungefar lika, ca 50 %, 
minskad kvalitetsbristkostnad. 

Vilka är kvalitetsbristema och vilka av dessa förorsakar mest kostnader? 
Vid upparbetning av dessa virkesleveranser har det noterats vilka defekter, som förorsakat 
urlägg. Resultaten har sammanställts i nedanstående tabell. 
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* Siffror inom parentes avser % fördelning av urlägg 
specialkvalitet 

Kvalitet 

Vanl Spec 

Barkringskvist 12,2 % 12,2 15,1 

(15,1 %) 

Torra kvistar 8,5 % Torrkvist 7,1 3,8 
(6,1 %) Pärlkvist 0,2 0,5 

Hömkvist 1,2 1,8 

Kvistar Mycket dåliga kvistar 9,1 % Rötkvist 2,4 0,3 
32,2 % (4,0 %) Lös kvist 0,2 2,1 
(27,7 %) Kvisthål 6,5 1,6 

Märgsideskvistar 2,1 % Hornkvist, stor 1,9 0,2 

(0,3 %) Sprötkvist 0,2 0,1 

Frisk kvist 0,3 % Rund, oval 0,1 0,1 

(2,2 %) Kvistgrupp 0,1 2,1 

Sprucken kvist 0,1 0 

Sprickor Minisprickor 5,3 3,2 
24,7 % Kantsprickor (över hörn) 15,2 1,1 
(12,9 %) Övriga torksprickor 2,5 5,6 

Ringsprickor 1,0 2,5 

Ändsprickor 0.7 0,5 

Hyvelmiss OfiUräcklig virkesdimension 11,7 25,4 
11,7% 

(25,4 %) 

Hanterings- Kantskada 1,8 8,6 
skador Mekanisk skada 2,2 4,1 
7,4 % 

2,2 

(12,7 %) 
Bräckage 3,4 0 

Kådlåpa 5,2 3,5 

Barkdrag 5,9 3,8 

Märgrand 3,6 4,1 
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* Siffror inom parentes avser % fördelning av urlägg 
specialkvalitet 

Kvalitet 

Vanl Spec 

Vankant 4,2 0,2 

Deformationer 1,7 0,1 

Toppbrott 1,0 1,8 

Insektsskada 0 2,1 

Röta 0,6 0 

Blånad 0,2 0,4 

Övrigt 1,6 5,2 

Summa 100 99,9 

Figur 3. Orsaker till urlägg av lameller före press, procentuell fördelning (siffror inom 
parentes = specialkvalitet, övriga = vanlig kvalitet) 

a) Kvistar är den största urläggsorsaken (32,2 % ) . Det är en påfallande stor del av detta, som 
är barkringkvist. Det kan finnas tre skäl: 

- Det är svårt för en sorterare i ett modernt justerverk att se barkringen hos en relativt 
liten kvist. 

- Man kanske inte har klart för sig betydelsen av en barkring, att bark inte passar som 
underlag för ytbehandling och att bark är för mjukt som ytmaterial. 

- Vid klyvning till lameller kan man få en flack vinkel mellan kvist och sågsnitt, vilket 
ger en bredare barkring än den som syntes före klyvning. 

b) Mycket dåliga kvistar verkar överrepresenterade. En förklaring är att vid klyvning till 
lameller kan en torr kvist, som är väl fastvuxen närmare märgen, delas i en fastvuxen och 
en löst sittande del. Det slutar lätt med ett kvisthål. För övrigt är det förvånande att det 
finns så mycket rötkvist. 

c) Sprickor är näst största orsak. Här noteras den stora mängden minisprickor. Kan det vara 
så, att toppstockar sågas i klentimmerlinjer med reducerare? I skärögonblicket ger dessa 
stora påkänningar tvärs fiberriktningen, vilket förorsakar små bristningar. Resten sker i 
torken. Reducerare med sågskär vore kanske en lösning. 

d) Hyvelmiss är resultatet av undermål hos virket. Men hur är det egentligen; är det inte ett 
kommunikations- och ett utbildningsproblem? 

Den internationella trävarumarknaden har ett antal standardmått, 50 mm, 100 mm, 
125 mm, 150 mm etc. Dessa gäller med en referensfuktkvot på ca 20 %. När det torkas 
till 12 % krymper det. Beaktas detta till fullo? Visserligen kan man såga en specialdimen­
sion, men det förutsätter att möbelfabriken köper nästan hela sågutfallet. Med bra tim­
merurval är det fullt möjligt, men det blir en annan filosofi i möbelfabriken än den som 
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förutsätter minsta möjliga spill. Det är viktigt att man vid design och konstruktion av en 
möbel baserar vissa huvudmått (t ex bredden på en bordsskiva) på realistiskt satta lamell­
dimensioner. Men hur riktigt man än arbetar, så kommer man inte ifrån att trä är ett na­
turmaterial med betydande skillnader (t ex krympning) från individ t i l l individ och att det 
därför är en balansgång mellan å ena sidan inga hyvelmissar alls men en dyrare råvara 
(övermått) och å andra sidan en billigare råvara och en hel del hyvelmissar. 

e) Hanteringsskadorna är omfattande (7,4 respektive 12,7 % av urläggen). Detta motsvarar 
2,5 respektive 4,9 % av virkesvärdet på "vanliga" kvaliteter, vilket överensstämmer med 
de resultat man fått vid Träteks tidigare gjorda undersökningar av hanteringsskador. 
Orsakema är många och det är svårt att fa förändringar till stånd. Det är viktigt att 
virkesköpare följer upp skadefrekvensen och med det underlaget trycker på 
leverantörerna. Då först blir de medvetna om skadornas betydelse. 

f) Kådlåpa och barkdrag framträder ofta på lamellens klyvytor, vilket innebär att de var 
osynliga vid sågverkssorteringen. Tyvärr kan man inte hoppas på någon betydande för­
bättring på denna punkt. Detta bekräftas av att urläggsfrekvensen i denna undersökning är 
densamma för vanlig kvalitet som för specialkvalitet. 

g) För märgrand gäller i huvudsak samma som ovan. Ofta slingrar sig märgen fram genom 
stocken och man kan inte alltid veta om den lokalt gömmer sig inuti en planka. 

h) Vankantsfrekvensen aktualiserar frågan om vilka krav man skall ställa på möblers under­
sidor och baksidor. Möjligheten att vända bort vankant vid lamelläggning före press 
skulle förmodligen Öka tillgången på bra virke betydligt eftersom toppstockar har stor av-
smalning, vilket ger vankant om man söker hålla uppe volymutbytet vid sågning. När 
vankant går ut i synlig kant hos slutprodukten krävs dock en lagning. Rationella lösningar 
finns. 

5.3 Ekonomiska aspekter 

Sågverk 

Vi har inte haft möjlighet att göra några egentliga undersökningar av förändringar i självkost­
nad i sågverket när man går från en lägre till en högre kvalitet. Det är framför allt en fråga om 
att den högre kvaliteten måste bära intäktsbortfallet för den del av den vanliga kvaliteten, som 
refuseras och går till en befintlig lägre klass. Därtill kan det vara nödvändigt att förändra sor­
teringsrutinen, t ex genom lägre hastighet i justerverket, vilket är kostnadshöj ande. 

Efter resonemang med några sågverk har vi dock underlag för ett räkneexempel, som illustre­
rar situationen. 

Vi utgår från "vanlig kvalitet" (B i fig 4 nedan), som det levererats i DEMO-projekten, och 
räknar med ett "baspris" = 100 per m'̂  (OBS inte kr/m3). Utöver kvalitet B kan man vid 
sorteringen fa en högre och bättre betald kvalitet A för annat ändamål samt en sämre kvalitet 
C, ej användbar för möbellim-trä. DEMO-projekten har visat, att av kvalitet B får man ut ca 
50 % specialkvalitet B+. Resterande 50 % av B går helt eller delvis t i l l C, och/eller bildar en 
lägre kvalitet B-, lämplig för möbellim-trä. Dessa övriga kvaliteter, som fås vid sorteringen 
ges ett "relativpris" i rimlig proportion till baspriset. Man får då en samlad fingerad intäkt från 
de olika kvaliteterna i fallet "vanlig kvalitet" för möbellimträ = 94,75 per m^. Därefter testas 
tre olika strategier för sortering till specialkvalitet och vi räknar fram vilket pris, som er 
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fordras på specialkvaliteten för att den samlade fingerade intäkten skall bli oförändrad, dvs 
lika som fallet "vanlig kvalitet", 94,75 per m^. Se nedanstående tabell. 

Alt Kvalitet Volymsutfall 
vid sågning 

% 

Relativ­
pris 
per m^ 

Erforder­
ligt pris 
för 
specialkval 
B+ 

Nuvaran­

de vanlig 

kvalitet 

A Ej för möbellimträ 
B För möbellimträ 

C Ej för möbellimträ 

15 
60 

25 

15 
30 
55 

115 
100 

70 

115" 
? 

70 

A Ej för möbellimträ 
B+ För möbellimträ 
C Ej för möbellimträ 

130/m'dvs 
+ 30 % 

il 

A Ej för möbellimträ 
B+ För möbellimträ 
B - För möbellimträ 
C Ej för möbellimträ 

15 
30 
30 
25 

115 
? 

80 
70 

120/m' dvs 
+20 % 

III B+ 
B -
C 

Om man har speciellt lämpligt 
timmer: 
För möbellimträ 
För möbellimträ 
Ej för möbellimträ 

40 
40 
20 

? 
90 
70 

112/m^dvs 
+ 12% 

Fig 4 Exempel avseende sorteringsutfall och prisrelationer vid olika sorteringsstrategier. 

För sågverk kostar det alltså 12-30 % mer att producera virke av specialkvalitet. 

Dessa siffror skall ses som en illustration av hur kraftigt skilda förutsättningar inverkar när 
man drastiskt förbättrar sin kvalitet. 

Möbelfabrik 

För de DEMO-projekt, där jämförelse kunnat göras mellan vanlig kvalitet och specialkvalitet 
från samma sågverk är medelvärdet för kvalitetsbristkostnaden vid vanlig kvalitet 38,5 % av 
virkespriset. För samma leveranser har kvalitetsbristkostnaden kunnat sänkas med genom­
snittligt 50,4 %. Det innebär en kostnadsbesparing om 0,504 • 38,5 = 19,4 % av 
virkeskostnaden. 

Emellertid påverkas även andra kostnader än råvarukostnaden, framför allt lönekostnader. 
Detta har närmare analyserats i bilaga 22. Denna baseras på "Studie av svensk limfogsindustri 
och dess marknad" som NUTEK lät utföra 1991. 
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AnaJysen leder fram till att man utöver råvarubesparingar gör besparingar i löner, underhåll, 
lokalkostnader, energi och kapitalkostnader om 4,5 % awirkeskostnaden. 

Användande av specialkvalitet ger alltså möbelfabriken en besparing motsvarande 24 % 
av inköpspriset för vanlig kvalitet. 

6. SLUTSATSER 

a) Den ekonomiska betraktelsen (bil 22) utmynnar i besparingar i möbelfabriken 
motsvarande 24 % av virkespriset när man övergår till specialkvalitet. Mot detta skall 
ställas att sågverket behöver ett specialkvalitetspris, som är 12 % - 30 % högre än 
priset för vanlig kvalitet, detta för att bibehålla oförändrad intäkt från hela 
kvalitetsutfallet. 

Detta talar för att det fmns en vinst om O - 12 % att dela på. Det är främst sågverk med 
goda råvaruförutsättningar, som ligger bra ti l l . Visserligen ligger de redan bra till 
kvalitetsmässigt, men undersökningen visar, att även deras goda kvalitet kan bli ännu 
bättre så att kvalitetsbistkostnaden halveras. 

b) Orsakerna till urlägg visar på vägar t i l l förbättring (se sid 11 och 12). Ett väl fungerande 
samarbete mellan köpare och säljare bör kunna skapa incitament till förändringar: 

Minisprickor torde kunna minskas med lämpligare reducerverktyg. 

Högre torktemperaturer skulle ge förre sprickor samt mindre spänningar och 
deformationer. 

Hyvelmissar kan reduceras genom utbildning, uppmärksamhet på måttsamband och 
kvalitetskontroll i produktionen, allt hos både köpare och säljare. 

Hanteringsskador kan reduceras. 

Accepteras fulare baksidor på möblerna så kan man öka utbudet av mycket fint virke. 

c) Om möbelfabriken har produkter/komponenter som täcker ett brett kvalitetsintervall så är 
en selektiv inköpsstrategi att föredra 

Fabrik IV är ett intressant exempel: De har delat in sina produkter/komponenter i tre 
kvalitetsklasser och köper råvara i motsvarande tre kvalitetsklasser. Den leverans, som 
ägde rum bestod av utskott (VI) men gav ändock mycket gott utbyte för sitt ändål (se bil 
21). Fabriken i fråga överväger att köpa sågfallande kvalitet och därur producera sina 
olika komponentkvaliteter. Detta förutsätter dock att man vet vad slags sågfallade kvalitet 
det är. I själva verket krävs nog väl utvalt timmer i sågverket. 

d) Ovan nämnda möjligheter till förbättring (a, b och c) kan bäst förverkligas om det finns 
ett gott samarbete mellanköpare och säljare. Man skulle vilja finna en samarbetsmodell 
där trävarupriset består av ett grundpris, som man kommit fram till på affärsmässiga 
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grunder och som därför kan variera över tiden. Till detta skulle läggas en kvalitetspremie 
baserad på möbelfabrikens volymutbyte och eventuellt lagningskostnader med referens 
till en fastlagd slutproduktkvalitet. Det är möjligt att en opartisk tredje part behöver finnas 
med i bilden. 

7. PLAN FÖR I M P L E M E N T E R I N G AV KVALITETSSPRÅK FÖR TRÄ SAMT 
SPRIDNING AV R E S U L T A T FRÅN DEMO-PROJEKT 

7.1 Implementering av kvalitetsspråket (plan antagen av 
kvalitetsspråksseminariet i Oslo 1996-08-22) 

7.1.1. Förutsättningar för implementering 

För sågverksföretag gäller vanligen: 

- dels att man tillverkar en serie bulkkvaliteter, t ex o/s, V och V I enligt gröna boken eller 
A, B och C enligt Nordiskt Trä 

- dels att man har ett antal specialkvaliteter. 

I själva verket är de egna bulkprodukterna inte precis enligt de skrivna reglerna utan vanligen 
något bättre. 

Sågverket skulle få en tydligare bild av sitt produktsortiment om man hade såväl de verkliga 
bulkkvalitetema som specialkvaliteterna beskrivna på ett enhetligt sätt, d v s med ett gemen­
samt kvalitetsspråk. 

För träförädlande industri, byggföretag eller för trävaruhandeln gäller det främst aU precisera 
vilken kvalitet man vill ha för ett visst ändamål. Detta resulterar ofta i alltför högt ställda krav, 
inte i alla avseenden, men på några punkter. 

När köpare och säljare möts gäller det att komma fram till bästa möjliga lösning. Om köparen 
uttrycker sina önskemål med språkets hjälp och säljaren har sitt befintliga sortiment doku­
menterat med språket så är det bäddat för en konkret och effektiv process fram till bästa möj­
liga kompromiss. Även i efterföljande kontakter, t ex i samband med leveranser kan kvalitets­
frågor diskuteras bättre med hjälp av språket. 

Vidare måste man vara medveten om att inte många skulle komma igång med tillämpning av 
språket enbart utifrån ett skrivet material, ej heller utifrån en muntlig beskrivning. Det krävs 
en mer handgriplig pedagogik under en kurs på en dag eller två. Vi får därför inte ägna för 
stor del av resurserna åt alltför allmänt hållen information, annat än för att sälja idén. 

7.1.2 Mål 

Målet för implementeringen är trefaldigt: 

- Kvalitetsspråket skall komma till praktisk användning hos så många företag som möjligt. 

Kännedom och kunskap om språket skall spridas till träkedjans olika aktörer, till utbild­
ningsanstalter, till forskare etc. 
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- Med språkets hjälp skall köpare och säljare bättre kunna hantera träkvalitetsfrågor. 
7.1.3. Program för implementering 

Innan språket lanseras i full utsträckning måste det testas i detalj på ett betydande antal före­
tag. Därvid får vi säkert en mängd förslag t i l l förbättringar. V i kan betrakta detta som en 
remiss. Efter detta kan den slutliga versionen tas fram och implementering i full utsträckning 
starta. 

7.1.3.1 Testfas 

För den inledande fasen, testfasen, föreslår vi tre alternativa tillvägagångssätt: 

a) Kurser 

Företagen inbjuds t i l l kurser i språkets uppbyggnad och användning. Som övningsexempel 
används dels Nordiskt trä, dels specialkvaliteter, som deltagande företag ställer till för­
fogande. Erfarenheterna får visa om sådana kurser skall hållas branschvis eller med deltagare 
från olika branscher på samma kurs. 

b) ERFA-grupper 

I ERFA-gruppema söker man få med deltagare från sågverk, trävaruhandlare, träförädlings­
industrin, utbiidningsanstalter etc. Arbetet i ERFA-gruppen omfattar träning i användning av 
kvalitetsspråket samt andra relevanta frågor i relation till order- och leveransprecision. 

Utöver detta används ERF A-mötena till allmänt erfarenhetsutbyte. Avsikten är att ERFA-
grupperna skall träffas fortlöpande. 

c) Företagsvis implejnentering 

För att undvika att implementering resulterar i kunskap men ingen praktisk tillämpning kan 
implementering ske företagsvis: 

Den personal, som kan anser berörd av kvalitetsspråktillämpning samlas ti l l en information 
om kvalitetsspråket och om fortsättningen. 

Företaget har vah ut två personer, eller fler om man så önskar, för att arbeta samman med in­
struktören (projektmedarbetare). Företaget far en diskett, som i huvudsak innehåller språkets 
blankett/-er för utskrift av kvaliteter samt färdiga utskrifter av Nordiskt Trä och CENs 
standardförslag. Parallellt har man tillgång till det skrivna språket. Med hjälp av språket 
formuleras ett antal av de kvaliteter företaget arbetar med. Det gäller både företagets 
standardkvaliteter (t ex deras variant av o/s, V, VI) och specialkvaliteter. Det hela görs på 
företagets dator. Datorn skall hanteras av företagets man främst av pedagogiska skäl, men 
även för att garantera sekretessen. Företaget behåller disketten. All information (skriven eller i 
elektronisk form) blir alltså kvar i företaget. 
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Under arbetets gång skall man notera alla idéer till förbättringar liksom upptäckta felaktig­
heter. Denna övning kan tänkas pågå ett par dagar. 

Avslumingsvis samlas den större gruppen dels för att få rapport om tillämpningsövningen, 
dels för att diskutera förslagen ti l l förändringar i språket. Vidare diskuteras användbarheten 
och nyttan av språket. 

7.1.3.2 Revidering av språket 

Alla synpunkter, som framkommit under testfasen bearbetas och ett förslag till reviderat språk 
tas fram. Detta förslag skickas ut t i l l de företag, som deltagit för synpunkter. Sedan dessa 
inkommit samlas projektets styrgrupp för diskussion och godkännande av språkförslaget. 
Därefter genomförs produktion av kvalitetsspråkets första upplaga. Underhand förbereds för 
datahantering på en rimlig ambitionsnivå. 

7.1.3.3 Allmän implementering 

a) En nordisk konferens anordnas med kvalitetsspråk för trä och dess användning som 
huvudtema. Detta sker när den reviderade upplagan av kvalitetsspråket är klar. Där bör 
stor vikt läggas vid tvärnordiskt samarbete, gärna i grupparbeten. 

b) Kursmaterial utarbetas: 
- Kurs för grupper öppna för olika företag och med utnyttjande av anonyma och 

konstruerade exempel. 
- Interna kurser för företag. 
- Kursmateriel för olika utbildningsanstalter. 

c) Artiklar i fackpress. 

d) Medverkan i olika branschsammankomster för information om språket. 

e) Aktiv kursverksamhet, där sälj insatser inte minst riktas mot små och medelstora företag. 

f) Planering för framtagning av ett multimediaprogram för utbildning i användning av 
kvalitetsspråket. I detta sammanhang tas ett enkelt dataprogram fram för användning av 
språket. 

7.2 Spridning av resultat från DEMO-projekt 

Avsikten är att sprida resultat från både etapp I , som innefattade leverans av kvalitets-
anpassade trävaror till fönsterfabriken och etapp I I , med leveranser till möbelfabriker. 

Detta arbete kombineras med den allmänna implementeringen av Kvalitetsspråket för trä. 

a) En nordisk konferens anordnas med kvalitetsspråk för trä och dess användning som 
huvudtema. Därtill informeras om resultat från DEMO-projekten. Där bör stor vikt läggas 
vid tvärnordiskt samarbete, gärna i grupparbeten där DEMO-erfarenheter bakas in i 
kvalitetsspråksövningar. Vissa grupparbeten är huvudsakligen inriktade på att diskutera 
lösningar för att praktiskt förverkliga DEMO-projektens intentioner. 
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b) Artiklar i fackpress. 

c) Medverkan i olika branschsammankomster för information om språket och DEMO-
projekten. 

d) Aktiv kursverksamhet, där sälj insatser inte minst riktas mot små och medelstora företag. 

8. R E F E R E N S E R 

Styrgruppen har sammanträtt två gånger: 

1995- 04-24 i Holstebro, Danmark 
1996- 01-30 i Jakobsstad, Finland 

I anslutning till styrgruppsmötet i Finland hölls ett seminarium med djupinformation om 
kvalitetsspråket samt diskussion om projektets fortsättning. Utöver styrgruppsledamöter och 
funktionärer deltog ytterligare sju industrirepresentanter, drygt 30 industrirepresentanter var 
inbjudna. 

1996-08-22 hölls ett kvalitetsspråksseminarium i Oslo. Syftet var att informera om kvalitets­
språket, att få industrins och handelns bedömning av dess praktiska användbarhet och nytta, 
att få synpunkter på utformning och att få synpunkter på språkets implementering (projektets 
etapp III). Seminariet samlade drygt 20 deltagare varav 15 representanter för industri och 
handel. Deras reaktioner var klart positiva. 

I respektive land har det skrivits artiklar i fackpress. 

I Danmark har kvalitetsspråkets användningsmöjligheter diskuterats i en rad företag i 
anslutning till löpande konsultationer. 

I Finland hölls ett stort kvalitetsseminarium i april 1996 där kvalitetsspråket presenterades och 
diskuterades grundligt. Därtill regelbunden rapportering ti l l industrireferensgrupp. 

I Norge har information om projektet lämnats vid olika sammankomster med industrin, 

1 Sverige hölls föredrag på Föreningen Svenska Sågverksmäns årsmöte i mars 1995. 
Seminarier om projektet på Trätek och på Trä- och Teknikmässan i Göteborg augusti 1996. 

Projektgruppen (delprojektledarna) har mötts åtta gånger. 
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Bilaga 1.1 

Kravsspecifikation for råtrae til mobellimtrse 
(Revideret d. 24.04.95) 

1. Knaster 

Def mition Krav Beskaf-
fenhed 

Måle­
regel Smalside Bredsfde 

1.1,1 Friske knaster 
max. 0 25 mm 

Alt. 1 1.2.1 Alt. 1 4/m 5/m 

1.1.1 Friske knaster 
max. 0 35 mm 

Alt. 1 1.2.1 Alt. 1 1/m 2/m 

1.1.1.3 Perleknast 
max. 0 7 mm 

Alt. 1 1.2.3 Alt. 1 4/m 4/m 

1.1.1.3 D0d knast 
max. 0 1 5 mm 

Alt. 1 1.2.3 Alt. 1 2/m 2/m 

1.1.4 Bladknast 
max. 0 25 mm 

Alt. 1 1.2.1 Alt. 1 - 2/m 

1.1.5 Hornknast 
max. 0 25 mm 

Alt. B 
side 65 

1.2.1 Alt. C 
side 56 

- 2/m 

Max. antal knaster/m, heraf max. 1 stk. fastsiddende d0d knast 9/m 10/m 

Det tagas ikke hensyn t i l : Friske knaster max. 0 10 mm 
Friske bladknaster max. 0 10 mm 
Friske hornknaster max. 0 10 mm. 

0vr ige naturlige sserpraeg 
2.1 Overvoksninger og barklommer, ikke ti l iadt. 
2.2.1 Harpikslommer, ikke ti l iadt. 
2.5.2 Topbrud, ikke ti l iadt. 

Misfarvning og bakterieangreb 
3.1.1 Råd, ikke ti l iadt. 
3 .1 .2 Blåsplint, ikke til iadt. 
3.2 Insektskader, ikke ti l iadt. 
3.4 Bakterieangreb (vandlagringsskade), ikke til iadt. 
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4 . 0vr ige materialeparametre 
4 .1 .1 Bredsidekrumning Krav: max. 20 mm over 2 m Igd. 
4 .1 .2 Smalsidekrumning Krav: max. 5 mm over 2 m Igd. 
4 .1 .3 Vridning Krav: max. 15 mm over 2 m Igd. 
4 .4 . Hvis der er anvendt kemisk behandling, skal det opiyses, 

hvilke kemiske förbindelser der er anvendt. 

5. Revner 
5.1 Torrerevner Krav: (Alt D side 72) , 

max. Igd. 5% af råtraeets Igd. 
max. bredde 2 m m 
max. dybde 5 mm 

5.4 Vindridser, ikke t i l ladt. 

Foranstående krav ti l revner er kun ti l ladt i max. 5% af råtraespartiet. 

6 . Produktionsbetingede parametre 
6.1 Vankant, ikke ti l ladt. 
6.2 Håndteringsskader Krav: max. dybde 1 mm 
6.2.1 Hjerneskader Krav: max. bredde X på 

smal- og bredside 1 mm 
6.4.1 Bredde Krav: 100, 125, 150 mm - 1 , + 3 

ved fugtindhoid if. INSTA 8 
6.4.3 Tykkelse Krav: 50 mm ved fugt indhoid 

if. INSTA 8 
6.5 Fugtindhoid Krav: INSTA 8, alt. INSTA 18 
6.7.4 Savning med centrumsnit, kantskåret. 

0vr ige krav 
Ingen ståiklammer i traeet, altid masoniteplade under klämmer. 
Emballagen skal daekke hele pakken på de 3 synlige sider. 

NB! Mindst 8 4 % af råtraespartiet skal opfylde foranstående krav. Bemaerk dog 
pkt. 5. 



1996.01.24 Bilaga 2 
opn/kkr/amh 

Forseg nr. 3 

Jl 
Sawsrk: c7 
TraEsort/dimension: F ; ; 50 x 100 
Kvalitet: Knotty Pine 

Afkoitning 

Modtaget til afkonning 966,61 m 
Endekappesvind (4%) 38.66 m 
Nettomasngde efter atlcortning 927,95 m 

Frasorteret ved kehler 4 lameller 

Frasorteret ved presse 

Feil ikke specificeret 395 lameller 

Der bliver 4 lameller ud af hvert plankestykke. 
395 lameller : 4 = 98,75 plankestykker. ' 
98,75 plankestykker å 1,70 m = 167,88 m. 

Nettomsngde efter atlortning 927,95 m 
Frasorteret ved kehler og presse 167.88 m 
Nettomsengde efter presse 760.07 m 

Frasorterede plader 

Fejl ikke opgjort = 16 plader. 
Der indgår 9 lameller i hver plade. 

16 plader omregnet til meter plankestykker: 16 x 9 x 1,7 ; 4 = 61,20 m. 

Slutopgorelse 

Modtaget til afkortning 966,61 m 
Endekappesvind (4%) 38.66 m 
Nettomaengde efter afkonning 927,95 m 
Frasoneret ved kehler og presse 167.88 m 
Nettomaengde efter presse 760,07 m 
Frasorteret ved 0vrige operationer 61.20 m 
Nettoudbytte 698.87 m 
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Effektiv m-̂  pris 

Indgået antal 966,61 x 0,05 x 0,1 = 4,83 
Nettoudbytte 698,87 X 0,05 x 0,1 = 3.49 
Spild = 1,34 

Materialeudnyttelse: 3,39 : 4,83 x 100% = 70,2% 

Köbspris pr. m^ = 2.250,00 kr. 

4,83 m^ ä kr 2.250,00 = 10.867,50 kr. 

Eff. m^ pris kr. 10.867,50 : 3,49 = 3.113,90 kr. 

Till2Eg til råvarepris i forhold til indköbspris: 

(3.113,90 2.250,00) : kr. 2.250,00 x 100% = + 38.4% 

Da fejlene ved de frasorterede lameller og plader ikke er specificerede, er resulta­
tet af opg0relsen ikke entydigt. 

Oprindelig k^bspris pr. m^ = 2.250,00 kr. 
Effektiv m^-pris = 3.114.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m-* = 864,00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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Bilaga 3 

ForsBg nr. 4 

U 
Sawserk: ^ 
Traesort/dimensioner: Fyr 50 x 125 
Kvalitet: Knotty Pine 

De fejl, som stammer fra maskinfejl, er ikke medregnet som spild. 

Afkortning 

Modtaget t i l afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomaengde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

Barklomme 
Barkringsknast 
Bomkant 
Död knast 
Harpikslomme 
Hjomeknast 
Knasthul 
L0S knast 
Marv 
Maskinfejl 
Topbrud 
TOTierevne 
Vindridser 

I alt 

293,71 m 
11.75 m 

281,96 m 

O lameller 

1 lamel 
15 lameller 
4 -

12 -
2 -
8 -
I -
1 -
2 -
5 -
4 -
1 -
6 -

62 Inmeller 

62 lameller 5 lameller med maskinfejl = 57 lameller 

Der bliver 4 lameller ud af hvert piankestykke. 
57 lameller : 4 = 14,25 plankestykker. 
14,25 plankestykker ä 0,724 m = 10,32 m. 

Nettomsngde efter atTcortning 
Frasorteret ved kehler og presse 
Nettomsengde efter presse 

281,96 m 
10.32 m 

271.64 m 
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Frasorterede plader 

Ingen lim på lamel 40 plader 
Pressefejl 13 -
Svindrevner 2 -
Abne limfuger 1 -

1 alt 56 plnder 

Ved 54 af de fejlbehsftigede plader kan fejlene tilskrives maskintekniske fejl. 
Der regnes i opgorelsen derfor kun med 2 fejl plader. 

Der indgår 6 lameller i hver plade. 

2 plader omregnet til meter plankestykker: 2 x 6 x 0,742 : 4 = 2,23 m. 

Slutopggreise 

Modtaget til aflcortning 293,71 m 
Endekappesvind (4%) 11.75 m 
Nettomajngde efter afkortning 281,96 m 
Frasorteret ved kehler og presse 10.32 m 
Nettomasngde efter presse 271,64 m 
Frasorteret ved cjvrige operationer 2.23 m 
Nettoudbytte 269.41 m 

Effektiv m-̂  pris 

Indgået antal m̂  293,71 x 0,05 x 0,125 = 1,84 m̂  
Nettoudbytte 269,41 x 0,05 x 0,125 = 1.68 m̂  
Spild = 0,16 m̂  

Materialeudnyttelse: 1,68 : 1,84 x 100% = 91,3% 

Köbspris pr. m̂  = 2.250,00 kr. 

1,84 m̂  ä kr. 2.250,00 = 4.140,00 kr. 

Effektiv m̂  pris kr. 4.140,00 : 1,68 = 2.464,29 kr. 

TillcCg til råvarepris i forhold til indkobspris 

(2.464,29 2.250,00) : 2.250,00 x 100% = + 9.5% 
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Oprindelig kobspris pr. = 2.250,00 kr. 
Effektiv m -̂pris = ^.^64,00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m-* = 214,00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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opn/kkr/amh 

Forseg nr. 5 

IL 
Sawaerk: (7 
TrcESort/dimension: Fyr 50 x 100 
Kvalitet: Knotty Pine 

De fejl, som stammer fra maskinfejl, er ikke medregnet som spild. 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomsngde efter afkonning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorreret ved presse 

Andre fejl 
Barklomme 
Barkringsknast 
Blåsplint 
Bomkant 
Dod knast 
Enderevner 
Harpiksiomme 
Hjomeknast 
Homknast 
Ikke renhovlet 
Knastgruppe 
Knasthul 
Krumning 
N'arv 
Maskinfejl 
Råd 
Rådden knast 
Topbrud 
Torrerevne 
Vindridser 

I alt 

868,62 m 
34.74 m 

833.88 m 

20 lameller 

11 lameller 
11 -
12 -

1 -
2 -

47 -
I -

10 -
1 -

14 -
25 -
2 -

25 -
3 -
2 -
2 -
6 -
4 -
2 -
3 -

24 -

228 lameller 

228 lameller 2 lameller med maskinfejl = 226 lameller 



1996.01.24 
opn/kkr/amh 

Der bliver 4 lameller ud af hvert plankestykke. 
226 lameller : 4 = 56,5 plankestykker. 
56,5 plankestykker å 0,935 m = 52,83 m. 

Nettomsngde efter afkortning 833,88 m 
Frasorteret ved kehler og presse 52.83 m 
Nettomsengde efter presse 781.05 m 

Frasorterede plader 

Åbne limfuger 11 plader 
Forskudte lameller 2 -
Sorteringsfejl 3 -
Svindrevner 3 -
Ikke renhav let. I -

I alt 20 plnder 

20 plader -T- 11 med åbne limfuger ^ 2 med forskudte lameller = 7 plader 
Der indgår 7 lameller i hver plade. 

7 plader omregnet til meter plankestykker: 7 x 7 x 0,935 : 4 = 11,45 m. 

Slutopg0relse 
Modtaget til aflconning 868,62 m 
Endekappesvind 34.74 m 
Nettomaengde efter afkortning 833,88 m 
Frasorteret ved kehler og presse 52.83 m 
Nettomsngde efter presse 781,05 m 
Frasorteret ved svrige operationer 11.45 m 
Nettoudbytte 769.60 m 

Effektiv m-̂  pris 

Indgået antal m̂  868,62 x 0,05 x 0,1 = 4,34 m̂  
Nettoudbytte 769,60 x 0,05 x 0,1 = 3.85 m̂  
Spild = 0.49 m̂  

Materialeudnyttelse: 3,74 : 4,34 x 100% = 86,2% 

Kobspris pr. m̂  = 2.250,00 kr. 

4,34 m̂  å kr. 2.250,00 = 9.765,00 kr. 

Effektiv m̂  pris kr. 9.765,00 : 3,85 = 2.536,36 kr. 
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Tillag til råvarepris i forhold til indk^bspris: 

(2.536,36 ^ 2.250,00) : kr. 2.250,00 x 100% = 12.7% 

Oprindelig kobspris pr. m-' = 2.250,00 kr. 
Effektiv m^-pris = 2.536.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m-' = 286.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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opn/kkr/amh 

Forseg nr. 6 

Sawaerk: [ ) 
Trssort/dimension: Fyr 50 x 100 
Kvalitet: C-Stok 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomsngde efter afkonning 

Frasorteret ved kehler 

Frasoneret ved presse 

Fejl ikke specificeret 

Der bliver 4 lameller ud af hvert plankestykke. 
63 lameller : 4 = 15,75 plankestykker. 
15,75 plankestykker å 1,825 m = 28,74 m. 

Nettomzengde efter afkortning 
Frasorteret ved kehler og presse 
Nettomxngde efter presse 

Frasonerede piader 

Fejl ikke specificeret = 7 piader. 

Der indgår 16 lameller i hver plade. 

7 piader omregnet til meter planL stykker: 7 x 12 

Slutopgoreise 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind 
Nettomaengde efter afkortning 
Frasorteret ved kehler og presse 
Nettomzngde efter presse 
Frasorteret ved Sfvrige operationer 
Nettoudbytte 

479,06 m 
19.16 m 

459.90 m 

O lameller 

63 lameller 

459,90 m 
28.74 m 

431.16 m 

X 1,825 : 4 = 38,33 m, 

479,06 m 
19.16 m 

459,90 m 
28.74 m 

431,16 m 
38.33 m 

392.83 m 
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Effektiv pris 

Indgået antal 479,06 x 0,05 x 0,1 = 2,40 
Nettoudbytte 392,83 x 0,05 x 0,1 = 1.96 
Spild = 0.44 

Materialeudnyttelse: 1,96 : 2,40 x 100% = 81,7% 

Kî bspris pr. = 2.100,00 kr. 

2,4 ä kr 2.100,00 = 5.040,00 kr. 

Effektiv pris kr. 5.040,00 : 1,96 = 2.571,43 kr. 

TillsEg til råvarepris i forhold til indkobspris: 

(2.571,43 -r 2.100,00) : 2.100,00 x 100% = + 22.5% 

Oprindelig kobspris pr. = 2.100,00 kr. 
Effektiv m^-pris = 2.571.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m-' = 471.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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Bilaga 6 

Fors0g nr. 7 

E 
Sawasrk: ^ 
Trssort/dimension: Fyr 50 x 100 
Kvalitet: Specialsoneret 

De fejl, som stammer fra maskinfeji, er ikke medregnet som spild, 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind 
Nettomsngde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

Andre fejl 
Bomkant 
Dod knast 
Harpiksiomme 
Homknast 
Ikke renhovlet 
Knasthul 
Krumning 
Marv 
Maskinfeji 
Perleknast 
Ringrevne 
Råd 
Rådden knast 
Torrerevne 
Vindridser 

I alt 

285,78 m 
11.44 m 

274.34 m 

O lameller 

lameller 4 
2 

12 
8 
2 
2 
6 
I 
5 
1 
2 
1 
3 

11 
4 
9 

73 lameller 

73 lameller -r 1 lamel med maskinfeji = 72 lameller 

Der bliver 4 lameller af hven plankestykke. 
72 lameller : 4 = 18,00 plankestykker. 
18,00 plankestykker å 0,852 = 15,34 m. 



1996.01.24 
opn/kkr/amh 

Nettomsengde efter afkortning 
Frasorteret ved kenier presse 
NettomcBngde efter presse 

Frasorterede piader 

Åbne limfuger 
Forskudte lameller 
I alt 

Frasorteringen skyldes ikke triEkvaliteten. 

Slutopg0reise 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomsngde efter afkortning 
Frasorteret ved kehler og presse 
Nettoudbytte 

Effektiv m-̂  pris 

Indgået antal m̂  285,78 x 0,05 x 0,1 = 
Nettoudbytte 258,79 x 0,05 x 0,1 
Spild 

Materialeudnytteise: 1,29 : 1,43 x 100% = 

Kobspris pr. m-' = 

1,43 m^ å kr. 2.285,00 

Effektiv m̂  pris kr. 3.267,00 : 1,29 

nilsg til råv^epris i forhold til indkobspris: 

(2.533 ^ 2.285) : 2.285,00 x 100% = 

Oprindelig kobspris pr. m-' = 
Effektiv m-'-pris = 
Kvalitetsomkostninger pr. m-' = 

274,34 m 
15.34 m 

259,00 m 

1 plade 
2 piader 
3 olader 

285.78 m 
11.44 m 

274,34 m 
15.55 m 

258.79 m 

1,43 m̂  
1.29 m̂  
0,14 m̂  

90,2% 

2.285,00 kr, 

3.267,00 kr. 

2.533,00 kr. 

+ 10.9% 

2.285,00 kr. 
2 533.00 kr. 

248.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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Biiaga 7 

Forseg nr. 8 

U 
Sawsrk: ^ 
Trzesort/dimension: Fyr 50 x 100 
Kvalitet: Specialsorteret 

De fejl, som stammer fra maskinfejl, er ikke medregnet som spild, 

Afkonning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomaengde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

Barklomme 
Barkringsknast 
Blåspiint 
Bomkant 
Dod knast 
Enderevner 
Harpiksiomme 
Hjomeknast 
Homknast 
Ikke renh£r/let 
Kantrevne 
Knasthul 
Los knast 
Marv 
Mk-skinfejl 
Metalstumper 
Ringrevne 
Rund knast 
Råd 
Rådden knast 
Topbnid 
Torrerevne 
Vindridser 

1.421,24 m 
56.49 m 

1.355.75 m 

4 lameller 

7 
30 
4 

18 
18 
9 
6 

16 
1 

10 
3 
9 
2 
5 

21 
I 
3 
1 
1 

12 
10 
11 
80 

lameller 

I alt 292 lameller 
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292 lameller -r 21 med maskinfejl = 271 lameller. 
Der bliver 4 lameller ud af nvcrt piankestykke. 
271 lameller : 4 = 67,75 plankestykker. 
67,75 plankestykker ä 0,935 m = 63,35 m. 

Nettoudbytte efter afkortning 1.355,75 m 
Frasoneret ved kehler og presse 63,35 m 

Nettomsngde efter presse 1.292.40 m 

Frasonerede plader 

Åbne limfuger 4 plader 
Forskudte lameller 1 -
Svindrevner 2 -
Ikke renh0vlet 4 -

I alt 12 plnder 

12 plader ^ 4 åbne limfuger I forskudte lameller = 7 plader 

7 plader omregnet til meter plankestykker 7 x 10 x 0,935 : 4 = 16,36 m 

Slutopgorelse 

Modtaget til afkortning 1.421,24 m 
Endekappesvind (4%) 56.49 m 
Nettomaengde efter afkortning 1.355,75 m 
Frasorteret ved kehler og presse 63.35 m 
Nettomaengde efter presse 1.292,40 m 
Frasorteret ved evrige operationer 16.36 m 
Nettoudbytte 1.276.04 m 
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Effektiv m̂  pris 

Indgået antal m̂  1.412,24 x 0,05 x 0,1 = 
Nettoudbytte 1.276,04 x 0,05 x 0,1 
Spild 

Materialeudnyttelse: 6,38 : 7,06 x 100% = 

Kobspris pr. m̂  = 

7,06 m^ ä kr 2.250,00 

Effektiv m^ kr. 16.132,00 : 6,38 

TillcEg til råvarepris i forhoid til indkobspris: 

(2.528 2.285,00) : kr. 2.285,00 x 100% 

Oprindelig kobspris pr. m̂  = 
Effektiv m-'-pris = 
Kvalitetsomkostninger pr. m-' = 

7,06 m^ 
6.38 m̂  
0.76 m̂  

90,4% 

2.285,00 kr. 

16.132,00 kr. 

2.528,00 kr. 

4- 10.7% 

2.285,00 kr. 
2.528.00 kr. 

243.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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Forsflg nr. 2 

U 
Sawaerk: / - / 
TrsESort/dimension: Fyr 50 x 100 
Kvalitet: C-Stok 

De fejl, som stammer fra maskinfejl, er ikke medregnet som spild. 

Afkonning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 

Nettomsngde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

Andre fejl 
Barklomme 
Barkringsknast 
Bomkant 
Dod knast 
Harpikslomme 
Ikke renhovlet 
Kantrevne 
Kantskade 
Knimning 
Los knast 
Maskinfejl 
Ringrevne 
Rådden knast 
Torrerevne 
Vindridser 

I alt 

1.045,57 m 
41,82 m 

1.003.75 m 

O lameller 

10 lameller 
29 -
37 -
4 -
9 -

12 -
4 -
1 -

19 -
17 -

I -
15 -

1 -
1 -

11 -
6 -

178 lameller 

178 lameller -r 15 lameller med maskinfejl = 163 lameller 

Der bliver 3 lameller ud af hvert plankestykke. 
163 lameller : 3 = 54,33 plankestykker. 
54,33 plankestykker å 1,825 m =99,16 m. 
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Nettomaengde efter afkorming 1.003,75 m 
Frasorteret ved kehler og presse 99,16 m 

Nettomaengde efter presse 904.59 m 

Frasorterede plader 

Fejl ikke opgjort = 28 plader. 
Der indgår 11 lameller i hver plade. 

28 plader omregnet til meter plankestykker: 28 x 11 x 1,825 : 3 = 187,37 m. 

Slutopggrrelse 
Modtaget til afkortning 1.045,57 m 
Endekappesvind (4%) 41.82 m 
Nettomaengde efter afkortning 1.003,75 m 
Frasoneret ved kehler og presse 99.16 m 
Nettomaengde efter presse 904,59 m 
Frasorteret ved orvrige operationer 187.37 m 
Nettoudbytte 717.22 m 

Effektiv m̂  pris 

Indgået antal m :̂ 1.045,57 x 0,05 x 0,1 = 5,23 m̂  
Nettoudbytte 717,22 x 0,05 x 0,1 = 3.59 m̂  
Spild = 1.64 m̂  

Materialeudnyttelse: 3,59 : 5,23 x 100% = 68,6% 

Kflbsprispr. m̂  = 1.980,00 kr. 

5,23 m^ å kr 1.980,00 = 10.355,40 kr. 

Effektiv m̂  pris kr. 10.355,40 : 3,59 = 2.884,51 kr. 

Tillatg til råvarepris i forhold til indkobspris: 

(2.884,51 ^ 1.980,00) : 1.980,00 x 100% = 45.7% 

Oprindelig kobspris pr. m̂  == 1.980,00 kr. 
Effektiv m^-pris = 2.884.00 kr. 
Kvalitetsomkosminger pr. m̂  = 904.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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ForsBg nr. 1 

IL 
Sawserk: / / 

Trssort/dimension: Fyr 50 x 100 

De fejl, som stammer fra maskinfeji, er ikke medregnet som spild. 

Afkortning 
Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 

Nettomasngde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

Barklomme 
Barkringsknast 
Bomkant 
Brud 
D0d knast 
Harpiksiomme 
Homknast 
Ikke renhovlet 
Kantrevne 
Kants kade 
Krumning 
Marv 
Maskinfeji 
Knast med revne 
Ringrevne 
Topbrud 
TOTrerevne 
Vindridser 

I alt 

583,19 m 
23.33 m 

559.86 m 

6 lameller 

12 lameller 
44 -
6 -
6 -
1 -
9 -
1 -

13 -
2 -

24 -
6 -
I -
1 -
2 -
3 -
2 -
6 -

14 -

165 lameller 

165 lameller 1 lamel med maskinfeji = 164 lameller. 
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Der bliver 3 lameller ud af hvert plankestykke. 
164 lameller : 3 = 55 plankestykker. 
55 plankestykker ä 1.085 m = 59,67 m. 

Nettomasngde efter afkortning 559,86 m 
Frasorteret ved kehler og presse 59.67 m 
Nettomaengde efter presse 500.19 m 

Frasorterede plader 

Fejl ikke opgjort = 5 plader. 
Der indgår 12 lameller i hver plade. 

5 plader omregnet til meter plankestykker: 5 x 12 x 1,085 : 3 = 21,70 m. 

Slutopgorelse 
Modtaget til afkonning 583,19 m 
Endekappesvind (4%) 23.33 m 
Nettomsngde efter afkortning 559,86 m 
Frasorteret ved kehler og presse 59.68 m 
Nettomaengde efter presse 500,19 m 
Frasorteret ved ovrige operationer 21.70 m 
Nettoudbytte 478.49 m 

Effektiv m-̂  pris 

Indgået antal m̂  583,19 x 0,05 x 0,1 = 2,92 m̂  
Nettoudbytte 478,49 X 0,05 X 0,1 = 2.39 m^ 
Spild = 0.53 m^ 

Materialeudnyttelse: 2,39 : 2,92 x 100% = 81,8% 

Kobspris pr. m̂  = 2.068,00 kr. 

2,92 m̂  a kr. 2.068,00 = 6.038,56 kr. 

Effektiv m^ pris kr. 6.038,56 : 2,39 = 2.526,59 kr. 

Till2g til råvarepris i forhoid til indkobspris: 

(2.526,59 2.068,00) : kr. 2.068,00 x 100% = + 22.2% 



Oprindelig kabspris pr. = 2.068,00 kr. 
^•'^ektiv m^-pris = 2.5:^.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m̂  = 458.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 

1996.01.24 
opn/kkr/amh 



Forsag nr. 5 

Savvaerk: ^ 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomaengde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

Barkringknast 
Oval knast 
Knasthul 
Barklomme 
Harpikslomme 
Krumning 
Kantrevne 
Maskinfejl 
Ikke renhovlet 
Bomkant 
Mekanisk skade 
I alt 

Der bliver 3 lameller af hvert plankestykke, 
93 lameller : 3 = 
31 stk. a 0.921 m = 

Nettomaengde efter afkortning 
Frasorteret ved kehler og presse 
Nettomaengde efter presse 

Frasorterede piader 

Ikke renhovlet 

3 lameller 

3 lameller 
1 lamel 
1 lamel 
8 lameller 
3 lameller 
1 lamel 

28 lameller 
32 lameller 

6 lameller 
5 lameller 
2 lameller 

93 lameller 

2 piader 

Der indgår 15 lameller i hver plade. 
2 piader omregnet til m plankestykke. 2 x 15 x 0.921 m : 3 

1996.01.23 
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Bilaga 10 

196,67 m 
7.87 m 

188.30 m 

31 plankestykker 
28.68 m 

188.80 m 
28.68 m 

1 6 0 J 5 m 

9.21 m 
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Slutopgereise 

Modtaget til afkortning 196,67 m 
Enaekappcsvind (4%) 7.87 m 
Nettomaengde efter afkortning 188,80 m 
Frasorteret ved kehler og presse 28.68 m 
Nettomaengde efter presse 160,15 m 
Frasorteret ved avrige operationer 9.21 m 
Nettoudbytte 1 50.94 m 

Effektiv m^-pris 

Indgäet antal m^: 196,67 x 0.125 x 0,05 = 1,23 m^ 
Nettoudbytte: 150,94 x 0,125 x 0,05 = 0.94 m^ 
Spild 0.29 m' 

Materialeudnyttelse 0,94 : 1,23 x 100% = 76,4% 

Kobspris pr. m^ råtras 2.260,00 kr. 
1,23 m^ å kr. 2.260,00 = 2.779,80 kr. 
Effektiv m^-pris 2.779,80 : 0,94 kr. = 2.957,23 kr. 

Tiilaeg til råvarepris i forhold til indkobspris: 
(2.957,23 - 2.260.00) : 2.260,00 x 100% = 30.9% 

Oprindelig kobspris pr. m^ 2.260.00 kr. 
Effektiv m^-pris 2.957.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m^ 697,00 kr. 

Ove Piigaard Nielsen 



Forsog nr. 6 / / 

Pakke nr. 22775. Savvark: ^ 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%} 
Nettomsengde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frascrteret ved presse 

Barkringsknast 
Knasthul 
Rådden knast 
Barklommer 
Enderevner 
Terrerevne 
Ringrevne 
Kantrevne 
Brud 
Maskinfeji 
Ikke renhovlet 
Bomkant 
Mekanisk skade 
I alt 

Der bliver 5 lan^eller af hvert plankestykke, 
167 lameller : 5 = 
33,4 stk. a 0,60 m = 

Nettomaengde efter afkortning 
Frasorteret ved kehler og presse 
Nettomaengde efter presse 

Frasorterede plader 

Barklomme 
Harpikslomme 
Ikke renhaviet 
Knasthui 
Maskinfeji 
Frasorterede plader 

6 lameller 

6 lameller 
7 lameller 
1 lamel 
7 lameller 
3 lameller 
2 lameller 
2 lameller 

64 lameller 
1 lamel 

18 lameller 
37 lameller 

8 lameller 
5 lameller 

1 67 lameller 

2 plader 
1 plade 

14 plader 
1 plade 
6 plader 

24 olader 

1996.01.23 
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B i l aga l l 

362,50 m 
14.50 m 

348.00 m 

33,4 plankestykker 
20,04 m 

348,00 m 
20.04 m 

327.96 m 

Der indgår 3 lameller i hver plade. 
24 plader omregnet til m plankestykker, 24 x 3 x 0,6 m 5 = 8,64 m 



Slutopgarelse 
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Modtaget til afkortning 362,50 m 
Endekappcavir.'-j :4%) ^^.50 m 
Nettomaengde efter afkortning 348,00 m 
Frasorteret ved kehier og presse 20.04 m 
Nettomaengde efter presse 327,96 m 
Frasorteret ved avrige operationer 8.64 m 
Nettoudbytte 319.32 m 

Effektiv m^-pris 

Indgået antal m^: 362,50 x 0,125 x 0,05 = 2,27 
Nettoudbytte: 319.32 x 0,125 x 0,05 = 2.00 
Spiid 0.27 

Materiaieudnyttelse 2,00 : 2,27 x 100% = 88,0% 

Kobspris pr. 2.260.00 kr. 
2,27 å kr. 2.260.00 = 5.130,20 kr. 
Effektiv m^-pris 5.130.20 : 2.00 kr. = 2.565,10 kr. 

Tillöeg til råvarepris i forhold til indkobspris: 
(2.565.10 - 2.260,00) : 2.260,00 x 100% = 13.5% 

Oprindelig kobspris pr. 2.260.00 kr. 
Effektiv m^-pris 2.565.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m'' 305.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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Forseg nr. 3 J~f 

Savvaerk: 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomsngde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

1.056.60 m 
4.2.26 m 

1 .Ol ' i 34. m 

O lameiler 

Ved vort kontrolbesog fandtes ca. haivdelen af de frasorterede lameller. Vore 
beregninger er derfor foretaget ud fra virksomhedens kontrolskema for produk­
tion. 

Fejlene på de kontrollerede lameller var folgende: 

Barkringsknast 35 lamel ler 
Ganknast. 1 lamel 
Stor gennemgående hornknast 2 lamel ler 
Oval knast 9 lamel ler 
Knasthul 29 lamel ler 
Rådden knast 3 lamel ler 
Barklomme 29 lamel ler 
Harpikslomme 14 lamel ler 
Marv 3 lamel ler 
Enderevner 3 lamel ler 
Ringrevne 1 lamel 
Kantrevne 88 lamel ler 
Brud 90 lameller 
MaskinfejI 80 lamel ler 
Ikke renhavlet 127 lamel ler 
Bomkant 11 lamel ler 
Mekanisk skade 20 lamel ler 
Kontrollerede frasorterede 545 lamel ler 

I kontrolckemaet opgives. at der er frasorteret 1.072 lameller. 

Der bliver 4 lameller af hvert plankestykke. 
1.072 lameller : 4 = 
278 stk. å 0.397 m = 

Nettomaengde efter afkortning 
Frasorteret ved kehler og presse 
Nettomaengde efter presse 

268 plankestykker 
106,40 m 

1.014,34 m 
106.40 m 
907.94 m 



I 
Frasorterede plader 

Havlefeji 410 plader 

Der indgår 7 lameller i hver plade 410 x 7 x 0,397 m : 4 = 

Slutopgerelse 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomaengde efter afkortning 
Frasorteret ved kehler og presse 
Nettomaengde efter presse 
Frasorteret ved ovrige operationer 
Nettoudbytte 

Effektiv m^-pris 

Indgået antal m^: 1.056.60 x 0,1 x 0.05 = 
Nettoudbytte: 623.09 x 0.1 x 0.05 = 
Spild 

Materialeudnyttelse 3,12 : 5.2S x 100% = 

Kobspris pr. m^-råtrs 
5.28 m^ å kr. 2.260,00 = 
Effektiv m^-pns kr. 1 1.932.30 : 3.12 = 

Tillasg til råvarepris i forhold til indkobspris: 
(3.824,62 - 2.260.00) : 2.260.00 x 100% = 

Oprindelig kobspris pr. m"' 
Effektiv m-'-pris 
Kvalitetsomkostninger pr. m-' 

1996.01.23 
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284,85 m 

1.056.60 m 
42.26 m 

1.014,34 m 
106.40 m 
907,94 m 
284,85 m 
623.09 m 

5.28 m' 
3.12 m^ 
2.1 6 m^ 

59 .1% 

2.260,00 kr. 
1 1.932.80 kr. 

3.324,62 kr. 

69,2' 

2.260.00 kr. 
3.824,00 kr. 
1.564.00 kr. 

Ove Piigaard Nielsen 



Forsog nr. 4 J I 

Savvaerk: Serie 545 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomaengde 

Frasorteret ved kehier 3 lameller 

18 
22 

2 
15 
22 

1 
13 

1 
42 

8 
149 

23 
4 
9 

lameller 
lameller 
lameller 
lameller 
lameller 
lamel 
lameller 
lamel 
lameller 
lameller 
lameller 
lameller 
lameller 
lameller 

Frasorteret ved presse 
Barkringsknast 
Knasthul 
Rådden knast 
Barklomme 
Harpiksiomme 
Marv 
Krumning 
Ringrevne 
Kantrevne 
Brud 
Maskinfeji 
Ikke renhovlet 
Bomkant 
Mekanisk skade 
I alt 

Der bliver 4 lameller ud af hvert plankestykke. 
332 lameller : 4 = 
83 stk. å 0,911 m = 

Nettomaengde efter afkortning 
Frasorteret ved kehier og presse 
Nettomaengde efter presse 

Frasorterede piader 

Ikke renhovlet 8 piader 

Der indgår 10 lameller i hver plade. 
8 piader omregnet til meter plankestykker = 

332 lameller 

1996.01.23 
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1.122,62 m 
4.4,91 m 

1.077.71 m 

13 plankestykker 
75.61 m 

1.077.71 m 
75,61 m 

1.002.10 m 

Bilaga 13 

18.22 m 



Slutopgoreise 

Spild 

1996.01.23 
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Modtaget til afkortning 1.1 22,62 m 
Endekappesvind (4%) 44..91 m 
Nettomaengde efter afkortning 1.077,71 m 
Frasorteret ved kehler og presse 75.61 m 
Nettomaengde efter presse 1.002,10 m 
Frasorteret ved ovrige operationer 18.22 m 
Nettoudbytte 983.88 m 

Effektiv m^-pris 

Indgået antal m-: 1.122,62 x 0.1 x 0.05 = 5.61 m^ 
Nettoudbytte: 983,38 x 0,1 x 0.05 = 4.92 

0 . 6 9 r r r 

Materialeudnyttelse 4,22 : 5,61 x 100% = 75,2% 

K0bspris pr. m^-rårrae 2.260.00 kr. 
5,61 m^ å kr. 2.260.00 = 12.678.60 kr. 
Effektiv m^-pns 12.678.60 kr. : 4,22 = 3.004,41 kr. 

Tillaeg råvarepris i forhold til indkobspris: 
(3.004,41 - 2.260,00) : 2.260,00 x 100% = 32.9% 

Oprindelig kobspris pr. 2.260.00 kr. 
Effektiv m^-pris 3.004- 00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m'' 74^.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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Forsog nr. 9 

IT 
Saw2Erk: 
Traesort/dimension: Fyr 50 x 125 
Kvalitet: Speciaisoneret 

De fejl, som stammer fra maskinfejl, er ikke medregnet som spild, 

Afkonnine 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomsngde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

Barkringsknast 
Bomkant 
Död knast 
Ganknast 
Hjömeknast 
Hornknast 
Rund knast 
Knasthul 
Rådden knast 
Barklomme 
Harpikslomme 
Marv 
Mekanisk skade 
Topbrud 
Blåspiint 
Krumning 
Enderevner 
Vindridser 
Torrerevne 
Ringrevne 
Kantrevne 
Ikke renhCFVlet (träet meget ru. holder ikJce inålene) 

Ukendte årsager 

1.498,80 m 
59,95 m 

1.438.85 m 

O lameller 

82 
3 

18 
2 

24 
3 
I 

22 
4 

24 
14 
14 
56 

3 
6 
1 
8 

44 
13 
21 
15 
88 
70 

lameller 

I alt 536Iamel le r 
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536 lameller 70 = 466 frasorteret lameller p.g.a traekvaliteten 

Der bliver 4 lameller af hvert plankestykke. 
466 lameller : 4 = 116,5 plankestykker. 
116,5 plankestykker ä 1,025 m = 119,41 m. 

Nettomaengde efter afkortning 1.438,85 m 
Frasoneret kehler og presse 119.41 m 
Nettomsngde efter presse 1.319.44 m 

Frasorterede plader 

Åbne limfuger 28 plader 
Hovlefejl 1 plader 
Svindrevner 7 plader 
I alt 36 plader 

7 af de frasonerede plader skyldes trskvaliteten. 

Frasorterede antal plader omregnet til meter plankestykke: 

Der indgår 12 lameller i hver plade. 

36 plader omregnet til meter plakestykker: 7 x 12 x 1,025 : 4 m = 21,53 m 

Slutopgorelse 

Modtaget til atkortning 1.498,80 m 
Endekappesvind 59.95 m 
Nettomaengde efter afkortning 1.438,85 m 
Frasorteret ved kehler og presse 137.35 m 
Nettomaengde efter presse 1.301,50 m 
Frasorteret ved ovrige operationer 21.53 m 
Nettoudbytte 1.279.97 m 

Effektiv m-' pris 

Indgået antal m^ : 1.498,80 x 0,05 x 0,125 m^ = 9,37 m^ 
Nettoudbytte 1.279,97 x 0,05 x 0,125 m^ = 8.00 m^ 
Spild = 1-37 m^ 

Udnyttelsesprocent: (8.00 : 9,37) x 100% = 85,4% 
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Effektiv pris 

K0bspris pr. = 2.072,00 kr. 

9,37 ä 2.072,00 kr. = 19.415,60 kr. 

19.415,60 r 8,00 = 2.426,83 kr. 

Til l2g til råvarepris i forhold til indkabspris: 

(2.426,83 H- 2.072,00) : 2.072,00 x 100% = ^ 17.1% 

Oprindelig kobspris pr. m-' = 2.072,00 kr. 
Effektiv m^-pris = 2.635.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m-' = 563.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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m 
Sawaerk: ^ 
TrsESort/dimension: Fyr 50 x 125 
Kvalitet: Specialsorteret 

De fejl, som stammer fra maskinfejl, er ikke medregnet som spild. 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (2,09%) 

Nettomsngde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

Barklomme 
Barkringsknast 
Bladknast 
D0d knast 
Harpikslomme 
Ikke renhövlet 
Insektangreb (svamp) 
Kantrevne 
Knastgruppe 
L Ö S knast 
Marv 
Maskinfejl 
Pedeknast 
Ringrevne 
Topbrud 
'^'örterevne 

I alt 

1.440,00 m 
30,10 m 

1.409.90 m 

O lameller 

27 lameller 
120 -

7 -
33 -
33 -

250 -
27 -

113 -
27 -
27 -
40 -
13 -
7 -

13 -
20 -
60 -

817 lameller 

817 lameller 13 med maskinfejl = 804 lameller. 

Der bliver 3 lameiler af hvert plankestykke. 
804 : 3 = 268 plankestykker. 
Hvert plankestykke er afkortet til 1,39 m. 
268 stk. å 1,39 m = 372,52 m 
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Nettomaengde efter afkonning 1.409,90 m 
Frasorteret ved presse 372.52 m 
Nettomaengde efter presse 1.037.38 m 

Frasorterede piader 

Vindridser 3 piader. 
Der indgår 19 lameller i hver plade. 

3 piader omregnet til m plankestykker: 3 x 19 x 1,39 ; 3 m = 26,41 m 

SlutopgcFrelse 
Modtaget t i l afkonning 1.440,00 m 
Endekappesvind (2,09%) 30.10 m 
Nettomaengde efter afkortning 1.409,90 m 
Frasorteret ved presse 372.52 m 
Nettomsngde efter presse 1.037,38 m 
Frasorteret ved crvrige operationer 26.41 m 
Nettoudbytte 1.010.97 m 

Effektiv m-̂  pris 

Indgået antal m^ 1.440,00 x 0,05 x 0,125 = 9,0 m^ 
Nettoudbytte 1.010,97 x 0,05 x 0,125 = 6,3 m^ 
Spild = 2.7 m^ 

Materiaieudnyttelse 6,3 : 9,0 x 100% = 70,0% 

Kflbspris pr. m^ = 2.250,00 kr. 

9,0 ä 2.250,00 kr. = 20.250,00 kr. 

Effektiv m^ pris 20.250,00 : 6,3 kr. = 3.214,29 kr. 

EffcKtiv råvarepris i forhold til indköbspris: 

(3.214,29 ^ 2.250,00) x 100 : 2.250,00 = + 42.9% 

Oprindelig kobspris = 2.072,00 kr. 
Effektiv m^-pris = 3.214.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m^ = 1.142.00 kr . 

Ove Pilgaard Nielsen 
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Rettet den 7. november 1995. 

Opgorelsen er foretaget udelukkende ud fra trxkvaliteten. De feji, som stammer 
fra maskinfejl, er ikke medregnet som spild. 

Afkortnine 

Pakke nr. 836859. Savvsrk: Pohja 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (3,08%) 

Nettomaengde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 

Frasorteret ved presse 

Barklomme 
Barkiingsknast 
Blåsplint 
Bomkant 
Död knast 
Enderevner 
Harpikslommer 
Stor gennemgående hornknast 
Kantrevne 
Kjiasthul 
Marv 

Maskinfejl 
Mekaniske skader 
Ringrevne 
Topbrud 
Torrerevne 

I alt 

637,40 m 
19,63 m 

617.77 m 

O lameller 

2 lameller 
7 -
1 -
2 -
2 -
2 -
4 -
2 -
4 -
1 -

32 -
2 -
7 -
4 -
2 -

18 -

92 lameiler 

92 lameller 2 med maskinfejl = 90 lameller 



Der bliver 3 lameller ud af hvert plankestykke. 
9G lameller : 3 = 30,00 plankestykker. 
Hvert plankestykke er afkortet til 1, 43 m. 
30,00 stk ä 1,43 m = 42,90 m. 

Nettomaengde efter afkortning 617,77 m 
Frasorteret-ved kehler og presse 42.90 m 
Nettomaengde efter presse 574.87 m 

Frasorterede plader 

1,49% af 72 plader = 1 plade 
Der indgår 18 lameller i hver plade 
1 plade omregnet til meter plankestykker: 
1 X 18 X 1,43 : 3 = 8,58 m 

Slutopgerelse 

Modtaget til afkortning 637,40 m 
Endekappesvind (3,08%) 19.63 m 
Nettomaengde efter afkortning 617,77 m 
Frasorteret ved kehler og presse 42.90 m 
Nettomaengde efter presse 574,87 m 
Frasorteret ved crvrige operationer 8.58 m 
Nettoudbytte 566.29 m 

Effektiv m-̂  pris 

Indgået antal m^ 637,40 x 0,125 x 0,05 = 3,98 m^ 
Nettoudbytte 566,29 x 0,125 x 0,05 = 3.54 m^ 
Spild = 0-44 m^ 

Materialeudnyttelse 3,54 : 3,98 x 100 = 88,9% 

Kflbspris pr råtrae = 2.260,00 kr. 

3,98 m^ ä kr. 2.260,00 = 8.994,80 kr. 

Effektiv m^ pris 8,994,80 : 3,54 = 2.540,90 kr. 

1996.01.23 
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Effektiv råvarepris i forhold til indkabspris: 

(2.540,90 ^ 2.260,00) : 2.260,00 x 100 = + 12.4% 

Oprindelig kobspris pr. m^ = 2.260,00 kr. 
Effektiv m^-pris = 2.541.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. = 281.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 



Forssg nr. 1 / 

Pakke nr. 24527. Savvaerk: O 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 
Nettomaengde efter afkortning 

Frasorteret ved kehler 6 lameller 

Frasorteret ved presse 

Barkringsknast 87 lamel ler 
Dod knast 7 lamel ler 
Ganknast 5 lamel ler 
Stor gennemgående hornknast 10 lamel ler 
Oval knast 8 lamel ler 
Rund knast 2 lamel ler 
Knasthul 90 lamel ler 
Rådden knast 17 lamel ler 
Barklomme 25 lamel ler 
Harpikslomme 23 lamel ler 
Marv 16 lamel ler 
Topbrud 1 lamel 
Blåsplint 3 lamel ler 
Råd 1 lamel 
Krumning 8 lamel ler 
Enderevner 2 lamel ler 
Ringrevne 7 lamel ler 
Kantrevne 45 lamel ler 
Brud 4 lamel ler 
Maskinfejl 93 lamel ler 
Ikke renhovlet 42 lamel ler 
Bomkant 27 lamel ler 
Andet 20 lamel ler 
1 alt 549 lamel ler 

Der bliver 5 lameiler af hvert plankestykke 
549 lameller : 5 = 
109,8 stk. é 1.195 m = 

Nettomaengde efter afkortning 
Frasorteret ved kehler og presse 
Nenomaengde efter presse 

1996.01.23 
opn/kkr/amh 

Bilaga 17 

1.265,95 m 
50.63 m 

1.215,32 m 

109,8 plankestykker 
131.21 m 

1.215,32 m 
131.21 m 

1.084.11 m 
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Frasorterede plader 

Barkringsknast 1 plade 
Kantrevne 1 plade 
Ikke renhevlet 28 plader 
Maskinfeji 6 plader 
Rådden knast 1 plade 
Frasorterede plader 37 olader 

Der indgår 9 lameller i hver plade. 

37 plader omregnet til meter plankestykker: 37 x 9 x 1.195 : 5 = 79,59 m 

Slutopgareise 

Modtaget til afkortning 1.265,95 m 
Endekappesvind (4%) 50,63 m 
Nettomasngde efter afkortning 1.21 5,32 m 
Frasorteret ved kehler og presse 131,21m 
Nettomaengde efter presse 1.084,11 m 
Frasorteret ved ovrige operationer 79,59 m 
Nettoudbytte 1.004. 42 m 

Effektiv m^-pris 

Indgået antal m^: 1.265,95 x 0,125 x 0,05 = 7,91 m^ 
Nettoudbytte: 1.004,52 x 0,125 x 0,05 = 6,23 m-
Spild 1,63 m^ 

Materialeudnyttelse 6,28 : 7,91 x 100% = 79,4% 

Kobspris pr. m^ råtras 1.935.00 kr. 
7,91 m^ ä kr. 1.935,- = 15.305.35 kr. 
Effektiv m^-pris 15.305,85 : 6.28 kr. = 2.437,24 kr. 

Tillaeg til råvarepris i forhold til indkobspris: 
(2.437,24 - 1.935,-) : 1.935 x 100% = 26% 

Oprindelig kobspris pr. m^ 1.935,00 kr. 
Effektiv m^-pris 2.437.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m^ 502.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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Forsag nr. 2 J l 

Pakke nr. 171513 (17228). 

Afkortning 

Modtaget til afkortning 478,13 m 
Endekappesvind (4%) 19.13 m 
Nettomaengde efter afkortning 459.00 m 

Frasorteret ved kehler 6 lameller 

Frasorteret ved presse 

Ved vor kontrolbesog fandtes kun en tiendedel af de frasorterede lameller. Vore 
beregninger er derfor foretaget ud fra virksomhedens kontrolseddel for produktio­
nen. 

Fejlene pä de kontrollerede og kasserede lameller var falgende: 

Barkringsknast 
Knasthul 
Rådden knast 
Barklomme 
Harpikslomme 
Marv 
Kantrevne 
Maskinfeji 
Frasorteret ved presse 1.572 lameller 
Frasorteret ved kehler 6 lameller 
Frasorteret i alt 1.578 lameller 

Der bliver 9 lameller af hvert plankestykke 

1.578 lameller : 9 = 175,33 plankestykker 
175,33 stk. é O , 5 m = 87,67 m 

Nettomsngde efter afkortning 459,00 m 
Frasortering ved kehler og presse 87.67 m 
Nfcttomaengde efter presse 371.33 m 

Frasorterede plader 

I folge kontrolseddel for produktion 140 plader 

Der indgår 13 lameller i hver plade 
140 plader omregnet til meter plankestykker: 140 x 13 x 0.5 m : 9 = 101,11m 



Slutopgareise 

Spild 

1996.01.23 
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Modtaget til afkortning 478,13 m 
Endekappesvind ,^ ,n 
Nettomasngde efter afkortning 459,00 m 
Frasorteret ved kehler og presse 87,67 m 
Nettomsengde efter presse 371,33 m 
Frasorteret ved avrige operationer 101.11 m 
Nettoudbytte 270.22 m 

Effektiv m^-pris 

Indgået antal m^: 478,13 x 0,125 x 0.05 = 2,99 
Nettoudbytte: 270,22 x 0,125 x 0.05 = 1.69 

1.30 

Materialeudnyttelse 1,69 : 2,99 x 100 = 56,5% 

Kobspris pr. råtrae = 1.935,00 kr. 
2,99 å kr. 1935.00 = 5.785,65 kr. 
Effektiv m^-pris 5.785.65 : 1,69 kr. = 3.423,46 kr. 

Tillaeg til rävarepris i forhold til indkobspris: 
(3.423,46 - 1.935,00) : 1935,00 x 100% = 76.9% 

Oprindelig kobspris pr. 1.935,00 kr. 
Effektiv m^-pris 3.423.00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m-̂  1.488.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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r 
A 
Rettet den 6. november 1995 

Opgerreisen er foretaget udeiukkende ud fra traekvaliteten. De fejl, som slammer 
fra masicinfejl, åbne limfuger o.lign., er ikke medregnet som spild. 

AfTcortning 
L2S nr. 1342. 1 stk. midterlamei udtaget til anden produktion. 

Trassort/dimension: Fyr 50 x 100 

Modtaget til afkonning 
Endekappesvind 

Nettomasngde efter afkonning 

Frasorteret ved pressa 

Barkringsknast 
Dod knast 
Harpikslomme 
Stor gennemgående hornknast 
Kantrevne 
Marv 
Maskinfejl 
Ringrevne 
Rådden knast 
Topbnid 
Vindridse 
Mekanisk skade 

I alt 

1.535,20 m 
46,10 m 

1.489.10 m 

52 lameller 
77 -
28 -
34 -
3 -

12 -
3 -
1 -
7 -
1 -
3 -

12 -

233 lameller 

233 lameller -r 3 lameller med n-askinfejl - 230 lameller 

Der bliver 2 lameller af hvert plankestykke. 
230 : 2 = 115 plankestykker. 
Hvert plankestykke er afkortet til 2,486 m. 
115 stk. 12,486 m = 285,89 m. 

Nettomaengde efter afkortning 
Frasorteret ved presse 
Nettomangde efter presse 

1.489,10 m 
285.89 m 

1.203.21 m 
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Indregnes de tre lameller med maskinfejl vil nettomrengden til pressen vsere 
1.199,5 m. 

1.199,5 : 2,486 = 483 plankestykker ä 2 lameller = 966 lameller 

Hver plade består af 9 lameller 

966 : 9 = 107 plader 
Der blev 103 gode plader 103 plader 
Frasorterede plader 4 plader 

4 plader omregnet til m 4 x 9 x 2,486 : 2 = 44,7 m 

Slutopg0relse 

Modtaget til afkortning 1.535,20 m 
Endekappesvind (3%) 46.10 m 
Nettomaengde efter afkortning 1.489,10 m 
Frasorteret ved presse 285.89 m 
Nettomjengde efter presse (81%) 1.203,21 m 
Frasorteret ved ovrige operationer 44.70 m 
Nettoudbytte 1.158.51 m 

Effektiv m-̂  pris 

Indgået antal m̂  1.535,2 x 0,1 x 0,05 = 7,7 m̂  
Nettoudbytte 1.158,5 X 0,1 x 0,05 = 5.8 m̂  
Spild = 1.9 m̂  

Materialeudnyttelse 5,8 : 7,7 x 100 = 75,3% 

Kflbspris pr. m̂  ratnE = 1.787,60 kr. 

7,7 m̂  ä 1.787,60 = 13.764,52 kr. 

Effektiv m̂  pris 13.764,52 : 5,8 kr. = 2.373,19 kr. 

Tillag til råvarepris i forhold til indk0bspris: 

(2.373,19 1.787,60) x 100 : 1.787.60 = + 33.0% 
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Oprindelig k0bspris pr. = 1.787,00 kr. 
Effektiv m -̂pris = 2.373,00 kr. 
Kvalitetsomkostninger pr. m̂  = 586.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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r 

B 
Rettet den 6. november 1995 

OpgOTelsen er foretaget udeiukkende ud fra trikvaliteten. De fejl, som stammer 
fra maskinfejl, åbne limfuger o.lign., er ikke medregnet som spild. 

Afkortning 
L2S nr. 1262 og 1331 

Modtaget til afkortning 
Endekappesvind (4%) 

Nettomsengde efter afkonning 

Frasorteret ved presse 

Barklomme 
Barkringsknast 
Blåsplint 
Bomkant 
Dod knast 
Harpikslomme 
Stor gennemgående hornknast 
Ikke renhovlet 
Marv 
Maskinfejl 
Ringrevne 
Rådden knast 
Vindridser 

I alt 

507,10 m 
20,30 m 

486.80 m 

lameller 4 
31 

258 
2 

55 
14 
3 

101 
8 

44 
I 
5 

115 

641 lameller 

641 lameller -r 44 lameller med maskinfejl = 597 lameller 

Der bliver tre lameller af hvert plankestykke. 
597 : 3 = 199 plankestykker. 
Hvert plankestykke er afkortet dl 0,61 m. 
199 stk. å0,61 m = 121,39 m. 

Nettomsngde efter afkortning 
Frasorteret ved presse 
Nettomsngde efter presse 

486,80 m 
121.39 m 
365.41 m 



1996.01.23 
opn/kkr/amh 

Fratrakkes de frasorterede lameller med maskinfeji, vil der i alt blive: 

356,4 : 0,61 stk. = 584 plankestykker i 3 lameller = 1.792 lameller 

Hver plade består af 6 lameller 

1.792 : 6 = 292 plader 
Der blev 276 gode plader 276 plader 
Frasonerede plader 16 plader 

16 plader omregnet til m 16 x 6 x 0,61/3 = 19,52 m 

Slutopggrelse 

Modtaget til aflcortning 507,10 m 
Endekappesvind (4%) 20.30 m 
Nettomaengde efter afkortning (96%) 486,80 m 
Frasortering ved presse 121.39 m 
Nettomaengde efter presse (70%) 365,41 m 
Frasortering ved avrige operationer 19.50 m 
Nettoudbytte 345.91 m 

Effektiv m̂  pris 

Indgået antal m̂  507,1 x 0,15 x 0,05 = 3,8 m̂  
Nettoudbytte 345,91 x 0,15 x 0,05 = 2.6 m̂  
Spild = 1.2 m̂  

Materialeudnyttelse 2,6 : 3,8 x 100 = 68,4% 

K0bspris pr. m̂  råtrs = 2.111,27 kr. 

3,8 m̂  12.111,27 = 8.022,83 kr. 

Effektiv m̂  piis 8.022,83 : 2,6 kr. = 3.085,70 kr. 

Tillaeg til råvarepris i forhold til indkobspris: 

(3.085,70 -r 2.111,27) x 100 : 2.111,27 = -t- 46.2% 
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Oprindelig kabspris pr. m̂  = 2.111,00 kr. 
Effektiv m -̂pris = 3.085,00 kr. 
Kvalitetsomkosminger pr. m̂  = 974.00 kr. 

Ove Pilgaard Nielsen 
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Ordre- og leveransepresisjon demoprosjekt 
mebellimtre. 

Rapport fra den norske delen av prosjektet. 

U 
Partner: H 

IS^ produserer niBbeiliiiitre, for det meste til andre bedrifter i 
konsemet, som 23i er en del av. 

Bedriften har et stort spekter av längder, og opererer med 3 forskjeilige 
kvaliteter. Slik produksjonsopplegget er nå. kjaper de inn én trelastkvalitet for 
hver limtrekvalitet. En annen muligiiet ville vsert å kjope "sagfallende". f. eks. 
1. - 5. sort eller 1. - 6, sort, og så sortere ut og fordele på kvaliteter selv. 
Övergång t i l et slikt opplegg vnrderes. 

Det var meningen å kjore registreringer på 3 materialkvaliteter som brukes til 
hver sin av de 3 möbellimtrekvalitetene. 

1. "SH" ("samiiäir) 
2. 5. sort 
3. 6. sort. 

Ut fra registreringene var det så meningen å vurdere hvilke innstramminger i 
kravene som kunne vaere aktuelt for de 3 tilfeller, og så bestille spesialsortert og 
kjore registreringer på det, for å se om spesialsortert alt i alt var lonnsomt. 

Forskjeilige forhold gjorde at man bare rakk å gjennomfore nr. Z av de nevnte 
registreringer (6. sort). 

Produksion av limtrekvalitet 3-4 fra 6. sort. 

Kvalitetskrav t i l produktet. 

Kvalitet 3-4 er JV: r laveste kvalitet. Bruksområde: Bimner og rygger. 
sengesider etc. 
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Krav 3, forside/oppside: 
* Alle former av friske kvister i ubegrenset antall. 
* Fastsittende, svarta kvister max 15 mm og rnax 20 stk/m^ 
' Fast marg, max lengde 200 mm og max bredde 5 mm. 
* Yrkesmessig korrekt utforte reparasjoner godtas. Max 3 reparasjoner pr. m-

Krav 4, bakside/underside: 
* Alle former av friske kvister i ubegrenset antall. 
* Alle former av svarte kvister i ubegrenset antall. 
* Sprekker kan forekomme. 
* Utslag av kvist kan forekomme, og tyrived godtas. 
* Fast marg i ubegrenset mengde. 
* Blåved og misfarging kan forekomme. 

Trelastkvalitet. 
Det ble brukt 6. sort fra K 

Registreringer. 

Spill og utbytte ble registrert for 4 produksjonsserier. Resultatene finnes i 
tabell 1. 

"Spill ved kapp", 2,85 %, er stort sett renkapping og optimeringsspiil. 

Spill som direkte skyldtes virkesfeil ("Frasortert for liming") utgjorde 15,39 %. 
Tabell 2 viser hvor stort spill de enkelte feil forårsaket. 

Tabell 1. 
Beregning av utbvttp, JV -.. 
Produktkvalitet: T-3/4. Trelast: 50 x 150 mm. 6. sort. 

Sene 1 2 3 4 Sum. m̂  % 

Mengde. m-̂  4.10 12.09 4.14 0,70 21.03 100 

Spill v. kapp m-» 0.12 0,34 0,12 0,02 0,60 2.85 

Frasortert f0r liming m-* 0,44 1.89 0..'7 0.14 3,24 15.39 

Frasortert etter liming m-* 0,26 1,03 0,16 0,02 1.47 6.99 

Totalt spill, % 17.31 21,00 25.12 24,28 

Utbytte, m-* 3,39 9,55 3,10 0.53 16.57 78.79 

(Sum. m )̂ (4,21) (12.81) (4,15) (0.71) (21.88) (104) 

Reparasjoner. antall 183 305 84 13 585 

"Sum' avviker noe fra "Mengde " p.g.a. avrundingsfeil. 
Utbytte far liming: 21,03 - (0.6 + 3.24) = 17.19 m̂  (81.7 %). 
Utbytte etter liming: 16.57 m-» (78.8 %). 
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Tabell 2. 
Årsak til SPill. IT 
PrnHiiktk-valitfit! T-3/4. Treiast: 50 x 150 mm, 6. m^ . 

Serie 1 2 3 4 Sum. m^ % 

Mengde. 4,10 12,09 4,14 0,70 21,03 100 

Svartkvist, m-* 0.11 0,41 0,30 0,02 0,84 3,99 

Sprekk. m-» 0.11 0,52 0,16 0,03 0,82 3.90 

Ikke reniiflviet, 0.09 0,43 0.06 0.01 0,59 2.81 

Deformasjon. m-* 0.01 0,08 0,04 - - 0.62 

Vankant. m-* - 0.08 0,01 0.01 0,10 0.48 

Blåved. 0.01 0,05 0,02 0.01 0,09 0.43 

Pet ved. m-* 0.03 - - 0.02 0,05 0.24 

Kuttersiag, m-* 0.02 - 0.01 - 0,03 0.14 

Temiar. m-* - 0.01 0.01 - 0,02 0.10 

Andre feil. 0.06 0.31 0.16 0,03 0,56 2.66 

Sum 0.44 1.89 0,77 0.14 3.24 15.4 

Kostnader. 

Innkjopt: 
Pris: 
Materialkostnad: 
Reparasjonskostnad: 
Totalkostnad 
Utbytte: 
Effektiv pris: 

Kommentarer. 

21.03 m^ 50 X 150 mm. 6. sort. 
SEK 1.700/m^ (= NOK 1.550/mf 
21.03 m^ X 1.550 kr/m^ = 
585 rep. å kr 3,- = 

16.57 m^ (78.8 %) 
34.351.50 kr : 16.57 m^ = 

kr 32.596.50 

kr 34.351.50 

2.073.00 

Et utbytte på 78.8 % må ansees som meget hayt, spesielt når spill omfatter både 
optimeringsspill og delvis pro duks jonsfeil. 

Spillet er fordelt med småposter på en rekke virkesfeil og delvis 
produksjonsfeil, se tabell 2. 

De tre störste postene er: 

- Svartkvist 0.84 m^ (3.99 %) 
- Sprekk 0,82 m-« (3,90%) 
- Undermål n.59 m^ (2.81%) 
Tils. 2.25 m-» fl0.70 % ] 

n i . n r p f ! \ i - v i i m n i i n r 
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Dersom disse postene ble haivert, ville utbyttet 0ke med 1,13 (5,35 %) . 
Totalt utbytte ville da bli 17,7 og effektiv pris 34.351,50 :17,7 = 
1.941 kr/m^. Besparelse: 2.073 - 1.941 kr = 132 kr/m^ (6,4 % ) . 

Skal sagbmket og bedriften dele besparelsen, kan altså 12" betale ca. 
kr 66,- mer pr. m^. 

Ut fra disse resultater. og förutsatt at 6. sort-leveransen er representativ, er det 
neppe realistisk å satse på en bedre og dyrere trelastkvalitet t i l limtrekvalitet 3-4. 

Videre arbeid. 

Det er nå aktuelt for bedriften å gj0re registreringer med "samhäll" t i l beste 
kvalitet og "'kvinta" t i l nest beste. og vurdere om skjerping av kvalitetskravene 
kan gi utslag som vi l Ignne seg. 

L 
Bedriften er et sagbruk. 

Partnere (planlagte): De 3 samarbeidende danske limtrefabrikker. 

Oppsamling av virke. 
Bedriften tok sikte på å levere etter de reviderte danske krav. Det ble samlet 
opp virke fra flere partier for å få nok ti l et trailerlass, og sorteringen av en del 
av virket ble kontrollert av Magnar Muller, NTI. 

Da man var leveringskiar, var det like for prosjekttidens utlop. og situasjonen 
på de danske bedrifter var slik at mottak og registrering ikke lenger var aktuelt. 
Prosjektet måtte derfor avbrj'tes. og trelasten selges på annet hold. 

i l 
Bedriften er et sagbruk. 
Partnere: De tre samarbeidende danske mobeilimtrefabrikker. 

Bedriften har sendt ett trailerlass med 50 x 100 mm trelast t i l Danmark. 
Kvaliteten er tilnasmxet lik brukets vanlige "mflbelkvalitet". Materialene plukkes 
ut ved råsorteringen. Man får da ca. 40 % utbytte av (potensieil) mobeikvalitet. 
Dette torkes ned t i l 8 %, og sorteres på nytt. Man får da ut ca. 85 % 
"mobelkvalitet" og ca. 15 % 6. sort. 

Man tar sikte på "friskkvistvirke"', og nedre grense for kvalitet er en planke med 
ca. 50 % friske og ca. 50 % svårte kvister. For 50 x 100 blir kviststörrelsene 
etter bedriftens mening i bra samsvar med de danske kvalitetskrav. 

Vedrorende utbytteregistrering, henvises t i l rapport fra de danske 
limtrebedrifter. 

iDLijres M-komn-cioc 
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BUaga 22.1 

Kostnadsbesparingar vid tillverkning av möbellimfog genom bättre 
anpassad råvarukvalitet 

Genom uppföljning av virkesleveranser dels av vanlig kvalitet, dels av specialkvalitet, har 
kvalitetsbristkostnader bestämts. Därmed har vi också kunnat bestämma möjligheterna att 
reducera kvalitetsbristkostoadema genom användning av specialkvalitet. 

Därvid har volymförluster i tillverkningsprocessen uppmätts och värderats som ett tillägg till 
råvarupriset. Minskade volumförluster medför emellertid andra besparingar såsom direkta och 
indirekta arbetslöner och långsiktigt även underhålls-, lokal-, energi- och kapitalkosmader. 

Vi har i detta projekt inte haft möjlighet att själva studera detta i berörda fabriker. För att än­
dock illustrera vilka besparingar det kan röra sig om har vi gjort en beräkning, som bygger på 
en "Produktionskalkyl, Furulimfog" som återfinns i NUTEKs Rapport nr 8/91, ISSN 0281-
3110 "Studie av svensk limfogsindustri och dess marknad". Se sid 2 i denna bilaga, där vi i 
det följande refererar t i l l numrerade positioner. 

V i utnyttjar "modellföretag B" (1). Materialkostnaden är 70.800 kkr (2). V i antar att det till 
90 % utgörs av sågade trävaror, d v s 63.720 kkr (3). Kostnad för direktpersonal t o m hyvel 
(4) samt 1/3 av presspersonal (5) beaktas. Summan är 11.294 kkr. Denna personal arbetar till 
en del med trämaterial, som kasseras (jfr ovan nämnd volymförlust). Direktpersonal, längre 
fram i tillverkningsprocessen, berörs inte av detta kasserade material. Direktpersonal enligt 
pos (4) och (5) utgör 1/2 av direktpersonal totalt (6). Därför beaktas kostnader för "övrig 
personal" till hälften, 1.951 kkr (7). "Arbetsledning" 2.975 kkr (8), "tjänstemän" 2.700 kkr (9) 
samt "Maskinunderhåll, fastighetshyra, energikostnader, avskrivning och räntekostnader" 
16.552 kkr, (10), tillhopa 22.227 kkr, beaktas efter en mycket grov uppskattning ti l l 1/3. Det 
blir 7.409 kkr (11). 

Summan av dessa kostnader, som berörs av minskat volymbortfall blir 20.654 kkr (12). Detta 
utgör 32,4 % av trämaterialkostnaden. 

Kvalitetsbristkostnaden vid "vanlig" virkeskvalitet är 38,5 % av inköpspriset baserat på netto­

volym. Detta motsvarar en volymförlust virke = I - ZTTTZ = 21,S % baserat på brutto-
O,3o5 + 1 

volymen, som är avgörande för behovet av personal och utrustning fi"am ti l l pressen. 

Genom bättre anpassad virkeskvalitet kan 50,4 % av volymförlusten undvikas, d v s 14 % av 
bruttovolymen av trävaror. Kostnader med koppling t i l l minskat volymbortfall utgjorde 
32,4 % av trämaterialkostnadema. Om 14 % av dessa kan undvikas far en besapring om 
0,14 • 32,4, = 4,5 % av trävarukostnaden eller 4,5 % av inköpspriset. 



Bilaga 22.2 

Limfogs tudie 

M o d e l l f ö r e t a g : 

910624 Bi laga 2.2 

P roduk t ionska lky l Furul imfog 

S ä l j b a r mängd i Kbm (52% utbyte) 2.000 
I n t ä k t Kr per Kbm 6.300 

B 

20.000 
5.900 

I n t ä k t e r 
M a t e r i a l (60%) 
Torkpersonal ( s k i f t 1) 
Kap-personal ( s k i f t 1) 
Kap-personal ( s k i f t 2) 
Kap-personal ( s k i f t 3) 
Hyvel-personal ( s k i f t 1) 
Hyvel-personal ( s k i f t 2) 
Hyvel-personal ( s k i f t 3) 
Press-personal ( s k i f t 1) 
Press-personal ( s k i f t 2) 
Press-personal ( s k i f t 3) 
Puts-personal ( s k i f t 1) 
Puts-personal ( s k i f t 2) 
Puts-personal ( s k i f t 3) 
Övr ig personal 
D i r e k t personal 
Arbets ledning 

T ä c k n i n g s b i d r a g KKR 

Anst 

1,0 
1,3 

2,0 

4,0 

1,0 

2,0 
11,3 

1,0 

Tjäns temän 3,0 
M a s k i n u n d e r h å l l (10% av inv) 
Fast ighetshyra 
Energikostnader 
Avskr ivn ing (20%) 
Rän tekos tnad 12% 

K a l k y l m ä s s i g t r e s u l t a t KkR 

S:a a n s t ä l l d a j.5,3 

KKR 

12.600 
(7.560) 

(225) 
(281) 

(450) 

(900) 

(225) 

(450) 
(2.531) 

(300) 

2.209 

(900) 
(870) 
(500) 

(80) 
(1 .740) 
(1 .044) 

(2.925) 

Ans t . 

2,0 
5,0 
5,0 
5,0 
4,0 
4,0 
4,0 

13,0 
13,0 
13,0 
2,0 
2,0 
2,0 

14, O 
88, O 

8, O 

9,0 

KKR 

118.000 
(70.800) ^37120 ( 

(450)"^ 
(1.125) 
(1.394)/ ^ 
(1.548)>(vy 7 / -

(900) 
(1.115) 
(1.238)J 
(2.925) 
(3.623) 
(4.024) 

(450) 
(557) 
(619) 

(3.902) \l 
(23.870) 

(2.975) 
20.355 

(2.700) 
(2.560)y 
(5.000) ^ 

(5.120) ^ 
(3.072) 

1.103 

105,0 

S:a maskininves ter ing Kkr 8.700 25.600 

Kol l .personalens t imkostnad ä r 125, 163 resp 188 Kr beroende 
på s k i f t . Arbetsledningens å r s k o s t n a d ä r 300, 391 resp 451 
Kkr beroende på s k i f t . 
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