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FÖRORD 

S y f t e t med arbetet var dels a t t studera framställningsprocessen för balkar 
som t i l l v e r k a t s av fanérstrimlor, d v s Parallam, dels a t t följa produkt-
och maskinutvecklingen v i d 1988 års I n t e r n a t i o n a l Woodworking Machinery 
and F u r n i t u r e Supply F a i r (IWF) i A t l a n t a . Föreliggande reserapport er­
sätter Träteks uppdragsrapport nr 1524/881005. 

Genomförandet av p r o j e k t e t har möjliggjorts genom e t t reseanslag från 
Styrelsen för Teknisk U t v e c k l i n g . 

SAMMANFATTNING 

Vid sidan av balkprodukter av träullsliknande spån, som t i l l v e r k a s i 
A u s t r a l i e n under namnet "Scrimber", är Parallam den enda h i t t i l l s kända 
produkten som t i l l v e r k a s av fanérstrimlor. Parallam k a l l a s också för PSL 
(Parallam Strand Lumber). E f t e r e t t långt och kostnadskrävande utveck­
l i n g s a r b e t e f i n n s nu en fungerande produktionsprocess och marknadsintro­
duktionen har påbörjats. E t t besök hos Parallam i Vancouver, Kanada, be­
s k r i v s . 

IWF-mässan i A t l a n t a (USA), e f t e r Ligna och I n t e r b i m a l l världens t r e d j e 
största mässa för träindustrin, har också besökts. Atlanta-mässan vänder 
s i g huvudsakligen t i l l möbel- och s n i c k e r i i n d u s t r i n . T i l l s k i l l n a d från de 
större europeiska utställningarna f i n n s det på IWF e t t s t a r k t i n s l a g av 
bearbetningsteknik för massivträ (ädelträ). Förutom enskilda maskiner och 
b e a r b e t n i n g s l i n j e r visades v i d 1988 års mässa o l i k a skivprodukter, verktyg 
för skärande bearbetning inkluderande s l i p m a t e r i a l , trälim, träskydds- och 
ytbehandlingskemikalier, hjälpverktyg, u t r u s t n i n g a r för verktygsskötsel, 
o l i k a tillbehör samt o l i k a datasystem, främst för design av köksinredning­
ar. 

Iögonfallande är a t t man som m a t e r i a l för stomkonstruktioner för sittmöb-
l e r särskilt framhävde träbaserade s k i v o r , d v s f i b e r s k i v o r , plywood och 
05B. T i l l v e r k n i n g s t e k n i k e n för stomämnen ur s k i v o r kännetecknas av a t t 
CNC-styrda överfräsautomater används. 

För y t t e r l i g a r e i n f o r m a t i o n om de produkter som omnämns i rapporten ombeds 
läsaren kontakta Trätek. 
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TILLVERKNING AV PARALLAM 

Parallams pilotanläggning på Annacis I s l a n d , Vancouver, Kanada, har under 
våren 1988 byggts ut och förfogar idag över en k a p a c i t e t som är t r e gånger 
större än t i d i g a r e , d v s t o t a l t 28.000 m̂ . Personalstyrkan uppg&r t i l l 
80-90 personer. E n pågår grundläggningsarbeten för en ny f a b r i k i Col­
b e r t , Georgia ( i närheten av Athens). Denna f a b r i k får en ka p a c i t e t av ca 
60.000 m^/år och personalstyrkan beräknas b l i ca 90 personer. Huvudmarkna­
den för Colbertanläggningen b l i r USAs sydostregion. Råvaran för fa b r i k e n i 
Vancouver utgörs av utskottsfanér (low grade veneer), företrädesvis av 
Douglas f i r ( d e n s i t e t 550 kg/m^), som levereras av fem o l i k a plywoodfabri-
ker, varav en ägd av moderbolaget McMillan Bioedel. Eanéret levereras i 
paket, v a n l i g t v i s 1300 x 2600 x 1000 mm. Endast barrträfanér används, 
3,2 mm (1/8") och 2,5 mm (1/10") t j o c k t . Av hållfasthetsskäl föredras det 
tunnare fanéret, men av kostnadsskäl, d v s för a t t åstadkomma lägre l i m ­
kostnader, den t j o c k a r e v a r i a n t e n . A l l t fanér levereras o t o r k a t . Man be­
t a l a r 50-65 % av p r i s e t för o r d i n a r i e fanér. Det p r i s som Parallam b e t a l a r 
för fanér l i g g e r något över det p r i s som c e l l u l o s a i n d u s t r i n är beredd a t t 
betala för "fanérflis". Råvaruförsörjningen anses vara tryggad främst av 
den anledningen a t t plywoodfabrikerna föredrar a t t göra s i g av med låg­
värdiga fanérark och s p i l l ( f i s h t a i l s ) för a t t kunna t i l l v e r k a dels p l y ­
wood av bättre k v a l i t e t , dels a t t s l i p p a belasta fanértorkarna med r e j e k t -
fanér. Eabriken i Colbert u t r u s t a s däremot med egna fanérsvarvar för a t t 
man s k a l l kunna u t n y t t j a de h i t t i l l s oanvända skogsresurserna i regionen. 

T i l l v e r k n i n g e n av Parallam (PSL) inl e d s med fanértorkning. För detta ända­
mål f i n n s t r e fanértorkar av f a b r i k a t Babcock-BSH (Schilde) i n s t a l l e r a d e . 
En av dessa fanns redan från början i pilotanläggningen och är gaseldad. 
De två nyti l l k o m n a får däremot s i n värmeenergi från en torrbränslepanna. 
Samtliga t r e t o r k a r är s k t r e s t e g s t o r k a r . E n l i g t u p p g i f t är energiför­
brukningen i "S c h i l d e - t o r k a r " 40 % lägre jämfört med konkurrerande f a b r i ­
k a t . Fanérfuktkvoten e f t e r t o r k n i n g uppgavs vara 3-4 %, Samtliga t o r k a r 
matas manuellt. Genom en lämplig torkuppställning krävs dock endast två 
torkmatare. 

E f t e r t o r k n i n g av fanéren f i n n s två p a r a l l e l l a l i n j e r för fanérberedning 
och belimning. Beredningen i n l e d s med en automatisk fanérklippning t i l l 
16 mm breda " s t r i m l o r " . Maskinerna är tvärmatade, v i l k e t innebär a t t den 
maximala längden för s t r i m l o r n a mätt i f i b e r r i k t n i n g e n uppgår t i l l 
2600 mm. Längder som är k o r t a r e än 600 mm tas automatiskt b o r t . U t r u s t ­
ningen har u t v e c k l a t s inom företaget och fungerar utmärkt. Från k l i p p s t a ­
tionerna t r a n s p o r t e r a s s t r i m l o r n a d i r e k t t i l l limpåföringsmaskinerna. Även 
dessa tvärmatade maskiner har u t v e c k l a t s av s p e c i a l i s t e r inom företaget. 
Limappliceringen sker mekaniskt med hjälp av kedjemattor som passerar 
genom e t t doppbad genom öppna limbehållare. På så sätt s t r y k s en tunn och 
heltäckande l i m f i l m tvåsidigt på s t r i m l o r n a . E n l i g t u p p g i f t används e t t 
f l y t a n d e f e n o l h a r t s av standardtyp för plywood ( e x t e r i o r grade r e s i n ) i en 
dosering som är v a n l i g v i d p l y w o o d t i l l v e r k n i n g . Tidigare har nämnts en 
l i m h a l t av 6 %, En v i s s t i l l s a t s av vax s k e r - t i l l limlösningen för a t t 
åstadkomma en vattenavvisande e f f e k t . I ans l u t n i n g t i l l de två p a r a l l e l l t 
placerade belimningsmaskinerna f i n n s sedan en fanértork i n s t a l l e r a d . Syf­
t e t med torkningen är a t t avlägsna v a t t n e t från l i m f i l m e n utan a t t en 
härdning sker. 

Vid torkens utmatningssida f i n n s sedan formningsutrustningen. Den utgörs 
av en tvärmatad ränna som är ut r u s t a d med en mycket känslig våg. Vägning-



en, d v s rännans f y l l n a d s g r a d , är avgörande för produktens d e n s i t e t och 
därmed k v a l i t e t . När den e r f o r d e r l i g a v i k t e n på en v i s s mätsträcka är upp­
nådd, förs arket framåt. På så sätt formas e t t k o n t i n u e r l i g t ark av s t r i m ­
l o r n a . Det kan här tilläggas a t t s t r i m l o r n a s f l a t s i d a normalt placeras 
p a r a l l e l l t med rännans b o t t e n . E f t e r formningen förs a r k e t t i l l pressen. 
Utrustningen utgörs av en k o n t i n u e r l i g press med beteckningen Contipress 
och är t i l l v e r k a d av Kusters. Den största tvärsnittsdimension som t i l l ­
verkas är 290 X 380 mm. Härdningen sker med hjälp av mikrovågsenergi. För 
värmetillförseln f i n n s således på v a r j e pressida vardera f y r a e l e k t r o d e r 
placerade. De arbetar inom e t t frekvensområde av 2450 MHz. Presstrycket 
uppgavs vara maximalt 6,2 MPa. Pressen har försetts med e t t c i r k a 5 m 
långt utdragsmatarverk, d e t t a för a t t kunna säkerställa en k o n t i n u e r l i g 
pressning. Av hanteringstekniska skäl uppgår den maximala balklängden t i l l 
c i r k a 20 m. Kortare längder kan v a l f r i t t t i l l v e r k a s , v i l k e t sker genom 
kapning av den "oändligt" långa balken. 

E f t e r pressen tvärförflyttas balkarna för a t t sedan föras t i l l en kant-
trimningssåg. Sågen har t i l l u p p g i f t a t t släta t i l l de v e r t i k a l a kant­
sidorna s a m t i d i g t som e t t exakt mått och fullständig p a r a l l e l l i t e t e r ­
hålls. Balken, i form av e t t f y r k a n t i g t "block", passerar sedan en en-bla-
di g torrklyvbandsåg t i l l v e r k a d av CAE. Här t i l l v e r k a s således de s l u t l i g a 
mindre balktvärsnitten. Maskinuppställningen möjliggör upprepade passager 
genom e t t "merry-go-round"-system. A v s l u t n i n g s v i s s l i p e g a l i s e r a s balkans 
samtliga f y r a s i d o r och förses med rundade kanter. Det sker i en s p e c i a l ­
t i l l v e r k a d Abrasive Planer av f a b r i k a t AEM. Fuktkvoten hos Parallam är ca 
11 % och produktens d e n s i t e t ca 700 kg/m^. 

P r e s s l i n j e n är u t l a g d på en produktionshastighet av 1 m/minut. Man arbetar 
20 s k i f t per vecka. Man anser hos Parallam a t t v a r j e fabriksanläggning 
s k a l l u t r u s t a s med enbart en p r e s s l i n j e . 

För a t t erhålla e t t typgodkännande av produkten har man utfört egna t e s t ­
s e r i e r under f l e r a år. Detta arbete kommer a t t fortsätta k o n t i n u e r l i g t . 
Typgodkännandet från ICBO ( I n t e r n a t i o n a l Conference of B u i l d i n g O f f i c i a l s ) 
f i n n s dokumenterat i en rapport med nr 4217. Man har dessutom u t a r b e t a t en 
användarmanual. 

Parallam t a r upp mer f u k t an massivt trä, genom en v i s s p o r o s i t e t i mate­
r i a l e t . Detta har man försökt a t t minska genom t i d i g a r e nämnd v a x t i l l -
s a t s . P o r o s i t e t e n gör dock produkterna lättare a t t impregnera. 
Genom placeringen av f a b r i k e n i Vancouver har man åstadkommit fraktför­
delar gentemot t ex S e a t t l e när det gäller försäljning på USA-marknaden, 
t ex New York. I USA krävs a t t USA-registrerade f a r t y g används, medan det 
i Kanada råder f r i konkurrens. 

Hur marknadsförs då Parallam? Som framgår av processbeskrivningen är 
Parallam ingen I f i g p r i s p r o d u k t . Därför framhävs i marknadsföringen dess 
högre s t y r k a , mindre s p r i d n i n g av hållfasthetsvärden, enklare konstruk­
tionslösningar och enklare beräkning. Det innebär a t t man företrädesvis 
säljer byggnadstekniska lösningar. I d e t t a sammanhang kan Parallam även 
konkurrera med LVL (Laminated Veneer Lumber). Hos Parallam håller man på 
med a t t bygga upp en marknadsorganisation med tyngdpunkten förlagd på 
teknisk kundservice. 



PRODUKT- OCH MASKINUTVECKLING 

Vid 1988 års I n t e r n a t i o n a l Woodworking Machinery and F u r n i t u r e Supply F a i r 
i A t l a n t a visades dels e t t f l e r t a l i n t r e s s a n t a träbaserade s k i v m a t e r i a l , 
dels maskiner och u t r u s t n i n g a r för manufakturindustrin. Några produkter 
beskrivs nedan utan krav på fullständighet. 

Fanér-, f i b e r - och spånbaserade produkter 

BRADLEY PLYWOOD CORP. presenterade s i t t lövträplywoodsortiment. Skivupp-
byggnad, t i l l v e r k n i n g s v a r i a n t e r för fanér samt o l i k a sammanfogningsformer 
för fanér framgår av f i g u r e r n a 1-3. 

rACE 

C R O S S B A N G 

C O R E 

n e t 

C R O S S B A N O 

L U M B E R C O R E 

PARTICLEBOARD 
OR 

FIBHEBOAHD 

Figur 1. BRADLEY: Olika skivuppbyggnad. 

Olika framställningssätt som kan tillämpas v i d fanértillverkning framgår 
av f i g u r 2. 

ROTARY FLAT SLICING QUARTER SLICING HALF-ROUND SLICING 

Figur 2. BRADLEY: T i l l v e r k n i n g s v a r i a n t e r för fanér. 



Genom sammanfogning av fanérark t i l l o l i k a mönster kan o l i k a e s t e t i s k a 
e f f e k t e r uppnås. Se f i g u r 3. 

VERTICAL 
BUTT 

MATCH 

Where the heighl o( 
a tliich does nol per-
mil Ils faoncalron in­
to ihe desired heighl 
ol panel, it may be 
matched vertically 

BOOK MATCH 

All type« ot veneers are us­
ed. In book maictiing, every 
other sheet is turned over 
just as are the leaves ol a 
book. Thus, the back o( one 
veneer meets Ihe front ol 
Ihe adiacent veneer, pro­
ducing a matching loinl 
design 

SLIP MATCH 

In slip maiching, veneer 
sheets are loined side by 
side and convey a sense ol 
repealing the Hitch ligure. 
All types ol veneer may be 
used, but this type ot mat­
ching IS most common in 
quarter sliced veneers. 

S E Q U E N C E MATCH 

In Older to enhance the appearance ol panels 
whan installed adiacent to one another, se­
quence matching, where the panels are matched 
honzonally, may be desirable 

RANDOM MATCH 

Veneers are loined with the 
intention ol creating a 
casual unmatched eltecl. 
Veneers from several ksgs 
may be used In lh« 
manutaaura ol a set of 
panels. 

Figur 3. BRADLEY: Sammanfogningsmönster. 

WILLAMETTE INDUSTRIES, INC. t i l l v e r k a r en brandskyddad spånskiva med 
teckningen DURAFLAKE®. 

be-

WOOD FIBER INDUSfRIES, e t t företag inom MASONITE-gruppen, producerar b l a 
hårda träfiberskivor med två släta y t o r . Produkten k a l l a s DURON och t i l l ­
verkas genom a t t porösa f i b e r s k i v o r pressas om. 

GEORGIA PACIFIC visade b l a o l i k a typer av träfiberskivor. FIBER FACE HBD 
är en t o r r t i l l v e r k a d f i b e r s k i v a med lövträ som råvarubas och f e n o l h a r t s e r 
som bindemedel. Båda ytorna är släta. T i l l v e r k n i n g e n sker i Conway, North 
Carolina. 

LOUISIANA PACIFIC presenterade L-P MISSOULA N.B.T., en UV-lackerad spån­
skiva. Dessutom visades L-P INNER-SEAL OSB SHEATHING, en beklädnadsskiva 
f r i från formaldehyd. L-P ORO BORD är en medelhård brandskyddad träfiber­
ski v a . 



Figur 4. L-P INNER-SEAL OSB SHEATHING: Användningsexempel. 

MASONITE CORPORATION visade UNDERWOOD, en HDF-skiva (High Density F i b r e -
board) för användning i stomkonstruktioner för fåtöljer. Detta skivmate­
r i a l s k a l l ersätta massivt trä i nämnda k o n s t r u k t i o n . En mycket hög tvär­
draghållfasthet utmärker produkten. 

Figur 5. MASONITE: Underwood som "stomvirke" 



E t t n y t t i n t r e s s a n t användningsområde för LVL presenterades av TRUS JOIST 
CORPORATION. MATTEWOOD är beteckningen för LVL avsedd för användning inom­
hus för möbler, inredningar m m. Mattewood t i l l v e r k a s i Douglas F i r och 
ek. E t t användningsexempel framgår av f i g u r 6. 

Figur 6. TRUS 30IST CORP: Fåtölj t i l l v e r k a d av MATTEWOOD. 

MOLDWOOD PRODUCTS COMP. visade o l i k a typer av formpressade produkter t i l l ­
verkade av spån. Skräddarsydda sto m d e t a l j e r utgör huvudsortimentet för 
användning främst inom möbelindustrin. 

Maskiner för t i l l v e r k n i n g av formpressade produkter, som t ex dörrar, 
skåpluckor, l i k k i s t o r m m, presenterades av SORBILITE INC. 

UNION CAMP CORPORATON visade s i t t plywoodprogram för sittmöbelstommar. 
Både löv- och barrträplywood f i n n s för ändamålet. Bindströ i o l i k a dimen­
sioner t i l l v e r k a t av p a r a l l e l l t limmade fanér presenterades också. 
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Maskiner och u t r u s t n i n g a r 

IWF-mässan saknar den tunga ut r u s t n i n g e n för sågverks- och s k i v i n d u s t r i n . 
Tyngdpunkten är således förlagd t i l l m a n ufakturindustrin med massivträ-
användare (lövträ) som huvudgrupp. På grund av de ökade kostnaderna för 
lövträ får träbaserade sk i v o r a l l t större marknadsandelar. Det medför a t t 
moderna europeiska s k i v b e a r b e t n i n g s l i n j e r får ökad betydelse. 

Torknin(^ 

E t t f l e r t a l t o r k t i l l v e r k a r e visade sina u t r u s t n i n g a r för löv- och b a r r t r a -
t o r k n i n g . Iögonfallande var det s t o r a utbudet av kondensetionstorkar. 

IRVINGrUN-MOORE presenterade en förtork med beteckning PD-100. lorktempe-
returen uppgår t i l l 21'C-38"C och s l u t f u k t k v o t e n b l i r 20-25 %, T i l l v e r k a ­
ren uppger a t t t o r k t i d e n t o t a l t med denna u t r u s t n i n g kan förkortas med 
1/3. Mindre torkskador har man r e g i s t r e r a t . En lågtemperaturtork (21'C-
49"C) typ LT 100 f i n n s när en s l u t f u k t k v o t av 20-25 % önskas. Modell 200 
arbetar som k o n v e n t i o n e l l t o r k v i d 38"C-82°C. Vid forcerad t o r k n i n g an­
vänds modell 400 (43"C-93"C). Modell 1000 är en högtemperaturtork v i d 
104*C-121'C temperatur. Samtliga nämnda t o r k t y p e r och modeller är kammar­
t o r k a r . KLINTEK t i l l v e r k a r också högtemperaturkammartorkar liksom AMERICAN 
WOOD DRYERS. 

Kondensationstorkar presenterades av IRVING!ON-MOORE (25'C-7U"C), FBAC, 
NYLE, URANEN (högtemperaturtork) och DRYLINE. 

MANN-RUSSLLI FLECfRONICS visade o n - l i n e fuktkvotsmätare för t o r k a t v i r k e . 
Olika lösningar f i n n s för mätning (berörande) under tvär- e l l e r längs-
t r a n s p o r t . 

IRVINGTON-MOORF visade också en termometer för mätning av våt- och t o r r ­
temperatur. Instrumentet k a l l a s HUMIDEIK och används för kontrolIinätningar 
inne i torken. 



11 

HIDQE VENT SVSTEU 

STBUCTUnAL FPAKEWOSK 
Fully CO.IM w;lh l-M 
hMvy aluminum Kiln comtv 

OVERHEAD DOOR 
Fuliv intuttlM. M a i r w 

MEATINO UNITS 
ConttruclM Irom 2" lin 
pip. lor gr.anr ftrangth and 
I laigar n.alinq turtac. 

AIUUINIZED STEEL SIDING 
AND ROOF DECK 

Wiin an s u m m a t i w 
iaai.n.fa 

AIR HAKE.UP LOUVER 
All aluminum ana stainiais 
tIMl ( 

Figur 7. Skiss över förtork (Ir v i n g t o n - M o o r e ) . 

ACE Company presenterade fräsverktyg för f i n g e r s k a r v n i n g . För 6,4 mm 
(1/4") långa skarvar f i n n s två typer tillgängliga. ACE-LOC, se f i g u r 8, 
utgörs av e t t självcentrerande verktyg ( h y d r a u l i s k c e n t r e r i n g ) . En enklare 
v a r i a n t utan självcentrering framgår av f i g u r 9. 

Figur 8. ACE-LOC med själv­
c e n t r e r i n g . 

Figur 9. Skarvverktyg 
( s t a n d a r d ) . 
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ESTA visade s i t t sortiment på plana engångsknivar. Knivarna är dubbelsli-
pade, d v s brukbara på två si d o r e f t e r en vändning. Knivhållaren e n l i g t 
f i g u r 10 är försedd med maqnetpunkter, som underlättar postningen. 

Figur 10. ESTA - engångsknivar, knivhållare med kn i v . 

Diamantbestyckade verktyg presenterades av e t t f l e r t a l t i l l v e r k a r e . En 
jämförelse mellan p o l y k r i s t a l l i n a diamantskär (PCD) och hårdmetallskär 
(carbide) avseende eggförslitning och skärväg framgår av f i g u r 11. 

Comparison of PCD and carbide tool wear 

PCO 

Carbide 

Cutting eöge recession 
compared to teea 
distance mactiining 
melamine -overlaid 
parr/c/eOoa/O on a 
douDle-end lenoner. In 
this study. Dy Sal/e end 
Slutimeier ol Itie 
Tecnnical University in 
Braunschweig. West 
Germany, the tvear 
resistance ratio ol PCD 
tocarOidewasSOOlo I 

100 1,000 

Feed distance (meters ) 

31,000 100.000 

Figur 11. Jämförelse mellan diamant- och hårdmetallskär 
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Förutom t i d i g a r e visade a p p l i k a t i o n e r på cirkelsågblad och diamantbestyc-
kade f a s t a fräsar presenterade HoWeMa en postningsbar p r o f i l k u t t e r med 
diamantbestyckade profilstål, se f i g u r 12. 

Figur 12. HoWeMa p r o f i l k u t t e r med diamantbestyckade profilstål. 

S t i f t v e r k t y g med keramiskt eggmaterial presenterades som nyhet av ONSRUD 
En jämförelse av hårdmetall, keramer och diamanter framgår av f i g u r 13. 

RELATIVE TOOL WEAR IN MDF 
THE INDEX OF i*EAR HETHOO 

Q PCD DiiKM II n m 

O CBwic - tsmtz tanein i i n m 
^ sn 1-2 U8IS t i n ini 

o m opaira II 
Dsui cumfi 1* 

iEAfl -003 

1000 2000 ' 3000 4000 5000 6000 7000 BOOO 9000 
LINEAR INCHES OF MDF CUT 

Figur 13. Jämförelse mellan hårdmetall (STD C-2 Carbide), keramer (Cera­
mic-composite) och diamant (PCD). 

För s l i p n i n g av diamantbestyckade verktyg har LACH u t v e c k l a t en s e r i e 
specialmaskiner. Serien k a l l a s för automatiska PCD slipmaskiner. Modell 
M-1000 är avsedd för verktyg med raka skär, medan M-1050 används för pro­
f i l k u t t r a r och cirkelsågblad. 

Ba l a n s k o n t r o l l av tunga p l a n k u t t r a r är väsentligt för maskinkondition 
( l a g e r ) och b e a r b e t n i n g s r e s u l t a t . HOFMANN visade en sådan u t r u s t n i n g . 
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Träsllpning 

På mässan fanns e t t s t o r t utbud av bredbandslipmaskiner i o l i k a utföran­
den. Samtliga större europeiska t i l l v e r k a r e fanns representerade. Maskiner 
för f i n i s h s l i p n i n g har undergått y t t e r l i g a r e förbättringar avseende s l i p ­
k v a l i t e t och övrig prestanda. 

GHERMANDI presenterade bredbandslipmaskiner för e n - s t y c k s - d r i f t , d v s 
smala maskiner som t ex kan byggas ihop med större f y r s i d i g a hyvelmaskin-
e r . 

Bland AEMs i n f o r m a t i o n s m a t e r i a l fanns den f y r s i d i g a slipmaskin som f i n n s 
uppställd v i d PARALLAM-fabriken i Vancouver. Se f i g u r e r n a 14-16, 

Figur 14. Slipaggregat för f l a t s i d o r . 

Figur 14 v i s a r sliphuvuden för f l a t s i d e s b e a r b e t n i n g som utgör den 
första bearbetningsoperationen. För kantbearbetningen f i n n s sedan två 
v e r t i k a l t arbetande bredbandslipaggregat. Utseendet framgår av f i g u r 15 
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Figur 15. Placering av sidoaggregaten. 

S l u t l i g k a n t b r y t n i n g (rundning) genomförs med hjälp av de lutande aggre­
gaten e n l i g t f i g u r 16. 

Figur 16. Slipaggregat för k a n t b r y t n i n g . 
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Denna kompakta maskinenhet marknadsförs under typbeteckningen AEM MODEL 
73-16/S4S ACROPLANER. 

S l i p m a t e r i a l t i l l v e r k a r e n NORTON presenterade på e t t mycket överskådligt 
sätt s i t t produktionsprogram "from stock to f i n i s h " . För v a r j e använd­
ningsområde e n l i g t f i g u r 17 ges både i n f o r m a t i o n angående maskintekniska 
lösningar och tillhörande s l i p m a t e r i a l . A l l t i n g f i n n s sammanställt i en 
t r e v l i g broschyr. 

.•I " ' l •• •• , 

•Rough End Mill 

-'i Machine Room 

' r Sanding Room 

i Cabinet Room 

Figur 17. NORTON-broschyr: From stock t o f i n i s h 
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Livslängden för bredbandslipband kan förlängas genom bandrengöring. Många 
träslag och s k i v m a t e r i a l åstadkommer endast i mindre utsträckning en för­
s l i t n i n g e l l e r lösryckning av s l i p k o r n i banden. Ofta är det en fråga om 
igensättning av utrymmen mellan kornen och därmed en minskad s l i p v e r k a n . 
ABRASIVE BELT MASTER har u t v e c k l a t maskiner för "tvättning" av slipband. 
En s p e c i e l l rengöringsvätska sprutas under högtryck mot e t t upphängt s l i p ­
band som befinner s i g under långsam r o t a t i o n . Igensättningen löses och 
tvättas b o r t . 

HANEY INDUSTRIES t i l l v e r k a r förutom bredbandslipmaskiner även c y l i n d e r -
slipmaskiner. Utrustningen uppges kosta endast en t r e d j e d e l av vad en mot­
svarande maskin i bredbandsutförande s k u l l e ha k o s t a t . 

Figur 18. HANEYs c y l i n d e r s l i p m a s k i n PRO-SAND. 

Tre o l i k a förfaranden för p r o f i l s l i p n i n g av trälister presenterades. 
ABRASIVI visade e t t b r e t t sortiment av keramiska s l i p s k i v o r avsedda för 
p r o f i l s l i p n i n g . Varje s l i p s k i v a förses med en a k t u e l l p r o f i l som är an­
passad t i l l träprofilen. Olika hårdheter hos skivorna kan väljas. 

E t t a l t e r n a t i v t system utgörs av 3M Match-it System som består av en post-
ningsbar verktygskropp (0 150 mm) t i l l v e r k a d i aluminium med m o t p r o f i l -
p l a t t o r som "postas" i verktygskroppen. P r o f i l p l a t t o r n a beläggs sedan med 
självhäftande STRIPS ( s l i p k u d d a r ) som f i n n s i o l i k a k o r n s t o r l e k (100, 120, 
150, 180 och 220). 
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f i g u r 19. 3 M Match-it System. 

SIA erbjuder en t r e d j e lösning för träprofilslipning. Man har u t v e c k l a t 
e t t system med beteckningen 0196 SIATUR H SIAFAST. 

Et t t u n t och vävt underlag limmas f a s t på en förprofilerad skiva. Det 
e l a s t i s k a " s l i p p a p p e r e t " appliceras sedan på underlaget och fäster med 
"kardborrband". Tillvägagångssättet framgår av f i g u r 20. Beskrivningen 
börjar med a t t e t t s k i k t k o n t a k t l i m läggs på p r o f i l s k i v a n ( 7 ) . 
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Appfy two coafs of 
contact cement to profile 
wheel. 

Apply two coats of 
contact cement to ttie back 
side of SIAKLETT. 

9 Concave wfieel 
Apply SIAKLETT 
to wheel before cement has 
completely dried. Insert 
middle tab in slot. Glue 
two remaining tabs to 
outside of wheel in direc­
tion opposite to rotation. 
Allow to set 8-12 hours. 

9a Convex wheel: 
Apply SIAKLETT 
to wheel before cement has 
completely dned. Insert 
tab in slot. Allow to set 
8-12 hours. 

4....sa-.n. 10 Concave wheel 
Cut flexible abrasive stnp 
to tit concave wheel as 
illustrated 
* Direction of stretch. 

4 - - - 0 - - T T — 
10a Convex wheel: 
Cut flexible abrasive stnp 
to fit convex wheel as 
illustrated. 
* Direction of stretch. 

11 
Apply flexible abrasive 
stnp using a shim to help 
prevent tab from 
prematurely engaging in 
slit before stnp is in place. 

Cut off excess abrasive. 

Figur 20. "Bruksanvisning" för SIATUR H 5IAFAST. 

Hyvelrnaskiner 

På den nordamerikanska marknaden förekommer två typer av hyvelmaskiner 
u t r u s t n i n g a r för dimensionshyvling och p l a n / f i n i s h / p r o f i l h y v l i n g . Den 
senare gruppen l i k n a r de europeiska f a b r i k a t e n , t ex Waco och Weinig. 

Dimensionshyvlar är mycket k r a f t i g t byggda med h e l g j u t n a maskinstativ. 
Maskinerna är dimensionerade för h y v l i n g med höga matnings-
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has t i q h e t e r (upp t i l l 300 m/min) och för en s t o r materialavverkning. Breda 
maskiner används t ex för t j o c k l e k s e g a l i s e r i n g av lövträ före kapning och 
lamellsågning. Dimensionshyvlar presenterades av YATES, NEWMAN WHITNEY, 
MIDA och PINHEIRO. 

P l a n / f i n i s h / p r o f i l h y v l a r presenterades av DIEHL, GRIGGIO, HARBS (med verk­
tygsväxlare), WACO, WADKIN, WEINIG och SCMI. Kännetecknande för samtliga 
f a b r i k a t är a t t maskinerna är utrustade med genomgående matningssystem och 
a t t samtliga t i l l v e r k a r e erbjuder CNC-styrning för s p i n d e l p o s i t i o n e r i n g . 
Två japanska t i l l v e r k a r e IDA KOGYO och KUWAHARA fanns dessutom med på 
mässan. Kännetecknande för de japanska maskinerna är a t t deras konstruk­
t i o n s p r i n c i p e r överensstämmer med konkurrenterna i Europa. 

Även här erbjuds CNC-styrning av ver k t y g s s p i n d l a r . S t y r p r i n c i p e n för 
KUWAHARAs maskiner framgår av f i g u r 21. 

KUWASB CNC^IlgO->XT-A«fiS 
COMPOSITION O P f f H l M ! ? ? ? CNC CONTROL SYSTEM 

Profile cutter 

Work ing sample mode l 73 /?-;l-07 ./̂  

Manual operation pendant s w i t c h 

Imput the cutter diameter 
by a cutter d iameter 
m e a s u r i n g dev ice 

Manual operat ion program 
Model K M C - R C N C W f l H ^ B 
Model KMC-R CNC controller device 

C o m m a n d s for operat ion 

Automai ic mult i -spindle moulder 

D r a w i n g s for work ing 

P r o g r a m card 

Cutter diameter compensa t ion 

IC ca rds (Data s torage) 

RS232C - f > ? - 7 i - f ; ? 

R S 2 3 2 C inter face 
(Mam computer on-l ine coni ro l l 

Figur 21. KUWAHARA: KUWASEI CNC-styrning. 

Kagsågar 

BARR-MULLIN presenterade optimeringshjälpmedel COMPU-GAUGE som kan i n s t a l ­
leras i b e f i n t l i g a kapsågar. En fu n k t i o n s b e s k r i v n i n g framgår av f i g u r 22. 



21 

Considers Finger Jointin, 
If you are fingerjoinling and cutting solid stock at the same time, the COMPU-GAUGE Optimizer 

eliminates guesswork and tells the opei^tor when to cut fingerjoint and when to cut solids. 
When set up on value, the COMPU-GAUGE considers both solid cut stock and fingerjointing 

lengths simultaneously. 
Simply enter In the mittimum fingerjoint length and value. The COMPU-GAUGE will show your operator 

tiie best way to cut up each board. If you want your saw operators to cut more or less fingerjoint 
material a simple change in the fingerjoint value will give the desired result. 

SHOULD YOU CUT 

1 Solid(slightly longer 

OR 

Fingerjoint ' 

1 Solid plus • Scrap ' 
The new COMPU-GAUGE Optimizer gives the correct answer every time. 

Figur 22. BARR-MULLINs COMPU-GAUGE (systembeskrivning). 

CON-VEY KEYSTONE visade automatiserade kapanläggningar för dörrtillverk­
ning, h y v l e r i e r och komponentfabriker. Man le v e r e r a r även u t r u s t n i n g a r för 
e f t e r h a n t e r i n g , EVANS ROTORK t i l l v e r k a r MonoStop som även kan användas i 
b e f i n t l i g a kapanläggningar. MonoStop utgör således e t t hjälpmedel för a t t 
automatisera kapningen. Systemet kan mäta, mata och räkna och består av 
endast t r e d e l a r , d v s en styrskena som bär ändstoppen, en k o n t r o l l e n h e t 
för e l e k t r o n i s k matning, en pulpet för programmering och e f t e r önskemål en 
floppy disk-läsare. Noggrannheten v i d längdmätning uppges vara ± 0,25 mm 
mot normalt ± 0,80 mm. 

IDA KOGYO t i l l v e r k a r manuella och datastyrda kapsågar. Datastyrning om­
f a t t a r mätning av den t o t a l a längden och mätning av avståndet mellan 
gjorda f e l m a r k e r i n g a r . Utrustningen k l a r a r upp t i l l fem o l i k a längdmått. 

OLIVER presenterade en optimerande kapsåg (No. 2694). Kapaciteten uppges 
vara 1460 m/h v i d en medellängd av 3700 mm och maximalt 6 k a p s n i t t per 
b i t . Exempel för optimeringen framgår av f i g u r 23. 
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AUTOMATIC DEFECT FOR FINGER JOINT OR S.G.T (SAVE GREATER THAN) 

CLEAR WOOD - NO MARKS • OPTIMIZE TO GREATEST PRIORITY VALUE 
(TRIM OR NO-TRIM OPTION) 

P = SINGLE MARK FOR PRIMARY GRADE W/AUTO FINGER JOINT 
S = 'DOUBLE MARK FOR SECONDARY GRADE W/AUTO FINGER JOINT 

S.G.T = OPTIMIZE TO GREATEST PRIORITY VALUE • NO F J . 

MIXED PRIMARY AND SECONDARY MARKING 

Figur 23. OLIVER optimeringsschema. 

WOODWORKERS EQUIPMENT AND MACHINERY t i l l v e r k a r en höghnstighetskapsåg 
som kan kompletteras med WEMCO COMPU-MATIC. Av f i g u r 24 framgår e t t kapa-
oitetsdiagram, där o l i k a förfaranden jämförs. 

Production 
Rate 

20 ,000 

15.000 

10 ,000 

5 .000 

O 4 " 

Wemco automatic 

Wemco semi-automatic 

hydraul ic c roucut 

pneumatic crastcut 

manual crosscut 

1 2 " 2 4 " 3 6 " 
Average cut size 

Figur 24. Kapani tetsdiagram för o l i k a kapningssystem. 
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ULTIMIZER presenterade en automatisk kapsåg för precisionskapning. U t r u s t ­
ningen kännetecknas av e t t överliggande matningssystem, se f i g u r 25. Ma­
nue l l a och optimerande kapsystem tillhandahålls. Figur 26 v i s a r en be­
s k r i v n i n g av det optimerande systemet. 

Figur 25. ULTIMIZERs matningssystem. 

REPEATED LENGTHS CUTTINGf 
The saw can be set to cut repetitious lengths such as all 3 
f t . It can also make an end t r i m . This is the sunplesi saw 
available. 

DEFECTING! 
By add ing a scanner, — (or us ing a person to scan and mark 
defects) — the saw can cut bad w o o d out of good w o o d . 

COMBINATIONS! 
Using a scannmg m e t h o d — and by spec i fy ing lengths in to 
the computer, the saw wi l l cut the specified lengths between 
defects. 

OPTIMUM YIELD! 
Scanning and p r o g r a m m i n g m i n i m u m waste in to 'Preci­
s ions ' o w n so f tware p rog ram, the saw w i l l cut the best 
lengths possible. 

EVEN TRIM LENGTHS! 
Many grading operat ions require cut t ing lumber back to even 
lengths, somet imes us ing defects in lower grade l umt i e r 

Figur 26. ULTIMIZERs optimeringsmodell 
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Optimerings- och inläggningsutrustning för lamellsågar 

BARR-MULLIN presenterade s i n optimerings- och inläggningsutrustning 
COMPU-RIP för lamellsågar. Utrustningen används i s y f t e a t t öka u t b y t e t 
v i d lamelIsågning, d v s maximalt uttDyte med hänsyn t i l l s p e c i f i k a t i o n 
(breddmått), v i r k e s k v a l i t e t och v i r k e s f e l . Systemet kan användas med för­
del v i d sågning av v i r k e i f a l l a n d e bredder. Med hjälp av två l a s e r l i n j e r , 
vars läge bestäms av operatören, bestäms bredden e n l i g t t ex k v a l i t e t s ­
s p e c i f i k a t i o n e r . Inläggning och inställning av "land" utförs med hänsyn 
t i l l v a l t sågläge. En p r i n c i p s k i s s av mätstationerna framgår av f i g u r 27. 

Overhead view of measuring station 

COMPU-Ripj 

Operator 

Figur 27. COMPU-RIPs mätstation. 

Olika installationslösningar erbjuds. System 1 utgörs av en manuell i n ­
ställning av "land" och en manuell inmatning i lamellsågen. Principen 
framgår av f i g u r 28. I de t t a system ingår två operatörer. 

MANUAL FENCE, 
MANUAL FEED 

( 2. o-^e^'v.Vor, ) 

— -

i f -

Figur 2H. Maskinuppställninq system 1 
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System 2 består av en automatisk "land"-instälIning och en manuell mat­
ning, se f i g u r 29. En operatör e r f o r d r a s . En fullständig automatisering 
kännetecknar system 3 med en automatisk "land"-inställning och matning. I 
f i g u r 30 visas COMPU-RIP system 3 med efterföljande kapstationer utrustade 
med COMPU-GAUGE. 

A UTOM A TIC FENCE, 
MANUAL FEED 

AUTOMATIC FENCE 
AUTOMATIC FEED 

i op'g«-Q."t:o.-

C C N i P U - R - P » 

t̂ fvvlUKL 

BC>A.liC> . 
MtHloHY A.et». 

1 Ope' - 'v ' tc 

mi 

Figur 29. Maskinuppställning 
System 2. 

Figur 30. Maskinuppställning 
System 3. 
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Lamellsågar 

MEREFN-JOHNSON presenterade f l e r k l i n g i q a cirkelsågar med ställbara k l i n q o r 
( M u l t i Rip Saws) för lamellsågning. Olika lösningar för bredduppdelning 
erbjuds som framgår av sammanställningen e n l i g t f i g u r 31. 

r w O A D J U S T A B L E SAWS, ONE G A N G RIP S L E E V E r w O ADJUSTABLE SAWS. ONE STATIONARY C E N T E H SAW 

ONE A D J U S T A B L E C A R R I A G E WITH TWO SAWS ONE STATIONARY C E N T E R SAW TWO ADJUSTABLE SAWS ONE SMORT C E N T E R GANG RIP S . - E E V E 

F U U G A N G RIP S L E E V E ONE ADJUSTABLE SAW ONE G A N G RIP S L E E V E 

Fiqur 31. MEREEN-JOHNSONs p r i n c i p s k i s s e r för o l i k a "postnings"-varian-
t e r . 

Utbytesstudier har utförts som belyser v i k t e n av rätt f i l o s o f i v i d 
lamellsågning. I e t t särtryck från F u r n i t u r e Manufacturing Management, 
augusti 1986, redovisas utbytesberäkningar. 

Lamellsågning föregås i USA som regel av p l a n h y v l i n g . Maskiner med 
sto r a arbetsbredder används företrädesvis, detta för a t t kunna hantera 
v i r k e i f a l l a n d e bredder och även okantat v i r k e . Smalt v i r k e körs o f t a med 
f l e r a bräder bredvid varandra. I f i g u r 32 visas en t y p i s k maskinuppställ­
ning för framställning av " l a m e l l e r " . 
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•||"I1H'> I ' 
BARR MULLIN INC. 

Wold • l«M«n« Producr O! CompulvrlzM W w , . M r t l n g equlPnwnl. 

(919 )832-2848 
First and toremosi. Barr-Mullin, Inc knows more about building reliable, 
high perlormance Hough Mill Computerized Systems than anyone else in 
Ihe industry And no wonder . Barr-
Muiiin pioneered the compuienzation ot 
rough mills more than a quarter of a cen­
tury ago. BMI can assist you in meeting 
your competition — now and in Ihe future 

^ ^Automation 
T h . UMW M Woodwonimt MUMU HmUnt 

(704) 750 -2303 
The Scanner Feed Through Conveyor allows the operator 
to inspect boards individually pnor to moving onto the 
Accu-Feed. Controlled directly by the Compu-Rip. Ihe 
Accu-Feed's automatic fence moves into position with ex­
treme precision. This eliminates Ihe need for an operator 
in this dangerous job. Both machines operate ai speeds 
sufficient to maximize Gang Hipping productivity. 

N E W M A N O W H I T N E Y 
LONG ON TRADITION, NEVEB SHORT ON INNOVATION 

(919) 273-8261 
To assure the Gang Rip operator the best view o( all 
lumber detects and to assure high qualiiy glue joints, 
planing before Gang Ripping is essential Newman-
Whitney Planers provide the ultimate combination 
ol features to make this approach an outstanding 
attetnaiive MEREENJOHNSON 

[g^'J^ MACHINE COMPAm' 
We Take Vx Work Out 0( Woodiwking, 

(800) 328-4588 
The Mereen-Johnson Model #424-DC Straight Line Multiple Rip Saw provides 
guaranteed straight, smooth and square edge glue-)oint quality np cuts al high 
pfoduCTion feed rates for proven yield increases from your lumber The S e l e a A-
Rip programmed adjustable saw blade adds even more to your lumber yield. 

Figur 32. Integrerade maskinsystem för '•lamell"-sågning. 
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Limningsutrustning 

TAYLOR presenterade e t t fullständigt program för li m n i n g s u t r u s t n i n g a r för 
träindustrin. T i l l v e r k n i n g e n omfattar a l l t frän limbockar, l i m h j u l t i l l 
automatiserade högfrekvensuppvärmda l i m n i n g s l i n j e r . 

Flat Stock is the most common product glued on Taylor equipment. The C lamp Rack 
and Clamp Carrier will glue panels of differing s izes simultaneously, and all Taylor 
machines can be set up to produce panels of various lengths, widths, and th icknesses . 

Butcher Block is a lso commonly glued on Taylor equipment. With Rocker Plates 
installed, our standard c l a m p s can be used to produce butcher block tables, counter 
tops, knife holders, etc. A semi-automated butcher block layup table is a lso available 
for the Panel-Mint. 

Ra i ls and Posts of unlimited length can be glued on Clamp R a c k s placed side by side, 
and rails up to 16' long c a n be glued on the C lamp Carrier (Carrier width must be 
specif ied to a c c o m m o d a t e longer length rails and posts.) Ra i ls of unlimited length can 
be glued on the Panel-Mint. 

Turnings and other laminated products up to 8" thick can be glued on the C lamp Rack 
and Clamp Carrier, us ing Rocker Plates or thick stock adapters. Turnings up to 4" thick 
can be glued on the Panel-Mint. 

Top Profile Stock including mouldings and window frame components can be glued on 
the Taylor C lamp Carrier, however, some modification of our standard equipment may 
be required. 

Waste Recovery is a c o m m o n application for Taylor equipment. Stock of varying 
s h a p e s , s i zes , and t h i c k n e s s e s c a n be glued for waste recovery. 

Lumber Banding (Two s ides) c a n be accompl ished using our standard equipment. A 
common applicat ion is the edge banding of hardwood to particle board. 

Lumber Banding (Four s ides) is accompl ished using our four-way c lamping sys tem. 
This clamping sys tem c a n be mounted on any standard C lamp Carrier or C lamp Rack. 

Truck Flooring of unlimited length is produced on the Taylor Truck Flooring Machine. 

^̂^̂  
Veneered Door St i les and Rai ls are glued on the Taylor Revolving Air C lamp. The 
machine c lamps 3-piece and 5-piece veneered st i les and rails in one operation. 

Figur 33. Produktsortiment. 

TAYLOR tillhandahåller dessutom u t r u s t n i n g a r för t i l l v e r k n i n g av e t t f l e r ­
t a l limmade produkter, som beskrivs i f i g u r 33. Exempel på flödet i auto­
matiserade maskiner framgår av f i g u r e r n a 34, 35 och 36. I f i g u r 34 visas 
e t t system för k a n t - i - k a n t l i m n i n g av massiva bräder t i l l s k i v o r . Längden 
(mätt i f i b e r r i k t n i n g e n ) ar begränsad t i l l maximalt 2600 mm, som kan för­
delas på en e l l e r två längder. (Figur 34 v i s a r två längder.) Tjockleken 
får e j överstiga 50 mm i denna u t r u s t n i n g . Däremot är breddmåttet obe­
gränsat. Uppvärmning sker med hjälp av ånga. 
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Figur 34. TAYLDRs skiv 1 i m n i n g s u t r u s t n i n g (tvärs). 

En a l t e r n a t i v maskinuppställning för limning under längsmatning framgår av 
f i g u r 3b. Även här värms pr e s s p l a t t o r n a med hjälp av ånga. Arbetsbredden 
är maximalt 1524 mm, medan längden är obegränsad. Standardutrustningen 
t i l l v e r k a s för s k i v t j o c k l e k a r 16-50 mm. 

T O P V I E W 
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f i g u r 35. lAYLORs ski v 1 i m n i n g s u t r u s t n i n g (längsmatning). 
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Lay-out för en s p e c i a l l i n j e för t i l l v e r k n i n g av golv på l a s t b i l s f l a k fram­
går av f i g u r 36. T i l l s k i l l n a d från de andra p r o d u k t i o n s l i n j e r n a är 
" g o l v " - l i n j e n u t r u s t a d med över- och underliggande limpåföringsvalsar för 
a t t man s k a l l kunna a p p l i c e r a l i m på båda kantsidorna. 

Figur 36. TAYLORs förslag t i l l en " g o l v " - l i n j e . 

J^ven ROSENQUIST t i l l v e r k a r högfrekvensuppvärmda l i m n i n g s u t r u s t n i n q a r . 
MODEL A är en maskin avsedd för mindre f a b r i k e r , där k v a l i t e t värdesätts. 
Maskinen är ut r u s t a d med pneumatiska t r y c k c y l i n d r a r . MODEL H utgörs av en 
större u t r u s t n i n g med h y d r a u l i s k t drivna tryckelement. 

RAYFHERM t i l l v e r k a r i s t o r t s e t t samma program som TAYLOR vad gäller hög-
frekvensuppvärmda u t r u s t n i n g a r . 

E t t f l e r t a l utställare visade på mässan kompletta designprogram för köks­
inredningar. CABINET VISION kan med hjälp av s i t t program t a fram a l l t 
underlag, t ex samtliga r i t n i n g a r , k a l k y l e r och o f f e r t e r samt underlag för 
produktion. 

COMPUTER WORKSTATIONS k a l l a r s i n produkt k i t c h e n CAD, som omfattar samt­
l i g a delar e n l i g t ovan. CABINET WARE har u t v e c k l a t e t t program THE 
DETAILER. 
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