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FORORD

Denna studie har genomfdrts som ett 10 poangs examensarbete inom skogsvetarprogrammet
vid Sveriges lantbruksuniversitet. Arbetet har utforts pa institutionen for skogens produkter
och marknader i Umed, under handledning av Mats Warensj6. Huvudamnet for uppsatsen &
skogshushdlIning med inriktning mot virkesldra. Examensarbetet ingar som en del i det
europei ska forskningsprojektet Compression Wood in Conifers.

Jag vill rikta ett stort tack till alla som hjélpt mig att genomfora denna studie. Framforallt vill

jag tacka Mats Warensj6, Majvor Asplund pa | T-byran i Umea samt alla de som tagit sig tid
att besvara enkéten.

Stefan Samuel sson

Ume3, juni 2003
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SAMMANFATTNING

Huvudsyftet med detta arbete har varit att undersdka den svenska tréindustrins uppfattning om
tryckved, samt att redogéra fér négra produktionsmoment dar tryckved kan orsaka problem.

Studien har huvudsakligen genomférts som en enkdtundersokning. Dessutom har litteratur
inom a@mnet studerats, for att fa en koppling till aktuell forskning. Malet med
enkatundersokningen har varit att na sagverk och vidareftradlande foretag inom olika
produktionsklasser och agarkategorier, samt fran olikadelar av landet. Totalt skickades
enkater ut till 153 sigverk och 120 vidareforadlande foretag. 70 sagverk besvarade enkéten,
vilket motsvarar 46 % av alla som mottog enkéten. Bland de vidareforadlande foretagen
besvarade 29 féretag enkéten, vilket motsvarar 24 % av alla som mottog enkéten. En
forklaring till den |aga svarsfrekvensen bland vidareforadlande foretag kan vara tidsbrist,
beroende pa att det inom denna kategori finns manga sma foretag med fa anstéllda.

Undersokningen visar att tryckved &r ett vakant problem, som enligt foretagen framst orsakar
produktionsstorningar och deformationer. Nér det géller deformationer anser storst andel av
de tillfrégade sdgverken att tryckved orsakar flathdj, foljt av kantkrok och skevhet. Bland de
vidareforadlande foretagen anser storst andel att tryckved orsakar skevhet, foljt av flatboj och
kantkrok. Vidare visar undersokningen att de vidareforadlande foretagen accepterar betydligt
mindre formfel &n sdgverken, samt att sdgverken som producerar éver 200 000 m® per &r
accepterar storre formfel an dvrigaforetag.

| studien har ett antal moment i den industriellatillverkningsprocessen identifierats, dar det
finns majlighet att tillgripa metoder for att forbattra virkets formstabilitet. Exempel pa sadana
metoder ar kroksagning, klassificering av sdgade produkter fore torkning, samt belastning av
virket under torkning. | enkatundersokningen framkom att éver tre fjardedelar av de
tillfragade sagverken tillampar kroksagning. Bland foretagen med en arsproduktion som
understiger 50 000 m® &r det dock bara drygt hélften som gor detta. Vidare anger knappt
halften av foretagen att man kvalitetssorterar virket redan i rasorteringen. Bland foretag som
producerar mer &n 200 000 m® per & & dennasiffra betydligt hoge. 38 % av foretagen anger
att man belastar virket under torkning. Bland féretagen som producerar mindre & 50 000 m®
per & & motsvarande siffra dock betydligt lagre.

Fran enkatsvaren, sval som fran litteraturen kan man dra slutsatsen att atgarder for att minska
tryckvedens negativa paverkan bor séttasin satidigt som majligt i tillverkningsprocessen. Ju
tidigare detta sker, desto storre blir méjligheterna att paverka slutproduktens kvalitet.



SUMMARY

The primary purpose of this study has been to investigate the Swedish timber industry’s
perception of compression wood. A secondary aim has been to describe particular areas
within the production process where compression wood is likely to cause problems.

This study has mainly been carried out as a questionnaire. In order to connect the findings to
current research, additional information has aso been collected by means of aliterature
review. The questionnaire has been intended for sawmills and wood-manufacturing
companies from various production classes and owner categories, as well as from different
parts of the country. In total, questionnaires were sent out to 153 sawmills and 120 wood-
manufacturing companies. Seventy sawmills participated in the investigation, which
represents 46 % of those who received the questionnaire. Within the wood-manufacturing
industry, 29 companies took part in the investigation, which represents 24 % of those who
received the questionnaire. The low proportion of responses among wood-manufacturing
companies could be attributed to alack of time, resulting from the fact that this category
contains many small companies with few employees.

The study shows that compression wood is a well-known problem, which according to the
timber industry mainly causes production problems and deformation of the sawn wood.
Regarding these deformations, most sawmills consider compression wood to cause bow,
followed by spring and twist. Within the wood-manufacturing industry, however, most
companies consider compression wood to cause twist, followed by bow and spring.
Furthermore, the investigation shows that the wood-manufacturing companies accept
considerably smaller deformations than the sawmills, and that the largest sawmills, those
producing more than 200 000 m* per year, accept larger deformations than the rest of the
sawmills.

In the investigation, a number of steps in the production process have been identified, where
methods can be applied to improve the stability of the wood. Examples of such methods are
curve sawing, grading of sawn products before drying, and applying atop-load on the wood
while drying. According to the questionnaire, over three-quarters of the participating
companies are using curve sawing. Only about half of the companies producing less than 50
000 m® per year, however, are doing this. Furthermore, approximately fifty percent of the
sawmills are grading their sawn products before drying. This number is considerably larger
among companies producing more than 200 000 m® per year. 38 % of the sawmills are
applying atop-load on the wood while drying. However, among companies producing less
than 50 000 m® per year, this number is considerably lower.

Responses to the questionnaire, as well as literary references, indicate that actionstaken in
order to reduce the negative impacts of compression wood should be implemented as early as
possible in the production process. The sooner thisis done, the greater the possibilities are to
affect the quality of the finished product.



1 INLEDNING

1.1 Bakgrund

Tryckved, eler tjurved, &r barrtradens reaktionsved. Tryckved bildas for att motverka krafter
som paverkar trédets stabilitet, exempelvis vind och snétryck. Tryckved skiljer sig fran
normalved sdval anatomiskt som kemiskt, och dess egenskaper gor att den pa flera sétt har en
negativ inverkan pa den sigade varans kvalitet. Egenskaper som lagre styrka och styvhet samt
forsamrad formstabilitet kan orsaka nedklassning och produktionsstérningar, vilket i
sluténdan leder till samre [6nsamhet for tréindustrin. For att 0ka kunskapen om tryckved och
dess inverkan pa sdgade travaror inleddes den 1 juni 2001 ett europeiskt forskningsproj ekt
under namnet "Compression Wood in Conifers'.

1.2 Projektet " Compression Wood in Conifers'

| projektet, som strécker sig 6ver tre &, ingdr representanter fran tio universitets- och
forskningsinstitutioner i Sverige, Finland, Frankrike, Italien, Storbritannien och Tyskland.
Fran Sverige deltar Institutionen for skogens produkter och marknader vid SLU, samt
Chalmers tekniska hogskola. Huvudsyftet med projektet ar att |angsiktigt forbattra den
framtida virkeskvaliteten med avseende pa mekaniska egenskaper som styrka, styvhet, samt
formstabilitet, vilka kan relateras till tryckved. En viktig uppgift &r att studera de faktorer som
ligger bakom bildandet av tryckved, och att understka paverkan fran exempelvis
standortsfaktorer och skétselatgarder. | arbetet ingar ocksa att kartlagga sambandet mellan
vedravarans egenskaper och egenskaperna hos den fardiga produkten, for att béttre kunna
mota slutkonsumentens krav. Tanken &r att kunskap om tjurved skaintegrerasi hela
produktkedjan, fran de forsta skogsskotsel atgardernatill fardig produkt.

Ett av projektets delmdl &r att involveraindustrin i forskningsarbetet. Tanken bakom detta &r
dels att industrin skall vara delaktig i arbetet i form av referensgrupper och dels att man ska fa
tadel av de resultat som framkommer i projektet. Som ett led i arbetet ingar att kartlagga den
svenska trdindustrins uppfattning om tryckved. Liknande undersokningar genomforsii

Finland, Frankrike, Italien, Storbritannien och Tyskland.

1.3 Under sbkningen och dess syfte

Huvudsyftet med detta examensarbete &r att genom en enké&tundersokning kartlagga den
svenska tréindustrins uppfattning om tryckved. Studien syftar ocksatill att kartlagga och
beskriva nagramoment i den industriellatillverkningsprocessen dér tryckved kan orsaka
problem. Genom att 6ka kunskapen om tryckvedens egenskaper borde det vara méjligt att
anpassa dessa produktionsmoment for att pa sa sétt minimera tryckvedens negativainverkan
pa slutproduktens kvalitet. Undersokningen vander sig delstill sdgverksindustrin och dels il
den vidareforadlande industrin.



2 OM TRYCKVED

Tryckved har beskrivitsingdende av bland annat Timell (1986), samt Kyrkjeeide &
Thorngvist (1993). Uppgifternai detta kapitel & hamtade frén dessa kallor om inget annat
anges.

2.1 Reaktionsved

Enkelt uttryckt stravar allatréd efter att vaxarakt upp. Om trédet av en eller annan anledning
rubbas ur sitt vertikala lage borjar det bilda reaktionsved for att kompensera detta. Hos l16vtrad
kallas reaktionsveden dragved. Dragved har bland annat |éngre fibrer, mer cellulosa och
betydligt mindre lignin &n normal ved och ger darfor ett ljusare intryck (Saarman, 1992). Hos
barrtrad kallas reaktionsveden tryckved eller tjurved. Tryckvedens uppgift & som namnet
antyder att trycka upp stammen i vertikalt |age. Tryckved & morkare och hardare @n den
normala veden och innehaller dessutom betydligt mer lignin (Saarman, 1992). Den engelska
benamningen patryckved & compression wood.

2.2 Kemiska egenskaper

Tryckved bestér av samma kemiska substanser som normalved. Dock skiljer sig
sammanséttningen av dessa substanser markant mellan de bada vedtyperna, nagot som far
betydelse for tryckvedens anvandbarhet i sdval massaindustrin som sagverksindustrin.

Tryckvedens mest karaktaristi ska kemiska kannetecken &r det hdgainnehallet av lignin och
galaktan, och det I&gainnehdllet av cellulosa och gal actoglukomannan (se tabell 1). Lignin &r
ett amne som lagrasi forvedade vaxters cellvaggar, och som gor att cellerna ldttare kan sta
emot tryckkrafter genom att gora strukturen styvare (Saarman, 1992). Galactoglukomannan &
en av hemicellulosans byggstenar i normalved och galaktan &r en av hemicellulosans
byggstenar i tjurved.

Tabdll 1. Procentuell andel lignin respektive polysackarider i tryckved och normalved hos ett normalt
barrtrad (efter Timell, 1986).

Tryckved Normalved
Lignin 40 % 30%
Cellulosa 30% 42 %
Galaktan 10% Spar
Galaktoglukomannan 9% 18 %
Xylan 7% 8%
Laricinan 2% Spar
Pektin 1% 1%
Ovriga Polysackarider 1% 1%

2.3 Anatomiska egenskaper

Tryckvedens celler &r i tvarsnittet tjockvaggiga och runda. Det runda tvarsnittet far till foljd
att intercelluldra hdlrum uppstar mellan trakeiderna. Tryckvedstrakeiderna & kortare &n
trakeidernai normalved (70-80 % av normaltrakeidens langd). Trakeider ar langsmala celler
med ringporer, vars uppgift & att vara mekaniskt stédjande och vétskeledande. De kallas aven
fibrer.

Sekundarvaggen i en tryckvedscell saknar det innersta S3 lagret. Sekundérvaggen formas pa
insidan av primarvaggen och & kvantitativt den viktigaste delen av cellvaggen.



Sekundarvaggen delas upp i ytterskiktet (S1), mittskiktet (S2), och innerskiktet (S3). | alla
dessa skikt ligger mikrofibrillernaordnade i parallellalager runt om celleni form av spiraler,
vars stigningsvinklar &r olikafor varje skikt.

2.4 Fysikaliska egenskaper

Fysikaliskt karaktariseras tryckved av hog densitet, vilket framst beror pa de tjocka
cellvaggarna. Jamfort med normal ved kan tryckved ha upp till 70 % hogre densitet. Tryckved
anses dock i genomsnitt ha en densitet som ar ungefér 30 till 40 % hogre &n den normala
vedens. Tryckveden karaktariseras ocksd av 1&g permeabilitet, vilket innebéar att den
absorberar vatten nagot 1angsammare &n normalved, samt av 13g fibermattnadspunkt (ungeféar
5till 20 % lagre &n normalved).

Jamfoért med normalved har tryckved stor |angdkrympning och léngdsvéllning, vilket orsakas
av tryckvedens storamikrofibrillvinkel. Daremot &r tryckvedens krympning i radiell och
tangentiell riktning mindre &n hos normal ved (setabell 2). Det & den stora skillnaden i
langdkrympning mellan tryckved och normalved som kan orsaka deformationer vid
exempelvis torkning av virke. Tryckvedens volymkrympning & ungefar 8 till 10 %, vilket ar
ungefar héften till tvatredjedelar av volymkrympningen hos normal ved.

Tabell 2. Radiell, tangentiell och longitudinell krympning hos normalved respektive tryckved (efter
Timell, 1986).

Krympningsriktning Normalved Tryckved
Radiellt 2-8% 2.1-27%
Tangentiellt 4-16 % 3.2-34%
Longitudinellt 0.1-0.3% 0.7-7%

Tryckved har stor tryckhallfasthet i fuktigt tillstand, upp till 25 % hogre 8n normalved. P.g.a.
tryckvedens hoga densitet blir dess tryckhdlIfasthet relativt sett dock lagre én hos normalved.
| lufttorrt tillstand & saval tryckhallfasthet som bojhallfasthet likvardiga hos tryckved och
normalved.

2.5 Tryckvedensinverkan pa skogsindustriella produkter

Tryckved har ett flertal egenskaper som forsémrar slutproduktens kvalitet, oavsett inom
vilken skogsindustriell verksamhet virket forédlas. Tryckved anses darfor allmant vara ett
alvarligt problem inom savéa sagverksindustrin som vid mekanisk massatillverkning. Som
ravaravid kemisk massatillverkning paverkar tryckved inte slutprodukten i samma
utstréackning, men &r trots dettainte 6nskvéard att fain i processen. Da detta arbete &r inriktat
mot sdgat virke kommer de problem som tryckved orsakar inom massaindustrin inte att
berdras vidare.

| stockar som innehdller tryckved finns storainre spanningar, vilka byggs upp da tradet vaxer.
Dessa spanningar frigors nar stocken sonderdelas, varvid formfel uppstar, som kan orsaka
stora problem saval vid stnderdel ningsprocessen som vid vidareforadling av virket. Krafterna
som utvecklas nar spanningarna frigors kan vara sa starka att sdgklingor och blad fastnar i
virkesstycket. Svarigheter kan ocksa uppsta vid interntransporten i sdghuset och vid matning
av sagmaskinerna. Sammantaget kan detta leda till kostsamma produktionsstopp i
tillverkningsprocessen.



Som tidigare ndmnts & den stora longitudinella rorelsen det kanske allvarligaste problemet
hos tryckved, da det har en negativ inverkan pa det sdgade virkets formstabilitet. Tryckvedens
longitudinella krympning &r stérre &n den hos normal ved och nér virke som innehdller bade
tryckved och normal ved torkar kan spanningar i veden i mangafall ledatill att virket
deformeras eller spricker. Ett flertal undersokningar har visat att tryckved kan séttas i
samband med uppkomsten av flathoj saval som kantkrok hos torkat virke (se bland annat
Warensjo & Lundgren, 1998 och Ohman, 2002). Tryckvedens stora longitudinella
krympning/svallning relativt normal ved kan ocksa ledatill att spikplatar och andratyper av
forband lossnar.

Det bor dock papekas att smainslag av tryckved i stora virkesstycken oftast har liten paverkan
pa formstabilitet och sprickbildning, och att virket trots allt kan ha god kvalitet till manga
anvandningsomraden.

Tryckved har generellt sett 13g boj-, drag-, och slaghdlIfasthet. Sdgad vara som innehdller stor
andel tryckved bor darfér inte anvandas i barande konstruktioner eller i arbetsredskap som
riskerar att utséttas for plotslig belastning.



3 MATERIAL OCH METODER

Detta examensarbete har huvudsakligen genomforts som en enkatundersokning. Utver detta
har litteratur inom dmnet studerats, for att pa sa sétt kopplaihop industrins kunskap med
aktuell forskning.

3.1 Urvalsforfarande

Maélet med undersokningen har varit att na sagverk och vidareforadlande foretag inom olika
produktionsklasser, ur olika agarkategorier och fran olika delar av landet. For att mojliggora
detta har undersokningen riktat sig till kopsagverk, bolagssdgverk, skogsagarsagverk samt
aven till den vidareforadlande industrin i form av tréindustriféretag andutnatill SNIRI
(Snickeriernas riksforbund). D& understkningen har genomférts med hjalp av elektroniska
enkater (se forklaring nedan), har urvalet inskrankt sig till anlaggningar med tillgang till
internetanslutning.

Bland sagverken skickades enkéter ut till totalt 153 foretag. 117 av dessa var kopsagverk
andutnatill Sagverkens riksforbund, och fordelade enligt foljande: S&g i Syd: 69 foretag,
Ségverken Mellansverige: 26 foretag samt Sagab: 22 foretag. Dessutom skickades enkéter till
19 skogsbolagssagverk, samt till 17 sagverk tillhorande skogsagarforeningar. Dettainnebar att
76 % av enkéterna skickades till kopsagverk, 12 % av enkéterna skickades till bolagssagverk,
samt 11 % av enkaterna skickades till skogsagarforeningarnas sagar. Denna uppdelning
gjordes for att i sa stor utstrackning som majligt fa ett representativt urval av landets sagverk.
Vid en jamforel se med sdgverksinventeringen 2000 finner man att kopsagverken utgor
ungefar 84 % av det totala antalet sdgverk med en produktion 6ver 5000 m®. Motsvarande
siffror for bolagssagverk och skogsagarsagar ar 9 % respektive 7 % (Staland et al., 2000).

Bland den vidareforadlande industrin skickades enkéter ut till 120 féretag.

3.2 Enkaten

Undersokningen genomférdes med hjélp av en elektronisk enkétgenerator, som utvecklats av
IT-byran vid SLU i Umea. | en enkétgeneratorbaserad understkning publiceras enkéten pa en
webbsida, dar deltagarna sjalva har méjlighet att gain och besvara fragorna. Det framsta
skélet till att elektroniska enkéter anvandes var for att underl&tta processen for foretagen som
deltog i undersokningen. En annan anledning var att underlattainsamling och
sammanstalning av data.

Tvaenkéter utarbetades, en mer omfattande som riktade sig till sdgverksforetag (bilaga 1)
samt en enkét for den vidareforadlande industrin (bilaga 2). Enkaterna utarbetades i samrad
med ett antal representanter for traindustrin.

3.3 Utskick och pdminnelser

Foretagen i malgruppen kontaktades via e-post, som innehdll information om undersdkningen
samt en lank som gav tillgang till den elektroniska enkéten. Det fanns ocksa méjlighet att
ladda ner undersokningen som en pdf-fil, och faxain den ifyllda enkéten. Enkéterna
adresserades i storsta mojliga utstrackning till produktionsansvariga pa foretagen. | de fall det
inte var mgjligt att hitta e-postadress till produktionsansvarig adresserades enkaterna il
exempelvis sdgverkschef eller till foretagets huvudadress (info@, office@.).

Det forsta utskicket till sigverken gick ut den 18 februari 2003. Paminnelser skickades sedan
ut en gang per vecka, fram till vecka 15. Det forsta utskicket till den vidareforadiande



industrin gick ut den 23 mars 2003, och paminnelser skickades ut en gang per vecka fram till
vecka 17. | defall dar svar inte hade kommit in efter ett antal veckor gjordes forsok att ta
kontakt via alternativa e-postadresser (detta var naturligtvis bara mgjligt bland de féretag som
har flera e-postadresser).

3.4 Svar sfrekvens

Totalt besvarades sagverksenkaten av 70 foretag, vilket motsvarar 46 % av alla som mottog
enkaten. Vissa uppgiftsamnare har dock svarat for flera sagverks rakning, vilket gor att den
egentliga svarsfrekvensen blir négot hdgre @n 46 %. Svarsfrekvensen var hogst bland
skogshol agssagarna dar 63 % (12 anlaggningar) besvarade enkéten. Bland
skogsagarforeningarnas sagar besvarade 53 % (9 anl&ggningar) enkéten. Svarsfrekvensen
bland kdpsagverken var relativt jamn: Sagverken Mellansverige 42 % (11 anlaggningar), Sag
i Syd 35 % (24 sagar) samt Sagab 36 % (8 anl&ggningar). Dessutom besvarade sex sagverk
enké&ten anonymt.

Enkéten till den vidareforadiande industrin besvarades av 29 foretag, vilket motsvarar 24 %
av alla som mottog enkaten. | tabell 3 sammanfattas svarsfrekvensen bland de olika
fOretagskategorierna. Som synes var svarsfrekvensen bland de vidareforéadlande foretagen
betydligt 1agre an svarsfrekvensen hos sagverken. En forklaring till detta kan vara att det inom
den vidareforadiande industrin finns manga sma foretag med fa anstéllda, och att tidsbrist
darfor kan ha bidragit till det |&ga deltagandet i undersokningen.

Tabell 3. Svarsfrekvens per foretagskategori.

Foretagskategori Antal utskick Antal svar Svarsfrekvens
Sagi Syd 69 24 35%
Sagverken Mellansverige 26 11 42 %
Sagab 22 8 36 %
Skogsdgarforeningar 17 9 53 %
Bolagssagar 19 12 63 %

Ej uppgivit namn 6

Totalt sdgverk 153 70 46 %
Vidar efdr adlande for etag 120 29 24 %

Bland de foretag som besvarade enkéterna har en stor majoritet besvarat samtliga fragor. Det
enda undantaget var fragorna som berdrde acceptansen for formfel, dar svarsfrekvensen var
ungefar 25 % lagre an for dvrigafragor (se fraga 7.6 samt fraga 2.12 i bilaga 1 respektive
bilaga 2).

Av de totalt 70 foretag som besvarat sdgverksenkéaten &r 34 % (eller 24 anl&ggningar) anslutna
till S&gi Syd, 17 % (12 anlaggningar) ar bolagssagar, 16 % (11 anlaggningar) tillhor
Sagverken Mellansverige, 13 % (eller 9 anlaggningar) & sagverk tillhtrande
skogsagarforeningar och 11 % (8 anlaggningar) tillhor Sagab. Slutligen har sex enkéter (vilket
motsvarar 9 % av samtliga besvarade enkéter) besvarats anonymt. Dessa anonyma sagverk
tillhor naturligtvis ndgon av ovan namnda kategorier, men har hanfortstill gruppen g uppgivit
namn. Uppgifterna ssmmanfattasi tabell 4.



Tabell 4. Deltagare i sgverksundersokningen per dgarkategori.

Agarkategori Antal sdgverk Andel
S&gi Syd 24 34 %
Ségverken Mellansverige 11 16 %
S&gab 8 11 %
Skogsagarforeningar 9 13%
Bolagssagar 12 17 %
Ej uppgivit namn 6 9%

Totalt 70 100 %

Tabell 5 visar foretagen som besvarat sdgverksenkéaten indelade efter produktionsstorlek
uttryckt i m® per &r. For att underl&tta den fortsatta redovisningen har féretagen ocksd delatsin
i fem produktionsklasser pa basis av arsproduktionen.

Tabell 5. Deltagare i understkningen efter produktionsstorlek.

Arsproduktion (m®) Produktionsklass Antal sdgverk Andel
<50 000 1 19 27 %
50-100 000 2 16 23 %
100-150 000 3 16 23 %
150-200 000 4 9 13%
> 200 000 5 10 14 %
Totalt 70 100 %




4 RESULTAT OCH DISKUSSION

4.1 Industrins allmanna uppfattning om tryckved

Samtliga sdgverk som besvarade enkéten uppgav att de kanner till begreppet tryckved/tjurved,
och att tryckveden har inverkan pa den sagade varans kvalitet. Bland de vidareforadiande
foretagen som besvarade enkéten uppgav 93 % att de kanner till begreppet tryckved/tjurved,
och 97 % svarade att tryckveden har inverkan pa virkets kvalitet. Bland de foretag som
uppgav att de inte kanner till tryckved/tjurved torde &tminstone ett fall bero pa dialektala
skillnader. Det faktum att foretag som inte kanner till begreppet anser att tryckveden har
inverkan pavirkets kvalitet ar dock svérare att forklara.

Figur 1 visar vilka problem foretagen anser att tryckved orsakar i produktionen. Enligt figuren
anser 87 % av sagverken att tryckved orsakar produktionsstorningar, medan 84 % anser att
tryckved orsakar deformationer. Exempel pa produktionsstérningar gesi kapitel 4.6. Aven
bland vidareforadlande foretag anser de flesta att tryckved orsakar deformationer och
produktionsstérningar, med en liten dvervikt for deformationer. Sprickbildning tycksinte vara
ett lika vanligt férekommande problem, men 47 % av sagverken och 38 % av de
vidareféradlande foretagen menar att detta ar ett tryckvedsrelaterat problem i produktionen.
Under kategorin 6vrigt mérks bland annat svarigheter vid ytbehandling, samt lagre hdllfasthet.
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100 -

90 ~ 84 87
80 -
72
70 -
60 - 59

50 - 47

%

40 - 38
30 A 24

20 -
10 11

0

Orsakar inga problem Deformationer Sprickbildning Produktionsstorningar Ovrigt

Figur 1. Problem orsakade av tryckved.



Vid sdnderdelning av tryckvedsstockar kan inre spanningar frigéras och ge upphov till
kraftiga formforandringar hos den s&gade varan. Bland formforandringar skiljer man
vanligtvis pa skevhet, kantkrok, flatbdj, och kupighet, se figur 2.

3 Cmeroosso WL Skevhet

o =~ S—
P Kantkrok

Flatbo

Figur 2. Formfel: skevhet, kantkrok, flatbdj och kupighet (efter Johansson et al., 1990).

| figur 3 visas vilkaformfel, som enligt foretagen, orsakas av tryckved. Som framgéar anser
sagverken att tryckved framst orsakar (i namnd ordning) flathdj, kantkrok och skevhet. De
vidareforédlande foretagen anger att tryckved framst orsakar skevhet, tétt foljt av flatbdj och
kantkrok. | sammanhanget bor dock papekas att det & svart att hitta bevis for ett samband
mellan tryckved och skevhet. | arbeten av bland annat Forsberg & Warensj6 (2001) framgar
att skevhet framst orsakas av fibervinkeln och arsringens krokning (se dven Warensjo &
Lundgren, 1998, samt Ohman, 2002).
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Figur 3. Tryckvedsorsakade formfel enligt foretagen.



| figur 4 visas vilkatyper av formfel som orsakar mest problem vid sdgverks- respektive
vidareforadlande anléggningar i undersdkningen. Som synes anses skevhet orsaka mest
problem bland sagverk saval som vidareforadlande foretag, foljt av flatboj och kantkrok.

Flatbj _ M Segverk _ _
O Vidareforadlande industri
K antkrok _
Skevhet _

Kupighet
0 1 2 3 4 5
Inget Stort
problem problem

Figur 4. Rankning av vilka formfel som orsakar mest problem.

| undersokningen tillfragades bade sagverk och vidareforadliande foretag om hur stora formfel
man anser vara acceptabla. Resultaten visasi tabell 6. Observera att de svar som angetts har
far ses som ungeféarligariktlinjer dd, som nagra foretag papekade, den slutliga bedomningen
bland annat bestams av virkesstyckets helhetsintryck, bredd och tjocklek. Det bér poangteras
att de siffror som anges i tabellen & medelvarden, och att acceptansen for olikatyper av
formfel varierar markant mellan de foretag som besvarat enkéten. Detta géller sigverk savél
som vidareforadlande foretag. Noterbart & dock att de vidareforadlande foretagen accepterar
betydligt mindre formfel &n sdgverken, samt att s&gverken som producerar éver 200 000 m®
per ar accepterar storre formfel an dvriga foretag.

Tabell 6. Acceptabel storlek paformfel (i medeltal) enligt foretagen.

Formfel Sagverk uppdel ade pa produktionsklasser* Vidareforadlande
1 2 3 4 5 Totalt industri
Flatbdj (mm/2m) 11.3 13.1 13.1 15.3 22 13.8 4.3
Kantkrok (mm/2m) 6.7 55 6.2 5.0 12.6 6.7 34
Skevhet (mm/2m) 7.5 6.1 1.7 8.2 14 8.1 3.6
Kupighet (mm) 2.6 2.9 4.1 3.2 4 35 1.7

* Produktionsklass 1: 0-50 000 m®; produktionsklass 2: 50-100 000 m*; produktionsklass 3: 100-150 000 m®;
produktionsklass 4: 150-200 000 m*; produktionsklass 5: > 200 000 m®

4.2 Virkessortering och val av vedravara

Jutidigarei tillverkningsprocessen man kan identifiera och vidta atgarder mot tryckved, desto
storre & majligheten att uppna en hog kvalitet pa slutprodukten. For att i sa stor utstréckning
som mojligt minimera tryckvedens negativa egenskaper i produktionen bor man ta hansyn till
dennaredan vid val av vedrévara. Detta géller for den vidareforadlande industrin sava som
for sigverk. Fleraav foretagen i understkningen menar att tryckved dverhuvudtaget inte bor
métas in som sagtimmer, och att stockar med hdg andel tryckved borde sorteras som
massaved redan i skogen. | sagverkens timmersortering har man mojlighet att pa ett tidigt
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stadium sortera ut stockar med hég andel tryckved. Det kan darfor vara av intresse att titta
narmare pa detta moment.

Enligt figur 5atillampar 61 % av sgverken i undersokningen kvalitetssortering i
timmersorteringen. Den hogsta siffran finner man hos sagverk i produktionsklass 4, dar 87.5
% av anléggningarna har kvalitetssortering i timmersorteringen. Hos anlaggningar med en
&rsproduktion mellan 100 och 150 000 m* (produktionsklass 3) férekommer kvalitetssortering
| timmersorteringen i lagst utstréckning. Motsvarande siffraar har 40 %.

Som en jamforel se kan ndmnas att i sdgverksinventeringen 2000 tillampade 28 % av
sagverken kvalitetssortering i timmersorteringen efter egnaregler, vilket omfattade drygt 11
% av volymen. | samma undersokning uppgav 23 % av sagverken att man tillampade
kvalitetssortering enligt VMFs regler, vilket omfattade 12 % av volymen (Staland et al .,
2000). | 1995 ars sdgverksinventering forekom kvalitetssortering i timmersorteringen hos 39
% av sagverken, och omfattade 11 % av den totala volymen (Warensjo & Jéappinen, 1995).
Som framgar & andelen foretag som tillampar kvalitetssortering i timmersorteringen hogre i
foreliggande undersokning an i sdgverksinventeringarna 2000 och 1995. Den troligaste
forklaringen till detta torde vara det begransade antal féretag som besvarat enkéaten.

nej
30%

ja
61% ja
70%
Figur 5a. Férekomst av kvalitetssortering Figur 5b. Andel sagverk som utsorterar
vid sigverkens timmersortering. krokiga stockar i timmersorteringen.

Som framgar av figur 5b anger 70 % av sagverken att man sorterar ut krokiga stockar, och
stockar som klassas ner p.g.a. tryckved vid timmersorteringen. Aven har finner man den
hogsta siffran i produktionsklass 4 (150-200 000 m*/&r), dar 89 % svarar ja. | de fall krokiga
stockar och stockar som nedklassats pa grund av tryckved sorteras ut, &r det vanligaste att
dessa skickas till massaved (68 % av foretagen). 36 % av foretagen anger att stockarna
sonderdel as med dvriga stockar. Endast 7.5 % av sagverken stnderdelar dessa stockar enligt
egen postning. Den stdrsta anledningen till att krokiga stockar inte sorteras ut ar enligt
sagverken att man har for fafack i timmersorteringen.

Aven for den vidareforadlande industrin & valet av révara avgérande om man vill minimera
tryckvedens negativainverkan pa slutprodukten. Figur 6 visar hur ofta tryckved forekommer i
det virke som de vidarefor&dlande foretagen tar emot, samt hur ofta man tvingas kassera virke
p.g.a. for hog andel tryckved. Medelvardet for hur ofta virket innehaller tryckved & 2.3 paen
skaladér 1 innebdr aldrig och 5 innebéar altid. Motsvarande siffrafor hur ofta foretagen
tvingas kassera virke ar 2.0. Som en jamforelse gjorde Ohman (2002) en undersokning pa ett
sagverk under normala produktionsforhallanden, som visar att mellan 25 till 45 % av
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granplankornainneholl tryckved. Det bor dock namnas att den mérgnéra veden, juvenilveden,
i stort sett alltid innehdller tryckved. Tryckved bildas dessutom i stammen under grenar, samt
paundersidan av allagrenar. Dettainnebér att alla barrtrad innehdller ndgon form av tryckved
(Kyrkjeeide & Thornqvist, 1993).

Tryckvedsférekomst i
mottaget virke

Kasserar virke pga av
tryckved

0 1 2 3 4 5
Aldrig Alltid

Figur 6. Tryckvedsférekomst i mottaget virke enligt de vidareféradlande féretagen.

4.3 Sonderdelning

Det ar val kant att tryckved ofta férekommer i samband med juvenilved, dvs. den ved som
anlaggsi de 10-20 arsringarna narmast margen (Bendtsen, 1978; Zobel & Sprague, 1999). En
av huvudanledningarnatill att tryckved bildas under ungdomstillvéxten &r att ungatrad &r
speciellt kangliga for yttre storningar, exempelvis vind och snétryck, vilket ofta orsakar
tryckvedsbildning (Zobel & Sprague 1999). | likhet med tryckved har juvenilved en stor
mikrofibrillvinkel, vilket ger den andra egenskaper &n mogen ved. Bland annat utmarks
juvenilveden av storre dimensionsforandringar i léangdriktningen vid fuktféréndringar, samt
kortare fibrer (Gronlund 1992). Manga sdgverk har idag kompletterat normallinjen med en
klentimmerlinje, for att pa sa sétt hoja sdgverkets totala kapacitet. Vid sonderdelning i
klentimmerlinjen riskerar man dock att fain en storre andel juvenilved i produktionen, vilket
kan ledatill 6kade deformationsproblem hos den férdiga produkten. Tabell 7 visar hur stor
andel av sgverken i undersokningen som i dagslaget har klentimmerlinje.

Tabell 7. Andel sagverk med klentimmerlinje.

Arsproduktion (m®) Har klentimmerlinje
Ja (%) Nej (%)

<50 000 32 68
50-100 000 38 62
100-150 000 25 75
150-200 000 22 78
> 200 000 44 56
Totalt 32 68
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Genom valet av sigsatt har man under sdnderdel ningsprocessen majlighet att paverka bade
volyms- och kvalitetsutbytet. Ett flertal studier har gjorts for att utreda sagséttets inverkan pa
virkeskvaliteten. Bland annat har Soderstrom & Sederholm (1988) visat att kroksagat virke
spricker mindre &@n raksagat virke vid torkning i 1&ga temperaturer. Kroksagning innebar att
sagsnittet foljer stockens naturliga form, vilket torde medfdra att de inre spanningarnai det
utsdgade virket blir mindre. | tabell 8 redovisas hur stor andel av sdgverken i undersokningen
som idag tillampar kroksagning. Med héanvisning till ovan némnda arbete borde det finnas
anledning att anta att ett 0kat anvandande av kroksdgning skulle kunnaledatill 6kat volyms-
och kvalitetsutbyte.

Tabell 8. Andel sdgverk som tillampar kroksagning.

Arsproduktion (m®) Tillampar kroksagning
Ja (%) Nej (%)

<50 000 53 47
50-100 000 88 12
100-150 000 81 19
150-200 000 100 0
> 200 000 89 11
Totalt 78 22

4.4 Rasortering

Som ndmndesi tidigare avsnitt & det dnskvart att identifiera och vidta tgarder mot tryckved
satidigt som mgjligt i tillverkningsprocessen. | linje med denna princip foresdar Ohman
(2002) att det kan finnas anledning att klassificera sagade produkter innan torkningen, for att
paett tidigt stadium kunna sortera ut |agkvalitativa virkesstycken. For att fa en uppfattning
omi vilken utstréckning sgverken i dagslaget utfor liknande atgarder stélldesi denna
undersokning fragorna: forekommer kvalitetssortering i rasorteringen, samt: sorteras
deformerade bitar ut redan i résorteringen. Svaren uppdelade pa produktionsklasser redovisas
i tabell 9. Som synestillampar ungefar halften av sigverksforetagen i undersokningen
kvalitetssortering i rasorteringen, medan 60 % sorterar ut deformerade bitar. Noterbart &
ocksa att andelen som kvalitetssorterar 6kar med dkande produktionsstorlek. Andelen sagverk
som tillampar kvalitetssortering i rasorteringen ar nagot hogrei foreliggande understkning an
i sdgverksinventeringen 2000, d&r 44 % anger att man tillampar detta. Noterbart & dock att
endast 14 % av volymen kvalitetssorteras redan i résorteringen (Staland et al., 2000).

Tabell 9. Kvalitetssortering, samt utsortering av deformerade bitar i résorteringen.

Arsproduktion (m®)  Kvalitetssortering i r&sorteringen Utsortering av deformerade bitar i
rasorteringen
Ja (%) Nej (%) Ja (%) Nej (%)
< 50000 37 63 53 47
50-100 000 44 56 69 31
100-150 000 50 50 50 50
150-200 000 62 38 67 33
> 200 000 70 30 70 30
Totalt 49 51 60 40
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4.5 Torkning

Vid torkning av tra avlagsnas forst det fria vattnet, dvs. vatten som finnsi hdlrumi veden. Nér

allt fritt vatten har avlagsnats nér veden sin fibermattnadspunkt, och darefter borjar

cellvéaggarna torkas ut. Dennafas medfor att cellvaggarnas volym minskar, vilket leder till att

material egenskaperna paverkas; krympning intréader och exempelvis hallfasthet, hardhet och
el astiska egenskaper forandras. Tryckvedens krympningsegenskaper skiljer sig markant fran
normalved, vilket orsakar problem vid torkning till lagre fuktkvoter i form av deformationer.

Perstorper et al. (1995) har visat att sdval skevhet som kantkrok och flatbtj 6kar med minskad

fuktkvot. Det kan déarfér vara befogat att undersoka torkningsprocessen ndrmare for att bland

annat se hur stor andel av virkesvolymen som torkas ner till lagre fuktkvoter. Tabell 10aoch b

visar hur stor andel av virkesvolymen som torkas i torkanlaggning hos de sigverksforetag

som besvarat enkaten, samt hur stor andel av virkesvolymen som torkas ner till 12 % fuktkvot

eller lagre. Enligt den senaste sigverksinventeringen torkades 95 %, eller ca 15 miljoner m®,
av den sagade volymen barrvirkei torkanlaggning (Staland et al., 2000). | 1995 ars
sagverksinventering var motsvarande siffror 90 % respektive 13 miljoner m® (Warensjo &
Jappinen, 1995). Andelen virke som torkas artificiellt har saledes Okat, trots en kraftig
produktionstkning under 2000. Som framgar av tabell 10a anger en stor majoritet av
foretagen i denna undersokning att man torkar 6ver 90 % av virkesvolymen i torkanldggning.
Endast en liten andel av féretagen anger att man torkar under 50 % av volymen i
torkanlaggning. Av tabell 10b kan man utldsa att ungefar hélften av sdgverken torkar mindre
an 10 % av volymen ner till 12 % fuktkvot eller |agre.

Tabell 10a. Andelen s3gverk (%) som torkar virket i torkanl&ggning.

Arsproduktion (m®) Andel av virkesvolymen som torkas i torkanlggning
<30% 30-50 % 51-70 % 71-90 % >90 %

< 50000 0 5 21 11 63
50-100 000 6 0 0 6 88
100-150 000 0 0 0 0 100
150-200 000 0 11 0 0 89
> 200 000 0 0 0 10 90
Totalt 1 3 6 6 84

Tabell 10b. Andelen sagverk (%) som torkar virket ner till 12 % fuktkvot eller 1&gre.

Arsproduktion (m?®) Andel av virkesvolymen (%) som torkas ner till 12 % fuktkvot eller 1&gre

<10% 10-30 % 31-50 % 51-70 % >70%
< 50 000 55 22 6 17 0
50-100 000 75 19 0 6 0
100-150 000 44 38 6 12 0
150-200 000 25 38 12 25 0
> 200 000 20 60 10 10 0
Totalt 49 32 6 13 0
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Flerastudier har visat att deformationer hos sagtimmer kan relaterasttill torkningstemperatur
och till férekomsten av belastning av virket under torkning. Exempelvis har Morén &

Sehl stedt-Persson (1990) visat att deformationer hos sagtimmer av gran (Picea abies) kan
reduceras genom att man belastar virket under torkning i htga temperaturer. | tabell 11 visas
hur stor andel av sagverken i understkningen som idag belastar virket under torkning. Genom
att i storre utstrackning an i dag utféra denna dtgard skulle man eventuel It kunna reducera
problemen med tryckvedsrel aterade deformationer.

Tabell 11. Belastning av virket under torkning.

Arsproduktion (m®) Belastas virket under torkning
Ja (%) Nej (%)

< 50000 16 84
50-100 000 25 75
100-150 000 50 50
150-200 000 75 25
> 200 000 50 50
Totalt 38 62

4.6 Tryckvedensinverkan pa produktionen

Da stockar som innehdller tryckved sonderdelas frigérs spanningar som finnsinbyggda i
veden, vilket kan orsaka stora problem vid sava stnderdel ningsprocessen som
vidareforadling av virket. Gemensamt for dessa produktionsstorningar &r att de kan ledatill
kostsamma avbrott i tillverkningsprocessen.

87 % av de sagverk som besvarat enk&ten anser att tryckved orsakar produktionsstérningar.
Motsvarande siffrafor den vidareforadlande industrin & 59 %. | sdnderdel ningsprocessen
yttrar sig produktionsstorningarna bland annat genom att sagklingor och blad fastnar i
virkesstycket. Svarigheter kan ocksa uppsta vid interntransporten i sdghuset, och vid matning
av sagmaskinerna da virket kan vrida sig och sld sig nar spanningarna frigors (Kyrkjeeide &
Thorngvist, 1993).

| figur 7 visas hur stora problem tryckved orsakar i ndgra produktionsmoment inom den
vidareforadlande industrin. Som framgar anser foretagen att tryckveden orsakar storst
problem vid hyvling, dar medelvardet &r 2.8 pa en skaladér 1 innebér inget problem och 5
innebar stort problem. Medelvéardet for Gvriga produktionsmoment &r: limning: 2.6; spikning:
2.5; frasning/svarvning: 2.5; maning/ytbehandling: 2.1.
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Figur 7. Tryckvedsrelaterade problem i ett antal produktionsmoment enligt vidareforadlande foretag.

4.7 Tryckved i relation till andra virkesfel

For att fa en bild av hur tryckved uppfattasi relation till andra virkesfel tillfragades sagverken
om hur ofta nedklassningen vid kvalitetssorteringen i justerverket orsakas av ett antal faktorer.
Vidare undersoktes hur ofta urlagget orsakas av dessa faktorer. Resultaten redovisasi figur 8.
Som framgar anser sgverken att nedklassning saval som urlagg oftast orsakas av
deformationer (medelvarde 3.7 respektive 3.4 paen skala dar 1 innebar aldrig och 5 innebar
altid). Motsvarande varde for tryckved hamnar pa 3.4 respektive 3.0. Det bor dock observeras
att tryckved anses vara en av orsakernatill deformationer.

E Hur ofta orsakas urlégget av B Hur ofta orsakas nedklassningen av

Tryckved
Deformationer
Kvistar
Stamskador

Tekniska skador

0 1 2 3 4 5
Aldrig Alltid

Figur 8. Nedklassnings- respektive urlaggsorsaker enligt sdgverken.
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En liknande fragestalIning riktades till den vidareforadiande industrin. Resultatet redovisasii
figur 9. Som synes &r skillnaden mellan de olika virkesfelen liten. Dock anger foretagen att
tryckved &r det enskilda virkesfel somi storst utstrackning paverkar slutproduktens kvalitet.

Tryckved
Kédved

K &dl &por
Snedfibrighet
Formfel

0 1 2 3 4 5
Inget Stort
problem problem

Figur 9. Nagravirkesfel och deras paverkan pa slutproduktens kvalitet enligt vidareforadlande foretag.
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5 SLUTSATSER

Av enkétsvaren framgar att tryckved &r ett valkant problem for de flesta tréindustriforetag. |
stort sett samtliga foretag som deltog i undersokningen kanner till begreppet tryckved/tjurved.
Tryckved anses framférallt orsaka produktionsstorningar och deformationer. Vissa foretag
anser dock att tryckveden inte orsakar nagra problem.

| undersokningen tillfragades ocksa foretagen om vilka formfel man anser orsakas av
tryckved. Bland de sdgverk som besvarat enk&ten anser storst andel att tryckved orsakar
flatbdj, foljt av kantkrok och skevhet. Bland de vidareforadlande foretagen anser storst andel
att tryckved orsakar skevhet, foljt av flatb®j och kantkrok. Det har gjorts ett flertal studier for
att utreda i vilken utstrackning tryckved orsakar formfel. Enligt dessa orsakar tryckved flathg
och kantkrok men g skevhet.

Deformationer anses av sdgverken vara den storsta orsaken till nedklassning i justerverket.
Sagverken anser ocksa att deformationer ar det virkesfel somi storst utstrackning orsakar
urlagg. De vidareforadlande foretagen anser att tryckved ar det enskilda virkesfel som orsakar
storst problem.

Fran enkétsvaren, sdval som fran litteraturen kan man dra slutsatsen att atgéarder for att minska
tryckvedens negativa paverkan bor séttas in satidigt som mgjligt i tillverkningsprocessen. Ju
tidigare detta sker, desto storre blir mojligheterna att paverka slutproduktens kvalitet. Flera av
foretagen menar att stockar med stor andel tryckved bor sorteras som massaved redan i
skogen, och att dessa 6verhuvudtaget inte ska na sigverken. Trots att detta vore onskvért ar
det nog rimligt att anta att tryckved aven i framtiden kommer att hamnai sdgverkens
produktionslinje. Det finns dock metoder att tillgripai de olika produktionsmomenten i
sagverket som skulle kunna minimera tryckvedens negativa effekter. Som exempel kan
namnas kroksagning, klassificering av sagade produkter innan torkning, samt belastning av
virket under torkning.
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KOMMENTARER OM TRYCKVED

Som en avslutning pa enk&terna ombads foretagen att ge sina spontana kommentarer om
tryckved. Det kanns darfor |ampligt att arbetet som helhet far avslutas med ett urval av dessa
kommentarer.

"Tryckved &r det allvarligaste av allavirkesfel.”

" Skapar problem vid klyvning.”

"Tjurved sitter ned hallfastheten i konstruktionsvirke mer an de flesta kanner till.”
"Formmassigt instabil vid t.ex. anvandning till vaggreglar. Omgjlig att spikai.”

" Qvart att upptackainnan stocken ar sdgad. Den kan vararak fast det &r tjurved i. Egentligen
hor inte detta hemma pa ett sagverk.”

"Tjurved i ringa omfattning ar inte sa farligt, men om den gor virket krokigt, bojt eller skevt
ar detilla”

" Skall dverhuvudtaget inte méatas in som sagtimmer.”
" Den spontana reaktionen om tjurved &r att denna kvalitet skall kokas.”

” De timmerstockar som innehaller mycket tjur bor man fa bort sa fort som magjligt i
produktionskedjan. Allra helst redan i skogen.”

"Vore dnskvart att helt slippa dem i produktionen. Idealiskt vore att direkt i skogen lédgga dem
I massaveden.”

" Ett problem vi kommer att brottas med nu och i framtiden om man inte klassar ner stockarna
till massaved.”

"Tjurved och ungdomsved &r tva virkesfel som paverkar branschen negativt jamfort med stél
och plast som har en béttre formstabilitet.”

” Ar idag inget stort bekymmer, men vi ser en tendenstill att kunderna klagar mer an forut.
Dettatror vi beror paatt vi fatt en klenare stock, mera gallring och ravara fran gremmeniella-
avverkningar.”

"Tjurvedsférekomsten i rotstockar har okat i takt med att féllningsutrustningen i dagens
skordare medger att tr&den kapasi stort sett utan stubbe. Detta medfor att den rottjur som
finns kommer med till sdgverken och maste kortas av i justerverket. Medfor en storre andel
avkap, samt risk att en del av tjurveden blir kvar i virket efter avkapning.”

" Problemet forekommer framst i gran, och orsakar en hel del driftstérningar. Vid maskinell
hallfasthetssortering & den en stor orsak till nedklassning. Vid s.k. gronkvistsortering av gran
ar den ocksd en stor orsak till nedklassning. Aven virkesstycken som inte & deformerade kan
efter klyvning bli rejélt krokiga.”
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BILAGA 1 — Sagverksenkaten

Sagverksindustrins uppfattning om tjurved

Tjurved/tryckved &r ett valkant problem for mangainom sagverksbranschen. Institutionen for
skogens produkter och marknader vid SLU har darfor fétt i uppdrag att kartl gga den svenska
sagverksindustrins uppfattning om denna vedtyp. Ert féretag har blivit utvalt att deltai
undersokningen, som omfattar ett hundratal av de ledande sdgverksforetagen i Sverige.

Undersokningen ingdr i ett 3-arigt EU-projekt (se artikel i NTT Sag 7/2002). | projektet deltar
representanter fran tio universitets- och forskningsinstitutioner i Sverige, Finland, Frankrike,
Italien, Storbritannien och Tyskland. Frén Sverige deltar Institutionen for skogens produkter
och marknader vid SLU, samt Chalmers tekniska hdgskola. Mer information om arbetet géar
att finna pa projektets hemsida med adressen: www.sh.slu.se/compwood.

Vad ar syftet med undersdkningen?

Huvudsyftet med undersokningen &r att kartlagga den svenska sagverksindustrins uppfattning
om tjurved. Liknande enkatunderstkningar kommer att genomforas bland sagverksforetag i
Finland, Frankrike, Italien, Storbritannien och Tyskland. Resultaten fran enkéterna kommer
sedan att sammanstallas och redovisas i de EU-rapporter som projektet genererar. Resultaten
fran den svenska enké&ten kommer &ven att redovisas i ndgon av branschtidskrifterna forutsatt
att antalet medverkande blir stort.

Ett av projektetsviktigaste mal &r att den 6kade kunskapen om tjurved ska komma
sagverksindustrin till godo. Det &r darfor av storsta vikt att kvaliteten pa

under sokningen blir sa hog som majligt, och en forutséttning for detta ar naturligtvis en
hog svarsfrekvens. Vi ber er darfor att fyllai enkaten sa fort som majligt, helst innan
den 30 april 2003.

Den ifyllda enk&ten kan med fordel faxas till Mats Warensj6 pa faxnummer: 090-786 60 91
Om ni inte har tillgang till fax gar det bra att skicka enkaten till:

Mats Wareng 6,

SLU/ Ingtitutionen for skogens produkter och marknader

901 83 Umea

Hur behandlas svaren?

Naturligtvis kommer de individuella svaren att behandlas konfidentiellt, och
sammanstallningen av resultaten kommer att ske s att uppgifter fran enskilda
uppgiftdamnare inte kan identifieras.

Om ni har négrafragor om enkéten eller projektet kan ni kontakta Mats Warensjo pa telefon:
090-786 93 57 eller Mats Nylinder patelefon: 018-67 24 70.

Tack paforhand for er vardefulla medverkan.

Mats Wareng 6 och Stefan Samuelsson
Institutionen for skogens produkter och marknader
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1.1 Sagverkets namn:
(Den enda anledningen till att vi ber er fylla i sagverkets namn ar for att underléatta
analysen av enkaterna. Naturligtvis kommer de individuella svaren att behandlas
konfidentiellt, och sammanstéallningen av resultaten kommer att ske sa att uppgifter fran
enskilda uppgiftslamnare inte kan identifieras.)

1.2 Hur stor &r er arsproduktion av sagad vara?
00 < 50 000 m°f [150-100 000 m* [ 100-150 000 m’f
[ 150-200 000 m>f 0 > 200 000 m°f

2.1 Kanner du till begreppet tjurved?
0 Ja O Nej

2.2 Tror du att tjurveden har nagon inverkan pa den sdgade varans kvalitet?
0 Ja 0 Nej

2.3 Vilka problem orsakar tjurved i er produktion?
(Flera svarsalternativ mgjliga)
[ Orsakar inga problem
[J Deformationer
O Sprickbildning
O Produktionsstorningar
U Annat

2.4 Vilkaformfel orsakasav tjurved?
(Flera svarsalternativ mgjliga)
O Flatbgj
0 Kantkrok
0 Skevhet
O Kupighet
U Annat

3.1 Forekommer kvalitetssortering i timmer sorteringen?
0 Ja O Nej
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3.2 Utsorteras krokiga stockar, och stockar som klassas ned pga. tjurved, vid
timmer sorteringen?
0 Ja 0 Nej

3.30m ja, vad hander med dessa stockar ?
(Flera svarsalternativ mgjliga)

[ Sonderdelas med 6vriga stockar [ Sonderdelas enligt egen postning
[0 Skickas till massaved O Flisas
0 Annat

3.40m ngj, varfor?
(Flera svarsalternativ mgjliga)
O Ej |6nsamt 0 For fafack i timmersorteringen

O Annat

4.1 Har ni nagon klentimmerlinje?
0 Ja O Nej

4.2 Tillampar ni kroksagning?
O Ja, i huvudlinjen/linjerna
0 Ja, i klentimmerlinjen/linjerna
0 Ja, i huvud- och klentimmerlinjerna
0 Ne¢j

5.1 Férekommer kvalitetssortering i rasorteringen?
0 Ja 0 Ng

5.2 Sorter as deformer ade bitar ut redan i rasorteringen?
0 Ja O Nej

6.1 Hur stor del av virkesvolymen torkasi torkanlaggning?
0<30% [030-50%  [51-70%  071-90% [ >90%

6.2 Hur stor andel av virkesvolymen torkas ner till 12% fuktkvot eller 1agre?
0<10% [0010-30%  [31-50% [051-70%  [O>70%

6.3 Belastas virket under torkning?
0 Ja 0 Negj

7.1 Hallfasthetssorteras dimensioner &mnade for konstr uktionsandamal?
0 Ja O Nej
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7.2 Vilken metod anvands for hallfasthetssortering?
(Flera svarsalternativ mgjliga)
0 Maskinell sortering [ Visuell sortering

7.3 Hur ofta or sakas nedklassningen vid kvalitetsklassning i justerverket av foljande?
(Kryssai de rutor som dverensstammer bast)

Aldrig 1 Alltid

Tjurvedsforekomst O
Deformationer O
Kvistar O
Stamskador O
O

5
O
O]
O
O
Tekniska skador a

oDOoOooOnN
il o W O
ooooos

7.4 Hur ofta orsakas urlagget av foljande?
(Kryssa i de rutor som 6verensstammer bast)
Aldrig 1 Alltid
Tjurvedsforekomst O
Deformationer O
Kvistar 0
Stamskador O
Tekniska skador O

oDOoooanN
o ol
oDoooos

7.5 Vilkatyper av formfel orsakar mest problem vid er anlaggning?
(Kryssa i de rutor som Overensstammer bast)

Inget problem 1 2 3 4 5 Stort problem
Flatbgj [ [ O O O
Kantkrok 0 0 0 O O
Skevhet [ [ O O O
Kupighet O O O O O

7.6 Hur storaformfel anser du vara acceptabla?

Flatboj mm/2m
Kantkrok mm/2m
Skevhet mm/2m
Kupighet mm
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7.7 Vad ar den framsta orsaken till reklamationer ?
O Fel fuktkvot
0 Fel dimension
O Deformationer
O Fel kvalitet

O Annat

8.1 Innan du fick denna enkét, kande du datill att SLU och Chalmer s tekniska hogskola
medverkar i ett tredrigt projekt om tjurved som paborjades 1 juni 2001?
0 Ja 0 Nej

8.2 Finnsintresse av att ta del av information om projektet via e-post?
0 Ja O Nej

8.3 Finnsintresse av att deltai ett informationsmdéte om projektet?
0 Ja O Nej

8.4 Ovriga synpunkter:
(Skriv garna ner dina spontana kommentarer om tjurved)

Tack for din medverkan!
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BILAGA 2 —Enkaten till den vidareforadlande industrin

Traindustrins uppfattning om tjurved

Tjurved/tryckved &r ett valkant problem for mangainom den tréféradlande industrin.

I nstitutionen for skogens produkter och marknader vid SLU har darfor fatt i uppdrag att
kartlagga den svenska trébranschens uppfattning om denna vedtyp. Ert foretag har blivit utvalt
att deltai undersokningen, som omfattar ett hundratal av de ledande tréindustriforetagen i
Sverige.

Undersokningen ingdr i ett 3-arigt EU-projekt (se artikel i NTT Sag 7/2002). | projektet deltar
representanter fran tio universitets- och forskningsinstitutioner i Sverige, Finland, Frankrike,
Italien, Storbritannien och Tyskland. Fran Sverige deltar Institutionen for skogens produkter
och marknader vid SLU, samt Chalmers tekniska hdogskola. Mer information om arbetet gar
att finna pa projektets hemsida med adressen: www.sh.slu.se/compwood.

Vad ar syftet med undersékningen?

Huvudsyftet med undersokningen &r att kartldgga den svenska trdindustrins uppfattning om
tjurved. Liknande enk&tundersokningar kommer att genomforas bland tréforadlande foretag i
Finland, Frankrike, Italien, Storbritannien och Tyskland. Resultaten fran enk&terna kommer
sedan att sammanstéllas och redovisas i de EU-rapporter som projektet genererar. Resultaten
fran den svenska enk&ten kommer dven att redovisas i ndgon av branschtidskrifterna forutsatt
att antalet medverkande blir stort.

Ett av projektets viktigaste mal ar att den 6kade kunskapen om tjurved ska komma
traindustrin till godo. Det ar darfor av storsta vikt att kvaliteten pa under sokningen blir
sa hog som mdajligt, och en forutsattning for detta & naturligtvis en hog svar sfrekvens,
Vi ber er darfor att fyllai enkaten sa fort som mgjligt, helst innan den 30 april 2003.

Den ifyllda enk&ten kan med fordel faxas till Mats Warensj6 pa faxnummer: 090-786 60 91
Om ni inte har tillgang till fax gar det bra att skicka enkaten till:

Mats Wareng 6,

SLU/ Ingtitutionen for skogens produkter och marknader

901 83 Umea

Hur behandlas svaren?

Naturligtvis kommer de individuella svaren att behandlas konfidentiellt, och
sammanstallningen av resultaten kommer att ske s att uppgifter fran enskilda
uppgiftdamnare inte kan identifieras.

Om ni har négrafragor om enkéten eller projektet kan ni kontakta Mats Warensjo pa telefon:
090-786 93 57 eller Mats Nylinder patelefon: 018-67 24 70.

Tack paforhand for er vardefulla medverkan.

Mats Wareng 6 och Stefan Samuelsson
Institutionen for skogens produkter och marknader
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1.1 Anl&ggningens namn:
(Den enda anledningen till att vi ber er fylla i anlaggningens namn ar for att underlatta
analysen av enkaterna. Naturligtvis kommer de individuella svaren att behandlas
konfidentiellt, och sammanstallningen av resultaten kommer att ske sa att uppgifter fran
enskilda uppgiftsddmnare inte kan identifieras.)

2.1 Kanner du till begreppet tjurved?
0 Ja O Nej

2.2 Tror du att tjurveden har nagon inverkan pavirkets kvalitet?
0 Ja 0 Nej

2.3 Vilka problem orsakar tjurved i er produktion?
(Flera svarsalternativ mgjliga)
[ Orsakar inga problem
[J Deformationer
O Sprickbildning
O Produktionsstérningar
U Annat

2.4 Vilkaformfel orsakasav tjurved?
(Flera svarsalternativ mgjliga)
O Flatbgj
0 Kantkrok
0 Skevhet
(0 Kupighet
U Annat

2.5 Hur oftainnehdller det virke som ni tar emot tjurved?
(Kryssa i den ruta som dverensstammer bast)

Aldrig 1 2 3 4 5 Alltid
l l 0 0 0
2.6 Hur ofta tvingas ni kassera virke pa grund av for hog andel tjurved?

(Kryssa i den ruta som dverensstammer bast)

Aldrig 1 2 3 4 5 Alltid
N N U U U
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2.7 Hur paverkar foljande virkesfel kvaliteten pa era produkter ?

(Kryssa i de rutor som Gverensstammer bast)

Inget problem
Tjurved
Kadved

K &dl dpor
Snedfibrighet
Formfel

1
U
U
U
0
U

ogogoooanms

o o o e e PO

ooooOa

2.8 Betraktar ni nagot annat virkesfel som ett problem?

Stort problem

5
U
O
[
O
[

2.9 Hur stort problem orsakar tjurved i foljande moment av produktionen?
(Besvara endast de moment somingar i er produktion)

Inget problem
Hyvling

Frésning/
svarvning

Sammanfogning -
limning

Sammanfogning -
spikning

Malning/
ytbehandling

1
[

O

2
[

O

3
O

O

4
0

5 Stort problem
O

O

2.10 Orsakar tjurved problem i ndgot annat produktionsmoment?

2.11 Vilkatyper av formfel orsakar mest problem vid er anlaggning?

(Kryssa i de rutor som dverensstammer bast)

Inget problem 1
Flatbgj
Kantkrok
Skevhet

[
O
[
Kupighet [

OooOoOoodanms

I [ P V)
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2.12 Hur storaformfel anser du vara acceptabla?

Flatboj mm/2m
Kantkrok mm/2m
Skevhet mm/2m
Kupighet mm

3.1 Innan du fick denna enkéat, kande du datill att SLU och Chalmerstekniska hogskola
medverkar i ett tredrigt projekt om tjurved?
0 Ja O Nej

3.2 Finnsintresse av att ta del av information om projektet via e-post?
0 Ja O Nej

3.3Finnsintresse av att deltai ett infor mationsmaéte om projektet?
0 Ja O Nej

3.4 Ovriga synpunkter:
(Skriv géarna ner dina spontana kommentarer om tjurved)

Tack for din medverkan!
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