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Sammanfattning

Tidigare undersdkningar visade att dubbskador frén dagens stalvalsar ligger inom de
lagre skadeklasserna enligt VMRs klassning. Kunskap om produktionsskillnader mellan
aggressiva och skonsamma matarvalsar saknas dock eftersom det kan spela en betydande
roll 1 dubbskadefragan.

I studien utvérderades produktion, dubbskadedjup och barkfldkning vid tre olika
valstryck (80, 110 och 140 bar), for tre typer av matarvalsar till Ponsses H73 aggregat.
Den forsta valstypen, ’klappervalsen” var den skonsammaste med 10 mm dubbar och
gummididmpning, den andra valstypen var en stalvals med rak utformning och 14 mm
dubbar, den tredje, aggressiva typen var en stalvals med 18 mm dubbar samt en konisk
utformning. Totalt avverkades och mittes 135 trid.

Ingen statistisk skillnad i produktion mellan valstyperna kunde hittas. Trycket pa valsarna
hade diremot betydelse for produktionen.

Skadedjupen for valsarna lag inom de ldgre skadeklasserna enligt VMRs inmédtningskrav.
Stdlvalsarna visade vid samtliga valstryck en ndgot djupare dubbskada &n klappervalsen.
Mellan valstrycken skiljde dubbskadedjupet véldigt lite for stalvalsarna, men for
klappervalsen hade trycket betydelse for dubbskadedjupet.

Ingen av valstyperna orsakade sddan barkfldkning att det vid en inméatning skulle klassas
som “omfattande”. Vid 80 bars valstryck noterades dock en nagot storre
barkfldkningsgrad for stélvalsarna. Klappervalsen gav dven vid 110 och 140 bars tryck en
nagot storre barkflakning &n stdlvalsarna. Vid 80 bar noterades nigra slirskador for
samtliga valsar.



Summary

Earlier investigations showed that damages on timber from feeding rolls could be within
the lower classes of damage according to VMRs classes. Knowledge about differences in
productivity between kind types and aggressive types of feeding rolls is necessary
because it should influence the question about damages on timber caused by different
feeding rolls.

In this study the production and timber damage in a harvesting head were evaluated at
three levels of pressure (8, 10 and 14 MPa) on the feeding rolls, and with three different
types of rolls. One type, the rubber cushioned steel plate roller had 10 mm studs and
rubber damping, one “middle” type made of solid steel with 14 mm studs, and one
aggressive type, also made of solid steel with 18 mm studs.

No significant general difference in productivity between the three types could be found,
but the pressure on the feeding rolls influenced clearly the productivity.

The depth of the damages lied within the lower classes according to VMR. The two steel
wheels gave at all pressure levels a deeper damage than type one. There was no
difference in the depth of the damages between the tested pressure levels for the two steel
wheel types whereas for the kind type there was a difference.

None of the feeding roll types showed a bark abrasion that would be classified as
“extensive” according to VMR. The lower pressure (8 MPa) caused a little more bark
abrasion for the steel rolls. The kind type caused even at 10 and 14 MPa a little more bark
abrasion than the both steel rolls.



Innehallsforteckning

1. Inledning
1.1 Bakgrund
1.2 Syfte

2. Material & metoder
2.1 Material
2.2 Métmetod
2.3 Statistik

3. Resultat
3.1 Produktionsstudie
3.2 Skadeundersokning
3.3 Statistisk analys

4. Diskussion

5. Referenslista

co 0 N o O

10
11
12
12
13
15
16
18



1. Inledning

1.1 Bakgrund

Under 1970-talet gjordes tretton olika studier om dubbskador fran processorer och
skordare av Svenska Tréaforskningsinstitutet (STFI). Alla studier pekade pa att
dubbskadorna var sa omfattande att stora virdeforluster for skogsbruket och
sagverksindustrin uppstod. Avdragsregler for dubbskadat virke infordes, vilket ledde till
en intensiv utveckling av matarvalsar for processorer och skordare. Processorer och
skordare forsags i slutet av 1970-talet med gummivalsar som gav obetydliga skador.

I borjan av 1980-talet introducerades engreppsskordaren i det Svenska skogsbruket.

I och med introduktionen av engreppsskordarna dterkom stilvalsar med dubbar och
dérmed skador pa virket. Anledningen till dterkomsten av dubbforsedda matarvalsar var
att engreppsskordarna i forsta hand var avsedda for gallring och att aggregaten da méste
vara s smidiga som mojligt. De gummihjul som fanns pd marknaden var alldeles for
stora.

En studie gjord 1984 (Leithe-Eriksen, 1986) av dubbférsedda metallvalsar for
engreppsskordare, visade att matningsskadorna var jimforbara med de resultat som STFI
presenterat under 1970-talet. 66 % av de mitta dubbskadorna hade ett djup av minst 4
mm. Samma typ av studie gjordes 1985 (Leithe-Eriksen, 1986) efter att
maskintillverkarna gjort andringar av dubbform, valsdiameter och anliggningstryck.
Resultaten visade en forbéttring mot den tidigare studien, dvs. skador djupare 4n 4 mm
hade sjunkit fran 66 % till 20 %. Det bésta resultatet visade en gummivals med slirskydd
dér ingen skada var djupare dn 0,5 mm.

Gummivalsen blev i slutet av 1980-talet standard for de flesta engreppsaggregat pa
marknaden och dominerade under stort sett hela 1990-talet.

1999 andrade virkesmétningsradet (VMR) kraven for beddmning av avverkningsskador.
Toleransen for skador < 5 mm djup blev storre én tidigare. For skadedjup > 5 mm och
sarskilt > 8 mm, blev toleransen mindre &n tidigare.

Kravet pa skordarnas produktivitet har de senaste aren okat. I takt med 6kade
produktivitetskrav har stalvalsar med dubbar aterkommit eftersom de kraver betydligt
mindre underhall. Dubbskadefragan har saledes aterigen blivit aktuell. I de senaste
studierna gjorda (Jonasson, 2002 & Jonsson, 2005) med fokus pa dubbskador och
barkflakning visde resultaten att skadorna fran dubbforsedda metallvalsar lag inom de
lagre skadeklasserna vid inmétning.

En viktig aspekt att beakta i dubbskadefrgan &dr, om de aggressivare stlvalsarna
mojligtvis har en hogre produktion jaimfort med de skonsammare valsarna. Finns det en
produktionsvinst att avverka med stilvalsar bor det stillas i relation till det virdeavdrag



de kan orsaka. Denna studie syftade dérfor till att undersdka om det finns nagon skillnad i
produktion mellan skonsamma och aggressiva matarvalsar.

1.2 Syfte

Mot bakgrund till de tidigare undersdkningar som gjorts inom dmnet dir fokuseringen
varit skador, var det primédra syftet med denna studie att underséka om det fanns nagon
skillnad i produktion mellan olika matarvalsar och om trycket pa matarvalsarna har nagon
inverkan pa produktionen. Det sekundéra syftet var att undersoka om det finns ndgon
skillnad i dubbskador for olika matarvalstyper samt om klamtrycket pa valsarna har
nagon inverkan pa dubbskadedjupet.



2. Material & metoder

2.1 Material

Maskin och aggregattyp

Studien utférdes pa en Ponsse Ergo H16 (slutavverkningsskordare) med ett H73 aggregat
av drsmodell 2004 som hade gatt ca 6300 h. Aggregatet dr fyrhjulsdrivet med tva fasta
matarhjul 1 brostet och tva rorliga matarhjul. Skordaren dgs av en entreprenor och
avverkar for Sveaskog vid Hedemora distrikt.

Matarvalstyper
Studien begrénsades till de rorliga matarvalsarna. Tre typer av matarvalsar studerades och

jamfordes, klappervals, rak stalvals och en konisk stalvals. Pa aggregatet sitter vanligtvis
de lite mer aggressiva koniska stilvalsarna. Alla tre typerna marknadsfors och séljs av
Ponsse.

Pé klappervalsen dr dubbarna fastsvetsade pa plattor, plattorna ér sedan forankrade i
sjdlva matarvalshjulet med spannstift (Fig. 1-3). Plattorna &r ledade for att valsarna ska fa
en storre anliggningsyta mot stammen. Mellan plattorna och hjulet sitter en
gummiddmpning for att kunna absorbera stdtar. Dubbarna pé plattorna dr elipsformade
och dr10 mm hoga. Klappervalsen har fatt sitt namn efter sitt karaktaristiska klapprande
ljud vid korning.

I jamforelse med vanliga stdlvalsar dér dubbarna ér svetsade direkt pa valshjulet utan
gummiddmpning kriver klappervalsen betydligt mer underhéll. Valsen méste renoveras
efter ca 1000 timmars kortid (Ferm, pers.komm).

Figur 1, 2 och 3. Klappervalsen dér plattorna sitter samman med matarvalshjulet via
spannstift.

Figure 1, 2 and 3. The rubber cushioned steel plate roller where the plates with studs are
connected to the roll by a torsion link.

Den raka stalvalsen dr en valstyp dér dubbarna &r svetsade direkt pa valshjulet.
Valshjulen 4r stumma och kan inte fjidra. Dubbarnas hojd &r 14 mm och &r ellipsformade
(Fig. 4-6).



Figur 4, 5 och 6. Raka stilvalsens utformning dir dubbarna &r svetsade direkt pa

valshjulet.
Figure 4,5 and 6. The middle feeding roll type where the studs are directly welded on

the roll.

Den koniska valsen dr mycket lik den raka stilvalsen (Fig. 7,8). De avgorande
skillnaderna &r att valsen &r nagot bredare, ar koniskt utformad (for battre grepp vid
klenare diametrar) samt att dubbarna dr 4 mm hogre (18 mm).

Figur 7 och 8. Den koniska valsens utformning.
Figure 7 and 8. The conical aggressive feeding roll type.

Undersokningen genomfordes under tiden 4 maj till 8 maj ar 2006 i Hofors 3,5 mil 6ster
om Falun.

Urval och férdelning

Bestindet dir skordaren avverkade var ett blandbestand av tall och gran med en
medelstam pa 0,5 m*fub. Det tridslag som valdes ut till studien koncentrerades till tall
och 1ag i diameterintervallet 30-34 cm. Medelstammen p4 provtriden var 0,78 m’fub.
Traden var “normalstammar” och var ej onormalt grovkvistiga eller hade deformationer i
form av dubbeltopp, sprotkvist mm. Varje matarvalstyp studerades med tre olika
klamtryck, 80 bar, 110 bar och 140 bar. 110 bar var det rekommenderade trycket frén




maskintillverkaren for stdlvalsarna (ndgot hogre for klappervalsen). For varje tryck
studerades 15 trad.

Tabell 1. Fordelning av antal provtrad vid olika valstryck och matarvalstyper
Table 1. Number of test trees per pressure level and type of feeding roll

Antal trad, Antal trad, Antal trad,

Matarvalstyp 80 bar 110 bar 140 bar
Klappervals 15 15 15
Rak stalvals 15 15 15
Konisk stalvals 15 15 15

2.2 Matmetoder

Skadorna pé stockarna undersoktes okuldrt. Mitning omfattades av dubbskadedjup och
koncentrerades till andra stocken for varje trad. For barkfldkning gjordes en
helhetsbedomning av forsta och andra stock for varje test (tryck och valstyp) med skalan:
ingen (0 %), mattlig (0-20 %) samt omfattande (> 20 %).

Den metod som anvéndes for att médta dubbskadornas djup var VMR-metoden.

I VMR-metoden begrinsas métningen till stockens dversta meter. Djupmatarstickan pa
ett skjutmatt anvandes for att mita skadedjupet. Skadedjupet inom bedomningsomradet
representerades av den djupaste skadan under bark.

For att kunna avgora om det foreligger ndgon skillnad i produktion mellan valstyperna
gjordes tidsstudier. Tidsstudierna koncentrerades till forsta och andra stocken for varje
trad. Upparbetningen av stockarna filmades och fordes over till ett dataprogram (Ulead
Video Studio). I dataprogrammet finns tidtagarur och mdjligheten stega varje bildpunkt.
Tidtagaruret anvéndes for att berdkna matningstiden for varje stock. Matningstiden
genom aggregatet togs fran att stocken bdrjade matas, till att den slutat mata. Stockarnas
langd mattes efter upparbetningen. Stockens langd jaimfordes med upparbetningstiden for
att fa en matningshastighet (m/s).

Léangd stock 1 Léngd stock 2

»
»
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»
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Matningstid Matningstid

A
A

—
—

A

—
v U A 4

A

Figur 9. Variabler som behovdes for att kunna méta produktion.
Figure 9. Variables (length and time)necessary for measuring the productivity.
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2.3 Statistik

For att testa om det fanns négon statistisk skillnad mellan produktion och valstyp samt
produktion och valstryck anvéndes en variansanalys (Anova). I valstypens betydelse for
produktion var testets nollhypotes (Hy) att det fanns skillnad i produktion mellan
valstyperna, och for valstryckets betydelse for produktion var nollhypotesen (Hy) att
valstrycket hade inverkan pa produktion.

Variansanalys (Anova) anvindes dven for att testa om det fanns nagon statistisk skillnad
mellan skadedjup och valstyp samt om valstrycket hade nagon betydelse for skadedjupet.
Vid test om valstypens betydelse for skadedjup var nollhypotesen (Hy) att valstypen inte
har betydelse pa skadedjup och for test av tryckets betydelse for skadedjupet var
nollhypotesen (Hy) att trycket har betydelse for skadedjupet.

Forkastas Hy gors det pa tre signifikansnivéer, med 95 % (*), 99 % (**) eller 99,9 %
(***) sikerhet. Signifikansnivan dr sannolikheten for de observerade vérdena, givet att
nollhypotesen ir riktig. Ju mindre sannolikheten dr, desto mer talar for att nollhypotesen
ar felaktig.
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3. Resultat

Resultat i tabellerna 3-8 &r uppdelade pa tryck och valstyp och vérdena avser aritmetiska
medelvérden. For produktionsstudien ar resultaten fordelade i 1:a stock, 2:a stock samt
medel for bada stockarna.

3.1 Produktionsstudie

For 1: a stocken gav klappervalsen den hogsta matningshastigheten vid 80 bars valstryck
(2,69 m/s, Tab. 2), och den koniska stalvalsen vid 110 och 140 bars valstryck (2,63 m/s
och 2,53 m/s).

Tabell 2. Matningshastighet for 1:a stocken i medeltal for samtliga matarvalstyper och
valstryck, samt standardavvikelse (SD)

Table 2. Speed on average when operating the first log for all feeding roller types and
pressure levels

Matningshastighet 1:a stocken
Konisk D Rak SD  Klappervals SD

Valstryck

stalvals stalvals
m/s m/s m/s
80 bar 248 031 2,68 0,16 2,69 0,25
110 bar 263 025 261 021 2,54 0,22
140 bar 2,53 038 222 035 2,18 0,31

For 2: a stocken matade den raka stalvalsen snabbast vid 80 och 110 bars valstryck (3,25
m/s och 3,16 m/s), och den koniska stalvalsen vid 140 bars valstryck (Tab. 3).

Tabell 3. Matningshastighet for 2:a stocken i medeltal for samtliga matarvalstyper och
valstryck, samt standardavvikelse (SD)

Table 3. Speed on average when operating the second log for all feeding roller types and
pressure levels

Matningshastighet 2:a stocken

Konisk Rak
Valstryck stilvals stalvals Klappervals SD
m/s m/s m/s

80 bar 3,10 022 325 0,28 3,10 0,17
110bar 3,14 023 3,16 0,16 3,13 0,10
140bar 3,19 026 3,03 033 2,93 0,24

12
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Figur 10. Matningshastighet for bada stockarna i medeltal for samtliga matarvalstyper
och valstryck.

Figure 10. Feed speed on average for both logs when operating with three different
feeding roller typse and pressure levels on feeding rolls.

I medeltal for bada stockarna syns ett tydligt samband for klappervalsen och den raka
stdlvalsen mellan valstryck och matningshastighet. Légre valstryck gav en hogre
matningshastighet (Fig. 10). For den koniska valsen tycks inte valstrycket ha samma
betydelse. Vid det rekommenderade trycket (110 bar) hade stalvalsarna den hogre
matningshastigheten (2,89 m/s).

3.2 Skadeundersdkning

Resultaten visade att klappervalsen frekvent over alla valstryck gav de mindre
skadedjupen jamfort med stélvalsarna (Tab. 4). Mellan stélvalsarna skiljde skadedjupet
valdigt lite. Valstrycket verkade inte ha sé stor betydelse for skadedjup med stalvalsarna,
men det hade det diremot for klappervalsen.

Vid undersokning av barkflakning noterades en ndgot storre barkfldkning vid 80 bar
jamfort med 110 och 140 bars tryck for stalvalsarna. Jimfort med stalvalsarna gav
klappervalsen en négot storre barkfldkning dven vid 110 och 140 bars valstryck.
For samtliga valsar noterades vid 80 bars tryck nagra slirskador.
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Tabell 4. Skadedjup och barkflikning for samtliga valstryck och valstyper. Mattlig
barkflakning innebdr ndgot storre barkflakning dn mattlig men inom samma klass
Table 4. Damage depth and bark abrasion for all pressure levels and feeding roller types

80 Bar 110 bar 140 bar
mm (SD) mm (SD) mm (SD)
Konisk stalvals

Skadedjup (medel) 6,1 0,9 5,5 09 5,7 0,9
Maxvirde 7.5 7.9 8,0
Minvérde 4,5 4.5 4.8
Barkflidkning Mattlig Mittlig Mattlig

Rak stalvals
Skadedjup (medel) 5,8 0,6 6,0 1,0 5,9 1,1
Maxvirde 6.8 72 7.4
Minviarde 5,0 4,0 4,0
Barkflakning Mattlig Mattlig Mattlig

Klappervals
Skadedjup (medel) 3,9 0,8 4.8 0,6 5,0 0,8
Maxvirde 5,5 5,9 6,8
Minviarde 2,6 3,7 3,7
Barkflikning Mattlig Mattlig Mattlig

Tabell 5. Frekvens skador i olika skadedjupsintervaller for samtliga valstryck och

valstyper
Table 5. Frequencies of damage depth in intervals for all pressure levels and feeding
roller types
80 bar 110 bar 140 bar
Konisk stalvals
Djup -5 mm 14% 29% 21%
Djup 5-8 mm 86% 79% 79%
Djup 8- mm 0% 0% 0%
Rak stalvals
Djup -5 mm 21% 14% 29%
Djup 5-8 mm 79% 86% 71%
Djup 8- mm 0% 0% 0%
Klappervals
Djup -5 mm 86% 71% 64%
Djup 5-8 mm 14% 29% 36%
Djup 8- mm 0% 0% 0%

14



3.3 Statistisk analys

Vid test av produktionsskillnad mellan matarvalstyp kunde nollhypotesen Hy, dvs.
skillnad i produktion mellan valsarna inte forkastas pa nagon niva for nagon av stockarna.
Vid test av valstryckets inverkan pa produktionen kunde nollhypotesen Hy forkastas pa
forsta stocken med signifikans *** och for bada stockarna med signifikans ***.

Tabell 6. Signifikanser och p-vérde for samtliga valstyper och valstryck enligt resultaten
frén produktionsstudien

Table 6. Significance levels and p-value for all feeding roller types and pressure levels
with according to the resultats from the productivity study

Matningshastighet
Stock 1 p Stock 2 p Stock 142 p
Matarvalstyp (alla) IS 0,418 IS 0,143 IS 0,294
Valstryck (alla) Hx 0,000 IS 0,097 ok 0,000

Nivé av signifikans: IS = inte signifikant (p>0,05); * = p< 0,05; ** = p< 0,01; *** = p< 0,001

Vid test av matarvalstypens betydelse for skador kunde nollhypotesen Hy, dvs. att det var
ingen skillnad i skador mellan valsarna inte forkastas. Testet av valstryckets betydelse for
skadedjup dar nollhypotesen Hy var att valstrycket hade betydelse for skador kunde
déremot inte hypotesen forkastas.

Tabell 7. Signifikans och p-vérde for valstyp och valstryck enligt resultaten fran
skadeundersokningen

Table 7. Significance and p-value for feeding roller types and pressure levels according
to the results from measured depths and bark damage

Skadedjup p
Matarvalstyp (alla) otk 0,000

Matarvalstryck (alla) IS 0,546
Nivé av signifikans: IS = inte signifikant (p>0,05); * = p< 0,05; ** = p< 0,01; *** = p< 0,001
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4. Diskussion

Denna studie planerades och utférdes med intentionen att fa en sa réttvis jimforelse som
mojligt mellan valstyperna. Samma maskin och aggregat anvéndes till samtliga
matarvalstyper eftersom olika maskiner och aggregat kan ha olika prestanda,
pumpkapacitet, instéllningar av tryck mm. Samma maskinforare kérde under hela
studien. Alla méitningar utfordes av samma person med samma utrustning och metod.

Att méta produktion for maskintyper, aggregattyper, eller som i detta fall matarvalstyper
ar valdigt komplext. Antal paverkande faktorer 4r manga och forutsittningarna kan
variera fran ett trad till ett annat. For ett sékrare resultat skulle antalet varden (provtrad)
varit 2-3 génger fler, men eftersom triden i det kvarvarande bestandet hade en stor
diameterspridning var mojligheten begriansad. Diameterintervallet pd provtridden (30-34
cm) skulle ha varit sndvare (30-32 cm). Eftersom “normalstammar” av tall valdes som
provtrad var forsta och andra stocken oftast kvistfria och greppet om stammen vid
matning har da inte lika stor betydelse. Provtrdden skulle dérfor ha koncentrerats till gran
eller kvistigare tallar dér greppet spelade en storre roll.

Aven om ingen statistisk skillnad kunde hittas mellan valstyperna fanns inda tendenser
till skillnad. Vid det rekommenderade trycket (110 bar) visade stalvalsarna en nagot
hogre matningshastighet dn klappervalsen.

For klappervalsen och den raka stdlvalsen hade valstrycket och produktionen ett
samband, ldgre tryck ger en hogre produktion. For den koniska valsen hade trycket
mindre betydelse pd produktionen. Detta kan mdjligen forklaras med att den dr bredare
och har en konisk utformning vilket ger en storre anliggningsyta.

Jamfort med tidigare undersokning (Jonsson 2005) av skadedjup med olika valstyper gav
resultaten av skadedjup i denna undersokning ett ndgot hogre medelvarde. Det kan bero
pa att dubbskadedjupet for varje stock alltid representerades av den djupaste skadan som
hittades. Hade ddremot ett medelvirde av flera matpunkter pa varje provstock tagits hade
medelvirdet blivit ldgre. En annan mojlig orsak till de djupare skadorna kan vara det
korsitt som anvéndes i studien. Eftersom matningen filmades pé néra héll hade foraren
inte mojlighet att f6lja stocken med aggregatet vid matningen.

Klappervalsen orsakade betydligt mindre djupa mérken i stockarna jamfort med
stdlvalsarna. For stdlvalsarna hade inte valstrycket s stor betydelse for skadedjupet, men
det hade det ddremot for klappervalsen

En nagot storre barkfldkning uppstod vid det lagre valstrycket (80 bar) for samtliga
valstyper. Klappervalsen gav dven vid 110 och 140 bars valstryck en nigot storre
barkfldkning &n stalvalsarna. Vid 80 bar noterades dven nagra slirskador for samtliga
valsar. Slirskadorna fororsakade storre skador 4n dubbskadorna.

Légre tryck pa valsarna innebdr ett lagre rullmotstdnd 1 matningen, vilket ge en hogre
produktion och ett mindre dubbskadedjup. Ett ldgre tryck kan dérfor innebéra en
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branslebesparing. Nackdelen &r att lagre tryck orsakar slirskador. Vid hogre valstryck
minskas slirskadorna men da pa bekostnad av ldgre produktion och djupare dubbskador.
Vid avverkning med stalvalsarna jimfort med klappervalsen finns mdjlighet till
produktionsvinst, eftersom stilvalsarna med ett bibehallet grepp kan avverka med ett
lagre kldmtryck dn klappervalsen. Ett ritt instdllt valstryck dr viktigt och bor belysas fran
maskintillverkarna, dels eftersom det finns en mojlighet till produktionsvinst, men dven
for att minimera skador. Det borde vara mojligt att med latthet kunna stélla trycken i
aggregatet fran hytten eftersom avverkningarna varierar i kvistighet och grovlek.

Den redovisade skillnaden i matningshastighet verkar i forsta anblicken vara timligen
liten. For att belysa effekten gjordes ett litet berdkningsexempel. Mellan stélvalsarna och
klappervalsen skiljde 0,05 m/s i matningshastighet vid det rekommenderade trycket (110
bar). Antag att en slutavverkningsskdrdare med ett TU (tekniskt utnyttjande) pa 85 %
avverkar 34,9 m*fub/timme vid medelstammen 0,47 m*fub (Eliasson, 1998). Avverkar
skordaren med 0,05 m/s snabbare matningshastighet avverkas 35,3 m*fub/timme. Alltsa
en skillnad pa 0,4 m*fub per timme.

Maskinforaren upplevde ingen storre skillnad i produktivitet mellan valstyperna vid
forsoket men trodde att skillnaden var storre nér skogen var kvistigare.

Ponsse upplever att vissa sagverk ofta har problem med dubbskador medan andra aldrig
har ndgra problem. Mojligheten att anpassa matarvalsarna skulle vara betydligt lattare om
alla sdgverk bedomde dubbskador pd samma sétt (Ferm, pers. komm. 2006).

Slutsatser

e Ingen statistisk skillnad i produktion mellan valsarna kunde uppmatas men trender
fanns 1 materialet.

e Trycket pa valsarna hade signifikant betydelse for produktionen trots de gynnsamma
forhédllandena i denna studie.

e Dubbskadorna fran samtliga valstyper ldg inom de lagre skadeklasserna i VMRs
inmatningskrav. Utformning av dubbar och vals har en stdrre betydelse for skadedjupet
an trycket pa valsarna.

e Trots arstiden for studien fororsakade ingen av matarvalsarna vid ndgot av valstrycken

en sadan barkfldkning att det enligt VMR skulle klassas som “omfattande”. Bide
utformningen av dubbarna och trycket har betydelse for barkfldkning.

o Ett simre grepp om stammen (1&gt valstryck och slitna eller 1dga dubbar) ger 6kade
risker for slirskador vilket kan orsaka storre skador pa virket &n dubbarna.
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