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FORORD

Undersøkelsen startet i februar 1986 og bIe avsluttet i mai
1986. Den omfatter i hovedsak de nyeste tømmertagende sir-
kelsager og tørrkIø1rusager med nye bladstyringssystemer
m.m., i enkelte tilfeIler er det også foretatt rnålinger på
eldre sager.

Norsk Treteknisk Institutt takker de bedrifter son stillet
seg t,i1 disposisjon for undersøke1sen.

Mai, L987
NORSK TRETEKNISK INSTITUTT
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gAüUENDRåC

Denne undersøkersen omfatter skurnøyaktighetsrnålinger gjort
på 21 bedrÍfter.
Itålingene omfatter 5 bedrifter med. moderne tømmerkantsager
og tømmerkløyvsager, 5 bedrift,er med sirkeltØrrk1øyver og 11bedrifter med båndsager for tørrkIøyving.
Undersøkelsen er basert på NTIts tradisjonelle fempunkts-måIing. En har foretatt målingen ved tre forskjelrige skur-
høyder, 100 mm, 150 mm og 200 nm. Innen hver skurhøyde er
det tatt ut 10 bord. For råskur er det må1t kun í overkant,
for t,Ørrskur både over- og underkant,.

For de tømmertagende sirkelsagene bekrefter denne under-
søkelsen i det vesentligste resurt,atene fra tidrigere under-
sØkelser. Men det er ett unntak. Flere av tømmerkantsagene
har hatt problemer med småtømmeret. Dette skyldes flerefaktorer. r enkelte tiLfeller har sagfris hindret saga i ågå i ríktíg posisjon, og det virker som om en de1 av lfeg-gerutstyret kan ha en deI svakheter.

undersøkelsen viser at det er all grunn tir å kontrollere
innmatningsut,styret og dinensjonsinnstillingen for den
enkelte sag.

For tømmerkantsagene varierte nøyaktigheten ved 4 ganger
standardvirk for 200 mm snitthøyde (blokkdimensjonl fra
2,7 mn ti1 5,3 mm. Dette er resultater som er bedre enn de
en har hatt på tilsvarende sag'er uten moderne bladstyringer.
For 100 mm blokk var det flere sager med en vesentlig
dårligere nøyaktighet !

For tømrnerkløyvsagene varierte nøyaktigheten ved 200 mm skur-
høyde, fra 2,2 mn til 9r0 mm. Det svakest,e resultatet her
er et klart eksenpel på hvilket utslag en teknisk feil kan
ha.

De st,atistiske tester indikerer også på at de fleste av
måleseriene er påvirket av systematiske feíI. Dette er feil
som en antar ligger utenfor selve sagbladet.

En sag av en ny konstruksjon på det norske markedet, er den
finskbygde R 1l-5. Den er kun nålt ved L00 mm skurhøyde og
resultatene må betraktes som meget gode. Variasjonsvidden
på bredden var J-r6 mm og på tykkelse 1rl mm.
Dette ved skur ved - 25 oC.



For sirkel-tørrklø]rver er det, forholdsvis få målinger på de
større snitthøyder. Variasjonene ved 100 mm skurhøyde er
forholdsvis st,ore, fra 0r9 mrn t,i1 316 rnm. Her har d.et, også
vært større varíasjoner i drift,sbetingelsene slik at en må
være forsiktÍg med å sammenligne result,atene direkte. Men
et generelt inntrykk er at tørrkIøyvere, tif tross for nye
typer bladstyringer, stiller store krav tíl operatørens
kunnskaper.

For båndsagene var det mÍndre variasjoner. ved r00 nrn skur-
høyde varierte skurnøyaktigheten (4 x s) mellom 0r5 mrn tiI
1r5 mm. For 200 mm var variasjonen for 0r7 mrn til 2rI mm.

Når det gjelder snitttykkelse er det små variasjoner, men
det er store variasjoner når det gjelder matehastighet,,
nenlig fra 18 til 37 m/nin.

Hvis man kan dra noen konklusjon etter denne undersøkelsen
så nå det være at god skurnøyaktighet ikke oppnås bare ved
moderne maskiner og styringer, men at like mye ligger i god
bladskjØdsel og nøye vedlikehold av maskinene, noe som
bekreftes av at tildels garnle sagrnaskiner har oppnådd like
god og tildels bedre skurnøyaktighet,, enn nye mèie teknisk
avanserte maskiner.



INNÍ,EDNING

Det har i de senere år kommet flere nye styringssystemer for
sagb1ad..å, få en enkel test av disse systemene ville være av
generell interesse, selv om testen ikke skulle gi noe mere
enn indikasjoner på hva det enkelte systern presterer. Denne
t,esten er foretatt ved å nåIe skurnøyaktigheten. En får ved
en stik måIing ofte mulighet,er til å antyde hvor en kan ha
eventuelle svakheter, om det er knyttet til selve utstyret,
eller ornkringliggende faktorer.

Denne rnuligheten til å fokusere et problem kan være en
fordel for de bedrifter som har deltatt i undersøkelsen, men
det er å håpe at undersøkelsen også gir andre ideer til
feilsøkning i egen þedrift.
Undersøkelsen må ikke oppfattes som noen objektiv test på
hva en maskin kan prestere under optimale betingelser, men
hva de de presterer på et tilfeldig valgt tidspunkt og sted.
Da maskinens skurnøyaktighet ikke allt,id b1e måIt under
optirnale betingelser, kan ikke de presenterte resultat,er
brukes som en objektiv sammenlígning mellom de enkelte
maskiner.

FAKTORER 8OU PÁVIRKER SKUR!íøYAKTTGTIETETI

Selv om en ved en slik undersøkelse ønsker
konklusjoner som mulig, er det ikke mulig
reservasjoner på grunn av a1le de faktorer
bÍIdet.
Det var styringssyst,emene en har ønsket å
har ikke vært mulig å isolere betydningen
faktorer som:

- Maskintype

sirkelsag
båndsag

- Maskinkonstruksjon

å gi så klare
å unngå
som er med i

undersøke, men
av de øvrige

det



Alternativt:
Skurnøyaktigheten btir påvirket av en rekke faktorer:

- Maskinens matehastighet
- BIad
- Virke (type - din. )
- Ternperatur

Ønsker en derfor å skille ut effekten av bladstyringene på
skurnøyaktigheten må aIle disse faktorer holdes konstant.
Det har ikke vært rnulig ved denne undersøke1sen.

Derfor

- Dimensj onsinnstilling
mekanisk
hydraulisk
elektronisk

- Sagbladets kvalitet
tannform
strekk
belastning

- Transportutstyr for inn- og utmating av råvarer

- Temperatur

- Virkeskvalitet

Skurhøyde

Sist, men ikke ninst,, beror resuLtatene av menneskene
onkring maskinen.

AIle disse faktorene må en ta hensyn til og dette begrenser
de muligheter en har til å gi entydige konklusjoner.



FORSøKSOPPT'EGG

Prøvemateriale

Råskur

Denne undersøkelsen er gjort, etter det opplegg som ble be-
nyÈtet i en tidligere undersøkelse (rapport nr 8), for
derved å kunne sammenligne resultatene direkt,e.

Til prøvemateriale b1e det, benyttet blokker med dimensjonene
100, 150 og 200 mm. Den videre oppdeling var slik at en
fikk ensartede serier innen hver skurhØyde.

Tømmerkvalíteten var normal, men dette kan a1likeve1 gi
variasjoner sorn kan påvírke resultatet.
En har tatt 10 bl-okker på hver skurhøyde. Unntaksvis er
dette antallet redusert, men ikke i den grad at det vesent-
1iq har påvirket resultatet.

Tørrk,LøyvLng

For disse målingene ble det valgt kIøyvingskornbinasjoner som
gav tre-bords uttak. Skurnøyaktigheten blir kun rnåIt på den
enkelte plankes midtbord. Dette for å få en minimal påvirk-
ning av skurnøyaktigheten fra råskur.
Skurhøydene var de samme som ved råskur, d.v.s. IOO, 150 og
200 nm.

Registrering

Skurnøyaktigheten er måIt, med skyvelære, avlesningsnøyaktig-
het 0r1- mm. En har målt eÈter NTIrs tradisjonelle met,ode,
se nedenfor.



For råskur ble tykkelsen kun rnålt i overkant og bred.den kunpå den planke son 1å øverst i tønnerkanta. Oette gjør atfor sirkelsager gir denne rnålingen et, ugunst.igere iãsult,at
enn om både over- og underkant bIe måIt og beiegnet sammen.
For førrkløyver ble tykkelsen måIt både i over- og under-
kant, men det er i aIle beregninger holdt avdeIt,.

Skurdata

r forbindelse med den enkelte nåling ble følgende data re-gistrert:
Maskíntype

Sagbladdata som:

tannform
skj ærvinkel
tannvínke1
klaringsvinkel

Tannavstand

Tannhøyde

Tanntype, vigg, stelitt, hardmetall

Bladtykkelse

Snit,tykkelse

Skjærehastighet

Matehastighet

Mat,ing pr. tann og sponfyllingsgrad er blit,t beregnet. Ved
beregningen av sponfyllingsgraden har en utgått, fia fast,-
volum. 

_

Statistisk behandling av måleresultat,ene

Det er beregnet middelverdi og standardawik for den enkelte
planke, og de samme verdier for den enkelte gruppe avplanker. Med gruppe av planker menes det planker som har
passert, samme flens og sagblad.

Middelverdi og standardawik innen den enkelte planke er
testet mot gruppens middet og standardawik. Hvis testen
gir forskjell i disse to gruppene kan en anta at det er en
dominerende feil som har påvirket resultatet, f.eks dår1ig
dimens j ons j-nnstil 1 ing.

Er disse gruppene statistisk sett, like vil en vesentlig del
av resultat,et være knyttet ti1 sagbladet og maskinens gene-
re1le tilstand.



En har videre undersøkt om de rnålte verdi_er innen den
enkerte gruppe er normalfordert eller ikke. Er de normal-fordelt kan en med st,or sikkerhet, hevde at en ikke har noen
dominerende systemat,isk feil i maskínen.

Disse testene må kun oppfattes som et hjelperniddel, ikke som
noe endelÍg bevis!

r de tilfeller hvor en ikke har normalfordering skar en
egentrig ikke bruke en måleverdi som standardawik, men for
å kunne sammenligne med tidrigere rnålinger har en tillatt
seg denne forenklede bruk av statistikk.



RESULTATER

Tønmerkanteager

for bedrLft nr, L, som har en utgave av JaJods nyeste
bladstyríngssystem (Magna-guíde), gav første inåling et
dårlig resuLtat. Hovedårsaken til dett,e antas å skyldes at
kompressorantegget kun hadde 50 I kapasitet.

For denne bedrÍften ble det foretatt nye nålinger. En
rnåling hvor man kuttet ut utstyret for krokskur og et,t'er
denner êr nåling med krokskur. For tømmerkanta har de to
siste seriene vært like, siden krokskur ikke berører denne
sagen.

Disse to målingene ble foretatt så konsentrert at en kan
anta at sagbladenes kvalitet har vært like.
SerLe II ble skåret i slutten av dagskiftet og EerLe Ifl. i
begynnelsen av kveldskiftet.
Tabell L, Ekurnøyaktlghet uttrykt ved ! 2 ganger

gtandardan¡lket for dobbelt tønnerk'anLsaget

For serie merket II er det er overraskende dårlig resultat
for blokkdimensjon 100 mm.

Vanligvis har det vært de større dimensjoner som har hatt
den største unøyaktigheten.

Bedrift Fabrikat

Blokkdinensj on
(plankebredde)

UtetenperaturI00 nn 150 mm 200 mm

II
lII
I fII

2

3

4

5

JaJod D 2I0
lt

lt

ARI m/floatex

ARI n/floatex

ARI vannsmurt
bladstyring

Veisto-Rakenn
Raut,io Ky

9r2

9,2

4,8

7tS

lrB

LO,2

r,6

4,6

3,5

2r2

3r1

2r9

4r4

5'3

3r1

5r0

2r7

2r7

4r5

12 0c

15 0C

15 0C

10 0c

10 0c

20 0c

25 0C



For serLe I.Í.f har en fått et resurtat, som er noe nærmere de
en kan forvente når en betrakter nøyaktighet i forhold tiI
dimensj on.

Den nærmeste forkraringen tir at seríe rr har fått, det, noe
overraskende resultat må kunne ant,as å ligge i mannskapet,s
kjennskap til,dette anlegget som var undei-innkjøring, og atanlegget på dett,e tidspunkt hadde en svekkelse- i inñrnat,-
ningssystemt,.

BedtLlt nr, 2 har også en ovêrraskende stor unøyaktighet på
det snå tømneret.
vurderinger av tarrmaterialet og en senere etterkontrorl
utført av bedriftens folk viser at tømmerkanta ikke arltidgår til riktig posisjon for blokkdirnensjon tOO mm.
.å,rsaken t,il dette er at, det legger seg itis på sag'ens
geider.

Bedrlf,t nr, 3 har
tidligere rnålinger

et resultat som er en bekreftelse på
for vannsmurte bladstyringer. Denne saqahar i tillegg fått mont,ert Fl,otex-systenãt, men en kan ikkã

ved denne målingen få vurdert hvilken innflytelse d.ette har.
BedrLft nr,4 har et dårlig resultat for det minst.e tømmeret,
og en statistisk test, av mãteresultatet viser at årsaken tildet dårIige resultatet, er knytt,et tir andre forhold ennselve sagbladet.
En kan her bare antyde som en
denne saga Íkke er i orden.
Her er det Aris styringer som

Men det er lite trolíg at det finnes noe som helst brad.-
styringssyst,em som kan kompensere for større maskinfeil I

BedrLft nr, 5 har en ny type sag, en kompakt sirkel-
redusersag, beregnet for sagt,ømmer.

Vi har kun rnålt på en blokkhøyde, 100 mm.
Sent,rumsuttaket var 2 stk. 38 x I00.

Slik saga er konstruert så er bredden dimensjonert av
reduserskiver. Dette har gritt en spredning på 1,6 mm,
standardawiket, O ,4.
En nærmere betraktning av skurnøyaktighetst,allene er gjort
ved å teste standardawiket, innen hver planke, mot stándard-
awiket melIom plankene (F-test), får en her F-faktor stØrre
enn 2rJ.2 er det,95 * sannsynlig at man har en systentisk
feil inne i tallmaterialet. D.v.s. det vil være andre fak-
torer enn sagbladet som har vært dominerende.

nulig årsak at mateverket på

ikke har lykkes helt,.
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TabeLL 2, F-faktoren for den enkelte bedrLf,t, oq nåleserle.

F-testen viser her med aII tydelighet at en nå begynne å
fokusere på andre forhold enn selve sagbladet.

ror þedrLft nr, 3 og 5 kan nøyaktigheten ha vært så god
at vår måIe unøyaktighet har vært utslagsgivende. Dette på
grunn av at vi avleser kun med 0r1 mm nøyaktighet.

For de øvrige bedriftene ligger det en eller kanskje flere
systematiske feil inne i systemet.

Bedríft SkurhØyde L00 mn 150 mm 2OO mm

Jajod D 210

III

I TII
2 ARI KS L2

.A,RI KS L2

4

5

ARI KS L2 D

Veisto-Rakennr
Rautio Ky

6 t797

L0,035

15 r 599

L66,263

4 ,440

5r,284

2,O22
3,2OO
2 t532
L,6L2

4 ,455

9,758

3r568

5r016

3,239

6,'198

7,468

2 r 818

4 t556

2,530

l, 959

13,33r

Kompressor-
anlegg med
redusert
kapasitet

Feil dimen-
sjon på
100 mm blokk

Måleunøy-
aktighet ?

Måleunøyak-
tighet
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TØnmerkLøyltsaget

Tabell 3,

Skurnøyaktlgheten uttrykt ved ! 2 ganger standardarn¡lket
for tønnerkLøYvøager,

SKURHøYDE

BEDRTFT FABRIKAT l-00 nÍr 150 mn 200 mn

1ï
1II
]- III
2

3

4

5

Jajod DG 350

ARI DS 75 H

ARI DS 75

ARr DS8/DS 82 A

Veisto-Rakenne
Raut,io Ky

6,2

3r1

2,6

r,9
r,7
3r2

1rl

8t9

3r0

2,5

3r1

2,O

3r2

9rO

6,4

7rI

5'0

2t2

7,8

Resultatene for disse sager er vist i tabell 3.

For bedrLf,t nr, l er første nåling også her påvirket' av
redusert kapasitet på kornpressoranlegget.

Annen gangs måIíng er knyttet rettskur og tredje gangs til
krokskur.

Felles for disse målingene er at den totale spredning kan
reduseres ved en bedre innstilling av den enkelte kløyvsag.

For bedrLf,E nr' 2 var det ikke rnulíg å få skåret prøvepartiet
ned så nypreparerte Sagblad som en ønsket, men en har antatt
àt sagblã-dkvãtiteten ligger innenfor det sorn er vanlig ved
ordinær drift.
For denne bedriften har den venstre planke blitt noe tykkere.
Dette er med på å påvirke resultatet.
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For skurhøydene 100 og 150 mm kan årsaken ligge i selve
senÈreringsnøyaktigheten av blokken før saga.

For 200 mm skurhøyde er unøyaktigheten vesentlig større,
Hovedårsaken tíI dette er at venstre blad på spindel nr. 2
nåtte skift,es uniddelbart før forsØket begynte. En har her
ikke klart å få postert det i rikt,Íg posisjon og dette har
gitt en unødvendig stor spredning.

For bedrLlt nr, 3 er resultatene rinlig bra.

Et, forhold som vi oppdaget, under denne målingen var at, for
dímensjonsinnstillingen for et av sagbladene var det, lekkasje
på servoen. Denne lekkasjen har ikke medført noen synlig
påvirkning av resultatene. Dette kan skyldes at forsøks-
materialet b1e t,att ut over et konsentrert tidsron.

BedrLlt nt, 4 har som første kløyvsag den tradisjonelle
trippelsaga. Her har en et godt eksempel på hvor vanskelíg
det kan være å få stillet splittbladet, i en ideell possisjon.
Dette bladet har hatt forskjellig resultat i 100 nm blokk i
forhold til 150 og 200 mm blokk.
For de to sistnevnte har høyre planke fra trippelsaga btitt
unødvendig tykk. For 200 ¡nm snitthøyde kommer det,te enda
sterkere frem etter at plankene har gått, igjennom den etter-
følgende kIøyvsag og hele det ekstra overmåIet blir igjen på
den ytterste planken.

Dette forholdet er hovedårsaken til at en får en unødvendig
stor spredning.

Redusersirkelsaga R 115 på b,edrLfL nr,5 er en ny type sag
som er beregnet på småtørnmer.
Vi har prøvd kun en serie på den og serien besto av par-
planker 38 x 100.

Sagars arbeidsprinsipp er vist i figur under.
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SIik denne er bygget, kan en si at hver enkelt planke er
skåret med 4 forálcjellige sager. Ved måting lar vi delt
mellom forskjelligã kanter. Siden vi rnåIer på kant har ví
for denne saga nåIt på det mest' gunstigste st'ed.
Unøyaktighetãn er visuelt vurdert til å være noe større inne
pa iriateñ av planken. Dette gir seg uttrykk i "l_kant i
Langenten ti1 skjærsirkelen for det bakerste sagbladet. Det
er úia:<revende å få måIt denne unøyaktigheten, 09 det er
heller ikke gjort.

Denne kanten som danner en stripe nitt på planken var íkke så
omfattende at det ville vanskeliggjøre bruken av denne
skurlast til teknisk bruk, eller i høvleriet.

Når vi ser på spredningen for samtlíge av de måIte kantene har
vi fått lrl mm, 09 for-den enkelte planke er spredningen 0,9 mm,

som må betegnes som et meget godt resultat.

F-faktoren for den enkelte måleserien er vist i t'abell 4.

Tabe11 4, E-f¿ktot for den enkelte nåleserle fra
kLØYvsaqer,

\\\_ Skurhøyde

B"d"irì\

I0o ¡nm 150 nn 200 mm

venstre Høyre Venstre Høyre venstre Venstre ¡nidt Høyre nidt Høyre

I
I

1

2

3

4

5 over
under

3 t345

6 t2L4

2,382

1, 7oo

4,927

4,9L7

2,O22
2,532

1, 964

3r835

2 t793

rr 338

3,544

2 ,666

3, 200
L,6L2

3 1, 6L0

4,537

L,293

1r087

3,975

8r046

4,223

2 t787

2,337

3 ,432

Ir705

3 r232

8,946

2t438

3 ,994

0r825

L,496

1r991

4 rO24

LLt262

r, 384

2t4r7

5,565

1,2r0

L r978

6,8L2

0r682

2, 38r

2,L23

0, 390

3,77O

10 r 538

0r505

4,223

1,238

3,799

For tømmerkantsagene var forholdet at hele 19 av 20 måleserier
hadde indikasjon på systematiske feil !

For delings-sager var forholdet
serier (64 t) så stor F-faktor
flere systematiske feÍ1 som må
sagbladet.

For bedtLf,E nt, 1 er d.ette ganske frerntredender me! det var en

;ã; ilããr innkj Øring og en rnå forvente en del innkj Øringspro-
b1ámer. problémene-vai itfe iøyenfallende under forsøkene.

at 52 måleserier har 33
at den indikerer På en eller
antaes å ligge utenfor selve
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For den tredje rnåIingen ser en at F-faktor er blítt vesentlig
mindre på det grove tømmeret enn for måling nr. 2. Dette
antas å skyldes krokskur og at denne tross a1t påfører så
store belastninger på det enkelte sagblad at, unøyaktigheten i
sagbladene har fåt,t større betydníng enn andre feil.
For bedrLft nr, 2 ser det ut til å være en systematisk feil på
høyre side i saglinjen.

For þedrLftene nr, 3 oE 4 Índikerer tallene at det kan
være noe i saglinjens venstre side.
For begge har dette vært mest fre¡ntredende for småtømmeret.

For bedrLfl nr, 5 har en også en indikasjon på syst,ematisk
feil.
For bedrlftene nr. 3 og 5 er inidlertid skurnøyaktigheten
forholdsvis god.
Da vi måIer med 0rl mm nøyaktighet kan måIenøyaktigheten være
med på å påvirke testresultatene for disse to bedrift,ene.
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TørrkLøylrlaqer - sLrkeL

For tørrkløyversager viser driftsbetingelsene det seg å
variere mere bedriftene enn hva som var tilfelle ved
råskur. En har derfor sammen med måleresultatene tatt med
matehastighet og noen bladdata.

Tabell 5. Skurnøyaktlghet
etandardarnrlket,
ved forEkJeLLLg

f nm ved L 2 ganger
natehastlghet L m/nLn

skurhøyder, eant bladtykkelse,

SkurhøYdo

Bedrift nr.

].O0 E.E 150 nrû 2OO nfû Bladtykkefsê

Var.vidde üateh. var.vidde Uateh. Var.vldde Uateh. Snltt/tann,/ senter

6 JaJod G 120 n/ÍtterEoÉt.

? Jajod G 22o m/T}¡erEost.

s ¡ajod G 120 Thernost.

I Jajod G 120 thernosÈ.

I JaJod Gl20 Thernost.

9 Jâjod DG 320 ther¡oosÈ.
n/nagnagnrlde

9 Jajod DG 320 ThèrEoBt.

10 Àr1 TXL 70 n/vannsrnurte
styringer

lr7

2rO

2rg

1r6

3r6

t:,

0,9

36

l8

35

35

35

25

22

2rl

2rr

3r8

2r4

t,6

36

I8

25

25

19

2rO

3r0 15

rrg-L,l-3r3

2,3-LrB-216

1r7-I,l--

lr7-lrr--

1r7-1,1--

2,7-L,g-2r7

2,7-lrg-2,7

2.2-L,4-2,0

Når det gjelder variasjonsvidden er det her tatt hensyn ti1
målene i underkant i de tÍlfeIIer hvor dette har medført en
økning av variasjonsvidden.

Bedrlft nr. 6 son hadde en eldre sag modifisert, ned
therrnostress er den saga som brukte det tynneste snitt, dette
også sanmenlignet, ned båndsager. I tillegg hadde saga en av
de høyeste matehastighetene. Disse forhold bør taes med i
betraktning når en vurderer resultatene. Det som for denne
bedriften er anført som 200 mm var i virkeligheten 190 mm.
Sagbladet hadde en diameter som gjorde at selv ved 190 rnrn

skurhøyde med tillegg en unøyaktighet fra råskuren fikk en del
planker som istedenfor skjæring b1e klØyvd på spaltekniven.
Dette gjør at, ved denne måleserien fikk sagbladet en noe
tØffere behandling enn hva som var ønsket.
Et forhold som vi må være oppnerkson på er måten planken b1e
kløyvd på. Det ble først tatt et bakbord og så ble margsiden
lagt mot flens. Dette g)ør at en sannsynligvis viI få en noe
rnindre unøyaktíghet i overkant på midtbordet enn om en hadde
kløyvet konsekvent fra en side.
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For bedrtft nt, 7 var ther¡nostressutstyret ikke Í
orden, videre var ikke den fast,e sagmester tÍlstede.
Disse to forholdene kunne ha vært med på å påvirke resultatenesrik at det ligger utenfor det, som er ordinært for bedriften.
For bedrLfl- nr. 8 ble undersøkelsen begrenset til l-oo mm
skurhøydê p.g.a. en sag som sto i en listverks-linje.
Forskjellen mellom første og andre rnåling er knyttet t,i1justering av de temperaturforskjeller som thermostressen
opererer med.
Denne just,eringen ble foretatt, av NTIrs representant.
Sagmesteren føIte seg usikker på hva han kunne g)øre.

Denne hendelsen illustrerer hvor tite det skal til for at, en
kan få et forbedret resultat.
Sagmesterenes usikkerhet nå her antas å skyldes en eller
annen form for informasjonssvikt.

Den tredje målingen på denne bedríften ble gjort med et
sagblad med stelrittberagte tannspisser. Det er har all grunn
til å tro at thermostressutstyret igjen skulle ha vært juãtert
i forhold ti1 bladets tilstand, Denne form for justeriñg er
meget enkel å gjøre, men en må kjenne utstyret.
Resultatene må ikke oppfattes som noen test av stel,litt.
For dobre tørrkIølrver bre det ikke ¡nårt på større skurhøyder
enn 150 mn. Denne grensen var satt av en av bedriftene, den
andre gitt unntagelsesvis opp i I75 rnm.

Bedrj.ft nr, t har den første ut,gaven av Jajodrs doble
t,ørrkløyve, Dc 320.
En gjør oppmerksonr på at senere utgaver av denne maskinen er
en del modífisert, i forhold til denne.

Ved våre nålinger på denne saga hadde bedriften ansatt en ny
kløyvesagrmester som ennu ikke hadde fått lært saga å kjenne.
Dette forholdet bør t,aes med i bet,raktning når resultatene
vurderes.

De sagbladene som var tilgjengelíg var forholdsvis tykke t og
en fikk inntrykk av at når saga ble kjørt ned ett, sagblad ble
det brukt tynnere blad.

For 150 mrn ble det etter en del justeringer tatt
tilleggsserÍe.
Resultat,ene ble en de1 forbedret, men en sitter
føIelse av at en ikke har fått testet saga under
som en burde.

en

ígjen med en
de forhold
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Bedrl,ft nr. 10 har også en prot,otype, Ari TKH 70 med
vannsmurte bladstyringer.
Resultatene for denne saga var gode.

Måleresultatene for de undersøkte sagene bre også testet for åse om en hadde systematisk feil.
Resultatene fra denne testen gav ikke slike resultater som enfikk for råskur.

Med unntak av to nåleserier kan en hevde at variasjonsvidden
skyldes tilfeldige feit. D.v.s. hovedårsaken til unøyakt,íg
skur er knyttet ti1 selve sagbladet.
De to unntakene er knyttet tir bedrift nr. I hvor t,redjenåling Íldikerer systematisk feíI og bedrift nr. 9 hvor første
måIÍng på L50 mrn skurhøyde gjØr det samme.
En vil ikke her antyde noen årsak til disse awikene, d.a dennetesten er mer usikker for tørrskur enn for råskur. Dette førstog fremst på grunn av en genererl bedre skurnøyaktighet, noe
son gjør at selve måle-unøyaktigheten retativt- sett-bli;
større.

For de øvrige måleseriene er indikasjonen at hovedårsakentil skurnøyakt,igheten 1ígger i selve sagbladet,.

trørrkløyvsager - bånd

Når en vurderer resultatene for de forskjerlige sager må en
være krar over at, det er kjørt med forskjerlig matéhastighet.
Dette var ikke ønsket, -m"n'det vistã -ãg-*r.t 

=Éetig ã rå a.r,enkelte sagrmester til å aksept,ere en vesentlj-g enáring av
matehastigheten i forhold t,il den han var vant ti1.
Resultatene for den enkelte båndsag er vist i taberl 6.

Tabell 6, VariasJonevldde I nn ved ! Z ganger
gtandardarnrlket, natehastLgbel L- m/mLn, vedlorekJelllg skurhøyde samt-snitt oþ
bladtykkelge,

SkurhøYde

Bedrl,ft nr.

100 E¡[ I50 m 2O0 ril Bladtykkelse

Var.vidde Hateh. var.vidde Mateh. Var.vidde Mateh. Snitt Tann

II canall TB Uninaster PL

12 Dolodene 38 uark II

13 GuLlenget BKG 11004

14 Jajod BG 520 HD

15 Jajod BG 520 HD

16 Stenner VHL 48

Doble

t7 canall uL 11oo

1.8 Canali ML IIo0 PL

19 Cana1l lfl. 1t0O PL

20 Jonsered

2t Rafuran B 110

Lt4

0r9

1r0

Ir1

1r5

Irl

or5

rrl

0r9

o17

0'8

35

43

18

30

ãE

37

20

35

40

24

30

I'8

2rO

0r8

1r5

2r4

2'L

0r5

Lt4

0r9

0r6

rrl

30

30

18

30

35

37

20

20

40

18

30

lrg

Lr7'

1r3

2rL

1r9

rr4

or7

1r3

rr4

L12

lrl

30

30

l8

24

3s

37

20

20

25

18

30

2 rL r,2

2 rI l,I
2,O !,2
2,3 L,2

2,2 LrZ

2rO 1,r

Ir7 lrl
2,3 L,2

2,1 L,2

2 rl 1,3

2,L 1,1
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BedrLf,t' nt, 11 var en eneste av de med prano-matic system
som íkke hadde utstyr for preparering av sagbladene.
Resultatet for denne bedriften skulle således kunne gi etnulig reellt bilde av hva plano-matic syst,emet kan piestere.
Resurtatet ligger innenfor det de øvrige har oppnådã, men sett
mot ønske om en best mulig nøyakt,ighet ser det- ikke ut for at
Prano-matic er noen forbedring. Men det forhold at en kan
unngå bladpreparering kan være en positiv gevinst.

Hva som er den totalt sett mest økonomíske nøyaktighet er ikkekjent og denne grensen vÍI kunne variere fra bedriit tirbedrift.
For bedrLft nr, L2 var det en rnarkert forskjell på
nøyaktigheten i over- og underkant.
ved 200 nm skurhøyde var st,andardawiket henholdsviso,22/o,42. ved en senere etterkontrorr viste d.et seg at de
øvre bJ-adstyringene var ute av stirling. Dette forhõlaet
kan også ha vært t,ilstede ved flere beárifter.
BedrLlt nt, 13 har et gjennongående godt resultat, men det, erkjørt med en lav mating i forñold tif ae øvrige.
Det er ikke noe iøyenfallende med resultat,ene for
bedrLî,t nr. L4, rneñ det er en del forhord som bør nevnes.
_Br?9"pgnningene var vesentrig lavere i forkant enn bak, hen-
lroldsvis_60l1J-0 Kn. Dett,e er direkte feir spenningsfordeting.
Sett ut fra dette forhold er resultat,et oppsiktsvekkend.e goaË.
En nurig årsak tiI dette kan være at saga ói*:< med en ravbladhastighet, 22 m/sêk., mens de øvrigã ságer varierte merlom31 - -4r m/sek. saga med den lave bladhasÈigheten var ibrosjyrer fra leverar.rdør oppgitt til å ha eñ trlaanastighet på
33 n19ek. .å,rsaken til dette awiket skyldes valg av
remskiver, noe som medført,e at kIøwsagá ble høvÍeriets flaske-hals.

Et annet forhold ved denne bedriften er den store forskjelleni niddetverdi på over- /underkant av planken, denne utgj ør ca,
1 mm ved 200 mm skurhøyde og det er nærliggende å anta-átdette skyldes skjevheter i mateverket,.

BedrLf,t nr, 15 har en identisk lik maskin med bedrift L4 ,og med en tilnærmet, lik variasjonsvidde. Dette uten at en har
funnet, noen åpenbare feil. Nå har denne saga gått med. ca.
40 t høyere mating og en sIÍk kapasitetsforbedrÍng må betraktes
som vesentlig.

BedtLf,t nr, 16 har i denne gruppen den eldste saga , ag det er
den som har hatt den høyeste matehast,igheten. Tit tross for
disse to forhold er resultatene tilfredsstillende når en
vurderer dj.sse rnot det, øvrige.
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For de doble båndsager så skiller
ut fra de øvrige.
I tillegg til god nøyaktighet har
snitt.

bedríft nr. L7 seg markert

bedriften også brukt, et, tynt

Bedrlltetl€ ttt. 18 og 1.9 har en nyere ut,gave fra samme produ-
sent. Disse to har Plano-matic system som skal g)øre prepare-
ring av sagbladene unødvendig.
Begge disse bedriftene hadde funnet det, nødvendig å anskaffe
utstyr for å preparere bladene, og det var nypreparerte blader
ved forsøkene.

Resultatene er for begge bedriftene vesentfig dårligere enn
hva det ble for bedrift nr. L7.
For bedtLlt nr, 18 var den ene btadstyringen åpenbart ute av
st,illing. De øvrige behøver heller ikke ha vært i orden, selv
om en ved visuell kontroll ikke har funnet feil.
For bedt!,lt nr, 19 ble det ikke oppdaget noen åpenbare
feil. Bedrll,t nt, 18 skar forøvrig kun furu da vi var
og tok ut vårt forsøksmateriale.

Hva kan årsaken være til disse variasjonene ?

Det er sannsynligvis flere faktorer som gir et slikt resultat.
Ví vil fokusere et forhold som vi ut fra tidligere erfaringer
mener ikke er blitt viet stor nok opprnerksomhet.

Monteringsnøyaktighet !

Dette er et Eenerelt proþlen,

Her er det antydet som en mulig årsak tíI variasjoner på
Canalis båndsager, men vi har tidligere funnet monteringsfeil
på andre maskiner. Det kan være monteringsfeil som har opp-
stått på fabrikk eller ved mont,ering hos kjøper. Det kan også
skje ting under transport som er ned på å endre en maskins
egenskaper. Dette forhold g)ør at en ved igangkjøring av
nytt ut,styr bør kunne foreta en etterkontroll av d.en enkelte
maskin.

For bedrLft nr, 20 er målingen foretatt på sagblad som
hadde vært i bruk i 1 L/2 skift.
Forutsetningen for denne målingen skiller seg derfor fra de
andre og dette bør en ta med i betraktning når en vurderer
resultatet.
saga på bedrLfl nr, 2L er av de doble son gjennomgående er
blitt kjørt med høyest mating. En har ved, en senere kontroll
på denne saga funnet at bladstyringene var ute av stiIIing.
Hvilken innflytelse dette har hatt på disse resultatene er
ikke godt å si.
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Diskusjon

Når det gjelder de tømmertagene sirkelsager bekrefter denne
måIingen tidligere undersØkelser. Oe nyè systemene forstyring av sagbrad gir en vesentlig forbedring av skurnøy-
aktigheten selv ved forholdsvis lav vintertemperatur.
Ferles for både Ari og Jajods maskiner var at stat,istisktesting av måreresultatene viser at de er påvirket, av syst,ema-tiske feÍl. DeLte er feil som i noen tilfeller skyldes-dimen-
sjonsinnstÍlIíngen, andre tilfelre serve mateverkeL. Det kan
også være kombinasjoner av disse to fei1.
Siden en har indikasjon på systernatiske feil i 72 Z avtilfellene er det all grunn til å vie mateverk m.m. større
oppmerksomhet.

D9n finskbygde saga R 115 hadde under vår nåring en meget god.
skurnøyaktighet. Det interessante her er at en nar vaÍgt å
bruke to sagblad pr. snitt, istedet,for ett. Dette er i óg for
seg ingen ny teknisk Iøsning, dette har vært gjort av så ve1
tyske som amerikanske maskinprodusenter tidligàre.
Det en l..n.spørre seg om, vil de nordiske maskinprodusenter
satse på tilsvarende Iøsninger?

Når det gjelder tørrkløyver hadde sirkelsagene en overraskende
store variasjoner i snittykkelsen, fra tr8 mm ÈiI 2,7 mm.

^å,rsaken til denne variasjonen skyldes sikkert et erfart behov,
men kan den egentlige årsaken rigge i tekniske svakheter ved.
den enkelte sag ?

F.eks. dårlig inn-/utnatning - utrustning ?

Testing av tallrnat,erialet indikerer på at for 44 Z av
rnåleseriene er resultatet påvÍrket av syst,ematiske feir.
siden dette er sager son ikke stilles for hver enkelt planke
er det nærliggende å fokusere på transportinnmatningen.

Når det gjelder Jajods Thermostress så var det kun en
sagrmester som overbevíste oss om at han kjente dette utstyret,
dette var på b.edrift, nr. 6.
For de Øvrige bedriftene virket årsaken til manglende
kjennskap til utstyret å være knytt,et ti1 skifting av
sagmester og kanskje at enkelte har en frykt, for å sette seg
inn i slike rrnymotensrt gjenstander.

Det er klart at en leverandør av utstyr har en informasjons-
plikt ved levering av utstyr, men å vedlikeholde denne viten
internt i en bedrift er eget ansvar. Disse problemene er ikke
bare knyttet til fhermostress ut,styret. Dette er et generelt
problern.
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En delekatalog er ingen brukbar Iærebok for en sagmester.
Som om dette ikke er ilIe nok, det, hender at det informa-
sjonsmaterialet som forelígger er på f.eks. tysk eller
engelsk !

Av de doble sirkelkløyvene er det Aris Tkn 70 som har det
beste resultatet. Det en skal være klar over er at begge
disse sagene er prototyper og de senere utgaver kan awíke i
utforming av viktige detaljer.

For båndsagene er nøyaktigheten forholdsvis jevn når en be-
trakter vaiiasjonsvídden sanmen rned bladtykkelse. Det virker
som noen av de eldre sagene har en noe bedre nøyaktighet,
f.eks. de ved bedriftene nr. 16, 17, 20 og 2L,

Det mest fremtredende resultat her er bedrift nr. 17 hvor
resultatet nå betraktes som meget godt.
Kan dette forhold skyldes at på noen av de eldre sagene har
man systematisk bygget, opp egenkompetanse på bakgrunn av
egne erfaringer ?

Dette er et forhold som ikke er så enkelt å få kvantifisert,
men det gjør at en rnuligens bør være mere bevist sin egen
kompetanseoppbygging på den enkelte bedrift.
Det forholdsvís jevne resultatet, på så forskjellige sager
tyder på at menneskelig vurdering kanskje er like viktig
som saga.


