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Vid sagning av timmer erhalls som en biprodukt stora mingder flis. Tidigare
eldades mycket av flisen, tillsammans med barken, upp i en panna s att virme
erholls till lokaler och processer i fabrikerna. Numera &r dock inte detta det
mest ekonomiska, sittet att ta vara pa den resurs som flisen faktiskt &r, utan
det mesta séljs istédllet exempelvis till massaindustrin.

I ett examensarbete fran Linkopings Tekniska hogskola, se [1] har Anna
Persson undersokt hur man i ett sigverk kan paverka kvaliten pa flisen s att
man erhaller storsta mojliga ekonomiska utbyte. Examensarbetet har utforts pa
Iggesunds sagverk som i dagsliget siljer flis fér c:a 100 miljoner kr per ar. Den
ekonomiska potentialen dr saledes stor om man kan fa fram ett &nnu béttre pris.

Flisen anvinds, som sagt, till stor del i massaindustrin som dock har speci-
ella krav vad giller tjocklek, l&ingd och bredd. Dessa matt méts genom sallning
och flisens ldngd skall vara 20-30 mm samt ha en tjocklek pa 3-7 mm. Sagverket
kan, enligt examensarbetet, paverka flisens utseende och egenskaper bl a genom
att variera stockens matningshastighet, varvtal pa reducerskivorna, verktygens
kondition samt bearbetningsmoénstret. Genom att provkora saglinjen och dnd-
ra dessa parametrar i steg har hon tagit inte mindre &n 119 olika prover som
undersokts genom 680 manuella métningar. Sdgverket anvinder den sk pinnflis-
metoden for att salla fram ratt typ och helst ska ju all flis hamna pa ett enda
stille i sallningsutrustningen d. v. s. i accepthdgen. Fraktionerna som erhalls
kallas 6verstor flis, 6vertjock flis, acceptflis, pinnflis och finspan. Understkning-
en visade att man skulle anvinda en matningshastighet pa 70 m per minut
d& som béast omkring 95 % acceptflis erholls. Om man sigade snabbare sjonk
andelen och for vissa fall fick man endast 75 % av denna bésta flistyp. Redu-
cerarnas "matningshastighet” skulle ligga nagot 6ver timrets matningshastighet
for att man skulle fa en optimal mingd acceptflis men detta resultat var in-
te helt sdkerstéllt. Fortjansten varje ar skulle med detta forfaringssétt bli c:a
3 miljoner kr. Handledare f6r examensarbetet var Arne Eriksson vid Iggesunds
Sagverk, Olle Eriksson vid Bruks Mekaniska AB samt Matz Lenner vid Tekniska
hogskolan i Link6ping.
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