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HALLFASTHET HOS FINGERSKARVAT VIRKE TILL LIMTRA

BESTAMNING AV BOJ- OCH DRAGHALLFASTHET HOS FINGER-
SKARVADE LIMTRALAMELLER FRAN FEM TILLVERKARE

STRENGTH OF FINGER-JOINTS FOR GLUED LAMINATED TIMBER

DETERMINATION OF BENDING STRENGTH AND TENSILE STRENGTH
OF FINGER-JOINTED LAMINATIONS FROM FIVE SWEDISH MANU-
FACTURERS

SAMMANFATTNING

Fingerskarvar fran fem svenska limtrdtillverkare har b6j- och
dragprovats. Totalt har 200 provkroppar tagna ur normal produktion

- hd@lften dragprover och hdlften bdjprover - belastats till brott.

Resultaten visar att fyra av fem tillverkare ndr upp till det krav-
viarde pd bojhallfastheten som nu till&mpas. D&remot klarar endast

tva tillverkare det krav som st3lls pd draghdllfastheten.

Skarvtillverkningen uppvisar brister i nagot avseende hos samtliga
fem tillverkare. Allvarligast &r bristerna vad gdller virkessorteringen

samt olika typer av limningsfel.
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FORORD

| foreliggande rapport redovisas en undersdkning avseende hallfast-

heten hos fingerskarvar i limtr&lameller.
Finansieringen av projektet har skett, dels genom stdd fran Svenskt
Limtrd AB, dels inom Statens provningsanstalts normala ramar f&r bi-

dragsmedel.

Provningen samt en stor del av databehandlingen har utférts av Thomas

Claesson. Carina Krantzén har skrivit ut rapporten pa maskin.
Manuskriptet har 1dsts av Olle Carling, Svenskt Limtrd AB, som har
givit vardefulla synpunkter vilka har beaktats i den slutliga ver-
sionen av rapporten.

Bords i mars 1983

Carl-Johan Johansson



1 INLEDNING
1.1 Bakgrund

Fingerskarvar i limtrd tillverkas och kontrolleras enligt SBN
Godké&nnanderegler 1975:7 "Fingerskarvat konstruktionsvirke" [1].
Kraven pa skarvarnas hallfasthet ges i de s k L-reglerna [2[. Dar

anges:

"'Skarvarnas karakteristiska dragh&l1fasthet ska vara minst lika
med den nominella karakteristiska dragh&l1fastheten f&r virke

av ifragavarande sorteringsklass."

Limtrd tillverkas ndstan uteslutande i kvalitet L40 med LT30-
lameller i ytterzonerna. F6r LT30-lameller blir kravet pd drag-

hallfastheten 27 MPa.

L-reglerna medger emellertid att den fortldpande kontrollen av
fingerskarvarnas kvalitet sker genom bdjprovning av skarvade la-
meller. Dels tar tillverkaren sjilv varje skift ut 3 skarvprover

per anldggning, dels uttar statens provningsanstalt vid tva till-
fdllen per ar totalt 30 prover. Provningen sker med den skarvade
limtrdlamellen orienterad pad l&gkant. Spadnnvidden &r 15 x lamell-
tjockleken. Lasten p&f&rs i bdda tredjedelspunkterna. L-reglerna an-
ger, att '‘karakteristisk bGjhallfasthet som regel ska vara 1,3 ganger
den nominella karakteristiska b&jhallfastheten f&r ifragavarande sor-
teringsklass.' For LT30 blir d& kravet 1,3x30 = 39 MPa, vilket ocks3

har till&mpats sedan 1&ng tid.

Erfarenheter fran Finland tyder emellertid pa att bdjprovning av
fingerskarvar inte &r ett tillr3ckligt utslagsgivande test. Man drag-
provar ddr mera regelbundet limtrdlameller och har konstaterat att
draghallfastheten ofta understiger kravet 27 MPa trots att b&jhall-

fastheten dr tillfredsstdllande.



1.2 Syfte och omfattning

Syftet med undersdkningen &r att bestimma draghallfasthet och bgj-
hallfasthet hos fingerskarvade limtrilameller och att i nagon man
forsdka beddma vilka faktorer som inverkar pa skarvhadllfastheten.
En viktig men fdga utredd fr&ga &r, om b8jprovningen, som hittills
har antagits, ger ett tillfredsstillande matt pa draghallfastheten.
Syftet dr vidare att beddma utsikterna att hGja skarvhallfastheten

till den niva som krivs f&r limtrd i kvalitet L50.

Unders&kningen omfattar fingerskarvade limtr3lameller tagna ur nor-

mal produktion hos fem svenska limtritillverkare.



2 PROVUTTAG

Hos varje tillverkare har uttagits 40 fingerskarvade lameller, varav

ena hilften till bdjprovning och den andra till dragprovning.

Provuttaget har gjorts av tillverkaren (i tre fall) eller av prov-
ningsanstaltens representant i samband med kontrollbes8k (i tva

fall), se tabell 1.

Vid de provuttag som har skett under provningsanstaltens medverkan
har virke till b8j- och dragprover tagits ur ett och samma parti.
Asyftad virkeskvalitet har varit LT30. Virket har som regel fdrst
kapats till 3,5 m resp 1 m l&dngder. 21 st 3,5 m ldngder och 1lika
manga 1 m ldngder har sedan skarvats samman och efter skarvning ka-
pats upp mittemellan skarvarna. Efter fdreskriven hdrdning av skar-
varna har virkesstyckena hyvlats till 45x145 mm och sints v3]l embal-

lerade, till provningsanstalten.
Skarvningen beddms ha skett under normala produktionsférhdllanden,
Fyra av tillverkarna bytte dock till nyslipade frdsar strax fore

skarvningen av proven.

| tvd fall motsvarade virkeskvaliteten inte LT30 som hade &syftats.

Kvistarna var foér stora, varfdr nytt provuttag fick gbras.

Tabell 1 GOversikt Over uttagna fingerskarvsprover

Till- Profil Prov uttagna Prov uttagna Byte av fris-

verkare  fxpxt?') av till- av SP stal fére skarv-
(mm) verkaren ning av prover

1 32x6,2x0,6 FS?) x X

2 29x6,2x0,8 FS X X

3 15%x3,8x0,3 FS X

4 28x6,2x0,6 FS X X

5 32x6,2x0,5 KS?) x x

1) & = ldngd, p = delning och t = spetstjocklek, avser frisstilets
geometri, se figur 1
%) FS = fingrarna synliga p& flatsidan

') KS = fingrarna synliga pa kantsidan



Tabell 2

Uppgifter om tillverkarnas skarvutrustningar

Till- For- Frés Limpa- Lim Press Efter-
verkare vdrmning givning Hirdare hdrdning
1 - Dimter Spruta Casco Sundin Mellanlager
1762 20 °C 8h
2562
7 o Dimter Spruta Casco Sundin Mellanlager
(fardig- 1711 20 °C i Lh
blandat 2622
lim)
3 - Cook- Rulle Dyno Cook- Mellanlager
Bolinder $199 Bolinder 20 °C i 8h
624
b # Sauter Rulle Casco Sauter Mellanlager
1711 20 °Cc i 8h
2620
5 1 st Sundin Spruta Casco Sundin Mellanlager
HF ) 1762 20 °c i Lh
2562

*) HBgfrekvensuppvirmning



3 ATGARDER FURE PROVNING

Efter ankomsten till provningsanstalten konditionerades provkrop-
parna i klimatet 20 OC 65 % RH. Konditioneringstiden kom att vari-
era mellan en till tre manader fér de olika provomgangarna, efter-

som de anlinde vid olika tidpunkter.

Provkropparna deformerades inte mdrkbart under konditioneringen.
Skarvarnas geometri uppmdttes pa varje prov. Medelvdrden for varje
tillverkare redovisas i tabell 3. De i tabellen anvdnda beteck-

ningarna férklaras i figur 1.

Tabell 3 Resultat fran uppmdtning av skarvarnas geometri

Till- Nominell geometri Orien- Geometri mdtt pa den frésta
ver-  (mitt p& frdsstdl) tering profilen
ﬁn P, L. o g p t s Ee te
(mm) i (mm)
1 32 6,2 0,6 FS - 31,4 6,2 0,5 0,2 30,4 0,8
2 29 6,2 0,8 FS 29,4 6,2 0,7 0,8 28,2 1,0
3 15 3,8 0,3 Fs ¥ 15,4 3,8 0,5 1,4 13,9 0,7
L 28 6,2 0,6 FS 25,4 6,2 0,6 251 2355 14
5 32 6,2 0,5 KS 31,4 6,2 0,6 2,2 28,9 1,0
(p,» t 1
m ;
(e, ¢ L- %
L (e, £) s

Figur 1 Skarvgeometri



L PROVNING

L1 B&jprovning pad lagkant

Provning skedde enligt [1] med provkroppen orienterad pa lagkant,
med belastning i tredjedelspunkterna och med skarven placerad mitt-

emellan belastningspunkterna.

Lasten paftrdes s& att nedbdjningen vid belastningspunkterna Okade

med 8 mm/min, vilket ger brott inom ca 3 min.
Efter brott beddmdes brottorsaken. Fuktkvoten mdttes med en elektrisk
fuktkvotsmitare (Protimeter Timbermaster). Densitetsprover uttogs

pd Bmse sidor om skarven.

4.2 Dragprovning

Provningen skedde i en dragprovningsmaskin i vilken provkroppens bada
sndar kan kldmmas fast enligt kilbacksprincipen, se figur 2. In-
spinningsldngden &r en meter och ytorna som pressar mot provkroppen
utgdrs av polyuretangummi som |immats mot stalplattor. Genom detta
arrangemang undviks spanningskoncentrationen och didrmed odnskade
brott inom inspdnningslingden. Den fria l&ngden mellan infdstningarna

var ca 1 m med skarven beldgen mittemel lan.

Lasten pafdrdes med konstant hastighet sa att brott intrdffade inom

ca 5 min.

Efter brott beddmdes brottorsaken, fuktkvoten mdttes samt densitets-
prover uttogs pa samma sdtt som fdr b&jproverna. Storleken pa kvis-

tar som beddmdes ha orsakat brott mdttes.



Figur 2

Dragprovningsmaskin



5 PROVNINGSRESULTAT

En sammanstillning av resultaten fran bdj- och dragprovningen ges
i tabell 4 och 5. Vad gdller berdkning av b&jhallfasthet hdnvisas

titl [1]. | tabell 4, som avser prover med brott i skarven, redovisas

ocksa, for jamfdrelse, resultat fran bSjprovning av skarvar i till-
verkarens interna kontroll (se avsnitt 1.1). Dessa resultat avser ma-
naderna kring den tidpunkt da provuttaget till Fﬁreliggandé undersdk-
ning skedde. Tabell 5 omfattar resultat fran samtliga prover oavsett
brottorsak. Angiven torrdensitet utgdr medelvdrdet for trit pa Omse

sidor om skarven.
F51jande kan noteras med utgéngspunkt fréan tabell 4 och 5:

1. Overensstammelsen mellan tillverkarens egna bGjprovningsresultat
(Fb e) och de som erhallits enligt avsnitt 4.1 (fb) dr god.
Tillverkare 2 utgdr ett undantag, vilket bed&ms bero pa att

tillverkarens provningsmaskin ger fdr laga varden.

Man kan av ovanstdende dra slutsatsen att de skarvar som har ut-
tagits till projektet nagorlunda representerar normal skarv-

och virkeskvalitet hos de fem tillverkarna.

2. Kvoten mellan drag- och bdjhal1fasthet enligt tabell 4 f&r prover

med skarvbrott blir:

Tillverkare: 1 ? 3 4 5
Baserat pa 0,75 0,64 0,79 0,77 0,78
medelvdrde

Baserat pa 0,72 0,45 0,61 0,72 0,78

karakteris-
tiskt varde

Det blir i allmdnhet en skillnad beroende pa om man rdknar kvoten
pd medelvirdet eller pa karakteristiskt vdrde. Skdlet till detta
%r att variationskoefficienten for draghdllfastheten dr stdrre

5n for bdjhallfastheten, for tillverkare 2 och 3 dubbelt sa stor.



3. Materialet i bdj- och dragprovkroppar har jamférbar kvalitet,

vilken kvoten mellan medeldensiteterna fran tabell 4 visar.
Tillverkare: 1 2 3 N 5
Kvot 0599 1,02 1,02 0,99 1,01

4. En jamforelse mellan tabell L och 5 visar att h&11fasthets-
virdena (medelvirde och karakteristiska vdrden) blir ungefdr de
samma oavsett om man endast rdknar med prover med skarvbrott eller

med samtliga prover.

5. B&jhallfastheten enligt tabell 4 (det karakteristiska virdet)
hos skarvar fran tillverkare 1,2, 3 och 4 ligger Gver eller i
niva med kravvirdet, som &r 39 MPa enligt L-reglerna [2]. Kravet
pad draghdllfastheten (27 MPa) uppfylls ddremot endast av till-

verkare 1 och 4.

6. Bortser man fran tillverkare 2 fdreligger ett gott samband mellan
bsj- och draghallfasthet oavsett om man ser till medelvdrdena eller
ti11 de karakteristiska virdena fdr varje tillverkare, se figur 3

och L.

| tabell 6 redovisas en sammanstdllning &ver brottorsakerna. F&ljande

kan noteras:

1. Hos tillverkare 1, 3 och 5 har en stor andel brott skett i kvis-
tar. Dessa kvistar har i ndra hdlften av fallen varit stdrre &n
reglerna f&r visuell sortering av limtralameller tilldter. Vad
gdller tillverkare 5 &r emellertid virket maskinsorterat, varfor
kviststorleken i princip kan Bverstiga de visuella kraven utan

att man dirmed kan pastd att kvaliteten ar undermalig.

2. Tillverkare 2 har brott till helt &vervdgande delen skett i skar-
varna ldngs fingerflankerna. Medan for tillverkare 4 och 5 den van-

ligaste brottorsaken &r brott i fingerbottnarna.
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3. For tillverkare 2 och 3 &r inslaget av limbrott mycket stort
medan f6r tillverkare 4 och 5 limbrotten beddms ha haft liten
betydelse. Vdrdena pad limbrottsandelen kan inte direkt jamf&ras

eftersom de ju bara avser de fall da brott har skett l&ngs finger-

flankerna.
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Tabell 4 Resultat fran provning enligt avsnitt 4.1 och 4.2 samt

resultat fran tillverkarnas interna kontroll. Resultaten

avser prov med skarvbrott

Tillverkare nr

B&jhallfasthet, fb o’ bestdmd i

b

internkontrollen (MPa)

Medelvirde 55,5 48,7 45,7 53,3 40,k
Variationskoefficient *) (%) 17 17 9 14 10
Karakteristiskt vdrde #%) 40,3 34,1 38,9 40,5 33,2
Minsta vdrde 30,4 34,0 40,0 38,0 32
Antal varden 158 110 107 127 53
B&jh&l1fasthet, fb, fran prov-

ning enligt avsnitt 4.1 (MPa)

Medelvirde, f_ 57,8 55,3 47,0 52,6 41,8
Variationskoefficient (%) 11 10 9 8 14
Karakteristiskt varde, Ftar 45,7 45,1 38,3 44,8 30,1
Minsta vdrde 43,6 41,6 39,4 46,0 29,9
Antal vdrden 16 20 18 20 19
Torrdensitet (kg/m?), medelvirde 418 L24 Loo 397 4323
Draghallfasthet, ft’ fran prov-

ning enligt avsnitt 4.2 (MPa)

Medelvirde, f_ 43,5 35,5 37,1 40,7 32,4
Variationskoefficient (%) 11 22 18 11 14
Karakteristiskt virde, ftar 33,1 20,3 23,5 32,1 23,h
Minsta vdrde 37,5 16,0 22,7 27,0 23,6
Antal vdrden 7 19 13 16 14
Torrdensitet (kg/m?), medelvdrde 424 414 394 L2 418
Profil 32FS 29FS 15FS 28FS 32KS

%) standardavvikelsen/medelvardet

%) 5 %-fraktilvirdet pd 75 % konfidensniva



Tabell 5 Resultat fran provning enligt avsnitt 4.1 och 4.2,

12

Samtliga resultat &r medtagna oavsett om brott har in-

triaffat i eller utanfdr skarv

Tillverkare nr 1 2 3 L 5
Béjhallfasthet, fb’ fran prov-

ning enligt avsnitt 4.1 (MPa)

Medelvirde Fb 58,1 55,3 46,7 52,7 42,1
Variationskoefficient *) (%) 12 10 9 7 14
Karakteristiskt virde #%) 451 45 .1 38,3 44,9 30,6
Minsta varde 43,6 41,6 39,4 46,0 29,9
Antal vdrden 20 20 20 20 20
Torrdensitet (kg/m®), medelvérde 419 425 399 397 425
Fuktkvot (%), medelyv 14 14 14 14 13
Draghallfasthet, fos fran prov-

ning enligt avsnitt 4.2 (MPa)

Medelvirde Ft 41,3 35,1 34,6 40,5 32,6
Variationskoefficient (%) 21 77 24 14 16
Karakteristiskt vadrde 24,6 20,0 18,1 29,6 22,2
Minsta virde 23,7 16,0 18,2 27,0 22,9
Antal vdrden 20 20 19 20 20
Torrdensitet (kg/m?), medelv 418 413 388 401 409
Fuktkvot (%), medelv 14 13 14 15 13
Profil 32FS 29FS 15FS 28FS 32KS

*) standardavvikelsen/medelvdrdet

x%) 5 %-fraktilvdrdet pd 75 % konfidensniva
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6 DISKUSSION

| tabell 3 redovisade resultat fr&n uppmidtning av skarvarnas geometri

kan gdras mera littolkade genom berdkning av relativa fogarean och

tvarsnittsreduktionen.

Relativa fogarean, som ju bdr vara s& stor som m&jligt, ar den totala

arean utefter fingerflankerna dividerad med virkets tvdrsnittsarea.

Tvirsnittsreduktionen, som givetvis bdr hallas nere, utgdr finger-

spetsens tjocklek dividerad med centrumavstandet mellan fingerspetsarna.

| tabell 7 redovisas relativa fogarean och tvdrsnittsreduktionen for
de fem tillverkarna utriknade pd tvd olika sitt, dels utgdende fran

nominella virden pa& fingerldngden (in) och spetstjockleken (tn)’ dels
utgéende fran den limmade strdckan 138ngs fingerflanken (Re) och upp-

mitt ''verklig'' spetstjocklek (t ).
P e

For det f&rsta ser man d& att skillnaden mellan nominell och ''verklig"
relativ fogarea dr mattlig utom for tillverkare L, som har en 'verklig"
relativ fogarea som &r ca 20 % mindre &n den nominella. Tillverkare L

redovisar trots detta den hSgsta karakteristiska draghdllfastheten.

Skillnaden mellan nominell och ''verklig'" tvdrsnittsreduktion &r bety-

dande dverlag.

Vad gidller tillverkare 3, 4 och 5 &r den ''verkliga' tvdrsnittsreduk-

tionen ungefdr dubbelt sa stor som det nominella vdrdet.

Mot bakgrund av ovanstdende framstar den goda draghallfastheten hos

skarven fran tillverkare 4 som nagot f&rbryllande.

Det kan vara av intresse att uppskatta vilken draghallfasthet som

skulle ha erhallits om virket hade varit oskarvat. | en tidigare under-
sdkning av limtrdlameller [3| av ungefdr samma kvalitet och dimension
som i foreliggande undersdkning berdknades f&ljande samband mellan drag-

hallfasthet (Ft) och torrdensitet (60u):
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Tabell 7 Skarvgeometri, tvirsnittsreduktion och relativ fogarea.

Jamférelse mellan 'verkliga'' och nominella vérden

Tillverkare 1 2 3 L 5

Relativ fogarea

Nominellt vdrde 10,4 9,4 8,0 9,1 10,4
Verkligt vérde 9,6 9,2 7,4 7,6 9,4

Tvirsnittsreduktion (%)

Nominellt vdrde 9,7 12,9 7,9 9,7 8,1
Verkligt varde 12,9 16,1 18,4 17,7 16,1
Profil 32FS 29FS 15FS 28FS 32KS

Figur 5 Exempel pad brottyper

a. brott i fingerbottnarna

b. brott langs fingerflankerna
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fo=8_,"0,22-49

Med detta kan en grov uppskattning (f ) av draghdllfastheten i

t
oskarvat virke erhdllas f6r de olika tillverkarna, se tabell 8.

Man finner att Gverensstimmelsen mellan uppmdtt medeldraghallfast-
het (?t) baserad p& samtliga 20 vdrden Overensstdmmer vdl med det
f&rvantade virdet enligt uttrycket ovan ndr det gdller tillverkare
1,3 och 4. Tillverkare 2 och 5 har ddremot klart ldgre draghdllfast-

het 3n vad en uppskattning med hjélp av densiteten ger.

Tabell 8 F&rvintad draghdl1fasthet j&mfdrt med uppmdtt draghall-
fasthet enligt tabell 5

Tillverkare 1 2 3 4 5
Uppmdtt draghdllfasthet, 41,3 35,1 34,6 hLO,5 32,6
?t, (MPa)

Férvdntad draghallfasthet, 43,0 41,9 36,4 39,2 41,0
ft, (MPa)

?t/ft 0,96 0,84 0,95 1,03 0,80
Torrdensitet, Sou’ 418 413 388 401 409
(kg/m?), medelv

Profil 32FS 29FS 15FS 28FS 32KS

Man kan knappast fSrvinta sig, att med aktuell virkeskvalitet (densi-
tet) nd mycket h&gre draghallfasthet i en fingerskarv &n vad till-
verkare 1 uppvisar. Den aktuella skarven har en geometri som ndstan
helt Sverensstdammer med de nominella vdrdena, se tabell 7. Av samman-
stdllningen i tabell 6 framgdr att sj&lva skarvningen (belimning,
pressning och hdrdning) har fungerat korrekt eftersom antalet skarv-
brott dr fdrhallandevis litet samt eftersom inget limbrott kunde

upptdckas 1 skarvar med brott.
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E&r tillverkare 4 kan dragh&llfastheten sdkert forbdttras nagot

genom att fingrarna gors spetsigare.

Huruvida den 1&ga draghallfastheten for tillverkare 5 beror pa bris-
ter i skarvgeometrin eller sjdlva skarvningen eller pa skarvens orien-
tering kan ej beddmas. Onekligen innebdr den aktuella skarvoriente-
ringen att man kan fa en stdrre brottanvisning vid daligt limmade

ytterfingrar jamfort med om fingrarna dr synliga pa flatsidan.

Tillverkare 2 bor efter en Sversyn av skarvningsprocessen (limningen)
kunna f& upp draghallfastheten pa samma niva som for tillverkare 1

och L. Tillverkare 3 uppvisar brister vad gdller savdl skarvgeometrin
(andelen brott i fingerbottnarna &r stor) som sjilva skarvningen (be-
limning och pressning). Efter atgdrder av detta borde en nagot hogre

dragh&l1fasthet kunna uppnas med aktuell virkeskvalitet.
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7 JAMFORELSE MED TIDIGARE UTFURDA UNDERSUKNINGAR

Det finns relativt f& undersdkningar utfdrda pd fingerskarvars drag-
hallfasthet, bl a ddrfdr att det krdvs en s& speciell och dyrbar ut-
rustning. Narmast till hands for jamférelse ligger H J Larsens under-
sdkning |H} som dock avser skarvar med en annan profil dn de som
svenska limtratillverkare anvander. Tabell 9 ger en dversikt oOver
resultatet fréan 10 danska tillverkare ur [4]. Virkestjockleken &r

33 mm och bredden varierar mellan 70 och 195 mm och skarvprofilen

r Wxpxt = 20x6,2x1 mm med fingrarna synliga pa flatsidan utom f&r

en tillverkare som har profilen fxpxt = 10xkx1 mm.

Jimfdrt med féreliggande undersdkning redovisas i [QJ en klart lagre
dragh&l1fasthet bade i absoluta tal matt och i jamfdrelse med bdj-
hallfastheten. Detta dr emellertid naturligt eftersom de aktuella
skarvarna (20KS och 10KS) har sdmre f&rutsattningar pa grund av den
ligre relativa fogarean och hdgre tvirsnittsreduktionen. Ett visst

samband mellan bdj- och draghdllfasthet kan noteras, se figur 6.

?E L] I T I L] 53 T I T I T
| ! | I
| ! | l
| ! | |
(M) | | | - (HPa) + | | .
: - *
(R . 3 r | LA
3 | ' = | :
5 - ——==-- T oy i e | z |- ——-- l_..____i..,*_...__..._
2 : " . | #
e | | = | # | "
= ! ! g I 1
E " * 2
- L i | | g L | » ¥ | .
2 ! ! % ! :
A ) ' - I I
= » | | = 1 1
:'__.‘:’ 50'——'—-'-—*—| ————— 4 — = = = — o BE-————- - == &4 — = = = —
o [ ! S ] |
=) ‘{ 1 E | »* |I
! = 1
- ] ' | -1 -‘E B | | b
| ! 0 * | :
| I i
. . | . I s 28 . L ; | \
20 3 40 (HPa) 58 8 18 28 (KPa) 8
Draghallfasthet (mede 1 virde) Draghallfasthet (karakteristiskt vdrde)
a. b.

Figur 6 Jamfdrelse mellan btj- och draghallfasthet for varje
tillverkare enligt [4]

a: medelvidrde
b: karakteristiskt varde
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8 SLUTSATSER

- Vid b&jprovning av fingerskarvade limtrilameller uppfyller fyra
av de fem tillverkarna kravet pad bdjhallfastheten, som ir 39 MPa.
Detta gdller savdl vid provning under en l3ngre tid i tillverkarnas
egen regi som vid provning av ett mindre antal prov vid Statens

provningsanstalt.

- Av de fyra tillverkare som uppfyller kravet pd bdjh&11fastheten
nar endast tva upp till det grundldggande kravet enligt L-reglerna

[2], som &r att draghallfastheten ska Bverstiga 27 MPa.

- Det fdreligger ett visst samband mellan b3j- och draghallfasthet.
Det dr emellertid tveksamt om detta samband &r s& starkt att man
som nu sker, kan anvdnda b&jh&11fastheten som en stillféretridande

parameter f&r draghdllfastheten.

- Utmdrkande f&r tre tillverkare 3r, att virket ej hade sorterats till

ratt kvalitet. Kvistarna var f&r stora.

- F6r fyra av fem tillverkare finns anmdrkningar mot fingerskarvs-

geometri och mot limfogarnas kvalitet.

- Den hdgsta bdjhallfastheten respektive draghallfastheten, som redo-
visas i understkningen, 3r 57,8 och 43,5 MPa (medelvirden). Motsva-
rande torrdensitet var ca 420 kg/m’. Med hogre virkesdensitet och
ddrmed hdgre materialkvalitet kan sannolikt hégre skarvhadllfasthets-

viarden dn de redovisade erh&]las.
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