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ABSTRACT

STRENGTH OF FINGER-JOINTS FOR GLUED LAMINATED TIMBER

High strength lumber (T45M) has been machine stress
graded and fingerjointed by three Swedish glulam
manufacturers. The production conditions that have

deviated from the normal are

- very small deviation of moisture content between

timber pieces

- application of glue on both ends

The results from the tensile tests of the lumber show
that the strength corresponds to what would be
required for glulam of L50 grade. The tensile
strength varies between 44,6 and 51,0 MPa (mean

values).

The yield of T45M seems to be nearly 10 % from saw

falling lumber from the central and northern Sweden.
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FORORD

1 féreliggande rapport redovisas en undersdkning av-
seende draghdllfasthet hos fingerskarvade hégh&ll-
fasta limtrdlameller.

Finansieringen har skett dels genom stdd fran Tra-
teknikCentrum - Styrgrupp Limtrd - dels med medel
fran Statens provningsanstalt.

Bertil Johansson, Bertil Stenman och Thomas Claesson
har medverkat vid utsortering av virke. Thomas
Claesson har ocksd provat samt utfdért huvuddelen av
databehandlingen. Carina Krantzén har skrivit ut

rapporten pd maskin.

Manuskriptet har lésts av tekn dr Bengt Johannesson
och Bertil Johansson vilka har givit vdrdefulla syn-
punkter, som har beaktats i den slutliga versionen av
rapporten.

Bor&s 1 mars 1986

Carl-Johan Johansson



SAMMANFATTNING

Hoghdllfast virke (T45M) har utsorterats p& maskinell
vdg och fingerskarvats hos tre svenska limtr&till-
verkare. De tillverkningsbetingelser som har avvikit

frédn de normala &r

- mycket jd@mn fuktkvot mellan virkesstyckena

- dubbel limpagivning

Resultaten fran dragprovning av virket visar att
hdllfastheten motsvarar kraven foér lameller till lim-
trd av kvaliteten L50. Draghlllfastheten varierar

mellan 44,6 och 51,0 MPa (medelvidrden).

Tillgadnglig mdngd T45M ur s&gfallande virke tycks

vara ndstan 10 % fran Mellansverige och norrut.



1 INLEDNING
1.1 Bakgrund

I Svensk Byggnorm [1]) finns dimensioneringsvédrden £0r
en limtrikvalitet L50 tabellerade. Denna kvalitet
tillverkas emellertid inte, bl a p& grund av att det
ir oklart om nu anvidnda fingerskarvstyper dr till-
rickligt starka och om den erforderliga virkeskvali-

teten gadr att sortera fram i tillrdcklig méngd.

I [2] redovisas en undersdkning av fingerskarvar
tagna ur normal produktion hos fem svenska limtra-
tillverkare. Kvaliteten p& limtrit var L40, se figur
1.1. Resultaten pekar p& vissa brister vad gdller
skarvutférandet och virkeskvaliteten men ocksd pa
méjligheten att med enbart hdéjd virkeskvalitet er-

h&lla starkare fingerskarvar.

Limtras h&llfasthet beror frdmst av tva faktorer,

nimligen lamellernas kvalitet och fingerskarvarnas

draghdllfasthet [5]. Den senare beror i sin tur pa

skarvgeometrin och pa limfogarnas hallfasthet.

Limfogens styrka hdnger i hog grad samman med trd-
materialets kvalitet eftersom i korrekt utfdrda lim-

fogar sker brott som ett kombinerat skjuv- och drag-

brott i traskiktet nidrmast fogen. Saval skjuvhall-

fastheten som dragh8llfastheten ar densitetsberoende,

dvs hdg densitet ger i allmanhet hog hdllfasthet.
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Figur 1.1 Tvadrsnittet hos limtrd av kvalitet L40

1.2 Syfte och omfattning

Syftet dr att besvara fo6ljande fragor:

1. Ar det méjligt att med existerande utrustning och
utan omfattande adndringar i tillvdgagdngsidtt fram-
stdlla fingerskarvar som d4r s& starka som krivs
for limtrda av kvalitet L507?

2. I vilken mdngd kan virke av erforderlig kvalitet

framsorteras?
Projektet omfattar darfér utsortering av virke pé
maskinell vdg, fingerskarvning pd "normalt" sidtt samt

dragprovning av det skarvade virket.

1.3 Vilken virkeskvalitet krdvs f£6r L50°?

De formella kraven dterfinns i de s k L-reglerna [3]
i vilka anges att lamellerna i de yttre sjdttedelarna
av tvdrsnittet ska ha kvaliteten LT40. Det anges
ocksd att skarvarnas draghd&llfasthet ska vara minst
33 MPa. Det har dock 1nte genom provning av limtri-
balkar pdvisats att dessa krav ger en tillfreds-
stdllande hdllfasthet hos balkarna.
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Utifrdn de dimensioneringsvidrden som anges 1 Svensk
Byggnorm kan en minsta erforderlig b&éjhdllfasthet
berdknas. Denna blir formellt 3x15 MPa = 45 MPa.
Fri8gan ar om detta vdrde kan uppnds om kravet pa
skarvhadllfastheten endast a&r 33 MPa. Det &r ocksa
tveksamt om de 1 L-reglerna angivna kraven pad virkes-
kvaliteten dr tillfyllest foér att uppnd bojhdllfast-
heten 45 MPa i limtrdt.

De visuella sorteringskraven foér LT40 &r ndstan iden-
tiska med T-virkesreglernas krav f£or T30. Uppgifter
saknas om LT40- liksom om T30-virkes draghdllfasthet.
I [4) anges fo6r ECE 10, vilken ar jamfdérbar med T30,
virdet 23,3 MPa (5 %-fraktilvirde p& 75 % konfidens-
nivd). Mot bakgrund av detta ar det uppenbart att
visuellt sorterat LT40-virke inte har tillrédcklig
dragh8llfasthet £6ér anvindning till limtrd av kvali-
tet L50.

Utsortering mdste istdllet ske pd maskinell vdg genom
midtning av bdjstyvhet, vilket innebdr stdrre sakerhet
och méjlighet att hitta de hoghdllfasta virkes-

styckena.

Vilken dragh8llfasthet erfordras? Vadrdet 45 MPa for
L50 avser pdkidnningen i yttersta fibern (fbo).
Dragh&llfasthetsvidrden f£6r lamellvirket bdr snarare
sdttas i relation till medelpdkdnningen (fbl) i den
yttersta dragna lamellen. Férhdllandet mellan f och

bl
f beror av balkhd jden och av lamelltjockleken. For

e20270 mm hég balk med 45 mm tjocka lameller blir
kravet p& dragh8llfasthet (112,5/135) 45 = 37,5 MPa.
Tack vare vissa gynnsamma effekter som kan sammanfattas
under begreppet lamelleringseffekt kan kravet pa drag-

hdllfasthet sdttas dnnu ldgre.



I [5] visas att kvoten mellan limtribalkars h&llfast-
het uttryckt som fbl (medelpdkdnningen i yttersta
draglamellen)och dragh&llfastheten (ft) hos lamell-
virket d4r 1.1. Virkeskvaliteten betecknas T400" och
uppges, forutom krav pd kviststorlek, innebira att
virke med elasticitetsmodulvidrden i intervallet
16000-21300 MPa har sorterats ut, dvs extremt hoég
kvalitet.

Efter division med faktorn 1,1 erh&lls att lameller-

'nas draghdllfasthet i L50-limtrid bdr Overstiga 34 MPa.

Ndsta steg dr att bestdmma vilken virkeskvalitet som
erfordras f8r att uppnd dragh8llfastheten 34 MPa. I
[5] redovisas 5 %-fraktilvdrdena 18,6 MPa och

42,1 MPa fo6r virkeskvaliteter som betecknas T400
(33%x100) respektive T400" (33x150). T400 &r en
visuellt sorterad kvalitet som uppges motsvara
SCL381)
vdljer ut virkesstycken med hég E-modul som dragh811-

enligt [6]. Det &r allts8 férst nir man

fastheten blir betydande. Det Ar alltss§ praktiskt
taget omdjligt att sortera ut héghillfast virke pa

visuell vig.

Vid Statens provningsanstalt har £&r maskinsorterat
oskarvat T40-virke (42x170) erhdllits 35 MPa i drag-
hdllfasthet (5 %-fraktilvarde).

T40M tycks vara tillrdcklig kvalitet fér L50. F&8r att
kompensera fér effekten av fingerskarvar bér dock

virkeskvaliteten héjas nigot, férslagsvis till T45M.

1) SCL38 = Virke med nominell béjhadllfasthet
(5%-fraktilvarde) = 38 MPa
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SORTERING AV VIRKE

Tillvidgagdngssatt

Granvirke (50x150 mm) frd3n Vadrmland, Dalarna och

Visterbotten har sorterats med maskin. De anvanda

sorteringsmaskinerna var Computermatic Mk PIV a och

Cook-

Bolinder SG-AF.

sorteringen skedde vid fyra tillfallen och pa tre

platser. Virke till tre limtridtillverkare utsortera-

des. Avsedd virkeskvalitet var T45M.

Tabell 2.1 Virkets ursprung, typ av sorteringsmaskin

m m
Ssorte- Typ av Vircke Ursprungs- Ingdende
rings- maskin till region kvalitet
datum tillv
*)
nr
85-03-06 Computer-— 2 Varmland sdgfallande
matic
85-05-06 Computer-— 4 Vidster- T30
matic botten
85-08-22 Computer- 1 Viarmland sdgfallande
matic
85-08 Cook- 1 Dalarna- LT30
Bolinder
*)

Virkets tjocklek mdttes stickprovsmdssigt under

Sverensstimmer med den numrering som tillampades

f5r de aktuella tillverkarna i projekt som redo-

visas 1 [2].

sorteringen och maskininstdllningarna korrigerades

direfter. Nagon visuell kompletteringssortering

skedd

e ej.
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2.2 Maskininstédllningar

Till grund f6r instdllning av Computermaticmaskinerna
har legat f&ljande samband mellan bdjhdllfasthet (fb)
och elasticitetsmodul (Eb).

£, = -11,2 + 0,0038 E

b (2.1)

b
Detta samband skiljer sig ndgot frdn det samband som
normalt anvadnds foér instdllning av Computermatic och
gom beddms ge en omotiverat hdrd bedémning. Mellan Eb
och det utbdjningsvdrde (&) som erhd8lls i maskinen

antas gdlla

E = 840 + ——— (2.2)
b )
ddr t = virkestjockleken i m

Ekvation (2.2) gdller under férutsittning att kant-
bd jspdnningen (ob) i virket &r 13,8 MPa, vilket
férutsdtter att belastningskraften (P) avpassas till

P = 10,05 t2 b (2.3)

dar b dr virkesbredden 1 m

Ekvation 2.1 och 2.2 baseras pi omfattande provningar
utforda vid Svenska Tridforskningsinstitutet (nuva-

rande TrateknikCentrum).

Med ledning av ekvation 2.1 och 2.2 kan maximalt
tilldtet utboéjningsvirde (6max) foér 6nskad hdll-
fasthetsklass (fb = 45 MPa) berdknas till 17,5 ut-

b6 jningsenheter vilket motsvarar 3,3 mm. Maskinen kan
endast instdllas pd hela utbdjningsvdrden varfdér viar-

det 18 valdes.



12—

Instdllningen av Cook-Bolinder-maskinen har skett pa

samma grunder som vid normal sortering av T30M, T24M

och T18M, men for T45M.

2.3

Utbyte

Utbytet har bara studerats vid sorteringarna
1985-05-06 och 1985-08-22.

Tabell 2.2 Utbyte av T45M

sor- Typ av Ursprungs- Virke till Utbyte

terings- maskin region tillv nr

datum (%)

85-05-06 Computer- Vaster- 4 13
matic botten

85-08-22 Computer- Varmland 1 8
matic

85-08 Cook- Dalarna 1 3.3

Bolinder
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3 SKARVNING AV VIRKET
3.1 Allmdnt

Virket har skarvats hos tre svenska limtridtillver-—

kare, vilka kommer att betecknas 1, 2 och 4.

Efter ankomsten till limtrifabriken har virket lag-
rats 2-4 veckor fo0r att sdnka fuktkvoten och fér att
£f4 en utjdmning av fuktinnehdllet mellan och inom

virkesstycken.
Fuktkvoten mdttes strax fére skarvningsprocessen med
en elektrisk fuktkvotsmdtare av fabrikat Protimeter

Timbermaster, se tabell 3.1.

Tabell 3.1 Fuktkvot vid skarvningstillfidllet

Limtrd- Antal Fuktkvot (%)
till- virkes- e
verkare stycken Medel - Standard- Min Max
nr viarde avvikelse
60 12::3 0,9 11,0 14,5
Z 51 14,3 0,8 13,0 16,0
50 12,6 0,7 11,0 14,4
3.2 Skarvning

' De tre tillverkarna har ndgot olika geometri pa sina
' fingerskarvar, men orienteringen &r i samtliga fall

sddan att fingrarna syns p& virkets flatsida.
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Tabell 3.2 Skarvarnas geometri. Matt pd frédsstalen.

Index n st&r foér nominellt matt

*)

Tillverkare L Xp_Xt
nn n
(mm)

1 32%6,2%0,6

2 29x6,2x0,8

4 28x6,2%x0,6

*) Qn = fingerladngd
avstdnd mellan fingerspetsar

o
1 I

spetstjocklek

Skarvning har skett pd normalt sdtt hos respektive
tillverkare. Lim har dock applicerats pd bdda virkes-
indarna som en sidkerhetsdtgird. Hos tva av tillver-
karna fanns ingen extra utrustning foér detta utan lim
fick appliceras pd ena virkesdnden f£&6r hand med en
virkesbit med utfrista fingrar som doppades i en lim-
blandning. I 6vrigt framg&r fdérutsdttningarna vid

skarvning av tabell 3.3.

gkarvst&len hade enligt uppgift anvdnts fdljande

tider sedan slipning:

Tillverkare Tid sedan slipning
1 3-4 tim
2 2 tim

4 2-5 dagar
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Tabell 3.3 Uppgifter om skarvutrustning, lim, press-
tryck och presstider

Till- Fras- Limpa- Lim Press- Press- Press-
verkare fabr givning Hardare fabr tryck tid
(MPa) (8)
1 Dimter Spruta Casco Sundin 8 3-4
1762,
2562
For Casco
hand 1711.
2622
2 Dimter Spruta Casco Sundin B8 = 3
1762,
2562
*)
4 Sauter Rulle Casco Sauter 4,5 2-8
1711, med
2620 friktiong-
rullar
For Casco
hand 1711,
2620

*) Fullt tryck under 2 s och reducerat tryck under ca
6 s

3.3 Efterbehandling

Efter hdrdning i fabriken har virket hyvlats till
madtten 45x145. Hirdningsférh&llandena har inte doku-
menterats. Temperaturen torde dock ha varit ca 20 °C
och tiden fdre hyvling har sannolikt uppg&tt till 12
timmar.
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4 PROVNING

4.1 Provkroppar

Provkropparna utgdérs av tvd slag, béjprovkroppar ca
1 m l3nga och dragprovkroppar ca 3,5 m ladnga. Antalet

provkroppar framgdr av tabell 4.1.

Tabell 4.1 Antal provkroppar

Till- Antal
verkare ——-————mmmmm e m e
BSjprov- Dragprov-
kKroppar kropparc
®3
la 28 30
*)
1b 12 6
2 20 20
4 6 22

*x) la avser virke sorterat med Computer-Matic

1b avser virke sorterat med Cook-Bolinder

4,2 Rtgirder fére provning

Efter ankomsten till Statens provningsanstalt kondi-
tionerades provkropparna i klimatet 20 °C 65 % RH.
Konditioneringstiden kom att variera mellan en och

fyra manader.

Skarvarnas geometri mattes pd 5 dragprovkroppar fran
varje tillverkare. Medelvarden for varje tillverkare

redovisas 1 tabell 4.2.
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Tabell 4.2 Resultat frdn uppmdtning av skarvarnas geo-

metri. Betrdffande beteckningar, se figur 4.1.

i P [ Geometri (mm)

VeLKAL e — - oo o
2 P t s Qe te

i 30,4 6,2 0,6 0,3 29,8 0,7

2 29.4 6,2 0,7 1,2 28,0 1,0

4 29,3 6,2 0.5 3;:2 26,4 1,0

Figur 4.1 Skarvgeometri

4.3 B6 jprovning

Provkropparna belastades liggande p& 1l8gkant. Last

pédfordes i tredjedelspunkterna och med skarven pla-
cerad mittemellan belastningspunkterna. Spidnnvidden
var 750 mm och belastningen skedde med sddan hastig-

het att brott intrdffade inom ca 3 min.

Efter brott beddémdes brottorsaken. Prover uttogs pa
dmse sidor om skarven f6r bestdmning av fuktkvot och

densitet.
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4.4 Dragprovning

Provningen skedde i en dragprovningsmaskin i vilken
provkroppens bdda dndar kan klammas fast enligt kil-
backsprincipen, se figur 4.2. Inspdnningslidngden ar
en meter och ytorna som pressar mot provkroppen ut-
gérs av polyuretangummi som limmats mot stdlplattor.
Genom detta arrangemang undviks spdnningskoncentra-
tioner och dirmed odnskade brott inom inspdnnings-
lingden. Den fria ldngden mellan infdstningarna var

ca 1 m med skarven beldgen mittemellan.

Lasten pafdrdes med konstant hastighet s& att brott

intriffade inom ca 5 min.

Efter brott bedémdes brottypen. Densitet- och fukt-

kvotsprover uttogs pd samma sdtt som for bdjproverna.
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Dragprovningsmaskin

Figur 4.2
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5 RESULTAT

Bgal Hallfasthet

I tabell 5.1 redovisas h3llfasthet, densitet och
fuktkvot. Jiamfdrelse kan gbras med resultaten for
fingerskarvar tagna ur "normal" produktion av limtra
med kvaliteten L40 [2], se figur 5.1. I figur 5.2
belyses densitetens inverkan pd& draghdllfastheten.
Virkets elasticitetsmodul har ej mitts, men med hjdlp
av torrdensiteten kan en god skattning erhallas, se
tabell 5.2.

70
(MPa)
65

B jhdllfasthet
& S
| |

<
=
I

30 35 40 43 a8 95
Draghal1fasthet (MPa)

Figur 5.1 Samband mellan b6j- och draghallfasthet
~ medelvirden foér respektive tillverkare
* Enligt [2]
+ Enligt foreliggande undersdkning
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Tabell 5.1 Resultat frén provning av bdjhdllfasthet

pd lagkant och draghdllfasthet. Avser prov

med brott i1 skarven

Tillverkare nr la 1b 2 4
Bbjhallfasthet, fb(MPa)
Medelvirde, fp 67,8 64,7 59,2 62,1
Variationskoefficient (%) 7.7 11,7 5,9 11,3
Karakteristiskt virde, fKar ) 57,9 49,2 52,4 44,8
Min varde - 55,0 47,4 5342 52,6
Max vdrde 78,9 76,8 65,8 68,3
Antal vdrden 28 12 19 5
Fuktkvot (%), mv 1.3 14 15 13
Draghdllfasthet, ft(MPa)
Medelvirde, fy *) 47,6 51,0 44,6 48,0
(46,5) (47.5) (44,5) (48,0)
Variationskoefficient (%) 15,5 13,1 14,6 14,6
Karakteristiskt vdrde fkar **) 3347 33:1 31,6 34,6
Min vidrde ¢ 34,6 46,3 26,8 38,41
Max varde 61,2 60,9 54,2 59.2
Antal varden 28 4 16 22
Torrdensitet (kg/m’), mv 442 444 451 425
Fuktkvot (%), mv 13 14 15

L

*) Varden inom parentes avser samtliga prov, dven de

med brott utanfér skarven

**) 5 %-fraktilvdrde pd 75 % konfidensgniv3
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Draghalfasthet
1

B

| ! I !
3%58 400 450 908

Torrdensitet (kg/ﬁh

Figur 5.2 Samband mellan draghdllfasthet och torr-
densitet
* Enligt [2]

+ Enligt féreliggande undersékning

Tabell 5.2 Skattad bdjelasticitetsmodul (medelvdrden)

Eb = 50 Lo 7200

dir Eou - torrdensiteten (medelvdrde f0r
en tillverkare)

Till- Torr= Elasticitets-
verkare densitet modul
3
(kg/m ) (MPa)

la 442 14900
1b 444 15000
2 451 15350
4 425 14050
1 Lameller 418 13700
2 till L40- 413 13450
3 limtca 388 12200
4 enligt [2] 401 12850
5 409 13250
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L Brottorsaker

Tabell 5.3 ger en sammanstdllning av noterade brott-
orsaker. Den ska ses mot bakgrund av att det &r
mycket svart att beskriva brottfdérloppet pd grund av
dess sprdda karaktdr. Ofta 4r b&de skarv, kvistar och
tjurved inblandade i brottet. I tabell 5.3 har endast
angivits den faktor som har beddmts vara den utlé-
sande. Brott 1 skarven ldngs fingerflankerna domi-
nerar, se tabell 5.3. Andelen trdbrott &r mellan 80
och 95 %.

Tabell 5.3 Sammanstdllning av brottorsaker i drag-

prover. Antal prov.

Till- Totalt Brott utanfor Brott 1 skarven
verkare antal skarven
prov Y . . l—
Kvist Annat F__
la 30 2 0 21 s
1b 6 1 1 1
2 20 2 2 7 9
4 22 0 0 1.3 9
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6 DISKUSSION

6.1 Air draghdllfastheten tillridcklig?

Erhallna draghdllfasthetsvarden ligger mellan 31,6
och 34,6 MPa (5 %-fraktilvarden for respektive till-
verkare). Dessa vdrden svarar relativt vdl mot det
virde som beddmdes vara erforderligt f£6r limtrd av
kvalitet L50 i avsnitt 1.3. Virke sorterat maskinellt
till kvaliteten T45M skulle alltsd vara tillfyllest
atminstone for balkar med hé jder upp till ca 300 mm.
Fér hogre balkar kravs sannolikt, p& grund av volym-

effekten, hogre virkeskvalitet.

Resultaten visar att skarvhdllfastheten okar nmed
virkeskvaliteten, se figur 5.1 och 5.2. I tabell 6.1
gdérs en grov skattning av vilken dragh8llfasthet som
skulle ha erh3llits om virket hade varit oskarvat.
Det skattade vidrdet far ses som en nedre grans for
oskarvat T45M-virke. Erhdllna varden pa £ /f ligger
nira eller 6ver 1 med ett undantag, tlllverkare 2.
Tillverkare 2 och 4 har jamfdrbara vidrden pa tvar-
snittsreduktion och relativ fogarea, se tabell 6.2.
Likval Ar skillnaden i draghdllfasthet stor. En
mdjlig orsak &r skillnaderna i presstid, se tabell
3.3. Tillverkare 2 uppger presstiden ca 3 sekunder
och tillverkare 4 uppger 2-8 sekunder. Presstidens
betydelse styrks ocksd i en norsk undersdkning [8].
Foljande dragh&llfasthetsvarden redovisas f0r press-

tiderna 2 och 5 sekunder.

\\\\}Eress—
Kvalitet\tid 2 s 5 s

T40 40,0 36,8
THO 38,6 43,5
T60 44,1 49,8
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2 s presstid skulle alltsd ge liten skillnad i drag-
hdllfasthet mellan de olika virkeskvaliteterna. Vid
5 s presstid skulle ddremot dragh&llfastheten &ka med

virkeskvaliteten.

Studerar man brottorsakerna, tabell 5.3, finner man
att tillverkare 2 har ett mindre inslag av s k
fingerflanksbrott #n tillverkare 4. Detta talar emot
att skillnader i presstider skulle vara anledning
till den l&gre h3llfastheten hos tillverkare 2.

Tabell 6.1 Skattad draghdllfasthet (medelvirde) (Et)
jamEdrt med uppmitt virde

A .

ft = 0,22 rou - 49 enligt [7]
Tillverkare la 1b 2 4
Uppmdtt dragh8llfasthet 47,6 51,0 44,6 48,0
fr (MPa)
Forvdntad dragh&llfasthet 48,2 48,7 50,2 44,5
A
ft (MPa)
Torrdensitet 442 444 451 425

roy (kg/m3)

— A
ExiEp 0,99 1,05 0,89 1,08
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Tabell 6.2 Tvidrsnittsreduktion och relativ fogarea.

Jaimfoérelse mellan verkliga och nominella

varden, se figur 4.1
Tillverkare L 2 4
; *)
Relativ fogarea
Nominellt varde 10,4 9, ;
Verkligt véarde 9,6 . B,
. : . * %)
Tvarsnittsreduktion
Nominellt varde > 12,9 9,7
Verkligt varde 1153 16,1 16,1

Profil (% xp xt )
n n n

32x6,2x0,6

29x6,2x0,8 28x6,2x0,6

[ ______ — i
2% f 29
/ n | e
xy /14 (== resp|. 1l + (—)
ia; P ;\ p
\ n l n
k*) 5 t
n e
- resp -
P
n n
6.2 Utbyte av T45M

De i avsnitt 2.3 redovisade uppgifterna om utbyte Aar

knappa. Ur sagfallande kvalitet frdn Vidrmland erhélls

g8 3 T45M. Statens provningsanstalt har vid sortering

[}

av virke fran Visterbotten erhdllet 7 % i uthyte ur

sdgfallande.

I [9] redovisas foljande utbyten.
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Tabell 6.3 Utfall i h8llfasthetsklasserna T50M, T40M
och T30M vid maskinell h8llfasthetssorte—
ring av gran [9]

Dimen- Kvalitet Ursprungs- Antal Utfall (%)

sion EEGEOIL =0 e
T50M T40M T30M
50x100 O/S + V Vdsterb 439 5 49 33
47x200 0O/S + Norra 614 2 26 39
fallande Smi&land
V +
15 % VI
35x120 V Norra 3522 17 32 27
Smdland +
Ostergdtland

Mot bakgrund av ovanstdende férefaller det vara rim-
ligt att ridkna med strax under 10 % T45M ur sig-
fallande kvalitet frdn Virmland, Dalarna och Vaster-
botten.
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7 SLUTSATSER

Resultaten visar klart att det iar m6jligt att finger-
skarva limtrdlameller med visentligt hogre hdllfast-

het in vad som nu &r normalt.

Med i stort sett ofdrandrad skarvningsteknik kan med
virke av kvalitet T45M erhdllas s3 hog draghdllfast-
het som krdvs for limtrd av kvalitet L50. Detta
giller i férsta hand balkar med hdjder upp till

300 mm.

De tillverkningsbetingelser som har avvikit frén det

normala &dr:

- mycket jadmn fuktkvot mellan virkesstyckena och

_ dubbel limpdgivning

Jimn fuktkvot innebdr mindre risk £6r inre spanningar
i limfogarna. Dubbel limpdgivning ger i fdrsta hand
en minskad risk fér limmissar. Det kan dock inte
sdgas vara belagt att dubbel limp&givning ar ett
villkor f£6r hoég hallfasthet.

Virke med kvalitet T45M kan utsorteras med utbyten pa
ca 10 % ur sagfallande kvalitet i VArmland, Dalarna

och norrdver i Sverige.
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