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ABSTRACT

The aim of this study was to provide SCA Forest Norrbotten District with material
to assist in their work towards decreasing the frequency of bucking splits in their
saw timber logs. SCA Forest supplies the Munksund sawmill with pine timber.
Periodically the sawmill experiences problems related to bucking splits in their
logs.

The purpose of this study was to find an available method to measure the
occurrence of splits directly on incoming timber. The ambition was also to gain
some knowledge about possible variations between different logging crews in
terms of split frequency. If possible, this information could be used to investigate
if certain crews produced more splits than others, and thereby making it possible
to provide feedback to the logging machine operators.

The study consisted of two major parts, a literature review, and a practical
sawmill study. Several methods for measuring bucking splits used in earlier
studies were initially reviewed and considered for inclusion in this study. A
methodology, in Swedish called “Trissmetoden” was found to be the most
practically useful out of those compared. This method involved crosscutting a
short section at the end of the log and then inspecting it. If splits were observed,
there was a possibility to make a distinction between splits caused during bucking
and splits caused by felling operations.

Top logs, middle logs, and butt logs were analyzed separately. In total, the study
included 390 logs with 130 logs for each category. The results varied considerably
between categories. The percentages of logs with splits were 29 % for the middle
logs, 16 % for the top logs, and only 8 % for the butt logs. The average length of a
split was between 5,6 and 11,0 centimeters depending on the category of log and
the longest split found was 42 centimeters. Out of all the measured logs
containing splits, 64 % had rather short splits, less or equivalent in length to only
one crosscut section of the log.

One conclusion was that the largest problem with splits seems to occur among the
middle logs since the highest percentage of splits was observed for this category.

Keywords: Saw timber, felling, bucking splits, sawmill, measuring methods.






1 INLEDNING

Idén till detta examensarbete kom fran SCA Skog, Norrbottens skogsforvaltning.
Deras fragestallningar inkluderade problem relaterade till fall- och kapsprickor
samt kopplingen till bade maskinlag och sagverk.

1.1 Bakgrund

Munksunds sagverk ligger i Pitea kommun, Norrbotten och ingar i SCA Timber.
Sagverket ar ett rent furusagverk (SCA, Lank A). Ravaran levereras av SCA
Skog, Norrbotten. SCA har ca 40 anknutna maskinlag som levererar sagtimmer
till sdgverket. Sagverket upplever periodvis att det forekommer sprickor i timret
(M. EKlund, pers. kommunikation 23:e november, 2009).

Sagverket har mojlighet att gora en avkortning pa 6 cm for varje stock,
exempelvis 4 cm i rotandan och 2 cm i toppandan osv. Sagverket upplever mest
problem med sprickor i rotdndan av stockarna. Pa grund av fall- och kapsprickor
far sagverket reklamationer framst for det friskkvistiga virket, alltsa ofta for
mellan- och toppstockar i diameterklass 16-20 cm. En trolig orsak till dessa
anmarkningar kan vara att produkterna gar till en lamellfabrik som delar upp
virket i tunna lamellskivor som déarmed blir kansliga for sprickor. Virket fran
grovre stockar, rotstockar och mellanstockar gar vidare till andra
anvandningsomraden. Darmed uppméarksammas inte sprickor pa samma sétt, men
pa sagverket ar man dvertygade om att det aven finns problem med sprickor i
dessa produkter (A. Petterson, pers. kommunikation, 18:e februari, 2010).

1.2 Syfte

Syftet med detta arbete &r att hitta en befintlig metod for att méata forekomsten av
fall- och kapsprickor i sagtimmer. Materialet fran matstudien kan sedan &ven
ligga till grund for att jamfora olika maskinlag och ge aterkoppling till férarna om
hur de ligger till gallande sprickférekomst i deras timmer. Man vill ocksa kunna
se om det finns ett samband mellan kategori av stock och férekomst, alternativt
typ av sprickor, samt vad som skulle kunna forbéttras for att motverka denna typ
av sprickor.

Huvudfragestallningen: Hur skall en sprickstudie utformas for att ge nddvandig
information som sedan kan ligga till grund for att identifiera
leverantérer/maskinlag som avviker negativt?

Arbetet bestar av tva delar: En litteraturstudie och en praktisk sagverksstudie.



1.3 Litteraturoversikt

Fragestallningarna infor litteraturstudien var bland annat: vilka befintliga
matmetoder finns for att mata forekomsten av fall- och kapsprickor? Hur fungerar
dessa metoder praktiskt? Vilka parametrar kan metoderna ge? Finns det tidigare
studier som behandlar &mnet fall- och kapsprickor?

1.3.1 Historisk bakgrund

Pa den tiden nar avverkningarna genomférdes med maskinerna féllare-laggare och
kvistare-kapare, fanns det pa maskinen en virkesficka som anvandes som hjalp vid
kapning. Stammen lag vid kapningen pa fickan som darigenom utgjorde ett stod
for stocken. Detta medforde att stockens ytterande inte sjonk ned vid kapningen
och pa det sattet forhindrades uppkomsten av kapsprickor. Kvistare-kapare
provades aven med en klingsag som hade en hdg avverkningskapacitet. Nar sedan
tvagreppsskordaren ersatte fallare-laggare och kvistare-kapare forsvann
virkesfickan och klingan. Istallet sattes en kedjesag pa tvagrepparen, denna kom
att visa sig ha mycket lagre avverkningskapacitet och summan av detta blev
kapsprickor i sagtimret (Helgesson, 1997, a).

Kapacitetsforbattringar hos kapsagen blev ett medel for att kunna kapa sprickfritt
virke. Genom 6kad prestanda pa kapsagen kom istallet det sa kallade
’kedjeskottet” i fokus, detta med tanke pé olika sékerhetsaspekter. Risken fanns
att kedjan belastades sa pass hart att ett kedjebrott kunde uppkomma. Antagligen
hade en grans natts for vad en kedja talde (Helgesson, 1997, a).

Nar engreppsskordaren som sedan ersatte tvagrepparen borjade anvandas i storre
omfattning i borjan av 1990-talet iakttogs aterigen problemet med
sprickforekomst i sagtimmer. Diskussioner fordes om detta efter att matningar pa
flera aggregattyper hade visat pa for klen sagkapacitet for att uppna skadefri
kapning (Helgesson, 1997, a).

1.3.2 Introduktion

Forekomsten av fall- och kapsprickor i sdgtimmer &r som beskrevs tidigare i
stycket 1.3.1 inte nagon nyhet. Men hur avskiljs da en spricka som ska klassas
som fall- och kapspricka mot andra sprickforekomster som kan finnas i en
stockdnda? Nedan foljer en kort introduktion av begreppet avverkningsspricka
(samlingsnamn pa bade fall- och kapspricka).

Vad betraktas som fallsprickor respektive kapsprickor?

Fallspricka: Sprickor som uppkommer i rotanden pa rotstocken vid fallning av ett
trad (Helgesson, 1997, a).



Kapspricka: Sprickor som uppkommer vid kapning av en stam i topp- och
rotanden av stocken (Helgesson 1997, a).

Hur ser da en avverkningsspricka ut?

| figur 1.1 askadliggors skillnaden mellan vad som definieras som
avverkningsspricka och vad som inte definieras som avverkningsspricka.
Vedtrissan langst till vanster har en tydlig avverkningsspricka medan de tva andra
trissorna inte har nagon sadan. Dessa tva trissor har istallet spruckit efter att man
knackat hart.

e

Figur 1.1. Vedtrissan langst till vanster har en avverkningsspricka medan det som skett med de
tva andra trissorna inte kan klassificeras som avverkningssprickor.

1.3.3 VMR - virkesmitning och redovisning

Fall- och kapspricka anses som avverkningsskada och kan intréffa vid avverkning
med skordare. Dessa sprickor &r inte tillatna inom behandlingscylindern i
sagtimret. Exempelvis sa kan en spricka uppkomma om apteringen inte gar
tillrackligt snabbt och stammen samtidigt ligger i spann. Aven korséttet i
skordaren kan bidra till avverkningsskador. Reglerna for bedémningen av
skadorna ar huvudsakligen till for att motverka skador pa virket genom att
indirekt paverka utvecklingen av avverkningsmaskiner (Anon, 2009). Fall- och
kapsprickor granskas genom en synlig kontroll per fordonstrave antingen genom
stockmatning pa keratt (méatbana) eller bedomningsbord, alternativt gors en
travmatning pa fordonet (Anon, 2009).

Nedan finns VMR:s granskningspunkter, ett utdrag ur Kompendium i
virkesméatning Del IV matning av barrsagtimmer (Anon, 2009).

Sprickférekomsten bedoms enligt tre klasser:



1. Observeras hogst en fall- och kapspricka per hundra stockar anses partiet
vara fritt fran sprickor.

2. Observeras tva till fyra stockar med spricka per hundra anses partiet ha
mattlig andel.

3. Observeras fem eller fler stockar med spricka per hundra anses partiet ha
hog andel.

For att betecknas enligt VMR som fall- och kapspricka ska sprickan:
v' Ga tangentiellt 6ver andytan.
v' Berora sagcylindern.

v Na mantelytan i minst ena anden av sprickan.

Nedan foljer ett schema for partivis bedémning av avverkningsskadeklass (Tabell
1.1).

Tabell 1.1. Schema for partivis beddmning av avverkningsskadeklass.

Inga dubbskador Dubbskador

Inga fall- eller kapsprickor

Fall- eller kapsprickor 3 4

Kalla: Matningsinstruktion for sagtimmer av tall och gran, VMR 1-07 sagtimmer (Anon, 2008, b).

Enligt virkesmatarna ar det svart att gora den partivisa bedomningen pa stockarna.
Eftersom kapsprickorna kan vara svara att se och det kan vara svart att halla isar
hur manga stockar med sprickor man sett i ett parti. Detta medfor att det ibland
finns fler stockar med sprickor i ett parti an vad gransen tillater for bedomningen
av avverkningsskadeklass (Anon, 2008, a).

1.3.4 Tidigare studier

Trissmetoden arbetades fram eftersom tidigare studier anvént sig av en okular
besiktning av stock&nden for att upptécka sprickor och denna metod hade
svagheter eftersom svaren var beroende av hur grundligt stock&nden undersoktes
av personen som utforde studien. Det visade sig med tidigare metoder ocksa vara
svart att upptacka sprickor och man fick inte fram nagot varde pa spricklangd
(Helgesson, 1997, a).

Nedan foljer tre studier utférda med trissmetoden i syfte att undersoka
sprickforekomst i timmer. Studierna visar ett varierande resultat.

En studie som gjordes under maj till september 1997 visar att 70 % av stockarna
som avverkats med engreppsskordare hade kapsprickor. Bara 19 % av dessa var
synliga fér 6gat om man undersokte noggrant. Inga féllsprickor togs med i
studien. Testet gjordes pa olika platser spridda dver Sverige. Medellangden pa
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sprickan lag pa 8,5 cm och laget vittnade om att sprickan oftast uppstod nar det
aterstod 30 % av stockdiametern att sdga igenom, alltsa sprickorna uppkom oftast
nar kapsagen hade gatt igenom 70 % av stockens diameter. Detta paverkar
vanligen centrumuthytet av stocken vid sagning i sagverk. Det visade sig dven att
sprickorna var lite langre i tall &n i gran. Om 25 % av de langsta sprickorna som
uppkom vid studien sorterades ut blev medelvardet pa dessa sprickor 13,7 cm. Det
fanns dven sprickor som nadde upp till 30 cm. Antalet stockar som ingick i
studien for engreppsskordaren var 781 stycken tallar och 865 stycken granar.
Medellangd pa stockarna lag pa 53 dm och de hade en medeldiameter pa 24 cm
(Helgesson, 1997, a).

Matningarna gjordes med nya eller nyslipade sagkedjor och vid behov dven ett
nytt sagsvard. Detta medforde att maskinerna som studerades sannolikt hade
battre sdgenheter &n maskinerna ute i produktion. Aven kértekniken anpassades
for att fa jamforbara resultat (Helgesson, 1997, a).

| en annan studie av skordaravverkat sagtimmer av bade tall och gran ingick totalt
934 stycken stockar uppdelat pa ungefar hélften vardera, dock nagot fler
granstockar an tallstockar. Studien gjordes i tva perioder, den forsta i januari till
februari och den andra i april till juni. Stockarnas langd lag mellan 31 och 59 dm
och diametern lag fran 10 till 42 cm. Bade fall- och kapsprickor kontrollerades.
Resultatet visar att 46 % av stockarna hade nagon form av avverkningsspricka och
da med en medellangd pa 10 cm (Andersson, 1998).

I en studie utford av Skogforsk som heter Virkesvardestest 2006 visade resultaten
att ungefar 30 % av stockarnas rotandar hade sprickor och att de flesta sprickorna
var langre an 5 cm (Moller, m.fl., 2008).

1.3.5 Problem for sagverken

Storsta problemet med fall- och kapsprickor for sagverken uppstar nér sprickorna
patraffas inom sagutbytet. Sprickorna tvingar sagverket att gora avkap for att fa
fram sprickfritt virke. Speciellt drabbas de sagverk som séljer produkter efter
kundanpassade matt med specifika langder och hdga kvalitetskrav. Om timret
apteras i for korta langder sa kommer forekomsten av sprickor leda till att langden
inte racker till for de avsedda kundanpassade matten. Detta kan leda till problem
med leveranser som i sin tur medfor betydande ekonomiska forluster for
sagverken (Berggren & Helgesson, 2000).

I en studie av sambandet mellan kapsprickor och avkap undersoktes kostnaden for
sprickor vid framstéllning av modulkapat virke i standardlangder. Resultat visade
efter provsagning att nar man pa grund av sprickor maste korta virket en
langdmodul for att fa helt sprickfritt virke sd motsvarade avkortningen en volym
och vardeforlust pa ca 2,5 % av det sagade virkets varde (Helgesson, 1997, b).

Tittar man da pa langdkapat virke i specialdimensioner sa stéter man aven har pa

problem med sprickforekomsten i timret. Vid produktion av kundanpassat
sprickfritt virke med bestamda matt och langder som inte kan kortas ned kan
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kostnaden bli véldigt hég om sprickor finns. Mgjligheten att sélja till annan kund
eller hitta alternativa anvandningsomraden for virket med sprickor anses vara
sma. Istallet blir resultatet dyrbara vrakningar av virket (Helgesson, 1997, a, b).

Nar sprickorna &r langa uppstar problem gallande stétmanen pa timret. Den
normala stétmanen ar 10 cm. Denna siffra géller for ar 1997 och det kan ha
forekommit andringar vad géller stétmanen sedan dess men vi anvander oss av
denna uppgift i kommande exempel (Helgesson, 1997, b).

I avsnitt 3.1.3 Tidigare studier, beskrevs en studie av kapsprickor som gjordes
1997 (Helgesson 1997, a). Man kan basera ett exempel pa de fakta som
presenteras i den ndmnda studien.

Foljande exempel ar baserat pa ovan namnda studie enligt Helgesson (1997, a, b):

| studien valdes 25 % av de langsta sprickorna ut som tidigare hittats i
undersokningen och medellangden pa dessa sprickor blev ca 13,7 cm. De riktigt
langa sprickorna som hittades var ca 30 cm. | detta fall sa maste stotmanen ligga
pa 30 cm for varje stock for att man pa sagverket ska kunna vara helt sakra pa att
klara langdkraven for produkterna. Man ska aven ha i atanke att sprickor kan
finnas i bada dndarna pa stocken, vilket gor att stétmanen kanske maste
fordubblas. Om man gar fran en stétman pa 10 cm till en pa 30 cm sa kommer
dessa extra 20 cm innebdra ett volym- och kostnadstillagg pa 5 % av en vanlig
stock. Kostnaderna stiger &nnu mer om man blir tvungen till vrakningar av ett
storre antal virkesbitar pa grund av sprickorna (Helgesson 1997, b).

Sagverkens kostnader for avkapsforlusterna som orsakas av sprickorna kan
belysas med ett rdkneexempel, se nedan.

Foljande exempel baseras pa berdakningar gjorda av Berggren och Helgesson
(2000):

Kostnad for avkap ar 2,5 % av det sagade virkets vérde, enligt tidigare exempel
ovan. Anta att Sveriges sagverk sagar 12 000 000 m® per 4r.

Anta vidare ett medelpris pa virket motsvarande ca 1 500 kr/m°.

Detta ger en inkomstforlust for sagverken per ar som ser ut enligt foljande:

12 000 000 x 0,025 x 1500 = 450 000 000 kr.

| slutsumman ingar bara avkap av centrumutbytet. En viss del av sprickorna kan
forsvinna med hjélp av andra avkap for kvalitén eller modulkapning. Samtidigt

levererar inte sagverken sprickfritt virke till alla kunder. Dessa faktorer kan
mojligen sénka totalsumman (Berggren & Helgesson, 2000).
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1.3.6 Metoder for att motverka uppkomsten av sprickor

Kapsagen pa aggregatet bor ha en hog avverkningskapacitet for att kunna klara av
att kapa sprickfria stockar. P4 mindre &n en sekund skall sagen kapa stammen. Tar
det langre tid sa finns det risk for sprickor vid kapsnittet eftersom stockanden
hinner sjunka ned. Studier visar att alla aggregattyper ger upphov till
sprickbildning i skiftande omfattning. En orsak till detta kan vara att bade fallning
och kapning sker med samma sagkedja och kedjan kan latt bli sl6 vid fallning.
Forarens arbetsmoment paverkar ocksa sprickférekomsten (Myhrman m.fl.,
1995).

Problemen med sprickor i stockar ar stérre for de mer vardefulla grova och langa
stockarna &n for de klena, korta stockarna.

Det finns fyra steg for att minska andelen kapsprickor enligt Hallonborg och
Granlund (1999).

I.  Kapa med stod: Innebar att man soker stod for stammen vid kapning, kan
vara mot t.ex. en timmerhdg, eller annat som kan stddja stocken. Speciellt
viktigt ar detta for stockar grévre an 20 cm och for langa stockar langre én
4,5 m. Genom att man soker stdd vid kapningen sanker man dock aven
prestationen en aning.

Il.  Kapa lugnt: Kapa stammen forst nar maskinen och aggregatet slutat
gunga.

I1l.  Kapa med skarpa: Se till att svard och sagkedjor fungerar bra och skifta en
sl6 kedja i tid fOr att minska kaptiden.

IV.  Kapa fort: Kaptiden vid aptering av en stam skiljer sig mellan olika
aggregattyper men en kort kaptid efterstravas eftersom en lang kaptid kan
ge upphov till sprickor. Vad man gor for att korta ned kaptiden &r ofta att
man hojer kedjehastigheten och den effekt som tas ut i kedjan. Hog
hastighet 6kar dock slitaget och belastningarna pa kedjan och risk for
kedjeskott uppstar.

Automatisk kransénkning kan minska antalet sprickor genom att kranen och
aggregatet sanks under kapningen. Den gor att fallvinkeln pa stocken minskas. En
fordel med kransankning ar att man inte behdver belasta saigmotorn och
sagkedjorna mer an vad de klarar av och darmed dampas faran for kedjeskott. Det
ar viktigt att kransankningen fungerar bra for att fa ut det basta resultatet av
sankningen. Kransankning maste starta i ratt tid, med ratt hastighet och paga
tillrackligt lange for att fa 6nskad effekt (Hallonborg & Granlund, 1999).

I en virkesbehandlingsstudie utford av Skogforsk (Hallonborg & Granlund, 2002)
studerades engreppsskordaren med och utan kranséankning. Resultatet visade att
med hjalp av kransénkning minskades sprickforekomsten i betydande
utstrackning. Studien visade aven att sprickorna som trots kransankningen anda
uppstod generellt var kortare. Stockar som av olika skél hade lattare for att spricka
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klarade sig béttre undan sprickor i de maskiner som anvande kransankning. Det
visade sig vara viktigt att kransankningen var ordentligt och ratt intrimmad. Om
detta var fallet hade kransankningen potential att minska antalet kapsprickor
(Hallonborg & Granlund, 2002).

Prestationssankningen for att soka stod vid kapning av en stam, har visat sig
motsvara en 10 % Okning i tidsatgangen for att kapa en enskild stock. For att na
en balans mellan prestationssankning och hojning av virkesvardet sa ska man
framst efterstrava att soka stod for de langsta och grévsta stockarna med tanke pa
att dessa har ett hogre véarde per m®. Redan vid 20 % sprickforekomst &r det
I6nsamt att stodja langa och grova stockar. Skall man soka stod for alla stammar
kommer prestationssankningen vara sa stor jamfort med det raddade virkesvardet
att det inte kommer vara I6nsamt att soka stod vid kapning (Hallonborg &
Nordén, 1999).

Skogforsk genomforde nyligen en studie (Hannrup & Jonsson, 2010) av en ny
sagmotor utvecklad av foretaget Parker Hannifin. Motorn visade sig ge kortare
kapsprickor i sagtimret eftersom kapningen gick snabbare.

I en vanlig sagmotor varierar kedjehastigheten under kapningen. I Parkers
sagmotor kan kedjehastigheten och sageffekten hallas mer konstant under hela
kapningen. Detta betyder att kapningen sker snabbare och torde resultera i kortare
sprickor. En traditionell sagmotor arbetar med ett konstant matningstryck av
svardet och med en elektronisk styrning av kedjehastigheten. Den nya sagmotorn
arbetar istallet med hydraulisk styrning, vilket medfor att sageffekt och
kedjehastighet kan hallas mera konstanta genom hela kapningsforloppet genom att
matningstrycket varieras (Hannrup & Jonsson, 2010).

Den nya sdgmotorn visade sig i studien kapa i genomsnitt 12 % fortare an en
vanlig motor. Andelen spruckna stockar var dock ungefar samma for respektive
sagmotor med den skillnaden att med den nya sdgmotorn var sprickorna ungefar 3
cm kortare. En hogre produktivitet erhélls i studierna av den nya sagmotorn
jamfort med den traditionella sigmotorn. Med hjalp av den nya sdgmotorn som
kapade snabbare an en vanlig motor sa minskades tidsatgangen i kapningsarbetet,
vilket bidrog till en hogre produktivitet (Hannrup & Jonsson, 2010).

1.3.7 Ultraljud

Under hosten 1999 och varen 2000 gjorde Tratek en studie med hjalp av
ultraljudsteknik for att se om denna metod var mojlig att anvanda sig av for att
mata kapsprickor i sagtimmer. Metoden utformades sa att matningar skulle kunna
genomforas i anknytning till den ordindra timmerinmatningen vid ett sagverk.
Anledningen till testet med ultraljud var att det visat sig att man rapporterat
resultat fran lyckosamma sprickmétningar i USA. Ultraljud har en frekvens som
ligger pa mer an 20 000 Hertz, just dver det horbara. Metoden gick till sa att en
matutrustning forst konstruerades. Darefter lyftes barkade stockar in for matning
direkt fran sdgens inmatningsbana. Matningarna gjordes pa ett timmerbord.
Matningen krévde god materiell kontakt mellan sandare och stockens ved, vilket
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gjorde det svart att mata pa bark. Méatsignalerna undersoktes sedan for att avlasa
kapsprickor och andra virkesfel. Metoden jamférdes med trissmetoden for att
understka om sprickor upptéckts i stock&nden som métts med ultraljud. Totalt
ingick det 250 timmerstockar i forsoket och ungefar 70 % av kapsprickorna
hittades med metoden. Detta gallde for ofrusen och frusen gran men aven ofrusen
tall kunde jamforas med gran med hansyn till mojligheten att spara upp
sprickorna. Daremot var det i frusen tall svarare att finna sprickorna. Endast cirka
50 % kunde i det fallet urskiljas (Berggren & Helgesson, 2000).

Enligt Berggren och Helgesson (2000) visar VMR:s egna studier att man med den
nuvarande metoden vid timmerinméatningen har svart att se och méata sprickorna.
Att endast ungefar 5 % av sprickorna upptacks vid timmerinmétningen. Metoden
med ultraljud anses majlig att utveckla vidare sa att den sedan kan anvandas for
stickprovsmaétning vid timmerinmétningen. Dock behdvs battre teknik for métning
av frusen tall.

1.3.8 Kamerateknik

Man har dven forsokt utreda mojligheterna att méta kapsprickor med hjalp av
kamerateknik. Metoden gar tillvaga pa sa satt att man lagger en laserlinje pa
stockens andyta och sedan tas en bild. Pa bilden soker man sedan
ljusforsvagningar pa laserlinjen. Dessa forsvagningar dyker upp eftersom ljuset
forsvinner in i sprickorna. Hittar man en sadan forsvagning gar man vidare och
tittar om det finns annat reflekterat ljus en bit ut fran laserlinjen. Atertraffas dessa
tva ljusforeteelser sa kan man anta att en spricka finns. Tratek genomforde under
2002-2003 en undersokning dar man tittade narmare pa denna metod.
Begransningar i prestanda hos bade kamera och dator gjorde det svart att fa
tillrackligt bra resultat. En ytterligare studie gjordes under hosten 2008. Tyvarr
visade det sig att metoden inte nadde upp till forhoppningarna av olika skal. Bland
annat visade det sig att andra fel pa stocken ocksa kunde ge upphov till
nivaskillnader pa stockanden vilket kunde misstolkas som sprickor (Anon, 2008,

a).
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2 MATERIAL OCH METODER

Nar examensarbetets syfte var utarbetat, kunde litteraturstudien paborijas.
Litteraturstudien skulle ge svar pa vilka olika befintliga metoder som finns for att
mata forekomsten av fall- och kapsprickor. Litteratursokningen koncentrerades
darmed pa att identifiera vilka metoder som finns tillgangliga, samt vilka resultat
de gett. Materialet till litteraturstudien togs fram via Internet, resultatblad och
rapporter som behandlade liknande tidigare genomforda studier.

Ett antal olika personer bland annat pa SCA och SDC kontaktades dven. De som
kontaktades var sadana som tidigare arbetat med kapsprickor och som gjort
liknande studier. Detta gjordes for att fa lite mer tips om d&mnet och om befintliga
matmetoder.

Under faltarbetet gjordes ett besok hos ett maskinlag for att hGra om deras tankar
kring fall- och kapsprickor. Aven en telefonintervju genomférdes med en person
som arbetar med teknikfragor hos en maskintillverkare, for att fa en orientering i
en tillverkares uppfattningar om &mnet. Under punkt 2.1 och 2.3 redogdrs mera
utforligt kring hur studien lades upp.

Examensarbetet sammanstalldes slutligen enligt Skogsmaéstarskolans standard for
rapportskrivning (Lycksell & Stenhag, 1999).

2.1 Upplagg filtarbete

Efter genomford litteraturstudie beslutades att den sa kallade “trissmetoden”
skulle anvandas for att kunna ge svar pa arbetets fragestallningar.

Upplagget infor arbetet med trissmetoden var enligt foljande:

Nar timmerbilarna kom in till sdgverket med timmer fran 6nskade maskinlag,
lyfte trucken av ett paket som omfattade ca 100 st. stockar beroende pa
dimension. Dessa stockar lades ut pa sagplanen sa att timret 1ag, stock efter stock.
Slumpvis valdes sedan stockarna ut pa sa satt att 10 st. rot, 10 st. mellan och 10 st.
toppstockar, det vill saga sammanlagt 30 stockar fran varje maskinlag ingick i
studien.

Innan studien pabdrjades tog Mikael Sundelin (SCA:s handledare for arbetet)
fram potentiella maskinlag som koérde slutavverkning eftersom stdrsta andelen
timmer kommer dérifran. Inga gallringslag inkluderades i studien, eftersom
timmervolymen fran denna kategori ar sa pass liten. Malet med forsoket var att fa
fram 17 st. mojliga lag med geografisk spridning Over stora delar av Norrbotten.

Studien gjordes slutligen pa totalt 14 lag. Detta hade sin bakgrund i att timmer
normalt kordes till terminal och déar mattes in for att sedan koras vidare till
sagverket med bland annat ETT-bilen (en trave till). Aven omlastning av timmer
till jarnvag for vidaretransport till sagverket forekom. Genom denna hantering
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blandades timret ihop och detta forsvarade arbetet med att reda ut vilket
maskinlag virket kom ifran. Ett lag raknades bort eftersom deras timmer blev
upplagt i vélta och inte som de 6vriga maskinlagen dér stockarna lades uppradade
efter varandra. For att gora studien rattvis for alla inkluderade maskinlag togs
detta lag bort fran materialet. Eftersom trisskapningen i det fallet gjordes pa en
trave sa fanns det risk for dubbelkapning av samma stock da det var nédvandigt
att ga pa bada sidorna av traven for att fa ihop réatt antal stockar: Det visade sig
dven vara svart att urskilja stocktyperna direkt i traven. Till grund for denna studie
ligger darfor data fran 13 st. maskinlag. Det ger ett ssmmanlagt underlag pa 13 x
30 = 390 st. tallstockar.

2.2 Trissmetoden

I denna studie ingick endast maskinellt avverkade tallstockar som avverkats under
normal produktion. En trissa pa 3-5 cm kapades med motorsag fran slumpmassigt
vald stockéande. Trissan knackades sedan mot stocken och fanns det en spricka sa
foll trissan latt isér. For att méta spricklangden kapades ytterligare trissor tills
trissan man kapat loss inte sprack langre. Ett tillagg pa 0,5-1 cm gjordes for
sagsparet fran motorsagskedjan. Trissorna maste kapas sa rakt som majligt.

Enbart tydliga fall- och kapsprickor registrerades i studien. Om trissorna hade
tydliga fall- och kapsprickor och sprack tvarsover arsringarna sa registrerades
stockarna som spruckna. Trissor utan avverkningssprickor som knackades
tillrackligt hart sprack dven men oftast féljde sprickan da arsringarna eller ocksa
uppkom sprickan vid mérgen se figur 1.1.

Pa de stockar dar kapsprickor aterfanns registrerades stockens diameter och langd.
Aven eventuell forekomst av synliga sprickor noterades.

| stora drag foljde matningarna instruktionen for métning av kapsprickor med
trissmetoden. Eftersom studiens upplagg skiljde sig nagot fran instruktionen séa
foljdes endast kapinstruktionerna. For hela instruktionen, se bilaga 1.

Matdata registrerades pa en faltblankett som gjordes for att kunna registrera de
matdata som var intressanta for studiens genomférande, se bilaga 2.

Fallsprickorna uppkommer enbart pa rotandan av rotstocken men de registrerades

inte for sig sjalv utan bade fallspricka och kapspricka behandlades som att stocken
var sprucken.
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3 RESULTAT

Nedan redovisas resultatet av en studie utfoérd med hjalp av trissmetoden pa
sagplan vid Munksunds sagverk. Totalt har stockar fran 13 olika maskinlag
inkluderats, 30 st. tallstockar per maskinlag. Det finns stockar av tre olika
kategorier, 10 st. rot-, 10 st. mellan- och 10 st. toppstockar for varje maskinlag.
Detta ger ett underlag pa sammanlagt 390 st. stockar varav 130 st. stockar per
stocktyp, se sprickforekomst i tabell 3.1.

Tabell 3.1. Oversiktlig sprickforekomst i procent pa samtliga stockar och stocktyper.

Kategori Alla stockar Rotstockar Mellanstockar Toppstockar
(390 st.) (130 st.) (130 st.) (130 st.)
Sprickférekomst 18 % 8 % 29 % 16 %

Tabellen visar tydligt att de flesta stockarna med sprickor som patraffades
tillhorde kategorierna mellan- och toppstockar. Detta pavisar att det ar vid
apteringen av stammen som den storsta andelen av sprickorna uppkommer.
Forekomsten av sprickor i rotstockarna dar fallsprickor ingar, &r inte alls lika
omfattande. Se figur 3.1 som askadliggor hur sprickorna ar uppdelade pa stocktyp
och @ver maskinlagen.

10 +

5 1 m Rotstock

m Mellanstock

Toppstock

Antal spruckna stockar

glilmiin

12 3 4 5 ¢ 7 8 9 10 11 12 13
Maskinlag

Figur 3.1. Antal spruckna stockar uppdelat pa stocktyp och maskinlag.

En intressant faktor for bland annat sgverk borde vara hur langt sprickan stracker
sig i stocken. Resultaten géllande spricklangden visade sig vara valdigt
varierande, se tabell 3.2 dar medellangden pa sprickorna redovisas for varje
stocktyp. Aven lingsta hittade spricka, samt medeldiameter och medellangd pa
alla spruckna stockar framgar av tabellen.
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Tabell 3.2. Medeldiameter och langd pé de spruckna stockarna. Medelvarde pa spricklangden for
respektive stocktyp, samt langd pé den langsta sprickan som patraffades.

Rot. Mellan. Topp.
Medeldiameter (stock) 28 cm 26 cm 21 cm
Medellédngd (stock) 460 cm 430 cm 380 cm
Medellangd pa spricka 11 cm 7,4 cm 5,6 cm
Léngsta spricka 42 cm 32cm 23 cm

Av samtliga 390 stockar var 69 spruckna. Av dessa 69 stockar sa hade ungefar 64
% sa pass korta sprickor att endast den forsta avsagade trissan sprack. Eftersom
mellanstockarna visade sig ha flest sprickor sa redovisas alla dessa spricklangder i
figur 3.2.
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Figur 3.2. Spricklangd hos de 38 mellanstockarna med kapspricka.

Efter en stor méngd kapade trissor och undersokta stockar kunde ett monster anas
géllande var de flesta sprickorna antraffades. Efter genomford studie visade det
sig att de flesta sprickorna hittades i mellan- och toppstocken pé den grévre delen
av stocken. Detta finns illustrerat i figur 3.3.
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Stor risk for kapsprickor!

R

Toppstock Mellanstock Rotstock

Figur 3.3. Skiss Gver apterat trad dar omradena med storst risk for kapsprickor &skadliggjorts.
Kalla: Sjélander (2009), Angermanlands SF, forlaga till skiss.

Ett annat tydligt monster noterades hos de spruckna stockarna géllande sprickans
lage pa stockandan. | genomsnitt uppstod de flesta sprickorna efter det att
skordaren hade kapat av ungeféar 75 % av stockens diameter. Det forekom éven att
laget for sprickan fanns inom 50-60 % av kapad stockdiameter men de flesta
sprickor uppkom nar det aterstod 25-30 % att kapa av stocken, se figur 3.4.

Figur 3.4. Sprickans lage patraffades vanligtvis i ett omrade som aterstod efter att 75 % av
stocken redan kapats.

Under studien undersoktes dven om sprickorna var synliga innan trissan
knackades. Endast ett véldigt litet antal stockar hade synliga sprickor. Overlag
kunde man inte urskilja om det fanns sprickor eller inte genom att enbart bedéma

stockéanden.
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3.1 Besok maskinlag

Den 16:e februari 2010 besoktes ett av SCA:s slutavverkningslag ute i Stockfors
som ligger norr om Alvsbyn. Besoket gjordes i syfte att fa hora lite om deras
tankar kring fall- och kapsprickor. Nedan foljer en sammanfattning av det vi
diskuterade i kojan.

Att kapa med stod blir ibland fel, eftersom stammen kan hamna i spann och vid
kapningen kan det da anda bli sprickor. Det ar da battre att kapa i luften. Sno
underl&ttar ofta eftersom den kan ddmpa spanningarna vid kapningen. Under
riktigt kalla vinterdagar skall man vara extra forsiktig och tanka pa hur man kapar.
Virket blir sa pass hart under kalla dagar att det lattare blir omtaligt.

Om kranen &r i rorelse sa skall man se till att forséka stoppa detta innan man
kapar eftersom det lattare blir spanningar vid kapet om kranen ror pa sig.

Laget slipar inga sagkedjor sjalva utan skickar ivag dessa for slipning. De var
nojda dver resultatet. En tanke kunde vara att om man slipar kedjorna sjalva sa ar
man kanske mer aterhallsam med kedjorna och eventuellt kér man da langre med
en kedja istallet for att byta. Daremot nar kedjorna skickas ivag for slipning sa
kanske man ser till att alltid ha en skarp kedja, eftersom man kommer ifran det
extra momentet med att slipa anvénda kedjor. En aspekt var &ven att miljon néar
man star och slipar sjalv i kojan inte &r sa halsosam med tanke pa slipdammet (P.
Jonsson m.fl., pers. kommunikation, 16:e februari, 2010).

3.2 Samtal med produkttekniker pa PONSSE

En intervju med en representant for en av maskintillverkarna genomfardes ocksa.
Syftet var att fa veta vad de hade for tankar kring fall- och kapsprickor.
Anledningen till att det just blev PONSSE var bland annat for att det visade sig
vara lattast att hitta kontaktuppgifter till ndgon som arbetade med teknikfragor pa
detta foretag.

Samtal med Johan Wermlund, produkttekniker pa PONSSE den 22:a februari
2010 om fall- och kapsprickor. Resultatet sammanfattas nedan:

Enligt Johan &r det periodvis en aktuell fraga men det var nu lange sedan detta var
uppe senast. Han kunde inte tro eller minnas att det var under nagon speciell arstid
som det tidigare blivit aktuellt. Nar det val uppstar en diskussion om detta sa ar
foretagets mal att uppfylla och leva upp till 6nskemalen for att motverka
sprickorna.

Bade foraren och maskinen kan vara orsaken till uppkomsten av sprickor.
Dalig maskin, fel installd, daligt servad kan betyda mer sprickor.

Han ndmnde tre viktiga punkter:
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1. Sagmotorn: ratt varvtal, flode och tryck, fungerande kedjesmarjning.

2. Automatisk kransankning: funnits fran 90-talet, av och pa funktion i
dataprogrammet. Det skall inte vara nagra bekymmer kdrmassigt for
foraren med ratt instélld kransankning.

3. Forarens beteende. Gor inte foraren ratt sa kan det bli sprickor trots att
kraven i punkt ett och punkt tva uppfyllts.

Genom att forsoka justera upp installningarna till maxniva for att kapa snabbare
blir resultatet istallet kortare livslangd pa svérd, kedjor och sagmotor (J.
Wermlund, pers. kommunikation, 22:a februari, 2010).
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4 DISKUSSION

Syftet med detta arbete var att fa svar pa hur man kan utforma en lamplig
sprickstudie for att kunna avgéra om och hur sprickforekomsten varierar mellan
olika maskinlag.

Med litteraturstudien som stod valdes den sa kallade trissmetoden” bland annat
eftersom denna metod fungerar i praktiken med acceptabel precision och inte
heller kréver avancerad utrustning. Andra studier med t.ex. ultraljud och kamera
kraver mer utrustning for sjalva utférandet.

Var skall man da anvénda sig av trissmetoden? Ute vid maskinerna eller pa
sagplanen?

Av den orsaken att tiden var begransad sa foll valet pa att géra denna studie pa
sagplanen. Om man daremot Onskar fortsatta att folja upp sprickférekomst sa
rekommenderas att l1dgga ned lite mer tid pa att aka ut till maskinlagen och géra
uppfoljningar i falt. Da ser maskinlagen att man ar ute och féljer upp deras virke
och kanske bara av den enkla anledningen blir forarna mer eftertdinksamma om
sprickorna. Det ar nog bra att amnet dyker upp emellanat och det far férarna att
tdnka pa det lite extra vid arbetet. Ar man ute i falt s& kan man samtidigt prata
med forarna och eventuellt koppla samman momentet med ndgon annan typ av
kvalitetsuppfoljning. En nackdel kan vara de langa avstanden mellan
maskinlagen, eftersom lagen ar utspridda dver hela Norrbotten. Ska man gora en
studie pa alla slutavverkningslag sa kommer man behéva lagga ned mycket tid
bara pa att fardas mellan lagen. Det kan det dock vara vart om sprickfrekvensen
kan sankas. Bara genom att géra férarna medvetna om problemet och ge bra
aterkoppling efterat sa kan man troligen minska antalet sprickor.

Ar man ute vid maskinerna och finner sprickor kan man &ven titta pa sambandet
mellan stock ett och stock tva. Hur langt stracker sig sprickan i nast foljande
stock? Vill man titta pa detta maste man se hur skdrdaren apterar upp stammen sa
att man sékert vet vilken som ar nast foljande stock. Detta gar inte att genomfora
om man mater pa en sagplan. Med begreppet ute i falt” si menas alltsd hir att
man foljer upp virket dar skordaren apterat upp stammarna. Om man mater efter
att skotaren kort ut timret till vdg sa kommer man vara tvungen att mata i trave
och eftersom det blev fallet for ett av maskinlagen aven i denna studie sa kan
slutsatsen dras att det inte var det lattaste eller det bésta sattet.

Metoden vid sagplanen fungerade bra men det kanske inte &r det bésta stallet om
man skall utféra sddana har studier mer kontinuerligt. Det innebar lite extra
hantering for bland annat truckforarna. Det skall ocksa finnas plats for att lagga ut
virket och man maste halla reda pa fran vilket maskinlag timret kommer.

Lampligaste arstiden att gora en sadan har studie, borde vara vintertid eftersom
virket blir kansligare under vintern &n sommaren. Samtidigt skulle det vara
intressant att se skillnaderna i sprickférekomst mellan sommar och vintertid. Man
ska dock framst lyssna till nar sagen upplever problem med sprickor. Det hade
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varit intressant att fa tillgang till ytterligare statistik over sprickfrekvensen for
samtliga maskinlag som inkluderats i studien. Detta kraver att man hittar ett
lampligt tillvagagangssatt for upprepade sprickstudier och genomfor
uppfoljningar dver ett antal ar. Da kan det bli lattare att fa en bild 6ver hur det ser
ut generellt angdende forekomst och fordelning av kapsprickor jamfort med denna
studie. Helt sprickfritt virke kommer det nog aldrig ga att uppna utan det handlar
mer om vilken toleransniva man efterstravar.

Eftersom Munksunds sagverk har méjlighet att gora en avkortning pa 6 cm sa
skulle sprickor kortare an detta inte utgora nagot problem for dem. I denna studie
sa visade det sig att det fanns manga sprickor som var sa pass korta att endast en
trissa sprack. Fragan ar dock om sprickan helt och hallet slutade dar. Av olika skl
sa kanske man inte kunde upptacka om det fanns en langre spricka med
trissmetoden. Risken finns da kanske att sprickan dyker upp langre fram i
processen, efter sonderdelning och torkning?! Ska man forsoka ta tillvara pa den
majliga avkortningen pa 6 cm sa kan det vara bra om man avkortar mer i den ena
stockanden som forvantas ha hogre sprickbenégenhet.

En tanke kan vara att man tar upp detta redan i gymnasiet nar man utbildar
skordarforare. Detta gors alldeles sakert redan men i hur stor omfattning tas detta
moment upp i undervisningen? Det kan dock vara svart i borjan att tanka pa aven
denna fraga eftersom det ar sa mycket annat man maste lara sig i en skordare. Da
kanske man inte tanker pa kapsprickor utan mer pa kérandet. En mojlighet ar att
man lyfter fram &mnet ndr man lar sig kora, t.ex. hur man ska gora for att undvika
dessa sprickor. Detta borde medféra att man lar sig mer och téanker pa dessa fragor
nér man kapar lite mer vardefulla stockar.

Hur gar man vidare nar man fatt svar angaende sprickforekomst?

Aterkoppling till maskinlagen och férarna &r den viktigaste punkten nar problemet
med for hog sprickforekomst dyker upp. Det kan vara svart att satta upp ett alltfor
hogt mal for att minska andelen sprickor eftersom det formodligen slar negativt pa
produktionen, daremot borde en maximalniva kunna faststéllas eftersom det ar
langre fram i kedjan (sagverken) som de eventuella ekonomiska forlusterna slar
hart. Metodvalet for sprickanalyser torde falla pa trissmetoden eftersom det inte
finns ndgon annan befintlig metod som anvands i nagon stérre omfattning idag.
Trissmetoden ger verkligen svar pa om det finns sprickor i en stock, da man kapar
och undersoker trissorna praktiskt sa far man svar direkt. Daremot kraver
trissmetoden en del arbetstid och det maste man ha i atanke vid dvervagandet om
det ar vart att satsa pa en utvardering som bygger pa denna metod.

Slutligen nagra sammanfattande ord om trissmetoden och studien. Metoden
fungerade bra och man fick med sig en hel del olika parametrar som man kunde
samla in. Bland annat data om spricklangd, spricklage och stocktyp samlades in.
Overlag var det bade en intressant och rolig studie!
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5 SAMMANFATTNING

Detta examensarbete behandlar fall- och kapsprickor. Uppslaget till arbetet kom
fran SCA Skog, Norrbottens skogsforvaltning. Bakgrunden till studien var att
Munksunds sagverk i Pited, ingaende i SCA Timber, upplevde att det periodvis
forekom sprickor i sagtimret. Arbetets syfte blev darmed att hitta en befintlig
metod som kunde anvéndas praktiskt for att méta sprickférekomsten i timmer.
Arbetet bestod darfor av bade en litteraturstudie och ett faltarbete.

Med stdd av litteraturstudien valdes en befintlig metod som senare kom att
anvandas i faltarbetet. Metoden var den sa kallade “trissmetoden” dér trissor
kapas ur stockénden och sprickforekomsten sedan bedéms. I litteraturstudien
ingick ett antal tidigare studier gjorda med trissmetoden. Aven andra metoder
behandlades sa som t.ex. kamerateknik.

Infor faltarbetet gjordes ett studieupplagg géllande datainsamlingen. Bland annat
spricklangd, sprickans lage osv. skulle registreras. Sedan paborjades det praktiska
arbetet med trissmetoden och sammanlagt undersoktes 390 tallstockar. Dessa
stockar var uppdelade i tre kategorier med 130 i vardera kategorin. Dessa var rot-,
mellan- och toppstock.

Efter slutford studie med trissmetoden visade sig resultatet vara varierande. Av de
390 stockarna var 18 procent spruckna. Uppdelat pa stocktyper hittades de flesta
sprickorna i mellanstockarna, av 130 stycken stockar i denna kategori var 29 %
spruckna. Sedan foljde toppstockarna med totalt 16 procent av stockarna
innehallande sprickor.

Medellangden pa samtliga av sprickorna lag pa mellan 5,6 cm och 11,0 cm
beroende pa kategori av stock. Av alla stockar som sprack hade 64 % sa pass
korta sprickor att endast en trissa sprack vid anvandandet av trissmetoden. De
flesta sprickorna hade uppstatt efter det att skordaren hade kapat igenom ungefar
75 % av stockens diameter.

Storsta problemen med sprickforekomsten hittades alltsa i mellan- och

toppstockarna i den grovre delen av stocken och dverlag var det svart att bedéma
endast med blotta 6gat om stocken hade sprickor.
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BILAGOR

Bilaga 1

Instruktion for mitning av kapsprickor med »Trissmetoden”

Malsdtiningen med mitningen ér ati klarldgea forekomst. ldngd och lage pd kapsprickor efter
olika skérdare samt jamfora okulir besikining med “Trissmetoden™.

Matningen skall genomféras pa virke efter produkiionsmaskiner i normal slutavverkring.
Foraren skall vara vii inkord pa maskinen och arbeta i normal produktionstakt. Stammarna
kapas utan stdd.

> Fare siudien Xontrolleras maskinen enligt bilaga 3. Uppgifierna i iis §
och skickas till Tritek tllsammans med resultaten.
— Studien skall omfatta minst 26 kapsnii all och 20 kapsnitt gran. ... = 16-30 om.
e L. —49-55 dm. Se skiss.
— Studicn upprepas vid tva olika tillfiilen per maskin. Lat det ga nagra veckor meilan siu-
dierna. Kontrollera maskinen vid bilgge tillfallena.
-
Ll s A,
-__,‘_-;_5‘&_‘
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i el /S ; E 1 =L = )
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3 5 z
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Valj ut stock I och 2 1 slaget direkt efter maskinen. Valj stockar med D, | sa att dia-
meterfordelningen 16-30 cm blir sd jamn som mojligt.

Kontroliera kapsnittct med avseende pé kvist. Om kvist finns i rotdnden pé stock 2. valj
annat kapsnitt.

Miit och protokollfor Ly och Dy samt L, och Dy 5. Se protokoll bilaga 4.
Kontrollera och notera om syniig kapspricka finns i rotinden pa stock 2.
Markera med mirkfirg pd rotinden av stock 2 var kapsvardet gatt in i stocken.

Kapa en max 2,5 - 3.5 em tjock trissa fran rotdnden pé stock 2. Kapa rakt!

~b
114! trissan med bigge hinderna i den sidan dér sagsvirdet gatt in i stocken. Knacka mot-
satta sidan av trissan mot stammen.* Om trissan spricker. mit och registrera laget pa
sprickan. Om den haller, registrera lage 0 (cm) och sprickldngd 0 (cm).

Spricker forsta trissan. kapa ny trissa och knacka den i samma lage som den firsta.
Upprepa detta till dess trissan haller. Mt och registrera totala langden pa kapsprickan
- sammanlagda tjocklcken pa trissorna — sagsparen.

Excmpel. se skiss.

Om trissa 3 haller. 4r totala spricklangden 2 x 3 +2x 0.7 =74 cm.

Vid jamférelse av sprickldngd i rot och topp, upprepa punkterna 5—8. men nu t toppanden
pa stock 1.

Orsaken till att vi maste mata stockldngd och D, pa stock 2 dr att vi vill berdkna den cko-
nomiska forlusten p g a kapsprickan.

* OBS!  Detar viktigt att kontrollera att ni vénder trissan rdtt da ni knackar

den mot stammen. Viander ni den fel hittar ni ingen spricka.
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Faltblankett, uppfdljning fall- och kapsprickor

Bilaga 2

Maskinlag
Fall/kapsprickor :

Spricka Spricka |Synlig
Stock | Rot | Mell. | Topp | Diam. | Langd | Spricka|langd (cm) |l4ge (cm) |spricka
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