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Forord

Under den omskakande varen 2020 blev jag forst pappa, och strax efter det blev jag av med jobbet pa
grund av coronapandemin. Jag ville byta bana och l&mna restaurangkdket, och hittade
Bygghantverksprogrammet. Dock kandes det helt orimligt att ta med familjen och flytta i vég till ndgot
okant bara for jag ville gora det. Da sdger min fru ”Det ar klart du ska soka! Vi fixar det!” Jag sokte,
och kom in, och vi flyttade till Mariestad med var lilla familj.

Det storsta tacket &r bara till dig Sofia, du stottar mig alltid, och du har i perioder dragit ett tungt lass
under de har aren. Utan dig hade jag aldrig kunnat ga den hér utbildningen och byta bana mitt i livet.
Tack! Jag alskar dig!

Tack till alla larare och elever som gor skolan till det den ar. Var skola ar sa speciell och fin, och det ar
lararna och elevernas fortjanst. Jag vill ocksa rikta ett extra tack till Karin Johansson for det fantastiska
arbete du gor pa skolan. Din entusiasm och positiva installning haller utbildningen flytande! Och min
fina byggklass, jag kommer sakna er, tack for dessa ar ihop.

Anders Alkdal
Goteborg 2023-03-13
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1. Inledning
1.1 Bakgrund

Motorsagen finns idag i de flesta bygghantverkares verktygslada och &r ett uppskattat hjalpmedel.
Bade i skolans kurser och under mina praktikperioder har motorsagen uteslutande anvénts nar det
handlat om timring i olika former. Inom stolpverk och traférbindningar har det maskindrivna verktyget
som ansetts sjalvklart i stallet varit cirkelsagen, bade i kurserna jag har gatt och ute bland de
hantverkare jag arbetat med.

Nér vi i en tidigare kurs skulle valja ett eget projekt att utfora ville jag se ifall det var mojligt att valja
bort cirkelsagen och i stéllet sdga stolpverkets traférbindningar med motorsag. Jag valde att tillverka
ett antal traférbindningar med cirkelsag, och sedan géra samma forbindningar med motorsag. Jag tog
tid pa utférandet, matte min puls for att se om det skiljde sig i anstrangning och kontrollerade sa
traforbindningen var bra nog. Resultatet blev att motorsagen var ett fullt rimligt alternativ till
cirkelsagen, manga ganger var dessutom motorsagen snabbare och effektivare. Motorsagens stora
fordel var dess flexibilitet och effektivitet, det gar att valja mellan att saga med djup fran 1 millimeter
till hela svardets langd, utan att nagon installning behover andras pa sagen. Motorsagen ar bra att
finputsa med och svardets utformning gor att det gar bra att komma at i svara vinklar. Flexibiliteten
och effektiviteten i en motorsag var ocksa det jag upplevde som svarast, med motorsagen kunde
resultaten skilja sig at fran gang till gang och jag var ofta oséker pa vad jag gjort annorlunda nar
traforbindningen blev bra eller dalig. Intresset for hur man ska anvanda motorsagen i traforbindningar
for att fa ett bra och forutsagbart resultat vacktes hos mig. Hur gor jag for att fa ett lika snabbt och bra
resultat varje gang med motorsagen? Jag anser motorsagen har potential som verktyg for
traforbindningar men da beskrivningar saknas ar det svart att veta hur den bor hanteras pa basta satt
utifran sina forutsattningar.

1.2 Problemformulering

| litteraturen saknas det beskrivningar pa hur hantverkare pa sakert och effektivt satt anvander en
motorsag for att saga traforbindningar. Litteratur om motorsag handlar antingen om tradfallning eller
timring och inom stolpverkslitteraturen finns traférbindningar men inte hur de tillverkas med
motorsag.

1.3 Syfte

Syftet med undersokningen &r att genom forsok komma fram till de satt att hantera motorsagen som
ger bast resultat for respektive traférbindning. Detta for att gora informationen tillganglig for framtida
bygghantverkare och redan aktiva hantverkare. Kan man anvanda motorsagen for stolpverksarbeten
blir dessutom sagens anvandningsomraden an bredare vilket jag ser som positivt. Ett och samma
verktyg som kan anvandas for att féalla trad, timra och tillverka traforbindningar med.

Malet med undersékningen ar att ta fram en kunskapssammanstallning for hur nagra av de vanligaste
traforbindningarna tillverkas pa ett sékert och effektivt sitt med motorsag.



1.4 Fragestallning

Fokus i undersokningen ar att fa svar pa hur en pa ett sékert satt kan anvanda motorsag vid
tillverkningen av nagra vanligt forekommande traférbindningar. Jag kommer da att fokusera pa tre
fragor:

I vilken ordning gors snitten pa respektive traforbindning for att enkelt och sakert saga en bra
trafoérbindning?

Vilka snitt gors?

Vad ar for och nackdelarna med motorsagen i valda traférbindningar?

1.5 Avgransningar

Jag har inte kontrollerat hur Iang tid det tog att saga de olika forfarandena vid varje traforbindning. |
min forundersokning (Alkdal 2022) jamforde jag motorsag och cirkelsag vid tillverkandet av
traforbindningar for att se ifall motorsagen kunde vara ett relevant alternativ till cirkelsagen. Resultatet
var att tidsmassigt kunde motorsagen vél mata sig med cirkelsagen, och oftast var motorsagen
snabbare.

Eventuell vridning i virket har inte tagits hansyn till, undersokningen var inte tankt att fokusera pa hur
vridning och skevheter i traférbindningar hanteras. Paritning och tillverkning av traforbindningar i
snett virke finns att Iasa om i The invisible tools of a timber framer (Lassen 2014) for den intresserade.
Aven da virket i undersokningen ofta varit kortare bitar som latt skulle kunnat vandas och vridas for
att fa ett enklare/béttre snitt har jag valt att lata timret ligga pa samma sétt vid alla snitt, férutom vid
laxstjdrstappen da ett snitt kraver att virket vands. Detta for att simulera arbetet med stora
timmerlangder ute i verkligheten, som man inte garna vander och vrider pa.

Olika forandringar fran sagens originalutrustning sa som andra svard, kedjor eller filningar tas inte upp
i den har undersokningen, sagarna har tillverkarnas standardutrustning.

Alla beskrivningar utifran hur sagen halls eller hanteras ar fran en hdgerhants perspektiv.

1.6 Kunskapslage

For att klargora fortsatt 14sning: Det finns inga helt klara avgrénsningar till vad som &r en
traforbindning. Alla méten med tva eller flera virkesamnen i en konstruktion kan kallas for en
traférbindning. Dock finns det en férenklad indelning som séger att stolpverk byggs med
traforbindningar och timring med knutar. Utgangspunkten for litteraturen i kunskapslaget infor min
undersokning ar skriven utifran den uppdelningen.

1.6.1 Motorsag och traférbindningar

Litteratur i vilken traférbindningar tillverkas med motorsag ar obefintlig. Det jag har funnit om just
motorsag och traforbindningar ar i Beemers Learn to timber frame (2016). | avsnittet om motordrivna
verktyg for stolpverk skriver han ”A well tuned chainsaw in the hands of a good operator can make
accurate cuts, at least good enough for ends that will be hidden.” (Beemer 2016, s. 45). Dock har
Beemer Iagt stallda forvantningar som anser att forbindningar sdgade med motorsag bor vara gomda.

1.6.2 Motorsag och timring

Den hantverkslitteratur dar motorsag anvands finns framst inom timringen. Motorsagar har anvénts
inom timring i Sverige sedan 70-80 talet (Jansson 2020, s. 13)(Wolke 2014, s.12), da anvéandes de
stora och kraftiga sagarna som kom fran skogsbruket. Med aren har motorsagen utvecklats och
forfinats och idag finns en méngd olika sagar med olika anvandningsomraden. Latta men effektstarka
bensin och batterisagar med tunna fina kedjor och spetsigare svard gor arbetet lattare for hantverkaren.



Manga bocker om timring har egna avsnitt och kapitel om motorsagens anvandning inom timringen. |
Fran stock till stuga (Hakansson 2013) &r motorsagen med i alla avsnitt, sattet att hantera sagen i de
olika knutarna beskrivs schematiskt bredvid fotografier. Exempelvis pa sidan 171 (Hakansson 2014)
finns bildtexten ”Allan sdgar nu ut urtaget efter de lutande stodlinjerna.” och en bild pa ségen i timret,
alltsa ingen forklaring pa hur han angriper timret med sgen. Daremot beskrivs filning och hur
motorsagens skarutrustning skall behandlas utforligt och mycket bra pa sidorna 10-18. Likasa
Janssons bocker Knuttimring (2005) och Knuttimring 11 (2020) har med motorsagen i alla bokens
kapitel, dven dar beskrivs tillvagagangssattet i knuten schematiskt, en ritad bild och kort bildtext om
vad som sker. Samma fenomen med otydliga beskrivningar aterfinns i Log construction manual
(Chambers 2002) och likasa dar ett kapitel om motorsagens skarutrustning.

Ur sékerhetssynpunkt for hantering av motorsag finns
litteratur och film och med utgangspunkt ur dem finns
det motorségskurser att ga. Saker skog (Andersson s N N
2013) beskriver framst hur motorsagen hanteras inom : : LNy ™
skogsbruket. Men en del &r inriktat pa generell
motorsagssakerhet och hade en given del i min
undersokning.

1.6.3 Trafoérbindningar och stolpverk
Traforbindningar aterfinns i litteratur om stolpverk,
bade i internationella och svenska verk. Engelsksprakig
litteratur exempelvis Timber frame construction
(Soboon & Schroeder 1984), Building the timber frame
house (Benson & Gruber 1995) ar bra exempel pa
litteratur dar traférbindningarna redovisas och
tillvagagangssattet for tillverkning beskrivs bra. Inom
Sverige finns édldre verk som innehaller
traforbindningar sa som Byggnadskonstruktionslara for
timmermén (A.B. Lundgrens Soner 1922), Husbyggnad
Il (Hokerberg 1944), och Sekelskiftets byggteknik
(Karlson 1988). De storsta nyare verk ar Ulrik Hjort L=~ t

Lassens Invisible tools of a timber framer (Lassen

2014) och Bygga i stolpverk (Lassen 2021) som I o bl u
grundlaggande beskriver traforbindningarna inom e Y\
stolpverksvarlden med fokus pa Skandinavien. Bade de v i A b
engelsksprakiga och svenska bockerna redovisar i stort bl et bl g
sett samma traférbindningar, den ritade bilden pa de ikt ad hoe ‘
tjugotal fran The invisible tools of a timber framer
(Lassen 2014, s.19)(figur 1) ar ett bra exempel pa
vanligt forekommande traforbindningar. All litteratur
namnd i detta stycke innehaller de traférbindningar jag
valt att arbeta med i min undersokning.

Figur 1. Oversiktsbild pa vanligt forekommande
traforbindningar (Lassen 2014, s. 19)

Inom stolpverk ar det huvudsakliga maskinverktyget cirkelsdgen. Ar motorsdgen med i
stolpverksbocker ar det for att kapa grovt virke, eller i foradlingen fran timmerstockar till fyrskaringar,
antingen som motorsagssagverk eller som pa sidan 75 i Timber frame construction (Sobon &
Schroeder 1984) dar motorsags anvands for att gora sagsnitt infor bilning av stock. Alltsa innan sjalva
processen med traforbindningar ens startat.



1.6.4 Motorsag och sakerhet

I Emlan Wolkes kandidatuppsats Forestallningar om
effektivitet och tradition inom nytimring (2014) berattar
en av de timmermin hon intervjuar att > motorsagen tror
jag aldrig hade blivit godkand som ett arbetsredskap idag,
den &r ju livsfarlig att jobba med. Du har ju en helt
friliggande kedja som &r redo att sdga av en arm nar som
helst” (Wolke 2014, s. 24) Detta géller vid all hantering
av motorsag fran vedkapning till timring, och &r viktigt att
alltid ha med i bakhuvudet vid sagning. En stor fara med
motorsagning ar risken for kast, ovandelen svardsspetsen
hugger tag i virke och sdgen kastas mot utévaren med
kedjan snurrandes (figur 2). For att undvika detta skedde
all ansattning mot virket med undre delen av
svardsspetsen i mina praktiska forsok.

The kickback zone

Figur 2. Kastsektorn pa motorsagssvardet.
(Husgvarna Chainsaw academy. 2021)



1.7 Metod och genomfdrande

1.7.1 Traférbindningar

%@% @®

Figur 3. Valda traférbindningar for undersokningen. (Elfman 2023)

1: T-forbindning — tapp och tapphal (figur 3).

2: T-bladning — laxstjartstapp och laxstjartstapphal (figur 3).
3: Hornforbindning — hdrnskarv med sned skarning (figur 3).
4: Langdforbindning — blixtskarv (figur 3).

Urvalet pa de fyra traférbindningarna gjordes genom att studera svensk och engelsksprakig litteratur
inom stolpverk och utifran det och min egen erfarenhet valja vanligt forekommande traforbindningar.
Tanken é&r att varje traforbindning skall vara ett bra exempel fran sin grupp, alltsa att tapp och tapphal
val representerar t-forbindningarna. Fyra traforbindningar valdes utifran att det ar fa nog for att fa tid
att djupdyka och analysera tillverkandet av varje enskild forbindning. Samtidigt som det & manga nog
for att ge varierande sagsnitt och kréava olika hantering av motorsagen i varje forbindning. Mitt val ar
en t-forbindning, en t-bladning, en hornskarv och en langdférbindning. Det finns manga olika namn pa
dessa grupper, jag har valt att anvanda samma namn och indelning som aterfinns i Bygga i stolpverk
(Lassen 2021). Min forhoppning &r att detta urval &r representativt for dvriga férbindningar inom
respektive grupp. Kan man tillverka de har grundldggande forbindningarna bor de flesta andra inte
vara svara att saga till. Till exempel; kan du tillverka en blixtskarv med motorsag bor halvt i halvt inte
vara nagot problem.

1.7.2 Virke och motorsagar
Virket i undersokningen ar fyrskarningar pa 5 x 5 tum i furu, en vanligt forekommande dimension pa
stolpverk i Sverige enligt Invisible tools of a timber framer (Lassen 2014, s. 14).

For att sakerstalla att motorsagen anvands pa ett sakert satt har Saker skog (Andersson 2013) studerats,
framst avsnitten om skaderisker sidorna 14-15. Att ha tummen under framre handtaget ger 6kad
kontroll vid eventuellt kast och kommer praktiseras under hantverksundersékningen (Husgvarna 2016)
De tva motorsagarna i undersokningen ar en mindre Stihl ms170 (férekommer dterkommande i Fran
stock till stuga (Hakansson 2013).) med motor pa 30 cm? och en kraftigare Husgvarna 545 med motor
pa 50cm3. Bada sagarna har originalsvard, originalkedja, filas med avsedd fil och filmall. Kedjorna
kommer underhallas for att vara skarpa under alla moment i undersokningen, for att sakerstalla att
samma forutsattningar galler vid alla sagsnitt. Den mindre Stihlsagen &r latt och billig med en tunn
kedja som ger fina snitt och vanlig bland hantverkare och privatpersoner, en latthanterlig sag. Den
storre och tyngre Husgvarnan ar en dyrare proffssag framtagen for skogsbruk, starkare motor och
hogre varvtal an Sthilsdgen. Husqvarnan har en tjockare kedja och avverkar snabbare och aggressivare



an Stihlsagen. Att ha med tva olika sagar ger undersokningen en storre bredd och i resultaten ar
forhoppningen att framtida utévare skall kunna dra nytta av skillnader i hanteringen av sagarna och
dra lardom av det som passar den storlek av sag de anvander.

Timringslitteraturen har studerats med férhoppning att fa rad om hur en gar till vaga for att med
motorsag lagga snitten, vilken del av svardet som anvands i de olika momenten. Dock har jag inte
kunnat ta ndgon hjélp av den litteraturen da det beskrivs mycket schematiskt. Timringslitteraturen ar
daremot ingaende och innehallsrik nar det galler sagens skarutrustning och funktion. Fran stock till
stuga (Hakansson 2013, s. 10 - 18) tillsammans med raden fran motorsagstillverkarna ar mitt stod i hur
kedjan filas och motorsagens funktion i stort. Nar det galler vinkeln pa egglinjen har jag valt att folja
tillverkarens instruktioner (tillverkarens filmallar och filar anvéands.), medan i 6vriga rad och tips ar
Fran stock till stuga (2014) min kalla.

1.7.3 Praktiska forsok

De praktiska forsoken kravde kontinuitet och att samma forfarande provades méanga ganger for att
kunna dra nagon slutsats om resultatet. Det finns manga olika satt att na samma resultat vid
tillverkningen av en traforbindning med motorsag. Utifran tidigare erfarenhet och de forsok som
gjordes i hantverksférdjupningen har ett urval av metoder valts for undersékningen. Jag har prioriterat
metoder som gor att materialet kan ligga stabilt, pa en hojd som ger mig en god arbetsstallning, i detta
fall 60 och 70 cm hoga, stadiga bockar. Det har ocksa varit av vikt att virkeshiten jag arbetar med
behover minst méjliga hantering under arbetets gang, for att undvika onddiga stopp. Innan sagandet
borjade planerades hur och i vilken ordning sagsnitten skall laggas. Markeringar gjordes pa svardet for
att se till att sagen inte gick in for langt i djupled.

Forsoken tog plats utomhus pa Goteborgs universitets omrade byggarden i Mariestad i februari och
mars 2023. Forbindningarna ritades med samma matt som redovisas i Bygga i stolpverk (Lassen 2021)
som ocksa utgar ifran 5 x 5 tumstimmer. Malet var att klyva linjen med sagkedjan. | den perfekta
traforbindningen syns svagt blyerts dar linjen gatt men det mesta av den ar bortsagat. Till blixtskarven
anvandes en mall for paritning.

Arbetsgangen skedde som foljer:

e Innan sagningen borjade planerades i vilken ordning sagsnitten sker och vilka delar
av svardet som skulle anvandas.

e Flera forbindningar sagades efter varandra pa samma vis.

e Under sagningen filmades arbetet, for att i efterhand se hur sagning, arbetsstéllning
och saker anvandning av sagen sag ut. Filmandet anvandes ocksa for att ha en
mojlighet att upptdcka handelser under sagningen jag sjélv inte var medveten om
under hantverksundersokningen.

o Efter sagning utvarderades hur sakert det kandes att saga den, for och nackdelar med
vald sagmetod. Upplevelse och observationer skrevs ned.

e Processen gjordes om manga ganger da det kravdes kontinuitet for att kunna lasa ut
nagot av resultatet.

En kunskapssammanstallning skapades utifran mina resultat och observationer.



2. Undersokning

Vid néagra av traférbindningarna har jag anvant tva olika forfaranden med snitten och saghanteringen.
De kallas variant 1 och variant 2. Efter varje beskrivning av tillvagagangssatt redovisas en
observation, -ett delresultat fran det specifika forfarandet. Nar det star att sagen halls i fria hander
menas att sdgens handtag inte har stod mot utévarens kropp, utan sagen halls fritt i handerna.

Figur 4. Tapp med djup och lodsnitt
markerade. (Alkdal 2023)

Figur 5. Motorsagens skarutrustning. Samtliga delar av sagens
svard gar ocksd att anvanda vid putsning. (Alkdal 2023)

1: Snitt som i undersdkningen bendmns som djupsnitt (figur 4).

2: Snitt som i undersdkningen bendmns som lodsnitt (figur 4).

Motorsagens skarutrustning och dess
egenskaper vid tillverkning av
traforbindningar (figur 5):

1.Kniv/brytkniv, hjalper att halla emot virket for
stabilitet nar sdgning sker med undersidan svardet.

2.0vansida svard. Tryckande kedja, vid sagning
har pressas sagen emot utévaren och vandrar latt
uppat med spetsen.

3.Kastsektor, undviks vid ansattning och instick.
Drar sagen inat vid lodsagning.

4.Undre svardsspets, ar oftast det forsta som gar in
i virket oavsett sagsnitt.

5.Undersida svard. Dragande kedja, avverkar
snabbt da dragande kedja drar sagspetsen nedat.
Ségens tyngd trycker ocksa sagen nedat vid
lodsagning.



2.1 Tappar

I den forsta versionen gors de olika snitten i flera steg, for att kunna fokusera pa en linje i taget. | den
andra versionen sker snitten sémldst vilket ger ett snabbare forfarande.

2.1.1 Tapp variant 1

Svérdet ansatts med undersidan svardsspetsen i
timmerkanten och féljer linjen vid tappens skuldra
tills 10 mm aterstar i djupet (figur 7). Motorvarvet
halls hogt mellan 80-100% av maxvarv. Sagen
halls latt emot hoger lar/hoft for att ge stabilitet till
svérdet.

Figur 6. Tapp och
tapphal. (Elfman 2023)

Figur 7. Tapp variant 1, snitt ett. (Alkdal 2023)

Nar det aterstar tio millimeter virke mellan svardsspetsen
och djuplinjen tas sagen ur och snitt tva laggs (figur 8).
Ségen halls i fria hander med svérdet snett uppat. Med 80—
100% varvtal sétts sagen i sparet fran snitt ett och med fokus
pa lodet och djupmarkeringen gar sagen med egen kraft
nedat.

Figur 8. Tapp variant 1, snitt tva. (Alkdal 2023)

Under tredje snittet (figur 9) halls sdgen med handtaget upp. Varvtalet
kan har vara lagre mellan 40-60%. Forst sagas in till linjen pa
ovansidan timret. Med samma lagre varvtal sagas nedre delen av
timret tills svardet star i lod. Vill utévaren ha extra stod kan kniven pa
sagkroppen anvandas som stod vid sagning av nedre delen av tappen.
Da far vi en gangjarnsrorelse och kan saga nedre delen av tappen med Sasi
storre kontroll. Figur 9. Tapp variant 1, snitt tre. Lamplig
arbetsstallning och tank kring sékerhet vid

detta sdgsatt finns i resultatdelen sida 29.
(Alkdal 2023)




Fjarde och femte snittet (figur 10) laggs jams med
trafibrerna med samma forfarande som forsta och andra
snittet med full gas. Den stora skillnaden ar att sagen har
lattare att vandra indt nar kedjan sagar jams med fibrerna
och avverkar samre. Att kedjan avverkar sémre gor att det
blir svarare att halla lodet rakt. Att ta stod med handtaget
mot hoften/laret ger kontroll dver lodet och hindrar att
sdgen vandrar inat.

Figur 10. Tapp variant 1, snitt fem. (Alkdal 2023)

Snitt sex (figur 11) sker pa samma satt som snitt tre, med lagre varvtal
ca 40-60% sagas forst till linjen pa ovansidan timret. Kniven pa sagen
kan hallas mot ovansidan timret for att ge 6kad kontroll. Nu sagas
nederdelen av timret tills svérdet star i lod.

Figur 11. Tapp variant 1,
snitt sex. (Alkdal 2023)

Observationer tapp, variant 1

Det hér séttet att sdga en tapp gav ett bra och jamnt resultat 6ver tid. Min tanke &r att det ar ett bra satt
om man ar ovan med motorsag, framst da snitt ett fokuserar pa djupet, sen tas sagen ur och snitt tva
fokuserar pa lodet. Snitt ett och tva sker alltsa inte sémlost, vilket ar effektivare men kan krava nagot
mer av utdvaren.

Att halla svardet nedat och handtaget upp under snitt tre och sex (figur 9, figur 11) gor att det &r latt att
se sa inte sdgen gar for djupt in. Det &r ocksa en fordel att kunna se jams med svardet sa att lodet halls.
Dock kan det upplevas obekvamt i axlarna da det ar en onaturlig och statisk stallning. Sdgning med
delen av svardet narmast sagen ger lag risk for kast, men det ar viktigt att ge akt pa benet och sta pa
sidan av sagen och inte ha benet i sagkedjans skarriktning. Framst ar detta sagforfarande bra nar
utévaren inte vill raka saga for djupt, antingen pa grund av osakerhet eller svarighet att hantera sagens
vilja att klattra in i virket.
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2.1.2 Tapp variant 2

Skillnaden mellan variant 1 och 2 &r att kap och klyvsnitten sker med en rorelse. Inga snitt gors med
handtaget uppat. Snitt ett och tva (figur 12) samt tre och fyra ar egentligen samma snitt och sker
somlost, sdgning sker med hogt varv ca 80-100%. Saghandtaget halls mot kroppen under forsta
snittet, sagen har hogt varv 80-100%. Nar kedjan i snitt ett traffar virket med undre delen av
sagspetsen ar fokus pa linjen i djupled. Sagen fors framat, nar svardet ar inne cirka 20 mm bor fokus
vara bade djupled och lod. Nar sagspetsen befinner sig 4-5 mm fran linjen i djupled skall halva
svardets hojd vara nedsankt i lod. Darefter sker snitt 2. Med hogt varv far sagen utan tryck fran
handerna sjélv saga sig nedat. Fokus framst pa lodet men ocksa i djupled med hjalp av markering pa
svardet. Dessa tva snitt gors totalt fyra ganger, tva tvars virket som pa figur 12 och tva jams med
virket.

igur 12. Tapp variant 2, snitt ett och tva. Sker somIost. Snitt tre och fyra har samma forfarande men sker jadms med fibrerna som
Klyvsnitt. 1 min undersokning kom jag genom forsok fram till att detta &r ett bra all-round-satt att ansatta sdgen, darfor har jag valt att
kalla det fér standardanséattning. Se sida 27 i resultatdelen fér mer information. (Alkdal 2023)

Observationer tapp, variant 2

Ett snabbt och effektivt sétt att saga en tapp. Ett snabbt forfarande gor att armarna inte hinner tréttas
pa grund av det statiska arbete som motorsagande innebéar. Detta gor att det ar lattare att saga efter
linjen och inte tappa lod eller saga for djupt. Att sdgningen sker snabbt gor ocksa det ar lattare att halla
fokus under sagningen. Det &r viktigt att under snitt ett inte ga sa djupt i lodriktningen att svardets
kastsektor anvands. Resultatet blir lika bra som vid variant 1 men gar fortare och kraver mindre
arbetsinsats da sagen inte halls med handtaget upp och farre sagsnitt kravs. Daremot kravs detta
forfarande att utdvaren ar nagot sakrare i sin motorsagshantering, da fokus halls pa bade lod och djup
samtidigt i alla snitt.
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2.2 Tapphal

Forsta och andra snittet (figur 13) ldggs pa kortsidorna av
halet, svardet kommer vara for stort for att ga ned i virket sa
detta gors for att kapa fibrer och hindra utflakning nér de
andra snitten gors. Djupet pa snitt ett och tva behdver bara
vara nadgon millimeter. Har ar det viktigt att kastsektorn pa
svardet inte anvands, anvand endast undre delen pa
svardsspetsen.

- \ \
Figur 13. Tapphal variant 1, snitt ett och
tva. (Alkdal 2023)

Djupet pa halet markeras pa svardet. Tredje snittet (figur 14) blir ett instick pa en av langsidorna, gor
insticket och séga rakt ned till djupmarkeringen pa svardet, darefter kommer snitt fyra (figur 14) da det
sagas efter linjen med fokus pa att halla vag och djupmarkeringen pa svérdet. For att underlatta
rensning av halet kan fler instick géras mellan de tva insticken pa langsidorna.

upptéckt under min undersokning géllande instick. (Alkdal 2023)

Observationer tapphal

Tapphal gar delvis att géra med motorsag men kréaver
efterarbete med stamjarn. Langdsnitten gar bra att gora med
motorsag men savida det inte géller véldigt stora dimensioner
med breda tapphal gar det inte att gora breddsnitten med
motorsag. Det gar att gora fler instick mellan yttersnitten pa
halet for att pa sa vis fa mindre att avverka med stamjarn.
Dock &r det latt att fler instick gor att svardet gar igenom
materialet mellan insticken och att sagen da hugger och gor
averkan vid lodlinjen/breddlinjen, se figur 15. Sjalvlart ar
kedjestdmmare det snabbaste alternativet men dven
borrmaskin och stamjarn bor ga lika fort som motorsag, men o T
utan kastrisken som instick med motorsag innebar. En mindre  Figur 15. Tapphal, ytterligare instick for att rensa i
och lattare sag med tunn kedja och smalt svérd &r absolut att  tapphalet. Lagg marke till sparet till vanster dér

foredra framfor en stor och mycket motorstark ség vid kedjan huggit tag i kanten och gatt 6ver lodlinjen.
instick (Alkdal 2023)
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2.3 Laxstjart tapp

I version 1 gors snitt tre och fyra med spetsen av sdgen med standardanséattning,
medan i version 2 anvands sagen med en gangjarnsrorelse, och ansétts en bit in pa
undersidan svérdet.

2.3.1 Laxstjart tapp variant 1
Tappen ritas upp och forsta snittet satts vid tappens skuldra (figur 17). Sagens

handtag halls emot kroppen for stod. Ansattning sker med undersidan av
Figur 16. svardsspetsen vida cirka 80-100% varvtal. Framst fokus pa linjen mot skuldran

Laxstjartstapp samt djupet. Andra snittet gr somlost i det forsta men nu halls sagen i fria hander
laxstjéirtstapphal. och fokus &r pa lod och djup.
(Elfman 2023)

Figur 17. Laxstjartstapp variant 1, snitt ett och tva. (Alkdal 2023)

Tredje och fjarde snitten (figur 18) gar jams med fibrerna och snitten sker somlgst i ett moment, tredje
snittet (figur 18) sagas med saghandtaget mot kroppen och kroppen styr sagen, fjarde snittet (figur 18)
med sagen fritt i handerna. Varvtal 100% da sagning sker jams med fibrerna. De hér snitten kraver att
utévaren ar bestamd och haller sagen stabilt, samt haller emot nar sagen vill borja vandra inat, eller at
sidorna. Snittet gar snett dver fibrerna vilket ar svarare att fa rakt jamtemot nar sagning sker tvars eller
langs med fibrerna.

Figur 18. Laxstjart tapp variant 1, snitt tre och fyr. (Alkdal 2023)
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Snitt fem (figur 19) och sex gors om det behdvs putsning i motet
mellan langd och tvarsnitten. | variant 1 anvands sdgen med handtaget
uppat och Iagt varv pa motorn, ca 40-60%. Som alltid vid detta
forfarande halls sagen sa att utdvarens ben inte ar i kedjans
skarriktning. Utdvaren kan hélla sagkroppen stabilt mot timret med
kniven och saga till lod med sagspetsen.

Figur 19. Laxstjart tapp variant 1, snitt
fem. (Alkdal 2023)

Vid snitt sju (figur 20) vands timret for att sdga av
tappens undersida. Hogt varvtal 80-100%, sagen halls
i fria hander, svardet halls mot tidigare sagade
skuldran och féljer lodet nedat, ett enkelt snitt da
svérdet har stod mot skuldran och det &r lite material
som skall sagas bort.

Figur 20. Laxstjart tapp variant 1, snitt sju.
(Alkdal 2023)

Snitt atta (figur 21) sker med samma hdga varv som snitt
sju, sagen halls mot kroppen vid anséttningen och
sagningen sker pa samma séatt som snitt 3 och 4 med
standardansattning. Ocksa ett enklare snitt da inte mycket
material behdver avverkas.

Figur 21. Laxstj.art tapp variant 1, snitt &tta.
(Alkdal 2023)
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Observationer laxstjart tapp, variant 1

Det svaraste momentet for detta forfarande ar att halla linjen vid snitt 3 (figur 18). Vid sagning jams
med fibrerna &r det latt att kedjan borjar vandra sidledes och saledes missar linjen. Och i detta snitt ar
det ytterligt svarare da det inte haller rakt jams med fibrerna utan gar nadgonstans mellan klyv och
kapsnitt. Att bestamt styra sdgen ned i virket och med fast grepp halla sdgen mot kroppen som stod

underlattar men ar ingen garanti for ett bra resultat.

2.3.2 Laxstjart tapp variant 2

Snitt ett och tva vid tappens skuldra gors precis pa samma

satt som i variant 1 (figur 17) nar det géller laxstjartstappen.

Skillnaden kommer vid langdsnittet, snitt tre (figur 22).
Ségen satts an i snitt tre med hogt varv 80-100%, ségens
handtag halls mot Iar/hoft och utévarens kropp skall styra
sagen. Det &r viktigt att sikta in svardet med 6gonmattet i
ratt vinkel, och stalla kroppen utefter det. Handtaget pa
sagen skall vara stilla mot kroppen och endast sagspetsen
skall foras nedat. Likt ett gangjarn da sagens bakre punkt &r
stilla mot utdvaren medan svérdets spets ror sig nedat. Da
ansattningen sker en bit in pa svardet dar svardet ar mer
stabilt och kedjan avverkar jamnt far vi en kontrollerad
anséattning. Blir de forsta millimetrarna av snitt tre bra och
ligger vid linjen dar vi 6nskar har sagen ett spar att folja for
att fullfolja snittet i djupled fram till snitt fyra.

Nar sagen svardsspetsen gatt ned langt nog i djupled tar
snitt fyra vid (figur 23). Nu slépps kroppskontakten med
sagen och sagen halls i fria hander. Samma hdga varvtal
som vid snitt tre bibehalls, fokus halls pa djup och lod.
Avlégsnandet av undersidan tappen snitt fem och sex, mot
skuldran gors pa samma satt som i laxstjart tapp variant 1
(figur 20, figur 21).
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Figur 22. Laxstjart tapp variant 2, snitt tre.
(Alkdal 2023)

Figur 23. Laxstjart tapp variant 2, snitt fyra.
(Alkdal 2023)



Observationer laxstjart tapp, variant 2

Skillnaden mot laxstjartstapp variant 1 ar sdgningen jams med fibrerna vid snitt tre och fyra (figur 22,
figur 23). Att sétta an sagen en bit in pa svardet och pa sa vis fa en mer kontrollerad start gor stor
skillnad och gav samma bra och jamna resultat under manga sagningar. En motorstark sag upplever
jag som en fordel har da den snabbt arbetar sig nedat i lod och tiden utévaren maste halla stort fokus
pa lod och djup kortas. En stark sags vikt och hoga varvtal ger ockséa en kontrollerad kansla vid snitt
tre och fyra (figur 22, figur 23). Oavsett sag beror resultatet dock till stor del pa att ansattningen vid
snitt tre (figur 22) blir korrekt med vinkeln pa svardet. Personligen upplever jag att variant 2 ger ett
béattre och jamnare resultat dver tid.

2.4 Laxstjart tapphal

Skillnaden mellan variant 1 och 2 &r vid lodsagningen, i variant 1 ansatts sagen med sagsvardets spets
forst och i variant 2 en bit in pa undersidan svardet.

2.4.1 Laxstjart tapphal variant 1

Forsta snittet (figur 24) blir det horisontella insticket. Kontrollera att timret &r i vag, och att insticket
blir i mitten pa tapphalet, kommer svardet snett in snett kommer det ocksa snett ut pa motsatt sida och
forbindningen ar forstord. Satt an sdgen med undersidan svérdsspetsen vid 100% varvtal nagon
millimeter ovanfor linjen. Nar kedjan gétt in nagra millimeter vrids sagen upp till vinkel mot timret,
med stadiga hander trycks sagen in i virket ca 20 mm. Slapp gasen och kontrollera med pass sa att
sagen ar i vag med timret. Givetvis slas kedjebromsen pa vid detta moment. Vid andra snittet (figur
24) fortsatter den horisontella sagningen rakt igenom timret tills sagspetsen kommer igenom.

VAR ~
s s 3

Figur 24. laxstjart tapphal variant 1, Snitt ett och tva, instick. (Alkdal 2023)
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Kontrollera sa det finns lite man mellan svérdsspetsen och lodlinjerna, S s
om det &r tight backa sagen ndgon centimeter. For att rensa virket mellan — - —
lodlinjerna &r det viktigt att sdgen inte ror sig framat nagot mer, tank att
sagsvardet sitter fastspikat i svardsspetsen och det enda som ror sig
sidledes ar andra anden av sagen dar handtaget sitter, som ett gangjarn
(figur 25). For att hindra att sagen gar for langt i sidled halls
sdghandtaget bestamt mot utévarens lar/hoft.

s N

Figur 25. Laxstjart tapphal variant 1,
snitt tre. R6d punkt visar den tankta
“spikade ” svardsspetsen. (Alkdal
2023)

Snitt fyra och fem (figur 26) sker somlést med standardansattning, sagen halls mot kroppen och undre
spetsen av svardet sdgar ett spar, nar sagen ar igenom halls sagen i fria hander och sagen gar nedat i
lod. Sagen har stor kraft nedat nar s mycket av kedjan samtidigt arbetar s& utévaren far halla emot
eller sdnka varvtalet, sdnks varvtalet okar dock risken for utflékningar i kedjans dragande riktning,
forsok i stallet halla emot. Snitt sex sker pa samma vis men motsatt linje.

, &

Observationer laxstjart tapphal, variant 1

Den svaraste delen av laxstjartens tapphal ar den horisontella sdgningen i det som blir bottnen i
tapphalet (figur 24), den sagas innan de andra snitten for att virket dels skall vara sa stabilt som
mojligt men ocksa for att sagkedjan inte skall hugga nar den maéter halrummen i de vertikala
sagsparen. For femtumstimmer och klenare kraver den har forbindningen en motorsag med smalt
svard om det horisontala snittet skall kunna ga igenom virket utan att saga igenom lodlinjerna.
Sagningen efter lodlinjerna i snitt fyra och fem (figur 26) ar en lang linje att halla rak, och da den inte
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ar i 90 graders vinkel kan det vara svarare att forhalla sig till sdgens lage. Ett rad kan vara att spara
nagon extra millimeter mot linjen vid tillverkning av det har tapphalet, och i stéllet putsa och gora fint
nér grovavverkningen skett. Samtidigt upplever jag att vinklar och lod i snitten blir battre nér de sker
med ambitionen att komma sa néra linjen och vara sa exakta som majligt redan forsta snittet. Men
detta ar hdgst personligt och det finns sakert utévare som far bra resultat genom att saga langre fran
linjen och putsa mera. Da det redan ar sagat i horisontellt lage ar det viktigt att halla emot sdgen nar de
sista millimetrarna sagas i lod.

2.4.2 Laxstjart tapphal variant 2
Samma forfarande som i tapphal variant 1 med de horisontella snitten, snitt ett till tre (figur 24).
Skillnaden blir i lodsnitten snitt fyra och fem (figur 27).

Séagen halls med handtaget mot hoger lar pa utévaren for att ge stod, det ar viktigt att 6gonmattet ar
ratt sa sagen traffar i ratt vinkel och féljer linjen hela vagen. Med hogt varvtal 80-100% sétts bakre
mittenpartiet pa sagen an i timmerkanten, vid lodlinjen. Sdgen skall ga som ett gangjarn nedat, sagens
handtag stabilt mot utdvaren och sagspetsen ror sig nedat. Nar sparet pa ovansidan timret ar klart
borjar snitt fem (figur 27) och sagen far fortsatta nedat, utévaren skiftar nu fokus till lodet.

Observationer laxstjart tapphal, variant 2

Det kan kéannas vanskligare att satta an langt ned pa svardet men i
den har vinkeln blir resultatet battre och det &r enligt mig ett enklare
forfarande &n att anvanda sagspetsen som i laxstjart tapphal variant 1
(figur 26). Da sagen skall igenom hela timret kan vi sétta an langre in
pa sagen, vilket jag upplever ger mer kontroll och en stabilare
sagning, viktigt i den har typen av sagsnitt. Langre in pa svardet ar
inte heller sgen lika nervos da den avverkar jamnare utan hugg samt
svardet ar tjockare och flexar mindre. Resultatet blev jamnare fran
gang till annan nar den har ansattningen anvandes.

Figur 28. Laxstjart tapphal variant 2.
Anséttning langre in pa svardet som vid
snitt fyra och fem ger enkelt ett spikrakt
och fint resultat. (Alkdal 2023)
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2.5 Hornskarv med sned skarning

Skillnaden mellan variant 1 och 2 ar den horisontella sgningen, i variant 1 sagas ett spar for att hjalpa
utévaren fa ett snitt i ratt vinkel. | version 2 sdgas hela det horisontella snittet pa en gang. Det
forfarandet ar snabbare men kraver mer av utdvaren.

2.5.1 Hornskarv med sned skéarning variant 1

: Forsta snitten (figur 30) sker for att skapa ett horisontellt spar for att ge sagen mindre

! att avverka vid snitt fyra samt att ha ett spar som styr svardet vid snitt fyra (figur 31).
P Sagen halls med handtaget mot laret/haften pa utdvaren och undre sidan sagspetsen
satts an med hogt varv 80-100 % varvtal. Sparet som gors ar ungefar 10-15 millimeter.
Det ar viktigt att ha fokus pa vinklarna, dven det &r samma grader sa haller svardet
olika vinklar vid sagningen

Figur 29.
Hérnskarv med
sned skarning.
(Elfman 2023)

oy SRR PR 52

Figur 30. Hornskarv med sned skarning variant 1, snitt ett till tre. (Alkdal 2023)

Fjarde snittet (figur 31) avverkar det som &r kvar i horisontellt
lage, sdgen ansatts med hogt varv och mitten/bakre mittenpartiet
pa svardet anvands for att ge stabilitet. Fokus pa att halla sagen i
ratt vinkel och stanna innan lodstrecket.

Figur 31. Hornskarv med sned skérning
variant 1, snitt fyra. (Alkdal 2023)
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Snitt fem ar lodsnittet och sker med standardansattning med sdgen mot kroppen och hogt varvtal.
Fokus &r pa linjen tvars dver timret, nar sagen ar éver halls sagen i fria hander och fokus skiftas till
lod. Vid sjatte snittet (figur 32) sagar utévaren ned till horisontella linjen med bakre delen av svardet,
pa utévarens sida.

Nar sagen &r nere till linjen pa utdvarens sida lyfts sagen 10mm och sjunde snittet sker (figur 32). Nu
skall endast nosen pa svardet saga ned till linjen pé bortre sidan. Kniven pa sagkroppen kan anvandas
for att ge stabilitet. Bakre delen av svérdet skall inte sdga mer virke utan nu skall endast spetsen pa
svardet ned i virket och saga till linjen. Tank sagen som ett gangjarn nar sagens handtag ar stilla och
endast spetsen ror sig nedat. Detta ar beskrivet nar det &r mer som sagas i lod pa utdvarens sida, det
gar givetvis att stélla sig pa andra sidan om man upplever det lttare att avverka mindre pa sin sida och
mer pa motsatt sida.
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Figur 32. Hornskarv med sned skarning variant 1, snitt sex och sju. Forst sdgas ned till horisontella linjen pa utévarens sida,
sedan sagas ned pa motsatt sida med stod av kniven pa sagkroppen. (Alkdal 2023)

Observationer hornskarv med sned skarning, variant 1

Att forsta snitten (figur 30) ar sa grunda som 1015 millimeter gor att det ar latt att halla sagen i ratt
vinkel da det gar fort att gora snitten och en liten del av svardet anvands. Samtidigt gor den tdmligen
lilla avverkningen att bredden pa timret infor snitt fyra krymper fran cirka 120-130 millimeter till
100-110 millimeter vilket kan underlatta det snittet. Fjarde snittet (figur 31), sjalva klyvningen blir
betydligt enklare da svérdet har styrning av tidigare sagade spar, sa lange de forsta snittens vinklar
hamnar ratt vill sdga. Snitt sex (figur 32), kapsnittet gors med fordel som beskrivet, med en sida av
sagen i taget. Givetvis gar att sdga allt pa en gang men det ar mycket latt att snittet blir for djupt da det
inte gar att halla koll pa bagge sidor av timret samtidigt. Generellt ar det har sattet lite tidskravande
men bra om man ar osaker pa att saga i de har lite ovana vinklarna. Viktigt att de forsta snitten inte ar
mindre an 10 mm, for da ger dom ingen ordentlig styrning. Kréaver ofta putsning. Nar jag funderade
fram det har sattet att saga, for att ge ett spar at svardet tankte jag att det nog inte skulle géra nagon
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direkt skillnad. Men jag hade fel, sparen snitt ett — tre (figur 30) ger mycket stor hjalp for styrning av
svardet.

2.5.2 Hornskarv med sned skérning variant 2

Skillnaden mellan variant 1 och 2 &r de forsta klyvsnitten. | sned hérnskarv variant 2 gors hela kapet
med tva snitt i stallet for fyra. Sdgen gar pd maxvarv da det ar ett klyvsnitt som sker. Innan sagningen
borjar kontrollerar utdvaren med 6gonmattet att vinkeln pa svardet stammer éverens med klyvlinjen.
Ségen halls med handtaget mot kroppen for dkat stod. Sagning sker med fullt varv, snitt ett (figur 33)
sker i kanten pé virket en bit in pa sagen, sker forsta ansattningen bra ar chansen storre att resultatet
blir bra. Andra snittet kommer sémlost in i det forsta nar spetsen pa sagen ocksa borjar avverka. For
att folja vinkeln ror sig utévaren med sagen i ett fast grepp at vanster med fokus pa vinkeln och
djupmarkeringen pa svardet.

Djupmarkeringen pa svardet ar sa 5-10 mm &r sparat mot lodlinjen, vid snitt tre (figur 33)sagas sista
millimetrarna bort med sagen 90 grader mot timret. Snitt fyra och fem kapar lodlinjen och sker pa
samma sdtt som i sned hdrnskarv variant 1 (figur 32).

Observationer hérnskarv med sned skarning, variant 2

Vinkeln pa det sneda klyvsnittet blir i olika vinklar beroende pa om man sagar en underdel eller
overdel av traférbindningen. Skillnaden ar endast om sagens vinkel blir snett uppat eller snett nedat,
har inte upplevt skillnad i resultat eller svarighet i skillnaden. Endast att utévaren behéver vara
medveten om vinklarna innan hen borjar saga klyvsnittet. Det &r viktigt att utévaren ar bestamd nar
sagningen borjar och styr sagens vinkel, for att folja vinkeln dr det enklaste sattet att halla sdgen med
handtaget bestamt mot laret/h6ften och rora sig i sidled nar snitt ett sker (figur 33). Inte sta statiskt och
vrida sagen, da ar chansen mycket stor att vinkeln blir fel. Kropp och sag ror sig tillsammans at
vanster alltsa. Det har séttet &r snabbare an variant 1 men lite vanskligare att styra sagen for att fa till
rétt vinkel.
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2.6 Blixtskarv

De forsta snitten vi gor hér ar kapsnitten (figur 35), standardanséttning anvands med
hogt varv 80-100%. Dock &r det lite vinkel pa snitten s& utévaren behéver ha fokus pa
vinkeln i vertikala snittet samt att stanna sagen i tid till horisontlinjen. Jag véljer att géra
snitten fran samma sida, men vill utévaren hellre sdga med linjen pa en viss sida av
svardet gar det givetvis att saga fran olika hall.

Figur 34. Blixtskarv.
(Elfman 2023)

Figur 35. Snitt ett, tva och tre.

Snitt fyra och fem blir instick (figur 36). Insticket sker med maxvarv pa sagen, med framsta fokus att
hélla vinkel s spetsen kommer ut pa ratt plats pd motsvarande sida och vi far ett rakt snitt. Snitt fem
(figur 36) paminner om rensningen vid ett tapphal eller laxstjartstapphal med skillnaden att det &r ett
langre snitt och annan vinkel &n vag. Effektivaste ar om utdvaren ror sig med sagen i sidled at forst
ena hallet, och sen tillbaka at andra hallet. Snitt sex (figur 36) ar samma forfarande med instick och
sedan snitt i sidled. Blixtskarven kraver alltid nagon form av putsning.

Figur 36. Snitt fyra och fem, instick. (Alkdal 2023)

AN
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Observationer blixtskarv

Att forfarandet borjar med kapsnitten och inte insticken skall inte tillskrivas nagon storre betydelse.
Jag har i undersokningen provat bade att borja med instick och med kapsnitten och inte sett nagon
fordel eller stor skillnad pa vare sig resultatet eller upplevelsen av sagningen. Nar kapsnitten sker kan
det vara en fordel att forst saga ned till linjen mot utévaren med bakre delen av svardet. Och sedan titta
over virket och sdga endast med nosen pa sagen ned till linjen, bakre delen sagen star still men spetsen
ror sig nedat. Detta ser vi i snitt tva pa figur 35. Vid snitt fyra (figur 36) ar skillnaden mot ett vanligt
instick dels att vi har har en annan vinkel &n vag att forhalla oss till, och kan séledes inte ta hjalp av ett
vattenpass. Samt langden pa snittet som kréaver att utévaren kan halla ratt vinkel under ett langt
sagsnitt. Blixtskarven ar den av de traforbindningar i den har undersokningen jag upplever gett mest
olika resultat beroende pa vilken sag jag anvant. Den svagare men lattare Stihlen med tunn kedja och
smalare svard &r betydligt lattare att arbeta med vid tillverkandet av blixtskarven. Den starkare
Husqvarnan &r svarare att styra vid instick, och tyngden av sagen gor att det ar jobbigt att hindra
kedjan fran att saga sig nedat sidledes vid de langa snitten fem och sex (figur 36). Kastrisken med
Husqvarnan var ocksa betydligt mer pataglig pa grund av kedjans tjocklek, svérdets utformning samt
sagens hoga effekt. Blixtskarven gar absolut att géra med motorsag men kraver mycket av utévaren.
Skall det tillverkas en langdskarv med motorsag skulle jag séga att en halvt i halvt/rakt blad, rakt blad
med hake eller slitstapp skulle passa motorsagens egenskaper battre da de inte innehaller de langa
sagsnitten i sned vinkel som blixtskarven har. Med det sagt (och dven om jag skrivit att inte ta hansyn
till det i inledningen) vill jag belysa hur snabbt och effektivt det kan vara med motorsag vid
tillverkning av stora traférbindningar. En hel blixtskarv inklusive putsning tog mellan sex och tio
minuter att tillverka, och da hade jag inget fokus alls pa att gora det snabbt eller effektivt.

2.7 Observation fran filmerna

En av svarigheterna jag upplevde i min tidigare undersékning om motorsag och traforbindningar var
att det var svart att forsta vad som gick fel nar traférbindningen inte blev bra nog. En stor anledning
till det upptéckte jag efter att ha granskat filmerna fran min sagning. Sagning av traférbindningar med
motorsag innehaller manga moment som sker samtidigt och alltsa flera saker att fokusera pa vid
samma 6gonblick. Utifran filmerna blev det tydligt att nar 6gonen fokuserar lite for lange pa samma
moment ar risken stor att ett annat moment blir osékert och gar fel. Exempelvis sagning av tapp, laggs
fokus for lange pa lodet &r risken stor att sagen borjar vandra och gar éver linjen i djupled. Att halla
fokus pa flera skeenden samtidigt paminner om nar man kér bil och har uppsikt framat, men ocksa i
backspeglarna och at sidorna kontinuerligt, det tar tid att bli naturligt. Lésningen jag ser ar att vara
medveten om att problemet kan uppsta, och innan sagsnittet laggs ha kunskap om vilka skeenden
fokus bor skifta mellan. Och som med allt vara hander skapar, 6vning ger fardighet. Att veta hur man
skall hantera sagen innan en borjar saga ar stor hjalp, men utdvaren maste testa och testa igen for att
lara sig hantera motorsagen pa ratt satt, det gar inte att lasa sig till.

Awven ljudupptagningen fran filmerna har vid négra tillfallen hjalpt mig att analysera sagningen. Vid
nagra tillfallen i borjan av undersokningen forstod jag inte varfor det blev sa fransigt och fult i
sagsnitten ibland. Senare nar jag sdg om samma filmer hade jag ljudet pa och kunde da hora att jag
sagade med lagt varv vid de specifika tillfallena. Nagot sa enahanda ljud som motorsagsmotorn gjorde
alltsa att jag kunde réta ut ett fragetecken.

Ytterligare en sak som kom till mig genom observation fran filmerna &ar hur timrets hojd paverkar
arbetsstéllning, ergonomi och sakerheten vid motorsagsarbete. Lag timret strax under haften pd 70cm

23



bockarna (figur 37) sag arbetsstéallningen anstrangd ut och sagsvardet val nara huvudet vid sagning
med handtaget uppat samt putsning med undersidan svardsspetsen. Efter att ha observerat det har
fenomenet sagade jag flera olika traforbindningar med timret hogt med fokus pé hur det kandes att
arbeta sa. Resultatet blev att arbetsstallning med timret pa 70cm bockarna var bekvamt vid sagning
med s&gen i vanligt lage, som vid lodsdgning med standardansattning. Vid instick var 70cm ocksa en
bekvam hojd att arbeta pa. Daremot obekvam och tréttade for axlarna vid sdgning under lang tid. Det
var ocksa svarare att fa ett helhetsintryck om hur sagningen gick pa grund av svarighet att se alla
linjerna samtidigt, upplevelsen var att 6gat fastnade pa en detalj at gangen och flytet i sdgningen
forsvarades. Med sagning med handtaget uppét blev axlarna an mer anstrangda och stéallningen for att
luta huvudet dver sagen for att se svérdets position var obekvam. Upplevelsen ar lik vad Niklas
Wahlstrom far for svar av sjukgymnast Eva Petersson i arbetet Belastningsskador vid bilning (2018). |
avsnittet om bilning i hogre nivéaer pa sida 22 star att det paverkar axlarna negativt att arbeta med
timret pa hogre hojd. Aven da Wahlstroms arbete handlar om bilning med en yxa som lyfts och faller
ser jag likheter med mina upplevelser av motorsagsarbete med timret hogt. Jag filmade ocksa forsok
med timret i 1ag hojd pa 60cm bockarna (figur 37), med timret vid mitten av laret. Med timret pa detta
satt fick arbetet utforas med bojda knan och bojd rygg vilket ocksa blir trottande. Perspektivet ar mer
latthanterligt och det ar lattare att fa dverblick 6ver hela traforbindningen. Daremot blir sagens vinkel
vid lodsagning marklig med timret liggandes lagt. Vid standardansattningen skall sagen ga rakt ned
och sta i 90 graders vinkel mot timret nar svardet kommer igenom undersidan timret vid sagning. Det
ar latt att svardsspetsen borjar vinklas nedat pa slutet da rygg och ben maste bojas betydande for att
halla sagen i 90gradig vinkel vilket &r obekvamt. Vad som pa filmerna bade sag och kandes bekvamast
och sakrast ut var mellantinget mellan dessa tva ytterligheter. Det later inte mycket med 10 cm
skillnad men jag upplevde stor skillnad i upplevelsen. Bast for mig var med timret pa 65 cm hojd,
alltsa mitt emellan den stora och mindre bocken, vilket gjorde att jag pallade upp den mindre bocken 5
cm for att fa resten av undersokningen bekvam. Da kunde jag utfora alla snitt pa ett bra och sakert satt.

S .' = 2 ! \ : I
Figur 37. Till vénster syns den lagre 60cm bocken och till hdger 70cm

bocken. Mitt allround-ideal ligger mitt emellan pa 65 cm. Givetvis ar det
individuellt vad som passar bést. (Alkdal 2023)

2.8 Motorsagen som verktyg

En motorsags flexibilitet ar en av sagens styrkor, flexibiliteten ar dock ocksa det svaraste att kunna
hantera. Forutom det sjalvklara, att kedjan skar rakt utefter svardet skar den ocksa med sidan av
svardet. Detta gor att vi kan anvanda sagen till att putsa och gora fint, men ocksa att det &r mycket latt
att saga snett eller avverka for mycket och saga forbi linjen vi ritat upp. Det dterkommer i manga av
svarigheterna med motorsagsarbetet inom hantverk, att paradoxalt nog &r sagens styrkor ocksa dess
svagheter. Och den stdrsta styrkan och svagheten &r flexibiliteten som den fritt snurrande kedjan ger.
Utan installning kunna skifta mellan att sdga mycket grunt eller rakt igenom virket gor sagen till
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mycket effektiv och snabb att anvanda vid olika snitt. Dock galler det att kunna hantera sagen pa ett
bra sétt sa resultatet blir vad vi dnskar, annars gar det fort fel.

Virket (i det har fallet furu) paverkar ocksa hur sagen beter sig och upplevs. Eggen pa en
standardslipad sagkedja &r gjord for att kapa och inte klyva och avverkar mindre material vid klyvning
jams med fibrerna. Det gor det lattare for kedjan att ga snett i virket vid sdgning jams med fibrerna,
framst ndr sagen satts an i virket ar det latt att kedjan slirar och kommer snett. | det fallet ar full gas att
foredra for att kedjan skall skara béattre jams med fibrerna, i kombination med att utévaren bestamt
satter an sagen. full gas hindrar ocksa de langa fibrerna fran att stoppas upp i sdgen och kérva ihop den
vilket kan ske vid Klyvning.

Motorsagens storlek tillsammans med faktumet att kedjan ocksa skar vid sidorna av svardet gor att den
relativt “milda” avverkningen vid sidan kan {3 storre effekt &n vad utdvaren planerar. En liten rorelse i
armarna pa utévaren kan fa det lod eller vag vi tankt halla att missas utan att det marks sarskilt mycket
under sjalva sagandet. Dels ser bara sagaren ovandelen av kedjan och dels gor langden pa sagen att
den lilla &ndringen av vinkeln uppe i armarna gor ganska stor skillnad langst ut pa svardet

Olika storlek pa sagar har olika fordelar respektive nackdelar, jag anvande tva olika sagar och kan
endast skriva utifran den upplevelsen. Dock bor det ge en fingervisning om generella skillnader mellan
olika starka bensinsagars beteende. Den storre sagen, Husqvarna 545s fordelar mot den lilla Stihlen &r
hogt varvtal vilket ger mindre utfladkningar, mindre oregelbundna och besvérande skakningar. Den
dyrare och tyngre Husqvarnan upplevdes ocksa stabilare pa grund av sin vikt och tjockare svard som
inte flexar lika mycket som Stihlens. Svérdets storlek gor det latt att halla linjen vid lodsagning.
Vikten som ger stabilitet ar ocksa en negativ realitet i jamforandet, utévaren blir snabbare trétt och det
ar i langden pafrestande att hantera en tung sag. Det stora stabila svardet gor det ocksa svart att
komma at, storleken pa sagen far arbetet att kdnnas osmidigt nar det galler mer komplicerade
traforbindningar. Vidare gar det ocksa fortare fel med en tung och mycket stark sag, svarare att stanna
i tid. Den tjockare kedjan hugger lattare fast vid laga varv och ger i stérre utstrackning upphov till
kast. Stihl ms170, den mindre sagens fordelar jamtemot Husqgvarnan ar det mindre formatet, det &r
lattare och smidigare och blir tydligare ju langre tid man sagar under en dag. Den smala kedjan ger
fina tunna snitt, smalt tunt svard kommer at battre och vid komplicerade forbindningar ar den mindre
sagen att foredra. Kasten med en motorsvagare sag med tunn kedja och kort svérd ar ocksa betydligt
mildare. Storsta nackdelen &r det lagre varvtalet som medfor storre utflakningar i virket, oregelbundna
sttigare skakningar och svarare att fa raka snitt vid sagning jams med fibrerna.

En aterkommande upplevelse under mina hantverksforsok ar att den skakande och hoppande
motorsagen ar svar att lasa av. Ett handverktyg blir i storre utstrackning till en del av kroppen. I sitt
kandidatarbete Traditionell timring i lod, vag och vinkel med kroppen som instrument (2021) skriver
Adam Johansson pa sidan 46 att ” Nar man kanner hur virket svarar for huggen reagerar man enligt
vad som behover goras, man justerar sig efter materialet...”. Alltsd arbetar hantverkaren med yxa ér
det med lite vana latt att forstd i handerna och kroppen hur hugget tar och vad resultatet bor bli efter
varje hugg, samt hur en ska justera for nasta hugg. Detta sker inte med motorsag, férutom
vibrationerna fran sagen ar ocksa motorsagens effektivitet dven negativ. Da den skar sa effektivt och
urskillningslost oavsett rent tra eller kvistar gar det fort och latt fel. Utévaren har svart att avlasa
sagens framfart genom kanseln och stanna i tid, eller justera med hjalp av kanseln och upplevelsen. De
ganger jag framat slutet av min undersokning kunde férnimma hjélp av kéanseln var nér sagen ville
borja vandra inat, vid sagning med undersidan och hela svéardsspetsen. Likval nar svardet borjade
tappa lodet kunde jag fornimma i handerna, men jag kan inte pa ett tillfredsstéllande sétt forklara vad
jag kande som fick mig att forsta att lodet var pa vég att missas. Det man gor blir man béttre pa, ibland
utan att forsta varfor det blir battre. Mer vana och mer 6vande skulle sakert kunna ge en utévare fler
och béttre exempel pa nar kanseln och det sensoriska sinnet kan hjalpa oss vid sagandet av
traforbindningar.
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2.8.1 Instick

Metoden for instick har jag gatt igenom tidigare i
undersokning vid till exempel tapphal, men kanner
utévaren osakerhet for att fa till ett bra instick finns
vissa hjalpmedel man kan anvanda sig av. Ar det ett
instick som ska ske helt i vag ar ett litet vattenpass god
hjélp, det kraver att virket ar i vag (figur 38). Nar forsta
ansattningen skett och svérdet &r inne nagon centimeter
och stér vinkelratt mot virket laggs passet pa svardet for
kontroll. Vid mer spartanska fall nar virket av nagon
anledning inte gar att vaga in kan svardet laggas ovanpa
virket fOr att ge utdvaren en kansla om vinkeln och
sedan forsoka forhalla sig till den vid sdgningen. Ar
utdvaren mycket osaker pa att hélla linjen kan en linje Figur 38. Instick med vattenpass och hjalplinje
ritas ca 15 mm ovanfor den undre linjen, parallell med parallellt med halets undre linje. (Alkdal 2023)
undre linjen (figur 38). Undre linjen skyms av svardet sa
med detta knep far utdvaren en linje som syns hela
sagningen.

Jag sokte ett hjalpmedel i de fall dar insticken ar mycket
smala och svérdet inte far komma ut snett pa motsatt
sida exempelvis vid laxstjartstapphal. Vid forsok
upptéckte jag att ett strack i mitten pa sagsvardet fran
svardsspetsen mot sagkroppen kan ritas. Ett streck i
mitten av tapphalet dver virket ritas ocksa upp (figur
39). Sedan vid insticket siktar utévaren svardet sa
linjerna pa svard och virke mots nar svérdet trycks in i
tapphalet.

=3
Figur 39. Hjalplinje langs svardet och pa timret, for att
ge ett rakt instick. (Alkdal 2023)
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2.8.2 Standardansattning vid sagsnitt for lod och djupsagning

Det har anser jag ar ett effektivt satt att ansatta sagen for maximal kontroll i lod och i djupled, mycket
bra vid till exempel sagning av tapp. Pa bilderna (figur 40)gar svardet helt igenom virket men samma
forfarande sker om till exempel en tapp tillverkas och endast ndgon centimeter skall avverkas. Jag har
valt att kalla den standardansattning i min text, da det hér sattet ofta ar effektivt och snabbt vid sagning
av traforbindningar.

l ]

o =

tning. (Alkdal 2023)

453

Figur 40. Standardansét

Bild 1: Star stadigt med latt b6jda knan och motorsagen mot kroppen, vanster arm halls mot kroppen
for att ge extra stod. Hoger ben &r lite bojt sa sagen ligger vilande pa hoften. Undersidan av
sagsvardets spets satts an mot virket (figur 40).

Bild 2: Greppet om sagen bibehalls likasa armarnas position. Hoften fors framat, Gverkropp och sagen
foljer med (figur 40).

Bild 3: Nar sagen kommit till onskad plats i djupled backar utdvaren nagot med hofterna sa sagen ar i
fria hander. Sagen far arbeta nedat i lod utan tryck fran handerna, som enbart styr sagen nedat och
haller emot sa svardet inte klattrar for langt in (figur 40).

Bild 4: Rorelsen fortsatter nedat, kroppen stilla i samma position som bild tre, bara armarna féljer med
sagen nedat (figur 40).
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Det har forfarande gar att anvanda bade vid sagningar som
gar nagon millimeter i djup, och vid kap av hela timret.
(Att jag valde att pa figur 40 visa ett helt kap ar da det blir
tydligare for en askadare vad som sker i bilden an vid ett
litet snitt.) Ett alternativ vid kap av helt timmer som &r
effektivt och snabbt liknar det klassiska séttet som ofta
foreslas vid kapning med handsag pa figur 41. Sagen foljer
linjen pa fram och baksidan om vartannat och sista kapet
sker i mitten under timret. Skillnaden hér ar att med
motorsag borjar sagningen pa kanten narmast utévaren och
gar sedan 6ver till motsatt sida utdvaren. Chanserna att fa
ett rakt kapsnitt 6kar om utdvaren star pa sa vis att det
dominanta Ogat ar precis i rak linje bakom svardet. Varva
upp sdgen och innan sagen ansatts sikta in svardet sa det
gar precis vid linjen, detta gor det lattare att fa ett rakt kap.

Figur 41. Kapsagning fran ett hall med handsag.
(Lassen 2021, s. 48)

2.8.3 Putsa med motorsag

Vid sagning av traforbindningar med motorsag kravs ofta putsning efter grovavverkning skett, ju
storre skicklighet utdvaren har desto mindre putsning kravs. | min undersékning blev snitten
effektivare med tiden och mindre energi fick laggas pa att finputsa. Generellt vill jag havda att ju
storre sagyta en traforbindning har och desto fler sagsnitt och vinklar dar snitten méts ju mer putsning
kravs. Exempelvis kravs alltid mer putsning pa en blixtskarv jamfort med en vanlig tapp. Motorsagen
kan vara ett bra verktyg att putsa med men kréver évning for att bli bra, precis som med allt hantverk.
Under undersokningen fann jag nagra olika satt som funkar bra i olika situationer, da putsningen ar tétt
sammankopplad med tillverkningen av traférbindningar ser jag ett vérde i att redovisa de sétt jag
anvant mig av for putsning. Nar utévaren sagar traférbindningarna ar varvtalet pa motorn viktigt, men
vid putsning upplever jag att det &r I&tt att variera varvtal for olika resultat. Det sager sig sjalvt vid
hogt varvtal avverkas mer och snabbare, och med langre varvtal sker avverkningen langsammare.

Putsning med sidan av svardet (figur 42), avverkar bade dragande och tryckande kedja material.
Anvands vid putsning av plana sagsnitt. Det har sattet avverkar mycket lite at gangen om svérdet star
90 grader mot fibrerna. Putsas i stéllet med svérdet jdms med fibrerna blir avverkningen kraftigare.
Detta satt ger en fin yta och &r ett kontrollerat sétt att putsa pa en traforbindning. Det ar ocksa latt att fa
en rak putsning da svardssidan ar helt plan.
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Putsning med undersidan svardsspetsen
ar valdigt effektivt vid putsning i ett 90
gradigt mote (figur 43), till exempel pa
en laxstjartstapp. Har arbetar utévaren
néra kastsektorn och det &r mycket
viktigt att vara vaksam sa inte
kastsektorn anvands. Utdvaren star som
pa figur 43 med sagen vid sidan av
huvudet for sakerhets skull, detta ar
ocksa den naturliga arbetsstéllningen da
utévaren vill se spetsen pa svardet dar
putsningen sker. Kan ske med hdgt och
Iagt varvtal men jag foresprakar ett lagt
varvtal for att ha maximal kontroll,
framfor allt om utdvaren arbetar med
en motorstark sag.

Figur 43. Putsning undrsida svardsspets samt forslag pa lamplig
arbetsstallning. (Alkdal 2023)

Sagning med handtaget vant uppat (figur 44) kan bade
anvandas for finputsning men ocksa for att avverka mer
material for att till exempel saga bort det sista mot linjen
i en lodréat traforbindning. Forsta steget ar att saga in till
ovansidan linjen. Da utévaren star ovanfor sagen och ser
kedjan &r det enkelt att stanna i ratt tid. FOr att sedan
saga in till lod sa svardet traffar linjen pa undersidan kan
utdvaren antingen saga pa kansla, och att se om
sagsvardet ar i lod eller ej, eller genom att ta bort sagen
och sikta ned med 6gonmattet eller kontrollera med
vinkelhake. Alternativt ta stod med kniven pa

. sagkroppen och anvéanda sagspetsen som ett gangjarn
inat, ta bort sagen och kontrollera. utévaren anvander
inte delen av sagen dar kastrisken ar stor men det ar trots
allt viktigt att halla benen undan fran kedjans sdgomrade
(figur 44). Har &r det viktigt att timret inte ligger for
hogt, da ar det svart att se utan att sta sa benen &r i

— ' -' farozonen, forslagsvis ligger timret vid mitten av
Figur 44. Putsning med handtaget uppat. utovarens lar.
(Alkdal 2023)
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Ytterligare ett praktiskt satt jag anvant for att
putsa ar att halla sagen i luften ovanfor omradet
man vill putsa och forsiktigt sénka ned svérdet,
och réra sagen fran sida till sida (figur 45).
Avverkningen kan liknas vid att kedjan river av
material. Det hér sattet avverkar mycket och ar
bra till storre omraden eller ifall utévaren har en
bit kvar till linjen efter grovavverkningen skett.
Kan bli lite fransigt sa behdver ofta avslutas
med putsning med till exempel liggande svard
for att plana av slatt.

Figur 45. Putsning med undersidan svardet, mellan de
sagade lodsnitten. (Alkdal 2023)

2.8.4 Motorsagssakerhet

Trots vetskapen om risk med kast och faran med motorsagsanvéandning finns alltid en risk att utdvaren
blir for avslappnad och tappar respekt for verktyget. De tillfallen jag fick kast med sagen skedde pa
eftermiddagarna nér jag var trétt och ofokuserad (figur 46). Forutom okad risk vid trotthet ger sagens
tyngd och vibrationer trétta armar vilket ocksa gor sig pamint efter nagra timmars sagande. Skall
motorsagen anvandas inom hantverket ar det av yttersta vikt att bibehalla respekten for verktyget och
lyssna pa kroppen nér trotthet och anstrangning bérjar paverka.

En fara inom skogsbruk vid motorsagshantering &r risken att snubbla (Andersson 2013, s.14), det &r en
fara inom hantverkssagning ocksa. Vid tillverkning av till exempel sned hornskarv variant 1 gar
utévaren runt virket med sagen pa fullt varv, och risken finns att utévaren som har all fokus pa
sagningen av misstag trampar fel och snubblar, eller trampar snett pa sagat material pa marken.

»

Figur 46. Kast fangat pa film, pa bild tva traffade svardets kastsektor virket och sagen kastas at sidan och mot utévaren. (Alkdal 2023)
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3. Avslutning

3.1 diskussion

En tanke som féljt mig under min undersokning har varit ett tvivel om det jag undersokt har nagon
bérighet da den ar skriven av en elev med begransad kunskap om bade hantverk och motorsag. Framat
slutet av undersokningen vande kanslan och i stéllet vill jag tro att den kanske har en relevans da den
ar tankt att framst vanda sig till andra studenter med min bakgrund. Daremot skulle det vara mycket
intressant att gora en liknande undersékning dar ett antal etablerade hantverkare far visa pa sina satt att
hantera motorsagen vid tillverkning av traférbindningar. Exempelvis som Axel Toftgards
kandidatuppsats (Toftgard 2018) dar ett antal hantverkare far visa hur de gor halvsulningar i timmer,
och vilka verktyg och knep de anvander sig av. En annan aspekt som jag tycker blev intressantare ju
langre fram jag kom i undersokningen var det sensoriska. VVarfor kanner jag att sagen ar i lod, och vad
ar det som gor att jag fornimmer att sdgen ar pa vag att borja klattra int i virket? Det skulle vara
intressant att lagga mer tid pa kanselns och sinnenas betydelse for ett hogljutt och skakigt arbete som
motorsagning innebdr. Innan jag valde att undersoka tillverkningen av traforbindningar gick jag i
tankarna att skriva om hur olika filning av motorsagskedjan paverkar hantverksmassigt
motorsagsarbete. Det finns en del skrivet om vinklar pa sagkedjor i timringslitteratur. | Fran stock till
stuga (2013) skriver Hakansson pa sida 11 att en kapslipad sagtand haller 35 grader medan en
klyvslipad har 10 graders vinkel. Skalan emellan dessa tva grader vore intressant att utforska och se
hur den skulle paverka en hantverkares motorsagsarbete. Detta ar nagot som laboreras med inom
motorsagstavlingar typ Stihl Timbersports, men i mina efterforskningar om motorsag har jag inte
funnit att hantverkare arbetar med olika grader pa sagtanderna. Min sista tanke om varianter av
undersékningar som skulle kunna sammankopplas med motorsag och traforbindningar ar jamfarelsen
mellan bensin- och batterisag, de beter sig olika och har sina fordelar och nackdelar. Det finns en
kandidatuppsats fran Linnéuniversitet gjord av Emil Sandqvist (Sandqvist 2021) som jamfor bensin-
och batterisagar inom skogsbruket, och deras for och nackdelar. Nagot liknande om hantverk och
bensin- kontra batterisag skulle jag lasa med intresse.

Innan min undersokning startade tankte jag ha med bilder pa resultatet av mina sagade
traforbindningar. Nagot jag valde att ga ifran da jag insag att det egentligen &r irrelevant for det jag vill
visa pa i den har undersokningen. Arbetet ar tankt som det star i inledningen att vara en beskrivning pa
hur en gar till vaga for att med motorsag tillverka traforbindningar. Oavsett detta upptackte jag att det
var svart att komma runt sjélva resultatet, for att kunna beratta om ett sétt att saga en traforbindning
var jag tvungen att sjalv se just det sattet att saga gav en forbindning som fungerar och som &r bra nog.
Vet jag att det &r bra nog kan jag med gott samvete skriva ned hur jag gick till vdga och endast
fokusera pa tillvagagangsséttets positiva och negativa delar, men utan att behdva redovisa resultatet.
Det skapade en ny mycket intressant fraga. Vad ar bra nog? Det som bra nog for mig kan skilja sig
fran vad som ar bra nog for nagon annan. Bra nog ar en trubbig och subjektiv beddmning som inte hor
hemma i akademiska undersokningar. Samtidigt kan hantverksundersokning ofta i viss man vara
subjektiv da den utgar ifran kunskaper, erfarenheter och handlag fran just den hantverkare som utfor
undersékningen. | detta fall utfors undersokningen av en elev med begransad erfarenhet, och da
undersékningens resultat &r tnkt att kunna hjélpa blivande hantverkare i samma situation som jag
anser jag det inte ar ovidkommande vad min personliga asikt om bra nog &r. Innan jag strok tanken om
att visa resultaten i arbetet landade jag i att ’bra nog” for den hér undersékningen &r att
traforbindningen passar och sagningen utanfor linjerna far vara max en millimeter. Jag star fast vid att
for undersokningens syfte dr resultatet av traforbindningarna irrelevant, men att for min egen skull se
att traforbindningarna praktiskt fungerade och inte minst tanken om bra nog, och subjektiva asikter i
en akademisk text har varit bade intressant och foljt mig i bakhuvudet i den har undersokningen.
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Att med text och bild forklara vad som sker under ett moment kan vara en utmaning, med kort och
koncis information skall lasaren forsta hur jag upplever nagot och hur jag gjorde, borde gjort eller inte
borde ha gjort. Med risk att lata oprofessionell eller oakademisk valde jag vissa liknelser for att lattare
beskriva vad jag upplevde i min undersokning. Inte minst under analyserna av filmerna fick jag ett
behov av att med visuella ord beskriva vad som sker pa bilden. Ur det kom tanken sagen gor en
gangjarnsrorelse nar utdvaren haller saghandtaget fast mot kroppen och later endast svérdet rora sig
nedat. Eller vid laxstjartstapphalet nar spetsen beskrivs som spikad och endast sagkroppen skall rora
sig i sidled. De hér lite visuella orden valdes for att skapa en forstaelse hos lasaren. Att jag valt att
efter varje variant av traférbindning som sagats ha med ett avsnitt om observationer dar resultatet
redovisas ar for att forenkla och fortydliga for lasaren. Observationerna och mina upplevelser hor
samman med de utvalda bilderna for den specifika traférbindningen och dérav valet att inte endast
skriva observationerna i resultatdelen.

3.2 Slutsatser

Nar &r det rimligt att motorsagen anvands vid tillverkning av
stolpverkets traférbindningar? Och varfor ar det ens rimligt da det
kraver kunskap och évning for att hantverkaren skall kunna fa ett
bra resultat? Som jag tagit upp flera ganger ar motorsagen sa
flexibel att en hantverkare som kan hantera den pa ett effektivt och
sakert satt har ett multiverktyg i sin verktygslada. Stora kap, svara
vinklar och finputsning sker utan att installningar beh6ver goras pa
verktyget. Mojligheten att valja varvtal efter typ av snitt bidrar
ocksa till verktygets funktionalitet. I de flesta fall av renovering och
nybyggnation ser jag motorsagen som ett bra verktyg om det
hanteras av en utGvare med ratt kunskap. Men kanske framfor allt
vid arbeten pa olandiga och svartillgangliga platser nar det &r
problematiskt att fa med sig manga olika verktyg eller el inte finns
pa platsen, da ar motorsagen multiverktyget som klarar att gora allt.
Handlar det daremot om skyddsvarda byggnader som bor repareras
pa tidstypiskt satt har motorsagen givetvis ingen plats. Inte heller
skulle jag valja motorsag om det handlar om nybyggda exklusiva
stolpverksstommar med inomhus synliga traférbindningar dar
tidspressen inte ar drivande (figur 47). Hur duktig utdvaren an ar
med motorsag kommer handsag, stamjarn och hyvel enligt mig
alltid ge ett mer estetiskt tilltalande och perfektare utseende.

Figur 47. Synliga stolpverkskonstruktioner i

2 " . o . . nybyggt hus. Exempel p& estetiskt snygga
Motorsagen &r snabbare men kan inte tavla i estetik med riktigt té%?gmdnmgar ufﬂjrga av Johanngsgﬂésm

vassa handverktyg i en kunnig hantverkares hander. (Stellan Herner u.4.)

Om jag skall sammanfatta det viktigaste jag kom fram till om hur en tillverkar grévre traférbindningar
med motorsag skulle jag vilja belysa foljande: Under delen Motorsagen som verktyg dar jag beskriver
olika knep och sétt att hantera sagen ar vad jag personligen tycker ar storsta vinsten med min
undersékning. Funderingar innan sagningen borjade och genom aterkommande forsok samt
observation fran filmerna gav mig konkreta satt for att fa jamna, sakra och bra resultat.
Standardansattningen, knepen for bra instick och bra satt att putsa ar viktiga resultat fran
undersokningen.

Motorsagsarbetet ar effektivt och far bra resultat, sa vida utGvaren tranar. Det var stor skillnad pa hur
latt det gick och hur bra resultaten blev om jag jamfoér bérjan av undersékningen mot slutet. Den
gamla klyschan évning ger fardighet stammer. Motorsagen &r ett komplext verktyg pa grund av sin
avsaknad av anhall och kedjan som skar bade ovanfor, rakt fram, under och till viss del pa sidorna. Det
kraver 6vning for att kunna hantera motorsagen bra. Som skrivet innan i den har uppsatsen ar den har
flexibiliteten i verktyget bade positiv och negativ, och ju vanare utévaren &r desto lattare ar det att
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utnyttja det positiva och hantera sagen pa ett effektivt satt. Vet du hur sagen beter sig i olika
situationer ar det lattare att forutse vad resultatet blir nar du skall saga din traforbindning.
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