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sagblad og veiledning pa filing av sag. En takk gar ogsa til lvar Jgrstad og Linn Mari Krogsrud
for trivelige ar pa leeringsarena ved Buskerud Bygningsvernsenter.

SAMMENDRAG

| denne oppgaven har vi undersgkt tappforbindelsene i en fyllingsdgr. Vi har gatt detaljert
til verks og brukt var bakgrunn som handverkere aktivt i undersgkelsene. Undersgkelsene
vare har bestatt av arbeidsforsgk, dokumentasjon av verktgy og skriftlige kilder. Med
bakgrunn i dataen fra undersgkelsene har vi lagt frem forslag pa mulige verktgy og
fremgangsmater, som kan ha vaert brukt i tilvirkingen av tappforbindelsen i vart
studieobjekt. En viktig del av dette arbeidet har bestatt i a forspke a lese og etterligne spor
etter verktgy og undersgke hva disse sporene kan fortelle oss om fremgangsmaten og
detaljer ved verktgyets anatomi. Vi har fatt erfare at noen spor er lettere a lese enn andre
og hvordan dette kan pavirke metoden som brukes ved innhenting av informasjon. Det igjen
har pavirket hvor naert opp til studieobjektet en klarer a knytte undersgkelsene og
resultatene.

ABSTRACT

In this study we have examined the mortise and tenon joints/ a tenon joint in an 18"
century panel door. In these explorations we have focused on the details of the traces
visible in these joints and drawn actively on our experience as craftspeople. We have
gathered data and information through work trials, by documenting tools, and from
studying written sources. Based on the analysis of these materials we identify what possible
tools and methods that could have been used when crafting the mortise and tenon joint of
our object of study. A key part of this work has been to investigate how the visible traces
can be read and reproduced. Further we have explored what these traces can tell us about
the procedure and details of the tool's anatomy. We have learned that certain traces are
easier to read than others, and this readability can influence the method used for collecting
data and how close one can link the results to the studied object.
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ORDLISTE

TANNING OG TANNVINKEL

Tanning
7 mm

| denne oppgaven bruker vi ordet PEERT—
tanning for avstanden mellom toppen '

av hver tann.

"7 tanaviakel : 85 grader

[llustrasjonen viser ogsa hva vi mener
med tannvinkel.

FIGURE 1 — ILLUSTRASJON AV TANNING

VIGGING

En sag er ofte vigget. Det innebarer at tennene er beyd litt til
siden. Pa illustrasjonen er de to fgrste tennene vigget. Tennene
vigges/bgyes annenhver gang til hgyre og venstre.

FIGURE 2 — ILLUSTRASJONEN VISER
HVORDAN TENNENE ER VIGGET TIL
HVFR <IN SIDF

KLBYVTANNING

Klgyvsag kutter pa langs av fibrene. Tennene a
vil fungere som mange sma huggjern, som /

drar seg gjennom emnet og lager sagkuttet.

1. Skjeereflate

2. Bunn av sagsnittet

3. Side av sagsnittet

A. Arbeidsretning, sagblad

NB! Illustrasjonen er uten vigg.

FIGURE 3 - VISER HVORDAN TENNER | EN KL@VSAG GAR
GJENNOM EMNET (KOLLENROTT, 2016, P. 8)



Universaltanning Kapptanning Kloyvtanning
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FIGURE 4 - ULIKE TANNINGSFORMER (DIGERNES, 1950)

Hvordan sagen kutter fibrene er avhengig av hvilke tanningsvinkel sagen har og hvordan
tenne er filt.

“Klgyvsaga likner universalsaga i tannsetning, men forkanten er enten loddrett eller noe
underfilt (mindre enn 90 grader med ryggen).” (Digernes, 1950, p. 59)

LOKKBEITEL
Er et kraftig stemjern/tappjern som blir brukt til 3 lage tapphull i brede emner av tre.
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FIGURE 5 — NAVN PA DE ULIKE DELER AV EN FYLLINGSD@R



INNLEDNING

Motivasjonen for valg av tema i denne oppgaven var et gnske om a undersgke
konstruksjonen av fyllingsdgrer som er tilvirket med handverktgy.

Gjennom studiet Tradisjonelt Bygghandverk ved NTNU har vi hatt var leeringsarena pa
Buskerud Bygningsvernsenter. Her har vi vaert med pa et prosjekt der vi har undersgkt og
kopiert et Sandsvaerhus som ligger rett utenfor Kongsberg. Kopien av dette huset star na pa
Lagdalsmuseet i Kongsberg og blir kalt Jutehaugen etter plassen originalhuset star. Giennom
dette arbeidet har vi registrert og dokumentert flere av dgrene i huset. Vi fant ogsa en del
av en fyllingsdgr nede i potetkjelleren. Den var sagd i to og kun den ene delen 13 igjen. Da
dgren har samme farge som en av de andre dgrene i huset, samt merker etter hengsler som
likner de andre hengslene i huset, ser vi pa det som sannsynlig at ogsa denne dgren er blitt
brukt i Jutehaugen pa et tidspunkt. Denne dgren er allerede gdelagt og det gir oss stor frihet
i forhold til undersgkelser og demontering. Derfor er den et godt egnet studieobjekt.

Stilmessige og konstruksjonsmessige valg som er tatt ved tilvirking av dgren, samt spor
etter verktgy tilsier at dgren kan vaere fra begynnelsen av 1800 tallet. Vi finner kun spor
etter bruk av handverktgy og det er gode indikasjoner pa at dgren er produsert i en
forindustriell handverkstradisjon.

Gjennom vart virke som handverkere har vi erfart bade a produsere nytt med maskiner,
restaurere med maskiner og handverktgy og produksjon kun med handverktgy. Uansett
hvilke kriterier som er fgrende i arbeidet vil en som handverker som regel forsgke a:

e Forsta konstruksjonsmessige og estetiske krav
e Rasjonalisere og effektivisere arbeidsprosessen
e Oppna ngdvendig ngyaktighetsgrad

Vi vil forsta hvordan, men ogsa hvorfor noe utfgres pa bestemte mater. Vi vil oppna techne.

Aristoteles brukte ordet techne om en person som besitter en ”produktiv holdning med et
sant begrep” (Stigen & Rabbas, 2013, p. 157). Bghn tolker dette i sin tekst til at en person

har techne nar hun vet hvordan noe lages men ogsa hvorfor det lages slik. (Bghn, 2022, p.
18)

“Som vi har sett handler techne om en kombinasjon av den praktiske kunnskapen om
hvordan noe gjgres og den teoretiske kunnskapen om hvorfor det gjgres. Det handler altsa
om en praktisk og teoretisk forstaelse av hvordan man utfgrer visse teknikker for bestemte

formal” (Bphn, 2022, p. 20).



“I fplge Aristoteles er techne en intellektuell dyd som bare kan tilegnes og besittes av
personer” (Bghn, 2022, p. 18). Om en vet hvorfor en utfgrer visse teknikker pa visse mater,
vil en som handverker kunne Igse helt nye oppgaver ved at kunnskapen blir overfgrbar. |
denne type forstdelse er den teoretiske og praktiske delen naert knyttet sammen. Teche
knyttes til personen og gjor at laering gjennom arbeid og viderefgring fra en person til en
annen gir mest mening.

Handverk har en lang tradisjon med a overfgre kunnskap fra en person til en annen. Det
mest organiserte eksempelet pa dette er mesterlzere i laugene i byene. Laugene ble vanlig i
de norske byene pa 16-1700 tallet (Imsen & Winge, 1999). Laringen skjer giennom
etterligning og gjennom utfgrelse av arbeid. Dette er og metoden som brukes i dagens
opplaering av snekkere. Denne formen for opplaering har blant annet vaert med pa a bevare
kunnskap om sammenfgyningsteknikker, materialforstaelse og konstruksjonsforstaelse. Det
er for eksempel fortsatt krav om a lage skuff med tapp og sink til svenneprgven i
mgbelsnekkerfaget. Det som har forandret seg mest er hvordan snekkeren arbeider og
hvilke verktgy som brukes.

Nar det kommer til fgrindustriell snekring og kunnskapen om hvordan, er denne formen for
viderefgring ikke lenger tilgjengelig for oss. Det er ingen “tradisjonsbaerere” som har fatt
oppleaering i bruk av handverktgy og gjennom et langt yrkesliv opparbeida seg en
rutinemessig forstaelse og den analytiske tolkningen dette kan gi hos en handverker. Det er,
etter hva vi vet, ingen a etterligne og spgrre om rad. Det mest nzarliggende er 3 ga til
objektet for a finne informasjon.

| slike undersgkelser ma en trekke pa sin handverks erfaring (techne) og punktene over blir
brukt som rettesnor i var tolkning av observasjonene vi gjgr.



The devil is in the details

BiLDE 1 - BILDE AV JUTEHAUGEN | SANDSVAR

| var oppgave har vi valgt a fokusere pa tapp-forbindelsen i en spesifikk dgr fra Jutehaugen.

For a snekre en tappsammenfgyning pa en rasjonell mate er det en fordel at en forsta
hvordan konstruksjonen fungerer, hvor det er viktig a8 vaere ngye og hvor en ikke trenger a
vaere sa ngye. Hvilke verktgy egner seg best til 3 utfgre oppgaven? | handverk kan det vaere
sma endringer i hvordan et verktgy settes opp, hvordan det brukes, hvordan emnet festes
osv. som kan gjgre en forskjell i forhold til hvor rasjonelt/effektivt et handverk utfgres.

Vi har i var oppgave valgt a fokusere pa tapp-forbindelsen i en spesifikk dgr da vi ville spisse
vare undersgkelser.

Vart mal er at vi giennom denne Bacheloroppgaven skal oppdage noen slike snekkertekniske
detaljer som vil kunne gjgre tilvirking av tapp og tapphull med handverktgy lettere og mer
effektivt.



MALSETTING

HOVEDMALSETNING

Fa en bedre forstaelse for tilvirking av, og funksjonen til tappsammenfgyninger i

fyllingsdgrer fra ferindustriell tid.

FORUTSETNINGER

At forspkene vare er etterprgvbare

At prgvene vare blir godt dokumenter slik at andre kan lese og tolke dem

At verktgy som er brukt er dokumentert pa en mate som gjgr at andre kan lage/finne
liknende verktgy.

PROBLEMSTILLING

Hvordan kan verktgyspor i en tappforbindelse si noe om verktgyet og

arbeidsmetoden som er brukt?

For @ komme frem til et svar pa problemstillingen har vi hatt behov for a sette opp flere

konkrete forskningsspgrsmal:

O O O O O O

Er tappen i original-dgra sagd med grindsag eller rammesag?

Er sagen et samarbeidsverktgy? Har en sagd to sammen?

Hvilke tanning og vigging har sagbladet hatt?

Har tanningen og viggingen veert jevn?

Hvilke fremgangsmater har veert brukt for a fjerne materiale i tapphull?
Hvilken ngyaktighetsgrad har handverkeren lagt seg pa i de ulike delene av tap
sammenfgyningen?

Hvordan fungerer tapp-konstruksjonen?

KOMMENTAR TIL PROBLEMSTILLING

Vi har ikke klart a finne skriftlige kilder fra fgr industrialiseringen som detaljert beskriver
arbeidsprosessen rundt tilvirking av tapp og tapphull i fyllingsdgrer. Mangelen pa tilgjengelig



beskrivelse av arbeidsprosess gjgr at vi gar til studieobjektet og verktgyene som vare
hovedkilder i denne oppgaven.

Vi bestemmer oss for studieobjektet ,”den gule dgra”, f@r vi har noe bestemt tema eller
problemstilling vi vil jobbe med. Vi demonterer dgra og forsgker a veere apne i forhold til
eventuelle problemstillinger og forskningsspgrsmal underveis i undersgkelsene. Vi ville se
om det var et tema som kunne dukke opp og peke seg ut som engasjerende og interessant

Med problemstillingen vil vi forsgke a finne en metode der en aktivt bruker arbeidsforsgk
som et hjelpemiddel i hvordan vi leser og tolker spor etter verktgy i tapp og tapphull.

e e s |

i " / : : . * Y

BILDE 2 — DEN GULE D@REN SOM VI FANT | KRYPKJELLEREN PA JUTEHAUGEN
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AVGRENSING

Materiale

Vi har ikke lagt spesielt vekt pa hvilke materialkvaliteter vi har brukt . Vi har bade jobbet i
furu og gran ettersom hva vi har hatt tilgang til. Vi har tenkt at sa lenge vi holder oss til disse
to tresortene vil prgvene bli like nok til 3 kunne lese spor etter verktgy og sammenlikne med
original tapp/tapphull

Sager

Nar det gjelder sagene vi har registrert og prgvd har dette ogsa veert styrt av hva vi har hatt
tilgang til. | starten av oppgaven gikk vi bredt ut og gjorde prgver av de fleste langvedsagene
vi fant pa NTNU «Stille Verksted» pa Kalvskinnet i Trondheim.

P3a grunn av sporene i disse forsgkene gjorde vi en avgrensning pa at vi ville fortsette
forsgkene med kun rammesager og grindsager med langved tanning. Variablene blir
stgrrelse pa tanning, tanningsvinkel, vigging, filing og festing av emne.

Rammesager

Vi har dokumentert noen rammesager. Da har vi konsentrert oss om sager fra omradet i
naerheten av Jutehaugen og Kongsberg. Vi vet ikke hvor dgren er blitt produsert, men ser pa
det som sannsynlig at den er blitt lagd lokalt derfor syns vi det var mest interessant a ta
kontakt med Lagdalsmuseet og Drammens Museet i denne sammenheng. P4 Drammen
Museum fant vi flere rammesager, av disse har vi dokumentert 6 stykker.

Vi har ikke fatt mulighet til 3 sette opp eller prgve noen av sagene fra Museet i Drammen,
dessverre, men har hatt tilgang pa en rammesag fra VITI Museea pa Sunnmgre.

Det a ha tilgang pa en eldre sag som en kan sette opp og bruke har veert til stor hjelp for oss
i denne oppgaven.

Grindsager

Vi har ikke funnet grindsager med stgrre tenner enn 5mm

Planene var a fa lagd opp grindsagblad med 7mm tanning og lage sag-prgver. Dette har vi
ikke fatt gjort. Vi har ikke funnet eksempler pa langved grindsager med sa stor tanning, men
materialet vi har sett pa har ogsa veert veldig begrenset.

Et kildemateriale: Dgra

Ved at vi kun tar for oss en dgr blir det en avgrensning pa hva vi generelt kan si om dgrer i
denne tidsperioden. Ved a utfgre detaljerte undersgkelser og dokumentere disse godt
haper vi at disse funnene kan brukes av andre i mer kvantitative undersgkelser.

11



Lokkbeitel

Vi har brukt 3 ulike lokkbeitler i vare undersgkelser. Vi har vaert mest opptatt av detaljene

ved lokkbeitelens utforming og hvordan disse pavirker arbeidsmetoden.

Bandsag

Vi har utelukket bandsag pa grunn av
variasjonen i vinklingen av sagsporene i
tappen. (Bilde 3)

Fastspenning av emne

Vi har reflektert rundt erfaringene vi har
gjort med hvordan innfesting av emne kan
pavirke resultat bade ved saging og
tilvirking av tapphull.

Vi har prgvd ulike festemetoder. Dette er
et stort tema. Det viktigste for oss har
veert et emnet er godt festet og vinkelrett
under arbeid.

Oppmerking

BILDE 3 — BILDE AV SAGSPOR PA TAPP, LINJALEN STAR 90° PA
EMNET.

Vi har ikke tatt for oss oppmerking og beskrivelse av de ulike stegene i arbeidet ved tilvirking
av tapp og tapphull. Dette er ngye og godt forklart i bade Masteren til Tomas Karlsson
(Karlsson, 2013) og i Bacheloren til Hikon T. Fjagesund og Peter Brennvik (Brennvik, 2019).

12



TIDLIGERE FORSKING OG KUNNSKAP OM TEMA

LITTERATUR

| sammenheng med arbeidet til denne Bacheloren har vi funnet noen tekster som tar for seg
temaet: Tilvirking av dgrer i fgrindustriell tid.

Vi har blant annet brukt Thomas Karlsson sin tekst:

«Ramverksdorr — en studie i banksnickeri». (Karlsson, 2013)

| denne teksten beskrives blant annet en metode for tilvirking av tapphull, som vi har brukt
som utgangspunkt i vare arbeidsforsgk. | avhandlingen beskrives ogsa tilvirking av tapp men
med hovedfokus pa de ulike stegene i utformingen. Selve handlingen a sage er ikke detaljert
beskrevet.

Peter Brennvik og Hakon T. Fjagesund (NTNU) har skrevet bacheloren;

“Kva kan ei dgr fortelje om korleis ho vart snikra? - Forslag til opphavleg arbeidsgang og
verktgybruk, basert pa gransking av ei 1700-tals fyllingsdgr.” (Brennvik, 2019)

| beskrivelsen av denne arbeidsprosessen er de innom saging av tapper og uthogging av
tapphull, som er relevant litteratur for var oppgave. Denne oppgaven har og vaert
interessant i forhold til arbeidsprosessene de foreslar med bakgrunn i spor de finner pa
dgrene.

s o R s sors o [gesor e eempmeinsersel L' Art Du Menuisier: The Book of Plates.»

: s e | (Roubo, 1771)

Denne boken har vi brukt som kilde for a fa
bedre forstaelse av ulike tannvinkler for
klgyvsager. Den gar ogsa inn pa andre relevante
tema som vigging og fastsetting avemne.

«Handbok i Slgjd.» (Digernes, 1950)
| denne boken har vi funnet nyttig informasjon
om selve sagbladet, tanning, tannvinkler og

vigging.

«The Teacher’s hand-book of sl6jd.»(Salomon et
al., 1891)

Denne boken her har gitt oss mye nyttig
informasjon om vigging, filing og hvordan

sagtennene virker pa treverket.

FIGURE 6 — ILLUSTRASJION AV RAMMESAG(RouBO, 1771)
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RAMMESAGENS RELEVANS OG BRUK | SNEKRING
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BILDE 4 — TO BILDER AV FRESKOMALERIER — BUILDING NOAH’S ARK (ROETTGEN, 1996)

Rammesager har eksistert lenge og man kan finne rammesager representert pa
freskomalerier langt tilbake pa 1400-talet. Man ser ofte at det er to personer som bruker
rammesag, en som drar og en som skyver.

P3 midten av 1700-tallet ble det utviklet store vanndrivende rullevalser i England og andre
deler av kontinentet. Disse kunne produsere brede plater av stal slik at en kunne stemple ut
store og stabile sagblad (McGeough, 2019).

Fer denne teknologien fantes var sagbladet avhengig av a sta i en ramme og ved hjelp av en
form for strammemekanisme kunne man stramme og stive av bladet.

Rammesagen var i bruk og har hatt sin relevans fra fgr Kristi fedsel og til ut pa slutten av
1800-tallet (Foslie, 2019).

“Complete monopoly of timber conversion was never asserted by reciprocating gang-saw
mills. Laborious, slow and wasteful, ancient pit-sawing methods showed remarkable
persistence and staying power. Towards the very end of the last century ( 1 894) an English
observer stated :23 In isolated districts ... these pit-saws are in considerable use, even at the
present time. Even in the United States hand sawyers were ripping boards until the 1 820s.
Pit-sawing thus long outlived the sawmill that once had threatened to supersede it.”
(Jones etal., 1961, p. 27)

| folge Roubo er rammesager ogsa blitt brukt til 3 klgyve finer, og disse sagene har veldig lite
eller ingen vigg. Det ble saget pa gyemal. Fgrst skjeert mange startspor pa toppen av emnet,
sa ble det saget tynne finér, en etter en (Roubo, 1771, p. 278).

14



Rammesager er a finne avbildet pa mange illustrasjoner av ulike snekkerverksteder. En kan
kanskje kalle den forgjengeren til dagens bordsag. Rammesagen er godt egnet til a splitte og
dimensjonere ulike emner.
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VI TO PERSONER SOM SAGER MED EN RAMMESAG OG SOM HOLDER PA A KL@YVE ET EMNE (BROWN, 2018).

BILDE 5 — HER SER-
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BILDE 6 — INNE | ET SNEKKERVERKSTED PA MIDTEN AV 1700-TALLET, RAMMESAGEN ER | BRUK NEDE TIL HOYRE. (DEFEHRT, APROX
-1750)
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BILDE 7 — INNE | ET 1700-TALS SNEKKERVERSTED. RAMMESAGEN HENGER PA VEGGEN TIL HAGRE | BILDET.(RouBo, 1771)

S92 S5 pE
—=Ly f'*gl &

Sy 96,

/:/ .

Sy azd

Ll s G010 A RS 0 o M 10

BILDE 8- DIVERSE SNEKKERVERKT@Y — RAMMESAGEN ER BILDE 9 — DIVERSE SNEKKERVERKT@Y — RAMMESAGEN ER
REPRESENTERT (M) (Moxon, 1703) REPRESENTERT NEDE TIL HAYRE. (DIDEROT, 1769)
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METODE

Vart studie av den “Gule dgra” kan deles inn i ulike faser.

FASE 1 - UNDERS@KENDE
Underspkende fase for a arbeide frem tema og problemstilling.

Maten vi har tilnsermet oss objektet har vaert eksplorativt. Ved 8 demontere og studere
dgren og ved hjelp av var forkunnskap som handverker har vi oppdaget interessante
detaljer ved dgren som vi gnsket a fordype oss i. Ut i fra det vi ser har vi utviklet
forskningsspgrsmal og teorier om plausible verktgy og arbeidsprosesser.

FASE 2 - ARBEIDSFORS@K

Hypotesen blir at vi giennom 3 fortsette med arbeidsforsgk, der vi prgver a etterligne
sagsporene og sporene i tapphullet, kan komme med et forslag pa hvilke type verktgy og
arbeidsmetode som har veert brukt.

Vi har ogsa en forstaelse av at erfaringen vi tilegner oss gjennom arbeidsforsgkene vil hjelpe
oss i a lese verktgy-sporene i studieobjektet.

| tillegg bruker vi skriftlige kilder som utgangspunkt for uttak av materiale i tapphull, vigging
av sag og filing av tanningsvinkler.

FASE 3 - TOLKNING OG FORSLAG PA MULIG ARBEIDSMETODE

Ved @ sammenfatte informasjonen vi har hentet inn gjennom skriftlige kilder og
arbeidsforsgk og var tolkning av sporene i originaldgren legger vi frem et forslag pa hvilke
verktgy som kan ha veert brukt. Hvilke detaljer ved verktgyet vi anser som viktige og
hvordan verktgyet kan ha vaert brukt.

Kommentarer til metode:

Vi har kun et studieobjekt og i denne studien forsgker vi ikke 38 komme med generelle
pastander om snekring av tapp og tapphull. Vi har likevel satt oss et mal om at vare
undersgkelser skal veere sa godt dokumentert at de senere kan brukes i mer kvantitativ
forskning.
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MATERIALE
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BESKRIVELSE AV DEN “GULE D@RA”.

‘Ho

Vart studieobjekt er en del av en dgr. W s
Hvordan resten av dgren har sett ut vet — || — , 4

vi strengt tatt ikke. Om dgren har statt W

mellom svalgang og finstue pa Y90

4o

Jutehaugen, sa fins der spor her som kan
tilsi at dgren har hvert rundt 170cm hgy.
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FIGURE 7 — TEKNISK TEGNING AV D@RDEL MED HOVEDMAL ( ER TEGNET
MALESTOKK 1:50 , MAL ER | MM.

BILDE 10 — D@RA SETT FRA HENGSELSIDE/FRAMSIDE BILDE 11 — D@RA SETT FRA BAKSIDE
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FIGURE 8 - DETALITEGNING AV TAPPFORBINDELSE G4 ( TEKNISK TEGNET 1:1, MALSATT | MM)

Dgren kan ha veert en trefyllingsdgr. Fyllingen er felt inn i ramtreet not mot not, slik at
dgren har ulikt uttrykk fra den ene og andre siden. Ramtreet pa den gule siden av dgren har
en karnissprofil. Helhetlig er dgrens estetiske uttrykk stramt og litt «minimalistisk». Eneste
stedet en finner buede former (bortsett i karnissprofilen som har litt rokokko «svung») er pa
avtrykk etter hengslet som har et mer organisk preg. Hengslene kan ha veert
bladhengsler/flyndrehengsler som ble vanlig etter 1750 (Drange et al., 1994, p. 233).

Jutehaugen ble bygd pa begynnelsen av 1800 tallet (i fglge branntakst og spor i huset) sa

stilperioden empire med litt ettersleng av rokokko detaljer kan passe fint sann tidsmessig.
Dgren kan vaere original fra husets oppfgring.
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DEMONTERING

BILDE 12 — D@RA NAR DEN ER TATT | FRA HVERANDRE

Den gule dgren og tappene er studieobjektet som disse undersgkelsene tar utgangspunkt i.
Nzermere bestemt sporene etter sag som vi finner pa tappene i ramtreet og spor etter
lokkbeitel i tapphullet.
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DOKUMENTASJON AV VERKT@Y

RAMMESAGER/KLBYVSAGER

| digitalt museum og i museenes registreringer brukes benevningen rammesag bade om
sager som brukes i oppgangsager, maskindrevende sager og mindre sager til bruk pa
verksted. Det som er felles er at sagbladet har klgyvtanning og er spent opp i en ramme.
Sagene vi har registrert er rammesager som har veert brukt pa ulike snekkerverksteder.
Sagene har ulike stgrrelser og innfestning av sagblad i ramme. Hvordan rammen tappes
sammen er og litt varierende. Det som gar igjen er at rammen er satt sammen av tapper
som svekker rammeverket minst mulig og at innfestingen av sagbladet er robust og sterkt.
Innfestingen har ogsa den den doble funksjonen av a bade strekke/stamme sagbladet,
samtidig som den holder ramme-konstruksjonen sammen.

——

BILDE 13 — ENDESTYKKE PA RAMMESAG DM. 09072 BILDE 14 - ToPP AV RAMMESAG DM. 14356

1
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FIGURE 9 — EKSEMPEL PA FORBINDELSE MELLOM SIDEVANGE OG ENDESTYKKE. VENSTRE: SETT OVENFRA — H@GRE: SETT FRA SIDEN.
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RAMMESAGER FRA DRAMMEN MUSEUM

Sag
(Magasin
nr.)

DM. 14356

DM. 5342

DM. 14263

DM. 06089

DM. 09072

DM. 18842

Mal innv.
Ramme (cm)

H:
B:

T

141,0cm
29,5cm

129,3 cm
30,3 cm

131,8 cm
38,2 cm

125,5cm
20,0cm

139,5cm
32,4 cm

127,5 cm
32,5cm

Bladhggde

(mm)

100

110

110

110

110

70

Bladtjukkelse

(mm)

0,8

0,8

0,8

0,7-1

0,9

Tanning
(mm)

8->9

6->8

7->8

6,5->7

Tannvnkel
(grader®)

80

85-89

82-84

80-81

86 - 87

65-72

TABELL 1 — OVERSIKT MED DETALJ INFORMASJON AV DE ULIKE RAMMESAGENE VI REGISTRERTE PA DRAMMENS MUSEUM.

Vigg

(mm)

0,1-0,2

0,1-0,2

03-04

0,1-0,3

0,2-0,3

0,2-0,3
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DM 14356

Sagen er fint og ngyaktig laget.

e Patappeneinnitverrstykket er sporene
gradet.

e Festing av blad med 3 muttere pa hver
side.

e Enstor firkantmutter i hver ende
utvendig for a stramme bladet.

e Sidevangene er satt sammen med
endestykket med en u-formet
forbindelse

e Endestykker: Lgvtre (bjgrk)
Vanger: Bartre (furu)

e Mal innvendig ramme -
H: 141cm B:29,5cm

BiLDE 15 — RAMMESAG DM.14356

BILDE 16 — DETALJ INFO. RAMMESAG Dm 14356
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DM 5342

e Sagen er fint laget og presist laget, med
buet endestykke pa hver side.

e To 8-kant muttere stammer bladet, en
pa hver ende.

o Bladet er festet i “kloa” med en stor
mutter og solide jernbrakett/plater
som klemmer om bladet.

e Sidevangene er satt sammen med
endestykket med en u-formet
forbindelse.

e Endestykker: Lgvtre (bjgrk)
Vanger: Bartre (furu)

e Mal innvendig ramme.
H:129,3cm B: 30,3cm

BiLDE 17 — RAMMESAG DM. 5342

BiLDE 18 — DETALJ INFO. RAMMESAG DM 5342
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DM. 14263

e Sagen er fint og presist lager, flotte
handtak og sidevangene er felt vakkert
inn i endestykket.

e Stor firkantet mutter i hver ende fungere
som stramming for bladet. Under
mutteren finner vi en stor oval skive som
er felt ned i treverket.

e 1 stgrre mutter strammer
jernbraketter/plater som klemmer om
sagbladet.

¢ Sidevangene er satt sammen med
endestykket med en u-formet
forbindelse.

e Endestykker: Lgvtre (bjgrk)
Vanger: Bartre (furu)

¢ Mal innvendig ramme -
H: 131,8cm B: 38,2cm

BILDE 19 — RAMMESAG Dm. 14263

BILDE 20 — DETALJ INFO. RAMMESAG DM. 14263

25



DM. 06089

e Sagen er lagd litt grovere og mindre
presis laget enn de andre sagene vi har
registrert.

e Sagbladet er skadet, og har variert
tjukkelse. Ogsa en del gravrust.

e Stor firkantmutter utv. Sagbladet er
festet til klo med 3 bolt/mutter.

¢ Ubehandlet treverk.

¢ Klosse er montert innvendig ved sagblad
feste. Mulig for a stabilisere sagbladet
mot vridning.

e Liten kile er slatt inn ved gjennomgang
av strammemekanismen.

e Endestykker: Lgvtre (bjgrk)
Vanger: Bartre (furu)

e Sidevangene er satt sammen med
endestykket med en u-formet
forbindelse

e Mal innvendig ramme - BILDE 21 — RAMMESAG DM.06089
H: 125,5cm B: 20cm

RAMHMESAe, DM 06089

':}—ﬁwuw
OF = | nann

PO

BILDE 22 — DETALJ INFO. RAMMESAG DM 06089
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DM. 09072

e Sagen er flott laget, rett og presis
og fine avsluttinger. Handtakene
er vakkert utformet.

e Omsluttende jernbeslag med
strammemekanisme. Veldig fint
smidd. Stammeskru har hull for a
kunne sette dreiestag.

e Sagbladet har pa klinket
jernplater med pinner som ligger
inn i det omsluttende
jernbeslaget.

e Sidevangene er satt sammen med
endestykket med en u-formet
forbindelse.

e Endestykker: Lgvtre (bjgrk)
Vanger: Bartre (furu)

e Mal innvendig ramme -
H:139,5,5cm B: 32,4cm

BiLDE 23 — RAMMESAG DM 09072

BILDE 24 — DETALJ INFO. RAMMESAG DM 09072
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DM 18842

e Sagen er fint laget. Gode handtak.
Presist arbeid.

e Stor firkantet strammemutter
med tilhgrende tang.

¢ | andre enden er det en metallkile
satt giennom en tapp.

e Begge innfestinger har
underliggende metallskiver som
er festet med spiker.

e Sagbladet er festet til klo med 3
sma muttere/bolter. Flere ledige
hull (kan man sette inn ett
bredere blad?).

e Sidevangene er satt sammen med
endestykket med en u-formet
forbindelse.

e Endestykker: Lgvtre (bjgrk)
Vanger: Bartre (furu)

e Mal innvendig ramme -
H:127,5cm B:32,5cm

BILDE 25 — RAMMESAG DM. 18842

— aMMesAL DM 9342

i =

[ v
0,2 wmwn

BILDE 26 — DETALJ INFO. RAMMESAG DM 18842
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LOKKBEITELEN

Lokkbeitelen er et kraftig stemjern/tappjern som blir brukt til 3 lage tapphull i emner av tre.
Den har szeregne egenskaper som gjgr den effektiv til denne jobben.

o Jernet og skaftet er kraftig og taler stor slagkraft.

e Snittet pa jernet er trapesformet og tuppen er litt breiere enn resten. Dette hindrer
jerneti a kile seg fast i emnet.

o Skafterota har stor overflate som gir god kraftoverfgring og at treskaftet taler stgrre
pakjenning.

e Panoen jern er det lagt inn en skive med lzer i overgang Skaft/Jern, trulig for a
fordele slagtrykket og for a skane skaftet.

e Kan ha bade rett og buet tupp.

BILDE 27 — LOKKBEITEL SETT OVENFRA

BILDE 28 — LOKKBEITEL SETT FRA SIDEN
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ARBEIDSFORS@K

Vi har utfgrt handverkforsgk pa saging av tapp og uttak av tapphull.

Vi har valgt ut noen av prgvene som vi syns er representative for forskningsspgrsmalene vi
forspker a svare pa. Resten av prgvene fra handverkforsgkene legger vi som vedlegg. Slik at
de skal kunne leses og tolkes av andre.

TAPP

BILDE 29 — TAaPP G1

BiLDE 31 — TAPP G2 BiLDE 32 — TAPP G3
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SAGSPOR

3

BiLDE 33 - NARBILDE AV SAGSPOR TAPP G4

Det fgrste som slar oss nar vi far se tappene i ramtreet er at sporene etter sagen som er
brukt er sa annerledes enn sporene som vi far nar vi sager tapper.

Sporene er jevne det er ingen tegn til at handverkeren har startet i et hjgrne for sa a arbeide
seg mer rett ned etter hvert. Derimot kan det se ut som handverkeren har startet rett pa
strek for sa arbeide seg veldig effektivt (med fa drag) rett ned. Det er gjort lite tilpasning pa
tappene i etterkant.

At sporene pa disse tappene er sa markant annerledes enn sporene vi lager nar vi sager
tapper gjgr at vi umiddelbart tenker at det her ikke bare dreier seg om handverkerens
handlag. Kan det vaere brukt en annen type sag? Har handverkeren hatt en annen
arbeidsmetode enn oss? Er det disse momentene som faktisk gjgr at det handverksmessige
resultatet blir rett og med spor som tyder pa effektiv og presis saging.
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FORSKNINGSSP@RSMAL

Spgrsmal 1. - Hvorfor er sporene sa annerledes?

Nr.

HANDSAG
P 101
TOQ C'\(_Tl(«’

BILDE 34 — PR@VE 101 HANDSAG NR.2 BILDE 35 - PR@VE 102 GRINDSAG NR.1
Nar vi sager tapper bruker vi ofte grindsag eller handsag med relativt fin tanning (4-5mm) og
vigging (0.1-0.2mm). Dette fgrer til at vi og far flere drag. Sporene er flere og mindre i

storrelse.

Sporsmal 2. - Er det brukt grindsag?

GRINDSAG Nr.

709

BILDE 36 — PR@VE 101 GRINDSAG NR.1 BILDE 37 — PR@VE 102 GRINDSAG NR.1
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GRINDSAG Ne.1 B GRINDSAG N
Preve 105 i Prove 106G
2 pers 2 pess |
70 dmyg 60 drag i
BiLDE 38 — PR@VE 103 GRINDSAG NR.1 BiLDE 39 — PR@VE 104 GRINDSAG NR.1

Arbeidsforsgk med grindsag. Denne sagen har en tanning pa 5 mm og en vigg pa 0,175.
Sporene er rette og fine. Vi bruker 70 drag pa tappen som er omtrent det dobbelte av hva
som ble brukt pa original tappen.

Sporsmal 3. - Er det brukt rammesag?

RAMMESAG \r. 2
Preu 1o

BiLDE 40 — PR@VE 101 RAMMESAG NR.2 BiLDE 41 — PR@VE 102 RAMMESAG NR.2
Rammesag nr.2 har en tanning pa 9mm og en tannvinkel pa 90°. Som en ser pa prgven gir
dette veldig grove spor. Her bruker vi 35 drag som er litt under det som ble brukt pa
original-tappen.
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Sp@rsmal 4. - Har en sagd to sammen?

RAMMESAE Nv.1
Rew 102

-

RAMME saG N 7
Bewt 101

2

drova

(\‘rf’HJ

) O « |
L Qers |

BILDE 42 — PR@VE 101 RAMMESAG NR.1 BiLDE 43 — PR@VE 102 RAMMESAG NR.1

\2[\“”" ESAG N~ 7

RAMMESag w1

Ko 103 Rrew 10¢
? dﬁ‘.’ ‘8 "ﬂrt«rj
1 Pecson ‘
BILDE 44 — PR@VE 103 RAMMESAG NR.1 BILDE 45 - PR@VE 104 RAMMESAG NR.1

Her vises eksempel pa arbeidsforsgk der vi har brukt samme sag men variert med antall
personer som har sagd.

Om en sammenlikner prgve 103 (Rammesag nr. 1) og 104 (Rammesag nr. 1) kan det se ut til
at sagsporene blir mer tydelige i prgve 103. Prgve 104 skiller seg ogsa litt ut ved at en ser
klare utgangsspor. Prgve 104 (Rammesag nr. 1) er det eksempelet vi har der en har klart a
sage sveert effektivt med kun 44 drag med en person.
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GRINDSAG

GRINDSAG N
L| 'S 70 7 Pf@\‘t 1 o ‘(-
s 90 208 2 pess i
, 60 drag ‘
BILDE 46 — PR@VE 101 GRINDSAG NR.1 BILDE 47 — PR@VE 104 GRINDSAG NR.1

Prgve 101 (Grindsag nr. 1) er utfgrt av en person med 90 drag. Prgve 104 (Grindsag nr. 1) er
utfgrt av to personer med 60 drag som er en betydelig redusering av drag.

BILDE 48 — PR¢VE 502 RAMMESAG NR.4
Prgve 502 (Rammesag nr. 4 ) og prgve 504 (Rammesag nr. 4) er og et eksempel pa prover

hvor en bruker lik sag men der prgve 502 utfgres med 2 personer og 43 drag og prgve 504
utfgres av 1 person med 70 drag. Antall drag reduseres med 27.
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Sp@rsmal 5. - Hvilke tanning, tanningsvinkel og vigging har en hatt pa rammesagblad?

Tanning

g e e LT oot
TR i Lot I

R 243

A
GRINOSAG N1 g
: rou. 1Q1
G L 10'5 \ a
~ ‘,\ LS
2 pers o
% Co. S dcrac >
1O r\ruj :‘ ] 4
BiLDE 50 — PR@VE 103 GRINDSAG NR.1 BiLDE 51 — PR@VE 101 RAMMESAG NR.2

Her er to prgver med ulik tanning. Prgve 103 (Grindsag nr. 1) har tanning pa 5 mm. Prgve
102 (Rammesag nr. 2) har tanning pa 9 mm. Begge prgvene er sagd med 2 personer

RAMMESAG N 7
Fet 101

( Ar A C.)

Jersrs

BiLDE 52 — PR@VE 101 RAMMESAG NR.1 BiLDE 53 — PR@VE 102 RAMMESAG NR.2

Prgve 101 (Rammesag nr. 1) viser spor etter 7 mm tanning og prgve 101 (Rammesag nr. 2)
viser spor etter 9 mm tanning. Begge prgvene har en tannvinkel pa 90° og det er to personer
som har jobbet sammen.
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Tannvinkel

| folge boken Handbok i Slgyd (Digernes, 1950, p. 59) skal klgyvsaga ha enten 90° tanning
eller vaere noe underfilt det vil si ha en tannvinkel pa under 90°. Rammesag nr. 1, 2 og 3 har
en tannvinkel pa 90°. Da vi leste dette i Handbok i slgyd samt oppdaget at flere av de eldre
sagene er underfilte har vi med Rammesag Nr. 4 og 5 utfgrt forspk med underfilt tannvinkel.
Denne variabelen er vanskelig a se pa selve sagprgvene og gjgr stgrst utslag i hvordan sagen
oppleves a sage med. Ved a redusere tannvinkelen litt ble sagen mindre aggressiv og lettere
a sage med. Personlig landet vi pa at en tannvinkel pa 80° er bade behagelig men ogsa
effektiv.

Rmmm{& e\7 “f
102 =
Q. oS

40 ¢

BILDE 54 — PR@VE 101 RAMMESAG NR.5 BILDE 55 — PR@VE 102 RAMMESAG NR.5

Disse to prgvene 101 og 102 (Rammesag nr.5) er sagd med en sag som har tannvinkel pa
75°. Selv om vinkelen er lav er sagen fortsatt veldig effektiv, 40 drag pa begge prgvene.
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Vigg

En alminnelig regel som blir nevnt i Handbok i
slgyd er at en kan vigge tanna halve sin
tjukkelse (Digernes, 1950, p. 59). Pa sagene vi
har saget med er bladet 1mm, sa dette gir en
vigg pa 0,5mm.

Rammesag nr.2 prgve 101 -102 har grove
tenner og en ganske stor vigg (0,4mm).
Sporene blir rufsete og grove. Sagen er ellers
veldig effektiv, og en bruker fa drag.

KAMME SaG Nv 7
Rewt 101

)

Gjennom var registrering av eldre rammesager
) ) . . BiLDE 56 — PR@VE 101 RAMMESAG NR.1
fant vi at tanningen ofte 13 pa rundt 7 mm,

tannvinkelen var ofte ca. 80° og viggen pa tennene |a pa mellom 0,1 mm og 0,3 mm.

Nar vi satte opp den nye sagen med utgangspunkt i informasjon fra de gamle sagene vi har
registrert (Se registrering av rammesagene fra Drammen museum) opplevde vi at sagen ble

bedre a sage med.

BILDE 57 — PR@VE 301 RAMMESAG NR.4 BiLDE 58 — PR@VE 302 RAMMESAG NR.4

Prgve 301 og 302 (Rammesag nr. 4) har vigg a 0,15-0,25 (vigget med viggejern) , tanning pa
7 mm og tannvinkel pa 80°, prgven er sagd ved hjelp av 2 personer. Vi har brukt 35 drag pa
prove 302 og er oppe i den effektiviteten som vi finner i originaltappen.
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Spersmal 6. - Er tennene og viggingen pa vare sager for jevn? Gir det vibrasjons spor?

BILDE 59 — PR@VE 201 RAMMESAG NR.2 BiLDE 60 — PR@VE 202 RAMMESAG NR.2

Vibrasjonsspor var noe som dukket opp i blant annet prgve 201-204 (Rammesag nr. 2) Vi
opplevde dette etter at sagen ble vigget om.

( ,‘\(!1() i

BILDE 61 — PR@VE 203 RAMMESAG NR.2 BILDE 62 - PR@VE 204 RAMMESAG NR.2

39



Spersmal 7. - Vigger viggetengene for hgyt oppe pa tannen?

po MMLLG

» 303

BiLDE 63 — PR@VE 201 RAMMESAG NR.4 BiILDE 64 — PR@VE 303 RAMMESAG NR.4

Tannen far en buet vigg og ikke en rett, kan dette gi vibrasjon i sagingen? ( Se: Resultat —
Faktorer som pdvirker sagspor — Vigg)

Opplevde at vibrasjon forsvant etter 3 ha
brukt viggejern i stede for viggetang.
Prgve 201 (Rammesag nr. 4) vigget med
viggetang og prgve 303 vigget med
viggejern.

Opplevde ogsa reduksjon i vibrasjon i
blad etter 3 ha kilet sagbladet.

BILDE 65 — PR@VE 202 RAMMESAG NR.4
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Spgrsmal 8. - Er det en tann som har stg@rre vigg enn resten av tennene som lager

disse markante sporene vi ser i originalen?

Rammesag nr. 4 — prgve 501- 504

Pa disse prgvene testet vi ut en hypotese som gar pa om det kan vaere en tann pa saga som

er vigget mer enn de andre tennene. Vi testet ut flere ulike viggemal for a kjenne hvordan

dette pavirket sagingen og hvilke spor det gir.

BILDE 66 — PR@VE 501 RAMMESAG NR.4

BILDE 67 — PR@VE 502 RAMMESAG NR.4

501

En tann vigget ut 0,95mm.

Det blir tyngre a sage og man kjenner at
sagen river og hakker litt. Lyden sagen lager
hgres ikke riktig ut.

Sporene er veldig rufsete. Linjene er ikke
rene linjer, men oppstykket og brutte.

502

En tann vigget ut 0,65

Man merker at sagen har litt ekstra
motstand, men den sager jevnt og rett.
Sagbladet har en litt urein lyd.

Sporene er tydelige, og minner noksa mye
de en finner pa original tappen.
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BiLDE 68 — PR@VE 503 RAMMESAG NR.4

BILDE 69 — PR@VE 504 RAMMESAG NR.4

503

En tann vigget ut 0,70

En god del motstand i saginga, men
det gar fint a sage beint. Hgrer pa
lyden at der er noe ureint i draget.
Man far tydelige spor og
vibrasjonsspor i nedre del av
sagprgven

504

en tann vigget ut 0,70

En god del motstand i saginga, men det
gar fint a sage beint. Hgrer pa lyden at
der er noe ureint i draget.

Sporene er markante

Vibrasjonsspor i bunn av sagsnittet
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Sporsmal 9. - Kan det vare brukt en annen festemetode for emnet og kan det veert en
person som har saget?

W [ = | | Dette kan ogsé veere en mate emnet har blitt

‘ Y 4 festet pa. Emnet blir veldig fast, og man har god
mothold i sage-retningen.

Denne metoden passer bra nar man sager alene.

BILDE 70 — FESTING AV EMNE PA KANT OPP PA
BENKEN. BENKEHAKER HADDE VART A FORETREKKE
FREMFOR TVINGER.

BiLDE 71 — PR@VE 606 RAMMESAG NR.4 BILDE 72 — PR@VE 607 RAMMESAG NR.4

Disse prgven er gjort med festemetoden vist over. Sporene er noe skrastilt, men med litt
variasjon. De har ogsa litt ulik intervall og retning.
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TAPPHULL

HVOR GODT PASSER TAPP TIL TAPPHULL?
Hva skal til, hvilke mgtepunkter i sammenfgyningen er viktig for 3 oppna en god
konstruksjon?

| dag nar en lager tapphull og tapp, skal ofte sammenfgyningen limes dette fgrer ogsa til en
annen tankegang rundt hvilke flater som er viktig at mgtes i sammenfgyningen. Spesielt
med hvitlim er det viktig & ha gode limflater som mgtes. For at limet skal lime ma det
utsettes for press slik at «limfilmen» mellom de to limflatene blir veldig tynn. Dette vil og
pavirke hvordan handverkeren tenker i forhold til tilpassing av tapp.

Om sammenfgyningen ikke skal limes er det naturlig at dette ogsa pavirker hvordan en
arbeider med tapp og tapphull. Det blir ikke like viktig at alle flater mgtes inni
sammenfgyningen og en gjgr muligens noen andre prioriteringer for at arbeidsmetoden skal

veere effektiv og presis nok.

BILDE 73 — TAPPFORBINDELSE. SAGD FOR UNDERS@KING BILDE 74 — TAPPFORBINDELSE. INNV. TAPPHULL

For a kunne studere tappen i forhold til tapphullet sager vi ned og lgfter vekk den ene siden
av ramtreet pa tapphull-delen. Vi vil undersgke hvilke kontaktflater tappen og tapphullet
har.
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HVILKE FLATER SOM M@TES?

BILDE 75 — KILER TATT BORT BILDE 76 — TAPPHULL ER KONKAV INNVENDIG

BILDE 77 — DET ER MINDRE KLARING UT MOT KANTENE BILDE 78 —MER N@YAKTIG MOT INNGANG TAPPHULL

Det ser ut til at sammenfgyningen er lagd ngyaktig og presist nede langs skulderen og i
enden av tappen. | den midtre delen av tappkonstruksjonen er det mer luft. Nar vi ser pa
verktgyspor i tapphullet kan det se ut som om handverkeren har arbeidet «ngyaktig» i
starten for sa la flatene i tapphullet fa en konkav form. Om dette er et resultat av et valg
handverkeren har tatt eller at det er et resultat av arbeidsmetoden som er brukt vet vi ikke.
Sammenfgyningens mgtepunkter og passform gir mening utfra var forstaelse av hvordan
konstruksjonen fungerer.
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SPOR

Det kan veere litt utfordrende a lese sporene i tapphullet
Den ene siden/flaten ser ut til & ha blitt tilpasset mer i etterkant mens den andre siden

fortsatt har spor etter lokkbeitel som har arbeidet relativt rett nedover. Handverkeren har
arbeidet fra begge sider av emnet. Litt dypere fra den ene siden enn den andre siden.

BILDE 79 — HER ILLUSTRERER VI SPOR ETTER LOKKBEITEL DER VI KUNNE TYDELIG SE DET. VI OPPLEVDE DET SOM VANSKELIG A
TREKKE NOE SYSTEM UT AV DISSE SPORENE.
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Vi har ikke klart a se et system i uttak av materiale i tapphullet ut fra sporene i original
dgren. Vi kan ikke etterligne sporene pa samme mate som vi har gjort med sagsporene i
tappen. Arbeidet mot et forslag pa mulig arbeidsmetode blir litt annerledes enn arbeidet

med tappen.

b ¥ : : % Vé

BiLDE 80 — TAPPHULLPR@VE NR. 10 BiLDE 81 — TAPPHULLPR@VE NR.1

Noen steder er det spor som kan gi retning pa lokkbeitel.

BILDE 82 — TAPPHULLPR@VE NR.11 BILDE 83 — TAPPHULLPR@VE NR. 7
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RESULTAT

TAPP
SAG- PROVER
Handsag Rette lite 0,15 6mm 89- 1 Sager veldig rett,
nr.1 tydelige, 102 etterlater en plan
fine flate
Handsag Fine 0,25 6mm 65-85 1
nr. 2
Grindsag 101-102 0,17 5mm 90 95 1
nr.1 5
Grindsag 103-104 Letta 0,17 5mm 90 60-70 2
nr.1 styre 5
etter
strek
Rammesag 101-103 Rette, 0,25 7 mm 90 2
nr.1 tydelige,
relativt
fine
Rammesag 104 Tydelige 0,25 7mm 90 44 1
nr.1 utgangs-
spor mot
slutten
Rammesag 201-204 04 7mm 90 2
nr.1
Rammesag 101-102 04 9mm 90 35-45 2
nr. 2
Rammesag 201-204 Vibrasjon 0,3 9 mm 90 2
nr. 2 s-spor
Rammesag 101-103 7 mm 90 36 2 Sager rett, lett a
nr.3 201-202 holde strek
Rammesag 101-106 0,2 7mm 80 40-50 2 Fgles mindre
nr.4 aggressiv, sager

jevnt og lett, fine
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Rammesag
nr.4

Rammesag
nr.4

Rammesag
nr.4

Rammesag
nr.4

Rammesag
nr.4

Rammesag
nr.4

Rammesag
nr.4

Rammesag
nr.5

TABELL 2 — TABELLOVERSIKT AV ALLE SAGPR@VENE

201-204

301-303

401-402

501-503

*

504

* *

601-604

605-607

101-102

Vibrasjon
s-spor

Fint snitt,
rett og
slett flate

*Prgve 501 en tann vigget ut 0,95
*Prgve 502 en tann vigget ut 0,65
*Prgve 503 en tann vigget ut 0,70
**Prgve 504 en tann vigget ut 0,70

0,3

0,15

0,25
0,2-
0,25

0,2-
0,25

0,2-
0,25

0,2-
0,25

0,2-
0,25

0,15

0,20

7 mm

7 mm

7 mm

80

80

85

85

85

85

85

75

45-50

35-50

50

43-50

70

55

40-46

40

spor, litt vibrasjon i
starten

Forandret viggingen
med viggetang
opplever vibrasjon i
blad

Vigget om med
viggejern, vibrasjon
forsvant

Prgver a vigge en
tann mer ut en de
andre

Tungt og betydelig
flere drag

En tann er vigget ut
0,70

Emne lagt pa
hgykant pa benk.
En tann vigget ut til
0,70

Tungt men effektivt
Emnet lagt pa
hgykant pa benk.
Vigget tilbake tann
Sager fint og slett, lit
vibrasjon
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FAKTORER SOM PAVIRKER SAGSPOR

o Festemetode avemne

o Innfesting av sagblad

o Vigging

o Tanning - stgrrelse pa tenner, avstand mellom tenner, regelmessighet
o Tanningsform

o Arbeidsmetode

Festemetode av emne

Hvordan man setter fast emnet pavirker sagingen pa flere mater. Nar to personer sager
sammen pa samme emne er det mye krefter i sving. Det er vesentlig at emnet sitter helt
fast, og at en prgver a unnga vibrasjon i bade emne og hgvelbenk. Vi har ikke gatt metodisk
til verks for @ undersgke dette temaet men gjort oss noen erfaringer. Hvordan emnet festes
er avhengig av hvilke hgvelbenker en har tilgang pa.

Generelt er det en fordel a:

e Ha en tung hgvelbenk

e Feste emnet slik at sageretninger er pa
langs av hgvelbenken

e Feste emnetien hgyde som gir god
arbeidsstilling for begge personer.

Om en bruker “tradisjonell slgyd benk” kan

emnet festes slik. >

Ulempen med denne festemetoden er at den
ene personen ma sitte oppa benken. Disse
benkene er heller ikke spesielt tunge og er
ofte hgye. Arbeidsstillingen blir ikke optimal.

£

cr=h

BILDE 84 — EMNE FESTET | SL@JDBENK
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BILDE 85 - FESTING AV EMNE | FRAMTANG. TVINGEBONANZA.

Om en har tilgang pa en lavere og tyngre
benk kan emnet festes slik:

Dette gir en god arbeidsstilling for begge
personer, ulempen er innfestingen. Her
har vi brukt tvinger men en kan se for seg
at en kunne lagd en form for jigg til denne
innfestningen.

En annen metode vi testet ut var a spenne fast
emnet opp pa benken. Emnet ligger da pa
hgykant og enden vi sager i stikker utenfor
benken. Denne metoden egner seg godt om en
skal sage alene:

BILDE 86 - FESTING AV EMNE OPPE PA HBVELBENK
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Det finnes flere gamle tegninger og bilder av festemetoder til denne type saging. Det er
vanskelig a si hvor gode disse er uten a ha prgvd dem.

Roubo beskriver en slik type benk som blir brukt nar man sager finer. Pa denne er der en
hylle under benke hvor man kan plassere tunge steiner eller lignende for a gjgre den tyngre
og mer stabil. (Roubo, 1771)
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BILDE 87 — BILDET VISER TO PERSONER SOM SAGER FINER. (RouBo, 1771)

52



Innfesting av sagbladet

Etter @ ha studert en del rammesager bade pa magasinet pa Drammens Museum og pa
bilder via digitalt museum ser vi at det er brukt mange ulike Igsninger for innfesting av
sagbladet til rammen. Her er noen eksempel fra Dammens Museum:

o, =

- < N > o anz .
BILDE 90 — STRAMMEMUTTER RAMMESAG DM. 18842 BILDE 91 — INNFESTING AV SAGBLAD DM. 14263
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BILDE 92 — INNFESTING SAGBLAD Dm. 18842 BILDE 93 - INNFESTING SAGBLAD DM. 09072

BILDE 94 - VERKT@Y FOR STRAMMEMUTTER DM. 18842
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Det som utmerker seg pa innfestingen av sagbladene i sagene vi har sett pa Drammen
Museum er at innfestingen og boltene er veldig solide. Overgangen mellom klemme og
sagblad er utfgrt pa en mate som vil motvirke ”slark”. Det er enten klinket eller det er brukt
muttere for a stramme delene sammen.

Sagene vi har brukt i vare handverksforsgk har en splint som holder sagbladet, denne vil
naturligvis lase bladet godt i lengderetning, men det kan oppsta vibrasjon mellom klemme
og sagblad. Denne vibrasjonen pavirker sagingen ved at sagen har lettere for a hoppe i
sagsnittet og skape vibrasjonsspor.

Pa noen av de gamle sagene ser vi 0gsa at innfestingen ofte er laget slik at det stabiliserer
bladet mot vridning (Bilde 89). Det er en fordel at sagbladet holder seg rett under sagingen,
ellers vil det kunne begynne a skjzere ut til sidene og man kan fa problemer med a holde
retningen.

Rammesagens store fordel oppnas ved at innfestingen av sagblad i rammen er solid og
presis det gj@r at sagen holder retningen pa sagsnittet.

Vigging

En sag som har stor vigg vil veere vanskelig a
sage med.

Sagene som vi har tatt for oss i denne
oppgaven har utelukkende vaert
langvedsager. Langvedsager har tenner som
skal kutte pa langs av fibrene i treverket.
Tennene vil fungere som mange sma
huggjern, som drar seg giennom emnet og
lager sagsnittet. For ikke at sagbladet skal
kile seg fast, og emnet du sager i ikke skal
klemme for hardt rundt sagen, er det
ngdvendig ha litt vigg pa tennene.
Tennene blir vigget til hver sin side. Om
sagbladet er 1Imm og viken pa sagtanna er
0,2mm far du et sagsnitt som er 1,4mm.
Dette gir sagbladet rom til 3 bevege seg i.
Mer vigg gir mer frirom, men om viken blir
for stor blir saga tung a sage med og kuttet
blir rufsete og der vil kunne danne seg en
rygg midt i sagsnittet der sagtennene ikke
tar. (Salomon et al., 1891, pp. 78-79)

BILDE 96 - DET ER VANSKELIG A HODLE RETTNINGEN NAR
VIGGEN ER UBALANSERT
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BILDE 97 — VIGGETANG BILDE 98 — VIGGEJERN BILDE 99 - MODERNE VIGGETANG
(skoGmuseum, 2021) (skoGmuUsEUM, 2014) (WALMART, 2022)

Nar man vigger benytter man seg av et vigge verktgy.
Disse har endret seg opp gjennom tidene, og har blitt mer “avanserte”.

Det er mange mater a lage vigg pa tennene, men her konsentrerte vi oss hovedsakelig om
viggejernet og viggetangen.

Viggejernet (Bilde) er et jern som
har flere spor med forskjellig
bredde som passer ut fra tykkelsen
pa sagbladet du skal vigge. Nar
sagbladet star fastspent i en
sagklemme fgrer man jernet ned pa
sagtannen og man kan bgye tannen
til en av sidene.

Vi har bgyd/vigget tanna % ned mot
tannbunnen. Dette er for a unnga
deformering av sagbladet.

BILDE 100 - VIGGEJERNET I BRUK
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Viggetangen fins det mange ulike modeller av. Den viggetangen vi har brukt har en
mekanisme som klemmer om sagbladet og en tapp som dytter sagtannen over nar man
klemmer til.

Vigging av tennene kan gjgre tanna ukvass, sa man bgr vigge fgr man filer sagen. (Digernes,
1950, p. 60)

Viggen pa de gamle sagene vi har registrert ligger rundt 0,1-0,3, men vi vet ikke hvilke
viggeverktgy som har blitt brukt.

Med viggetanga vi har brukt sa blir bare gvre 1/3 av tanna blir vigget, og tannen far en bue
form. Toppen av tannen ble litt deformert. Etter denne viggingen opplevde vi vibrasjon og

ujevnheter i saginga.

BiLDE 101 — VIGGET MED VIGGETANG, BUET TANN

| | Buet ' Rett

\, —— : Ramme sag) Ne ¢
¥ 303

P fress

lfs 1‘i(f«3

FIGURE 10 — ILLUSJITRASJONEN VISER FORSKJELL PA
EN BUET OG EN RETT VIGGET TANNLINJE.

BiLDE 103 — PR@VE 303 RAMMESAG NR.4

Vibrasjonssporene forsvant nar vi vigget sagen om med viggejern. Det kan vaere fordi den
buede formen ble erstattet med en mer rett vinkling, og tannen ble vigget lenger nede pa.
Sagen hoppet mindre og var med behagelig a8 sage med etter denne justeringen.
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Tanningsform

Tannvinkelen kan en variere alt etter hvor aggressiv en vil ha saga.

Pa de gamle sagen vi har registrert fant vi tannvinkler fra 65° til opp mot 90°.

Magasin Nr. Tannvinkel (Grader®)
DM. 14356 80°

DM. 5342 85-89°

DM. 14263 82-84°

DM. 06089 80- 81°

DM. 09072 86-87°

DM. 18842 65-72°

TABELL 3 — OVERSIKT OVER REGISTRERTE RAMMESAGER FRA DRAMMENS MUSEUM OG TANNVINKELEN PA DESSE SAGEN.

Vi har kun registrert 6 rammesager som er veldig lite data a dra noen som helst konklusjon

om hvilke tannvinkel som har vaert vanlig pa disse sagen. Det vet vi ikke, men at alle sagene

vi har registrert har vaert underfilt er fakta.

Nar tannen har en tannvinkel pa under 90°. er den underfilt. | praksis pavirker denne

vinkelen hvordan tannen treffer materialet nar du sager. Om tannvinkelen er 90°, vil tannen
treffe treverket mer aggressivt. Nar en sager store tapper, for eksempel, vil en at sagen skal
vaere effektiv, men ogsa behagelig. Da kan en med fordel underfile tennene litt. Var er

erfaring etter a ha prgv a sage med ulike vinkler er at en vinkel pa rundt 80°er a foretrekke.

Det er ogsa lettere a lage startspor i emnet nar tannvinkelen blir redusert.

V Rk
\ thﬁ/\ =
: h
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2 o o
FIGURE 11 — TEGNING AV HVORDAN FILEN LIGGER NAR MAN FILER LANGVEDSAGER. HER ER HAR VI EN TANNVINKEL PA cA 80 .

. agklemme _

DEN STIPLETE LINJEN ER HVOR SAGKLEMMEM KLEMMER RUNDT BLADET.
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Lengden mellom tennene (tanning) kan ha mye a si for hvor mye sagspon sagen kan dra
med seg gjennom sagsnittet. Fyller “sponrommet” (rommet mellom tennene) seg opp fgr

det nar enden av snittet vil sagen ikke lenger klare ta tak i treverket (Salomon et al., 1891, p.

78).

Her tenker vi at sagen mulig vil ri pa sagsponet som har samlet seg i sagsnittet. Jo bredere
emne du skal sage, jo st@grre trenger sponrommet a vaere. Altsa du behgver muligens a ha

stgrre tanning eller en mindre aggressiv tannvinkel. En mindre aggressiv tannvinkel vil samle

opp mindre sagspon og pa den maten bruke lenger tid pa a fylle opp sponrommet, dermed
vil sagtennene ta tak i trefibrene hele veien gjennom emnet.

Sponrom

FIGURE 12 — ILLUSTRASION AV HVORDAN TANNENE PA SAGEN BEVEGER SEG GJENNOM TREVERKET OG TAR MED SEG SAGSPONET.
TEGNING INSP. AV (KOLLENROTT, 2016)
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Filing av langvedsag

Ved filing av langvedsagene har vi brukt en likesidet trekantfil (60°). Vi har benyttet en fil
med en st@rrelse som gj@r at den filer alle flater av tannen. Sagbladet har vi satt fast i en
sagklemme. Her har vi erfart at presset fra klemmen bgr komme sa naerme tennene som
mulig for @ unnga vibrasjon under filing.

S SN S N eTe——

BILDE 104 - FILING AV LANGVEDSAG MED TREKANTFIL BILDE 105 - SIKTEPINNE FESTET PA TUPPEN AV SAGFILA

Her er maten vi filte tannvinkelen. Ved a ha en plate med pategnede hjelpelinjer og feste en
siktepinne pa fila, kunne vi enkelt sikte oss inn og holde riktig vinkelen langs sagbladet.

Arbeidsteknikk

A sage sammen krever trening. Det er viktig 4 ha en god arbeidsstilling og at man star i en
rett linje over for emnet og sagpartneren. Den ene personen drar og den andre skyver.
Rytmen er viktig for a fa god flyt i sagingen, og det er den som skyver som bestemmer
farten. Den som drar skal tilpasse seg ved pa a stabilisere sagen, holde retningen og gi kraft
til draget. Det er fint @ “la sagen fa jobbe” og ikke legge pa for mye kraft.

Det vi noen ganger erfarte under sagingen var at sagbladet begynte a hoppe i sagsporet. Det
kan veere mange grunner til dette; viggen, filingen pa tennene, festingen av emnet,
innfesting av sagblad m.fl. En mate vi klarte a redusere eller avverge denne hoppingen pa
var a legge inn litt pendel i dragene. Dette tenker vi at skaper variasjon i hvordan tennene
beveger seg gjennom treverket og pa den maten hindre sagbladet i 8 skape denne
vibrasjonen vi opplever.
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BILDE 106 — PR@VE 20 RAMMESAG NR.4. BEINT @VRE DEL. PENDEL NEDRE DEL.

“The actual sawing is not too difficult, but controlling such a long frame saw is tiring.
It took me about two hours (with frequent rest breaks) to cut the nearly 3 feet of board,

which would have gone much more quickly had Roubo or someone else shown up to grab

the other end of the saw.”
(Williams, 2016)
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TAPPHULL
For a fa en bedre forstaelse av tapphullet og tappen har vi forgkt a forsta konstruksjonen og
hvordan den arbeider. Vart hap er at dette vil kunne gi oss retningslinjer for hva som er

viktig a fokusere pa i arbeide med tapphullet. Hvor det er viktig a8 vaere ngye og hvilke
mgtepunkter som er avgjgrende for en god sammenfgyning.

OPPGAVEN TIL TAPPKONSTRUKSJONEN

Er a holde de to ramtredelene sammen og i vinkel pa en sa stabil og varig mate som mulig.

N@YAKTIGHETSGRAD

Den bla skraveringen viser
hvor tappen har kontaktflate
med tapphullet, her arbeider
konstruksjonen gjennom
friksjon og har en
stabiliserende effekt i alle
retninger.

De gule linjene i bilde viser
hvor sammenfgyningen
arbeider mot sideveis
forskyvning. Disse
mgtepunktene holder
vinkelen mellom de to
emnene.

FIGURE 13 - ILLUSTRASJION OVER
KONTAKTPUNKTER | TAPPFORBINDELSEN
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NAGLER

Naglene er vist pa bilde med hvite sirkler. Deres funksjon er a holde tapp-emnet og tapphull-
emnet sammen slik at skuldrene og gjeeringene (merket i gult pa figur 13) mgtes og kan
arbeide for a opprettholde vinkelen mellom de to emnene. Det vil vaere lite krymp og svell
bevegelse i treets lengderetning og neglenes funksjon vil kunne fungere over tid. | tillegg er
neglene plassert diagonalt og vil ta opp sideveis forskyvning.

KILER
Hva er kilenes funksjon?

Treets bevegelse gir ogsa en god grunn til 3 bruke kiler. Om treet utvider seg vil kilene bli
presset ut i stede for a sprenge endeveden ut. Denne funksjonen kan og forklare kilenes
form. Det at de kiler mest bare i toppen av tappen og har en mye brattere vinkel enn
rommet mellom tapp og tapphull vil gjgre at kilen har mindre friksjonsflate og lettere
presses ut.

Det at en lager tappen litt smalere enn tapphullet gir fordeler nar en skal tilpasse de to
emnene sammen og de to profilerte gjeringene skal treffe hverandre pa en fin mate. Det a
konsentrere seg om at ramtre mgtes pa en god mate bade ved gjaering og skuldre vil veere
en fordel for & kunne bevare vinklene i de fire hjgrnene. Om disse punktene ikke har hgy
ngyaktighetsgrad vil mye av sammenfgyningen henge pa pluggene.

En mulig fremgangsmate ved montering av emnene er at en plugger emnene sammen i
riktig posisjon for sa og kile fast.

Slik vi leser konstruksjonen er ngyaktighetsnivaet lagt relativt hgyt i mgtepunktene mellom
tappemnet og tapphullemnet.

Vi ser ikke noen negative konsekvenser av at enkelte flater mellom tapp og tapphull ikke
metes da det kan se ut som at handverkeren har hatt et bevisst forhold til hvilke
metepunkter som har konstruksjonsmessig verdi , og ikke. Tvert i mot vil denne maten 3
lage tapp og tapphull gjgre det lettere a fa delene sammen. Konstruksjonsmaten gir og en
viss fleksibilitet i forhold til a fa profiler og gjeeringer til 3 mgtes riktig.
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TUPPEN PA LOKKBEITELEN

Ved 3 utfgre arbeidsforsgk med lokkbeitel, har vi oppdaget ulike detaljer som pavirker
arbeidet:

- — — = —- — — ———— =
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FIGURE 14 - TUPPFORM PA LOKKBEITEL, OG HVORDAN DEN BEVEGER SEG ULIKT

Hvordan tuppen Lokkbeitelen har noe a si for hvordan den beveger seg gjennom treverket.
Det er en fordel at lokkbeitelen har en rett anleggside, dette er med pa a gj@re at jernet er

lettere a styre loddrett. Illustrasjonene over viser hvordan forskjellig form pa anleggsiden
styrer jernet ulikt i emnet du hugger i.

Om tuppen er rett eller buet har
0gsa noe a si for hvordan
lokkbeitelen jobber i treverket.
Med buet tupp fa man en sterkere
egg, men den blir mindre spiss
Med rett tupp blir eggen svakere,
men den er spissere og dermed

kvassere.
Buet tupp Rett tupp

Var erfaring er at en rett tupp kiler
seg mer fast i treverket enn en buet

tupp.

FIGURE 15 - FORSKJELLEN PA BUET OG RETT TUPP
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HOGGING AV TAPPHULL

Et forslag pa en arbeidsmetode.

Hogging av tapphull kan vaere en krevende oppgave, og seerlig nar emnet du skal giennom er
17cm (6 %4”) bredt. Hvordan verktgyet er satt opp og hvilken arbeidsmetode man velger,
pavirker resultatet. Vi har tilsammen utfgrt 15 arbeidsforsgk pa tilvirking av tapphull. Vi har
ikke prgvd a etterlikne spor i originalmaterialet, men har utfgrt dem for a opparbeide oss
mer erfaring. Etter @ ha prgvd ulike metoder, har vi kommet fram til en metode som funket
for oss. Den baserer seg pa metoden Karlsson viser til, men vi har lagt til noen sma detaljer
som gjorde det enklere for oss a fa gode resultater.

Det du trenger er:
e Enrett og solid arbeidsflate som passer din hgyde
e En Lokkbeitel som har samme bredde som hullet du vil lage
e En god og kraftig treklubbe
e Risseverktgy
e Gode festemuligheter for emnet du arbeider med

ned med Lokkbeitelen, sma stykker av
gangen og med kraftige slag for a drive

A%#
////’ ; FIGURE 16 — VISER KARLSSONS FREMGANGSMETODE “BILD 177.
A // / [ VID HUGGNINGEN AV SNEDSPANAN BLEV A MATTET 25-30 MM
A {/’// : A. DJUPET VED TAPPHALENS ANDRA KANT | OVER- OCH
| UNDERSTYCKEN BLEV DJUPET B EFTER HUGGNINGEN 74 - 85 mm.
[ TAPPHALETS BREDD VAR 69 MM.”(KARLSSON, 2013, p. 95)
|
!
. | .
tapphilsbredd [ | Karlssons metode jobber man loddrett

|
|
I
|
;
1

——_— e — . —— -

= ——— jernet nedover i emnet.
o Malet er 3 komme sa djupt i tapphullet fra

den ene siden at man kan komme

gjennom emnet nar man jobber seg ned
B fra andre siden.

Denne metoden funker veldig fint pa
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Etter a ha prgvd ulike metoder, har vi kommet fram til en metode som funket for oss. Den
baserer seg pa metoden Karlsson viser til, men vi har lagt til noen sma detaljer som gjorde
det enklere for oss a fa gode resultater

For det fgrste er det viktig at du har et emne som er helt rett og sidene er 90°. Dette er for
at emnet skal ligge godt pa arbeidsflaten og at kraftoverfgring skal skje loddrett ned i
emnet. Dette er avgjgrende for a fa beint tapphull.

Det at lokkbeitelen har glatte overflater og trapesform gjgr at det blir mindre friksjon mot
sidene i tapphullet. Dermed gar jernet lettere ned og det blir lettere a dra opp igjen.

Det er en stor fordel a fa ut sponen som blir liggende igjen i hullet. Far man det ut underveis
blir det mye enklere og jobbe seg nedover, og man unngar en stor opprenskingsjobb til slutt.

N

Tverriss

FIGURE 17 — FORSLAG TIL HUGGING AV TAPPHUL. 1,2,3 ER ULIKE ETAPPER. BRYTEKANT MERKET MED R@DE BUER. TVERRISS
MERKET MED R@D PRIKK OG PIL.

Ved a starte uthuggingen et lite stykke inn pa tapphullet, lager man en brytekant (merket
r@dt pd figure 17) som en kan bruke til & vippe opp spon fra hullet. Denne brytekanten drar
du nytte av i begge retninger. Det siste hugget i etappe 2. og etappe 3 legger man eggen pa
jernet i tverrrisset pa endene av tapphullet.
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Her er skal vinkelen pa jernet helst ligge forbi
loddet, slik at det ikke legges igjen en forhgyning i
sidene pa hugget.

Denne fremgangsmaten bruker man ned fra begge
kantsidene pa emnet.

Vi mener det er en fordel at jernet har en buet tupp,
som gjgr at jernet blir lettere a vippe opp. | tillegg vil
denne tuppen ogsa gjgre eggen sterkere. Det er og
en fordel at undersiden pa jernet er helt rett.

BILDE 107 — VISER HYORDAN MAN LEGGER SISTE
HUGGET LITT FORBI LODDET PA TAPPHULLET(GULE
LINJER).

FIGURE 18 — VISER BEVEGELSEN NAR MAN VIPPER JERNET PA
BRYTEKANTEN. EN RUND MENER VI ER LETTER A VIPPE OPP

BILDE 108 — EKSEMPEL PA NAR DET BLIR LIGGENDE IGJEN EN BILDE 109 — EKSEMPEL PA HVORDAN SIDENE | TAPPHULLET
FORH@YNING | SIDENE PA TAPPHULLET BURDE SE UT.
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BILDE 110 - EKSEMPEL PA SKADE | TAPPHULLVEGGEN

Pa bildet til venstre ser vi et eksempel pa
kombinasjonen av for mye kraft og for lite
fjerning av spon fra tapphullet. Dette fgrer
til at kraften og presset heller blir fgrt ut
gjiennom de tynne veggene i tapphullet.
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“BESTEMOR”

Etter a ha studert, dokumenter og utfgrt arbeidsforsgk med rammesager, var neste logiske
steg a lage en rammesag som vi mener er “optimal”, ut i fra vare erfaringer.

Vi har valgt a ta mekaniske og estetiske Igsninger fra Rammesag DM. 09072 som vi
registrerte pa Drammens Museum.

Denne har veldig solide og vakkert lagde sagbladfester og strammemekanisme, og
sammenfgyningene mellom vange og endestykke er etter var mening en god Igsning for
stabilitet og styrke i rammen.

e Bladet har vi vigget pa frihand med viggejern, og viggen ligger pa rundt 0,1- 0,3. Dette gir
den variasjon i viggen som vi er ute etter.

e Tennene er filt pa gyemal, med siktepinne pa fila som referanse. Tannvinkelen ligger pa
rundt 80°. Variasjonen ser vi pa som en fordel

e Sagbladet har to metallplater i hver ende som er klinket sammen med messingnagler. Disse
er med pa a styrke overgangen mellom sagblad og strammemekanisme.

e Pa hver side av bladet har vi to giennomgaende lgse nagler som blir fast nar bladet blir spent
opp. Ved a fjerne disse far man enkelt ut bladet nar det trengs filing.

e Vangene er av Furu og Endestykkene er i Bjgrk

e Malinv. ramme H: 86cm B: 32cm
(Om vi hadde et sagblad som var lengre, hadde vi valgt a lage sagen lengre)

BiLDE 111 - RAMMESAG "BESTEMOR" BILDE 112 - STRAMMEMEKANISME RAMMESAG "BESTEMOR"

69



[} 1
Fmam

Tanning

T&kk@\&ﬁ e
VfSSInS Otz ClEs
Bla.d e 6,5em
Aok nvinkelh  7€-82°

BiLDE 113 - DETALJ INFO. RAMMESAG " BILDE 114 - DETAL) HANDTAK "BESTEMOR"

BILDE 115 - BESTEMOR"SAG PRPVE. RAMMESAG "BESTEMOR"

70



DISKUSJON

TAPP

Det a si med sikkerhet hvilke verktgy og arbeidsmetode som har blitt brukt ved tilvirking av
tappen i den «Gule dgra» er en vanskelig oppgave. Med den informasjonen vi har kunnet
hente inn, ved hjelp av a studere relevante verktgy, gjgre handverksforsgk og giennom
skriftlige kilder, har vi kunnet undersgke ulike deler av prosessen og verktgyets anatomi pa
et detaljert niva. Da vi alltid har kunnet sammenliknet sporene i vare forspk med sporene i
originaltappen, har det gitt en opplevelse av a vaere en ryddig metode. Vi har ikke oppnadd
helt like spor, men jobbet oss naermere og naermere ved a forandre detaljer ved sag og
arbeidsmetode. Da vi ser pa var bakgrunn som handverkere som en del av selve metoden vi
bruker ved innhenting og tolking av informasjon, har vi ogsa latt vare teorier fa plass i bade
resultat og diskusjonsdelen i oppgaven. Det har veert interessant a kjenne pa hva det er som
driver oss i denne type undersgkelser, for selv om vi har respekt for objektet, havner vi alltid
tilbake til hvordan. For eksempel hvordan far vi saga til 3 ga godt?

Metoden som er spissa og ryddig gir mulighet for effektiv laering. Denne laeringsprosessen
er noe vi verdsetter, motivasjonen bak a beskrive vare erfaringer er ikke ngdvendigvis a
komme med det «riktige» svare pa hvordan, men a dele og gjgre det vi har oppdaget
tilgjengelig for andre.

FORSKNINGSSP@RSMAL

Sporsmal 1.
Hvorfor er sporene sa annerledes?

Sporene vi lager pavirkes av flere faktorer. Selve sagen, hva du sager i og hvordan det er
festet og arbeidsteknikk. Gjennom vare arbeidsforsgk og med grunnlag i vare sagprgver
mener vi at sporene hovedsakelig ser annerledes ut fordi det er brukt en sag med grovere
tanning. Mer presist tenker vi at det har blitt brukt en tanning pa rundt 7 mm. Dette er i
tillegg til sagprgvene begrunnet i de eldre rammesagene vi har dokumentert. At sporene i
originaltappen er sa tydelige kan og ha veert forarsaket av at en tann pa sagen har veert
vigget mer ut enn andre. Dette har vi og utfgrt prgver pa og kan vaere en forklaring.
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Sporsmal 2.
Er det brukt grindsag?

Gjennom arbeidet med denne oppgaven har vi ikke registrert eller dokumentert grindsager,
hovedsakelig fordi vi fant sa fa grindsager med langvedtanning og de vi fant hadde betydelig
mindre tanning enn det vi har vaert ute etter i vare undersgkelser. En grindsag med
tanningsavstand pa rundt 5mm vil ikke kunne lage sporene vi har observert i vart
originalmateriale.

Grindsagblad er ofte ikke sa hgye. Dette gjgr dem lette a styre og pa mange mater fleksible,
men da ma man ogsa konsentrere seg mye om a fglge strek. Slik vi leser sporene i
originaltappen ser vi sveert lite tegn til styring.

Om det er brukt grindsag, tenker vi at det har veert en tanning pa 7mm eller mer.

Spersmal 3.
Er det brukt rammesag?

Gjennom erfaringen vi har tilegnet oss ved a utfgre arbeidsforsgk, har vi oppdaget at om en
rammesag er riktig satt opp og bladet godt festet, sa gjgr dette at rammesagen vil kunne
sage sveert effektiv og samtidig veldig rett. Et rammesagblad kan man stramme mye
strammere enn et blad i en grindsag. Tyngden i sagen gjgr og at den arbeider seg godt
nedover uten at en ma bruke veldig mye krefter. Hgyden pa bladet bidrar med a holde
styringen og gj@r at man far til 3 sage veldig rette fine flater.

Vi har registrert en del rammesager pa Drammens museum med tanning 6-8 mm. Var teori
er at om en som handverker arbeider et sted hvor en har tilgang til denne type sag er det
sveert sannsynlig at en og vil bruke denne til tilvirking av store tapper. Etter a selv a fa
oppleve hvor effektivt og rett slike sager kan jobbe er det ikke tvil om hva vi som
handverkere vil ville valgt til denne jobben.

Spersmal 4.
Har en sagd to sammen?

For vi startet pa denne bacheloren hadde vi ingen erfaring med det a veere to om 3 sage. Det
var bare noe som skjedde veldig tidlig i arbeidsforspkene da det virket logisk siden bade
grindsagen og rammesagen har to handtak.

Etter var erfaring er mange fordeler med a sage to sammen:
e lettere og holde retningen

Enklere og falge strek/sage beint

Det er mindre slitsom og mer effektivt

Lettere og stoppe pa enderisset

Resultatet blir planere og overflaten finere
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Rammesager er ofte ganske store og relativt tunge sager. De har langt blad og har handtak i
begge ender. P3 historiske bilder/malerier der rammesagene er representert ser vi ofte at
det er to som sager sammen.

Vi har og funnet bilder der en arbeider to sammen med grindsag.

( Seg - - v & i 3 e ' 4

BILDE 116 - RECOVERY OF THE W0OD FROM WHICH THE TRUE CROSS IS CONSTRUCTED. (GADDI, 1385-87)

Mange av rammesagene vi har dokumentert har tidligere blitt brukt pa snekkerverksteder,
flere kom fra vognfabrikker. Her har mange jobbet sammen og vi ser pa det som sannsynlig
at de har hjulpet hverandre nar de skulle bruke rammesagen.

Sp@rsmal 5.
Hvilke tanning, tannvinkel og vigg har en hatt pa rammesagblad?

Tanningsavstanden vi ser pa gamle sager ligger pa 6-9mm. Disse sagene er ofte filt mange
ganger slik at tanningsavstanden varierer ofte med 1 eller 2 mm. At tanninga varierer tenker
vi ikke er noe problem sa lenge tennene er filt pa samme hgyde. Om de har brukt samme fil,
og avstanden mellom tennene varierer, vil ogsa tannvinkelen variere bort etter sagbladet.
Dette trur vi ikke er noen ulempe, sa lenge det er sma variasjoner. Tvert i mot tror vi dette
er med pa 4 ta ut vibrasjon i saginga.
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Tannvinkelen pa gamle sager er veldig ofte under 90° (underfilt). Dette tror vi er med god
grunn, da det er mye mer behagelig og lettere a sage med en sag som er underfilt. Selv om

den er mindre aggressiv, sa fgles den ikke mindre effektiv.

Det kan veere mange grunner til at vinkelen er forskjellig fra sag til sag; personlig preferanse,
hvilket treverk man sager i, hva ngyaktighetsgrad man er ute etter eller hvor mye man skal
sage m.fl. Var erfaring med det a sage tapper er i hvert fall at en vinkel pa rundt 80° er fin til
dette formalet. Da er det lett a starte kuttet og sagen gar lett, uten at man trenger a legge

saerlig press pa sagen.

Viggen vi finner pa gamle sager ser ut til a
ligge pa mellom 0,1 - 0,3mm. Det er ofte en
del variasjon bort etter bladet, men innen
for 0,1 -0,2mm. Vigging blir som regel gjort
med viggetang eller viggejern, men var
erfaring med bruk av disse er at det gir litt
forskjellige resultater.

Viggetanga er lett og bruke, men har en
tendens til 3 skjemme tannen mer en
viggejernet. Viggen blir jevnere og har
mindre variasjon.

Viggejernet krever litt mer 3 bruke, man ma
"fple” seg fram i viggeoperasjonen. Derfor
blir det ogsa mer variasjon i vigginga. Det
Ignner seg a finne ett jern som har spor som
passer presist ned pa sagtannen, dette vil gi
best resultat og man skjemmer ikke tannen
nevneverdig.

Spdrsmal 6.

BILDE 117 - CHAMPIONSHIP 2022 - VIGGEJERN VS. VIGGETANG

Er tennene og viggingen pa vare sager for jevn? Gir det vibrasjons spor?

Vi har lurt pa dette. Om tennene og viggen er for jevne, kan dette kan gi noe vibrasjon og
resonans i bladet? Vi opplevde at sagen hoppet og vibrerte i sagsporet som vi tenkte kanskje
kom for at det er for lite variasjon i tanning og viggen. Det er vanskelig a vite akkurat hva

som skaper denne vibrasjonen, men det er nok mest sannsynlig en kombinasjon av flere

ting.

Nar vi har vigget bladet pa gyemal (viggetang) , gir dette mer variasjon i tennene og vi har

opplevd at dette tar ut noe vibrasjon fra saginga.
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Sparsmal 7.

Vigger viggetengene for hgyt oppe pa tannen?

BiLDE 118 - PR@VE 204 RAMMESAG NR.4

Dette vi opplevede med denne typen
viggetang er noe som fortjener en naermere
undersgking. Skjer det samme med andre
viggetenger av denne type, eller hva er
forskjellene her?

Skalaen pa viggetengene gar som regel fra 4
TPI til 12 TPI (teeth per inch). Tennene pa
rammesagene vi har brukt er mellom 3-4 TPI.
Etter skalaen pa tengene skal vi da bruke den
laveste. Her opplever vi at nar vi bruker
denne vil det gi en alt for kraftig vigg, og
viggingen blir utfgrt for langt oppe pa
tannen.

Man far heller ikke viggetangen lenger ned
pa tannen pa grunn av hvordan viggetangen

er formet. Dette resulterer i at kun gvre 1/3 av tannen far vigg, og man far denne buede

formen vi har nevnt tidligere i oppgaven.

Spdrsmal 8.

Er det en tann som har stgrre vigg en resten av tennene som lager disse markante

sporene vi ser i originalen?

Vi utfgrte litt ulike forspk med det 3 vigge en tann mer ut enn de andre og ser pa det som
sannsynlig at dette kan ha veert tilfellet i arbeidet med originaltappen. Det etterlater ganske

markante spor etter denne tannen. Nar den ene tannen var vigget veldig mye til siden
merket man det godt pa at det ble tyngre a sage og man kunne hgre pa lyden at saga fikk

motstand.
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Spersmal 9.
Kan det vaere brukt en annen festemetode for emnet og kan det vaert en person som
har saget?

En festemetode vi hadde lyst a prgve ut var en metode der emnet blir festet pa kant opp pa
hgvelbenken og at enden du sager i stikker utenfor. P4 denne maten kan man greit sage en
person.

Selv om det er ganske tungt a sage aleine sa gikk det bra effektivt. Sporene man lager skiller
seg endel fra de sporene vi ser i originaltappen. Det blir mer pendel, og sporene blir dermed
ikke like parallelle.

BILDE 119 - PR@VE 603 RAMMESAG NR.4 BiLDE 120 - PR@VE 604 RAMMESAG

Det viktigste nar man fester emnet, er at det faktisk sitter godt. Nar man sager med
rammesager er det ganske mye krefter i sving, og emnet vil lett kunne flytte pa seg. Hvordan
en handverker Igser dette vil veere individuelt og begrenses av hvilke benker som er
tilgjengelig. Det @ ga inn i denne problemstillingen tenker vi vil vaere en fin mulighet for
kommende studenter ved NTNU. Temaet benker og ulike mater a feste emne i benk
fortjener en egen Bachelor.

76



TAPPHULL

Det har vist seg gjennom vare forsgk at ikke alle verktgyspor er like lette a lese. For
eksempel har metoden vi brukte pa saging av tapp ikke veert like lett og overfgre til
undersgkelsene av tapphullet. Vi har ikke klart 3 lese noen mulig fremgangsmate i sporene
vi finner i tapphullet.

Om sporene ikke er like lesbare kan en kanskje argumentere for at de ikke har like hgy verdi
som kilde. Vi har dermed matte lene oss mer mot skriftlige kilder, arbeidsforsgk og
verktgyets anatomi som kilder. En kan fortsatt utfgre arbeidsforsgk men forskningen blir
ikke knyttet like sterkt til objekt. Det blir mer generelle undersgkelser i hvordan tilvirke et
tapphull. Undersgkelsene blir mer avhengig av handverkerens egne preferanser enn om en
har et konkret spor/mgnster en forsgker a gjenskape. At en klarer a lese hvilke verktgy som
kan ha veert brukt blir det eneste som knytter arbeidsmetoden til objektet.

Na er det ofte slik at et verktgy kan ha stor innvirkning pa hvordan oppgaven har blitt utfgrt.
Sa lenge en har verktgyet som utgangspunkt vil en kunne forsvare at arbeidsforsgkene kan
gi en viss indikasjon pa hvordan en oppgave kan ha blitt utfgrt men, en far ikke de samme
fysiske bevisene for det. Dermed heller ikke et like sterkt grunnlag for a legge frem et
konkret forslag. Var argumentasjon her har vaert at vi med var handverkserfaring, forstaelse
av konstruksjon, materiale og verktgy har et utgangspunkt for a utfgre handverksforsgk
som kan resultere i en mer generell arbeidsmetode.

Om grunnlaget for vare undersgkelser i konstruksjon/tilvirking av tapphull er for svakt i
forhold til problemstillingen var kan absolutt vaere interessant a diskutere. Da kan det vaere
fint 3 definere arsaken til at forskningen skal utfgres. Har handverksmetoder ,i denne
sammenheng, kun en verdi om det beviselig kan linkes til en kjent tradisjon eller et objekt?
Hvor sterk ma den linken beviselig vaere? Kan en gjennom undersgkelser av et spesifikt
objekt komme med generelle pastander om arbeidsmetoder?

Om en apner opp, giennom problemstillingen, for en mer pedagogisk innstilling til
forskningen, at den praktiske erfaringen en handverker far gjennom for eksempel a utfgre
handverksforsgk har hgy verdi og prioritet vil undersgkelsene kanskje fgre til mer generelle
resultater. For at denne type undersgkelser skal ha verdi for andre, enn handverkeren, blir
dokumentasjonen og formidlingen av resultatene sveert viktig.

Dette er spgrsmal og problemstillinger som har dukket opp gjennom vart arbeid med denne

oppgaven. Det handler om handverkerens plass i forskningen og hvilken vitenskapelig
metode som er hensiktsmessig a bruke?

77



KONKLUSJON

Hvordan kan verktgyspor i en tappforbindelse si noe om verktgyet og arbeidsmetoden
som er brukt?

Om sporene etterlatt av handverkeren er lesbare i den forstand at en kan med stor
sannsynlighet si hvilke verktgy som har veert brukt kan en som handverker utfgre
arbeidsforsgk for a forsta verktgyets anatomi. En kan lese hvordan objektet fungerer
konstruksjonsmessig, og pa den maten danne seg et bilde av hvilke ngyaktighetsgrad de
ulike delene av sammenfgyingen skal ha. Denne informasjonen samt erfaringen
handverkeren tilegner seg giennom mengdetreningen som oppnas gjennom
arbeidsforsgkene vil gi et godt grunnlag for a legge frem et forslag pa hvilke arbeidsmetode
som kan ha veert brukt i tilvirkningen av et gitt objekt.

VIDERE UNDERS@KELSER

Snekkerverksted, hvem hadde tilgang pa rammesag?

Festemetoder i ulike hgvelbenker. Hvordan er det best a feste et emne, med tanke pa
arbeidsmetoden som skal brukes?

Vigging med viggetang versus viggejern. Get them in the ring.

Hvilke vitenskapelig metode egner seg i undersgkelser av handverk?

TABELLISTE

Tabell 1 — Oversikt med detalj informasjon av de ulike rammesagene vi registrerte pa
ArammMENS MUSEUM. .....oiiiiiiiiiee ettt et e et e et e ettt e st e e sabteesabeeessbeeesabeeesabeeennseeens 22

Tabell 2 — Tabelloversikt av alle SAGPIr@VENE ........cccuvvveeiiieieieee e 49

Tabell 3 — Oversikt over registrerte rammesager fra Drammens Museum og tannvinkelen pa
ABSSE SAMBN. ..eetveeeeeee et e e et e ettt e e e e e e e et aaeeeeeeeeee e ttrraaeeeeee e e nararraaaaens 58

FIGURLISTE

Figure 1 —illustrasjon @V tanning .......cccouiiiiiieiiiiiiiee et e e s erae e e e s s saneeee s 4

Figure 2 — lllustrasjonen viser hvordan tennene er vigget til hver sin side.......ccccccevvvrnneeennn. 4

Figure 3 - Viser hvordan tenner i en klgvsag gar giennom emnet (Kollenrott, 2016, p. 8) ...... 4



Figure 4 - Ulike tanningsformer (Digernes, 1950) ........cieiiuueeeriuieeiiiiieeesirieeciveeesiveeessvaeeesnneees 5

Figure 5 — Navn pa de ulike deler av en fyllingsd@r.........ccceeeviieiiiiiie e, 5
Figure 6 — lllustrasjon av rammesag(RoOUDO, 1771) ......ceoiiieiiiiieeciiee e sree e e 13
Figure 6 — Teknisk tegning av dgrdel med hovedmal ( er tegnet malestokk 1:50 , mal er i mm.

........................................................................................................................................ 18
Figure 8 - Detaljtegning av tappforbindelse G4 ( Teknisk tegnet 1:1, malsatt i mm)............. 19
Figure 8 — Eksempel pa forbindelse mellom sidevange og endestykke. Venstre: sett ovenfra —

HBEIre: St fra SIdEN.....iiiiiiieiiee e e e s saraaeeeeas 21
Figure 10 — lllusjtrasjonen viser forskjell pa en buet og en rett vigget tannlinje. .................. 57

Figure 11 — Tegning av hvordan filen ligger nar man filer langvedsager. Her er har vi en
tannvinkel pa ca 80°. Den stiplete linjen er hvor sagklemmem klemmer rundt bladet. 58
Figure 12 — lllustrasjon av hvordan tannene pa sagen beveger seg gjennom treverket og tar

med seg sagsponet. Tegning insp. av (Kollenrott, 2016)......ccccccceveeviieeciieeesiieeeesieee s 59
Figure 13 - Illustrasjon over kontaktpunkter i tappforbindelsen ........cccoccovveeeiiiiiiiiiieiininnnen. 62
Figure 14 - Tuppform pa lokkbeitel, og hvordan den beveger seg ulikt..........cccccvveevuveeennnee. 64
Figure 15 - Forskjellen pa buet 08 rett tUPP . .cc e ueee ettt 64

Figure 16 — Viser karlssons fremgangsmetode “Bild 177. vid huggningen av snedspanan blev
A mattet 25-30 mm A. Djupet ved tapphalens andra kant i 6ver- och understycken blev
djupet B efter huggningen 74 - 85 mm. Tapphalets bredd var 69 mm.”(Karlsson, 2013,

Figure 17 — Forslag til hugging av tapphul. 1,2,3 er ulike etapper. Brytekant merket med rgde

buer. Tverriss merket med r@d prikk 0g pil. ....cccooviiiiieiiiii e 66
Figure 18 — viser bevegelsen nar man vipper jernet pa brytekanten. En rund mener vi er

1oy =T VT o] o TN o] o] J SR UUPSPRPRR 67
BILDELISTE
Bilde 1 - Bilde av Jutehaugen i SANASVERT ...........cooiieiiiiiieeie et 8
Bilde 2 — Den gule dgren som vi fant i krypkjelleren pa Jutehaugen ..........cccccccoevvveiiiinnnnnn. 10
Bilde 3 — Bilde av sagspor pa tapp, linjalen star 90° pd emnet.......c..ccccveeviviievcieeccreeeeiee e, 12
Bilde 4 — To bilder av freskomalerier — Building Noah’s ark (Roettgen, 1996)............c........... 14
Bilde 5 — Her ser vi to personer som sager med en rammesag og som holder pa a klgyve et

€MNE (BrOWN, 2018). .ottt ettt e e e e e e sttt e e e e e e s s aaaeeeeeeas 15
Bilde 6 — Inne i et snekkerverksted pa midten av 1700-tallet, rammesagen er i bruk nede til

hgyre. (Defehrt, aQProX - 1750) ......ccoouvieieeeieeee et e e e e e e eeraeeeens 15
Bilde 7 — Inne i et 1700-tals snekkerversted. Rammesagen henger pa veggen til hggre i

DAL (ROUDO, 1771 oottt ettt e e s e ettt e e e e e s e aaaaeeeeeesesanns 16
Bilde 8- Diverse snekkerverktgy — Rammesagen er representert (M) (Moxon, 1703) ........... 16
Bilde 9 — Diverse snekkerverktgy — Rammesagen er representert nede til hgyre. (Diderot,

L769) ettt e et e e e eta e e e aa e e eaa e e et e e abaeeabeeeebeeeaareeeaareeennns 16
Bilde 10 — Dgra sett fra hengselside/framside ............ooviiivviiiiiiiieieeeeeeeee e 18



Bilde 11 — D@ra Sett fra DakSide .....ooooveeeeeeeeeeeeeeeeee et e et e e e e e eeenaaes 18

Bilde 12 — D@ra nar den er tatt i fra hverandre ..........cccveeeieeeciiiccieececee e 20
Bilde 13 — Endestykke pa rammesag DIM. 09072 ..........ooooeuvieeeeiiueeeeeeieeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeaaeeeens 21
Bilde 14 - Topp av rammesag DML 14356.......ccuuiiiieeiiiieeeciiiee ettt eete e e vee e e svae e e e anaeeeeans 21
Bilde 15 — RammeESag DIMLLA356.......coooirieeeee ettt ee e e e e e eerrnreee s 23
Bilde 16 — Detalj info. Rammesag DM 14356 ........ccoooviiiiiiiiiieeeieee ettt 23
Bilde 17 —RammeSag DML 5342 .......coooieeeeie ettt ee e e e e et araee s 24
Bilde 18 — Detalj info. Rammesag DM 5342 .........ooooiiiiiiiiiie ettt e 24
Bilde 19 — Rammesag DM. 14263 ...ttt ee e e e e e e eearrareee s 25
Bilde 20 — Detalj info. Rammesag DIM. 14263 ........cccouviiiieiiiiie ettt e e aaee e 25
Bilde 21 — Rammesag DIMLOB08I .........ccoocuveeeiieeeeeeerreeeee e e ee e e e e e eearrreee s 26
Bilde 22 — Detalj info. Rammesag DM 06089 ..........cccuiiiieiiiiieeeiiee et e e vae e 26
Bilde 23 —Rammesag DM 09072 .......coooovoureeeeeee ettt e e e e ee e e e e e e e eerrneeeeeees 27
Bilde 24 — Detalj info. Rammesag DM 09072 ........ccoouiiiiieiiiiee ettt e e vaee e 27
Bilde 25 — Rammesag DIM. 18842 .........cuurvieiieeeeeeeceeeeeee et ee e eeeetrnreae s 28
Bilde 26 — Detalj info. Rammesag DM 18842 ..........ccc.uviiieiiiiieeeiiee et e e 28
Bilde 27 — Lokkbeitel sett OVENTra .......coooiiiiieeee e 29
Bilde 28 — Lokkbeitel sett fra SIdeN ........cccviiii i 29
Y1 o LIS e - o] o J C i AU U U TR PP 30
BildE 30 = TAPP G ..ottt ettt e e et e e e et e e e e e aba e e e eatbeeeeanaaeeeeanrbaeeeearaeaaanns 30
21 o [ N Rl - [T o N C 7 2SSO PPRRRRURUR 30
21 o LR Y A - [T o N G USSP PPRRRRURUR 30
Bilde 33 - Naerbilde av SagSpor tapP G4 ......eeeeeeeeeeiieeeeee e e et 31
Bilde 34 — Prove 101 HandSag NI.2 ...ttt e e e eetrnreee s 32
Bilde 35 - Pr@gve 102 Grindsag NI L ...ttt eeeerrre e e e e et 32
Bilde 36 — Prove 101 GrindSag NId....ccooooivveeeiieeeeeeeiieeeee et e e ee e e e e e e eeaarnreee s 32
Bilde 37 — Prove 102 GrindSag NId....cccoovvieeeiieeeeeeeireeeee et eeeeaaee e e e e e e eerrrreee s 32
Bilde 38 — Prove 103 GrindSag NId.....cooovveeeeieeeeeeeireeeee et eee e e e e e e eerrrreee e 33
Bilde 39 — Prove 104 GrindSag NId....ccooocciveeeiieeeeeeeireeeee et eee e e e e e e e eerrnaeee s 33
Bilde 40 — Prove 101 RAMMESAZ NE.2 c....uuviieeeeeeeeeeeeiireeeeeeeeeeectteee e e e e e eeeetaraaeeeeeeeeeenrrnreeeeees 33
Bilde 41 — Prove 102 RAMMESAEZ NI.2 c....uuvvieeeiieeeeeeerreeeeeeeeeeeeetreeeeeeeeeeeeetaraeeeeeeeeeeesnrrnreeeeees 33
Bilde 42 — Prgve 101 RamMmMESAZ NI L c....uuiiiiieiieeeeeeieeeeee et eeeeraee e e e e e eerarreee s 34
Bilde 43 — Prove 102 RamMMESAZ NI.L c....uuiirieeiieeeeeieiiieeeeee ettt eeeeaae e e e e e e eerraeeee s 34
Bilde 44 — Prgve 103 RamMMESAZ NI.L c...ouuiiiiiiiieeieeeeiieeeeee ettt eeeerree e e e e e e eerrareee s 34
Bilde 45 - Prgve 104 RAMMESAZ NI L ...cuiiriieiieeeeeeeiireeeee et eeeeeerar e e e e e e eearrrreee e 34
Bilde 46 — Prove 101 GrindSag NId.....cooovcuvieeiieeeeeeeieeeeee et eeeeerar e e e e e e eerrrraee e 35
Bilde 47 — Prove 104 GrindSag NId....ccoooouveeeeiee ettt eeeeeeaaee e e e e e e eearrrreee s 35
Bilde 48 — Prove 502 RaMMESAZ NI ......uuvveeeiieeeeeeereeeee e eeeeeraee e e e e e e eerrnreee e 35
Bilde 49 — Prove 504 rammeESag NI.d ......uvveeeiieeeeeeeceeeeee et eeeeaaee e e e e eetrareee s 35
Bilde 50 — Prove 103 GrindSag NId....ccooovivieeieeeeeeeeiieeeee et eeeeerae e e e e e e eearrnreee e 36
Bilde 51 — Prove 101 RAMMESAZ NI.2 c....uuvirieeeieeeeeeeiireeeeeeeeeeeeeteee e e e e e eeeetraeeeeeeeeeenarrnreeeeees 36
Bilde 52 — Prgve 101 RamMmMESAZ NI.L c....uuuiiiieiieieeecieieeeeee et eeeeeaae e e e e e e eerrreaee s 36
Bilde 53 — Prove 102 RAMMESAEZ NI.2 c....uuvireeeeeeeeeeeerieeeeeeeeeeeectreeeeeeeeeeesetaaaeeeeeeeeeeensrnreeeeees 36
Bilde 54 — Prgve 101 RamMMESAZ NI5 ...ouuiiriiiiieeeeeeeeeeee et e eeeetrrreee e 37
Bilde 55 — Prgve 102 RamMMESAZ NI5 ..ottt eeeerae e e e e eerrnreee s 37
Bilde 56 — Prgve 101 RamMMESAZ NI.L c...ouuuiriieiieeeeeiiieeeeee et eeeerare e e e e e eerrrreee e 38
Bilde 57 — Prove 301 RAMMESAZ NI ......uuvveeeieeeeeeeeeeeeee et eeeeeeaaee e e e e e e eerrnreee e 38

80



Bilde 58 — Prove 302 RaMMESAZ NI ......uuvveeeeeeeeeeeeireeeee e eeecteee e e e ee e e e e e e e eearrareee e 38

Bilde 59 — Prove 201 RAMMESAEZ NE.2 ....uuvvreeeeieeeeeeeirreeeeeeeeeeeecteee e e e e e eeeettareeeeeeeeeeearrnreeeeees 39
Bilde 60 — Prove 202 RAMMESAZ NE.2 ....uuuvreieieeeeeeeeiirieeeeeeeeeeeectaeeeeeeeeeeesetaraeeeeeeeeeeesnrrnreeeeees 39
Bilde 61 — Prove 203 RAMMESAZ NI.2 c....uuvireeeieeeeeeeeiirieeeeeeeeeeeeetaeeeeeeeeeeesetaraeeeeeeeeeeennrrnreeeeees 39
Bilde 62 - Pregve 204 RAMMESAZ NI.2......uuvireeeieeeeeeeecrieeeeeeeeeeeeetaeeeeeeeeeeeseetarreeeeeeeeeeennrrnreeeaees 39
Bilde 63 — Prove 201 RAMMESAZ NI ......uvvveeeieeeeeeeeeeeeee e e ee e e e e e e eerrneeee s 40
Bilde 64 — Prove 303 RAMMESAZ NI .....ouvveeeeeieeeeeeeieeeeee et eeeeeeaare e e e e e e eerraraee e 40
Bilde 65 — Prove 202 RAMMESAZ NI ......uvvveeeiieeeeeeeireeeee e eeeeccteee e e e eeeeeaare e e e e e e eetrareee s 40
Bilde 66 — Prove 501 RAMMESAZ NI ......uuvveeeieeeeeeeeieeeeeeeee et eeeeeaare e e e e e e eerrnreee e 41
Bilde 67 — Prove 502 RaMMESAZ NI ......uuvveeeiieeeeeeeieeeeee e e e eeeerree e e e e e e eerrnreeeee s 41
Bilde 68 — Prove 503 RAMMESAZ NI ......uvvveeeieeeeeeeeieeeeeeeee et eeeeeeraee e e e e e e eearrareeeeees 42
Bilde 69 — Prove 504 RaMMESAZ NI .......uvveeeieeeeeeeecieeeeee e eeeeceee e e e eeeeaaee e e e e e e eearrareeeeees 42
Bilde 70 — Festing av emne pa kant opp pa benken. Benkehaker hadde veert a foretrekke
L1001 (oY g a VA oY== TN 43
Bilde 71 — Preve 606 RAMMESAZ NI .......uvveeeieeeeeeeeieeeeee et eeeeeaaee e e e e e e eetrnreee e 43
Bilde 72 — Preve 607 RAMMESAZ NI .......uvveeeieeeeeeeeieeeeee e e eeeeeeraee e e e e e e eerrrreee e 43
Bilde 73 — Tappforbindelse. Sagd for undersgking..........cccvvveeeiiiiiiciiiieeeee e 44
Bilde 74 — Tappforbindelse. innv. tapphull............ooooiiiiiri e 44
Bilde 75 — Kiler tatt DOrt.......cooeeiiie ettt e e e aaaee e 45
Bilde 76 — Tapphull er konkav inNVENdig ........cccuvviiiiiiiiiiccieee e 45
Bilde 77 — Det er mindre klaring ut mot kantene ...........coooviviiiiiiiiiceeee e 45
Bilde 78 —Mer ngyaktig mot inngang tapphull .............ccooooiiiiiirii e 45
Bilde 79 — Her illustrerer vi spor etter lokkbeitel der vi kunne tydelig se det. Vi opplevde det
som vanskelig a trekke noe system ut av disse SPOrene. .........cccvveeeveeeecreeeccieeecree e 46
Bilde 80 — Tapphullprave NI L0....cc.iii ittt ettt et e e abee e 47
Bilde 81 — TapphullpraVe ML ......ooiiiieiie ettt et e e bee e 47
Bilde 82 — Tapphullpréve NE.LL.. ..ottt e et e e e b e e e e e aaaeaeenns 47
Bilde 83 — TapphUllpraVe NI 7.....oo ettt et 47
Bilde 84 —Emne festet i SIBJADENK ...........uvveeiiiiiieee e 50
Bilde 85 - Festing av emne i framtang. Tvingebonanza.........ccccovveeiiiiiiiiciiineeeeeeeeeee 51
Bilde 86 - Festing av emne oppe pa h@VelbeNnK .............oooeeivviiiiiiiiii e 51
Bilde 87 — Bildet viser to personer som sager finér. (Roubo, 1771).........cccovvveeviiveeeecinenenn. 52
Bilde 88 - Innfesting Rammesag DIM. 14356.........ccoociiiiieiiiiee et eeiee e e e aaaee e 53
Bilde 89 — DM. 06089 — trekloss til stabiliSering..........c.eeeeeeiiieviiiiieeiiecieeeeceee e 53
Bilde 90 — Strammemutter Rammesag DIM. 18842...........coooomviirveeeieeeeeeeeiireeeeee e 53
Bilde 91 — Innfesting av sagblad DIM. 14263.........ccoooiiiiieiiiiee ettt e vaee e 53
Bilde 92 — Innfesting Sagblad Dm. 18842 ............ooiieiiiiiieeieee et e 54
Bilde 93 - Innfesting saghblad DM. 09072 ........ccuuiiiieiiiie ettt aee e e evee e e aaaee e 54
Bilde 94 - Verktgy for strammemutter DM. 18842 ..........cccvviiiiiiiiieeiiee et 54
Bilde 95 — Strammemekanisme DM. 09072 .........cooooiiiiieiiiiee ettt e e aaee e 54
Bilde 96 - Det er vanskelig a hodle rettningen nar viggen er ubalansert ...........cccccccccoveuneeenn. 55
Bilde 97 — Viggetang (skogmuseum, 2021).......c..eeecviiioiiiieeiiie ettt e e 56
Bilde 98 — Viggejern (skogmuseum, 2014) .......coeeeciieieiiieiiieeeceeeeee et 56
Bilde 99 - Moderne Viggetang (Walmart, 2022).........ccoveieiiieiiiieeeeeeee e e 56
Bilde 100 - Viggejernet 1 DIUK .........ccccueiiiiiiiiiiiiiieeiiee ettt 56
Bilde 101 — Vigget med Viggetang, buet tann ..........ccc.ooiieiiiii i 57
Bilde 102 - Pr@ve 201 RAMMESAZ NI ......uureeeieeeeeeeeireeeeeeee et eeeeerare e e e e e e eerrneeee s 57

81



Bilde 103 — Prgve 303 RAMMESAZ NI .....uvveeeieeeeeeeeiireeeeeeee et eeee e e e e e eerrnreee s 57

Bilde 104 - Filing av langvedsag med trekantfil .............ccccooivmviiiiiiiiiii e 60
Bilde 105 - Siktepinne festet pa tuppen av sagfila .........cooovveiiiiiiiiiieeeeeeee e 60
Bilde 106 — Prgve 204 Rammesag nr.4. Beint gvre del. Pendel nedre del. .............cccoeuneeee.e. 61
Bilde 107 — Viser hvordan man legger siste hugget litt forbi loddet pa tapphullet(gule linjer).
.......................................................................................................................................... 67
Bilde 108 — Eksempel pa nar det blir liggende igjen en forhgyning i sidene pa tapphullet....67
Bilde 109 — Eksempel pa hvordan sidene i tapphullet burde se Ut. .........cccoeeeiviiiciiiecieeeneen. 67
Bilde 110 - Eksempel pa skade i tapphullVeggen.............ooouviiiioieiiiieieee e 68
Bilde 111 - RamMmeEsag "BeStemOr! ... ... e 69
Bilde 112 - Strammemekanisme Rammesag "Bestemor" ...........ccceeeeveeeivviiiveeeeee e 69
Bilde 113 - Detalj info. RAMMESAZ " ......eeeireeeeiieeeeeeeeee e 70
Bilde 114 - Detalj handtak "Bestemor"...........cooviiiiiieeeeeee e e 70
Bilde 115 - Bestemor"Sag prgve. Rammesag "Bestemor" ........cccceeeeiiiiiiiiiiiieeeieeeeeeeeeee. 70
Bilde 116 - Recovery of the Wood from Which the True Cross is Constructed. (Gaddi, 1385-
B ) e et et— e e et e e e —eeee—ee e tteeeabeeettaeeraeeabaeeabeeeareeearbeeans 73
Bilde 117 - Championship 2022 - Viggejern Vs. Viggetang.......ccocvveeeieeieieccivneeeeee e 74
Bilde 118 - Pr@gve 204 RAMMESAZ NI ......uvveeeiieeeeeeeireeeee et eeeeeeerare e e e e e e eerrnreee s 75
Bilde 119 - Pr@ve 603 RAMMESAZ NI ......uvveeeiieeeeeeeireeeee et eeeearre e e e e e e eerrnreee s 76
Bilde 120 - Pr@ve 604 RAMMESAZ NI ......uuveeeiieeeeeeeireeeeee e e e eeeeeraee e e e e e e eerrnreee s 76

82



KILDER

Bghn, E. D. (2022). Teknologiens filosofi metafysiske problemstillinger (Vol. 1). Cappelen Damm AS.

Brennvik, H. k. T. F. g. 0. P. W. (2019). Kva kan ei dgr fortelje om korleis ho vart snikra? NTNU -
Trondheim]. Trondheim.

Brown, M. (2018). The Cabinetmaker in Eighteenth-Century Williamsburg (T. K. Ford, Ed.)
https://www.gutenberg.org/files/57211/57211-h/57211-h.htm

Defehrt, A.-J. (aprox - 1750). Carpentry. Woodwork. Timber. Workshops. Saws [Engraving]. Jacques-
Raymond Lucotte Paris (France).

Diderot, D. (1769). Recueil de planches sur les science et les arts libéraux (Vol. vol. 7).

Digernes, A. (1950). Handbok i slgyd (2. oppl. ed.). Gyldendal.

Drange, T., Aanensen, H.-O., Braznne, J., Aanensen, H. O., & Institute of Advanced Architectural, S.
(1994). Gamle trehus : historikk, reparasjon, vedlikehold (2. utgave, 4. reviderte opplag ed.).
Universitetsforlaget.

Foslie, M. (2019). Sag. Store Norske Leksikon. https://snl.no/sag

Gaddi, A. (1385-87). Legend of the True Cross. Chancel Chapel, Santa Croce, Florence.
http://www.hellenicaworld.com/Art/Paintings/AgnoloGaddi/en/PartAGaddi0002.html

Imsen, S., & Winge, H. (1999). Norsk historisk leksikon : kultur og samfunn ca. 1500 - ca. 1800 (2. utg.
ed.). Cappelen Akademisk Forlag.

Jones, P. d. A., Simons, E. N., Simons, E. N., Spear, & Jackson, L. (1961). Story of the saw. Published by
N. Neame (Northern) for Spear and Jackson.

Karlsson, T. (2013). Ramverksdérr

- en studie i bdnksnickeri Goteborgs Universitet].

Kollenrott, F. (2016). Das Scharfen von Sagen. 51.

McGeough, J. A. a. H., Richard S. (2019, 16 Jan). Hand tool. Encyclopedia Britannica.
https://www.britannica.com/technology/hand-tool.

83



Moxon, J. (1703). Mechanick Exercises (Vol. 3rd ed). Library of Congress.

Roettgen, S. (1996). ITALIAN FRESCOES: THE EARLY RENAISSANCE 1400-1470 (Vol. 1st edition).
Abbeville Press.

Roubo, M. A.-). (1771). L'art du menuisier; 3e partie, 1e[-3e] section. Desaint & Saillant.

Salomon, O. A, Nordendahl, C., & Walker, M. R. (1891). The teacher's hand-book of sléjd, by O.
Salomon assisted by C. Nordendahl and A. Johansson, tr. and adpated by M.R. Walker and
W. Nelson.

skogmuseum, A. N. (2014). Anno Norsk skogmuseum.
https://digitaltmuseum.no/011022730003/viggjern

skogmuseum, A. N. (2021). Anno Norsk skogmuseum.
https://digitaltmuseum.no/021029674908/viggtang

Stigen, A., & Rabbas, @. (2013). Aristoteles - Den nikomakiske etikk (Vol. 1). Vidarforlaget. ( Ethikon
Nikomacheion)

Walmart. (2022). https://i5.walmartimages.com/asr/c9137336-e012-41cf-a367-
0e4783d86b28 1.b4135bba745c0ce3e2ab55610702¢e6a3.jpeg

Williams, D. (2016, 07.07.2016). Waiting for Roubo http://donsbarn.com/2016/07/

84



VEDLEGG

SAGER BRUKT | FORS@K

Rammesagnr. 1

Rammesag nr.2

85



Rammesag nr.3

Rammesag nr.5

|

i

I

[

86



Grindsag nr 1

Handsag langved nr 1

HANDSAL [ ANGVED
NRA
HEYN b wm

T\:)W/\u \wmim

\11‘33‘“3 O

87



Handsag/langved nr 2

88



@ NTNU

Kunnskap for en bedre verden



