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Fé yrkesutdvare arbeta under s& svdra och prévande férhallan-
den som vdra skogsarbetare. Skogen har emellertid nu fatt eft
helt annat vérde i vdrldshushéllet &n den tidigare haft. Betydelsen
och uppskattningen av skogsarbetet ha som fsljd dérav under de
senaste dren med rétta blivit avsevdrt stérre, och man far hoppas,
att forbdttringarna hérvidlag komma att bliva bestéende.

Det kan vdl endast rdda en mening om ait arbetsresultatet saval
i volym som i inkomster fér skogsarbetaren sammanhénger med
de anvdnda verktygens ldmplighet och deras rdtta skétsel. Vi ha
under drtionden levererat sdgar till alla stora avverkningsomréden,
sdsom de nordiska ldnderna, Canada och Frenta Staterna, och
pa platsen noggrant féljt utvecklingen. Véra sdgar hava &verallt
vunnit det bdsta erkdnnande, och denna broschyr utgér en sam-
manstdlining av de rén, vi gjort och anse ldmpliga aft delgiva de
nordiska skogsarbetarna.

Det d@r sant, att férhallandena pd varje marknad dro i ndgon mdn
olika, men de sdgtyper, som i det féljande ‘rekommenderas, dro
enligt hdr verkstdllda, omfattande provningar i hég grad ldmpade
for det nordiska behovet. | hela véar verksamhet som sagfabrikant
ha vi efterstrdvat det intimaste samarbete med vara avndmare
skogsarbetarna, och de fdrbdttringar, som hér introducerats,
hava till stor del skett p& grundval av deras erfarenheter.

Sandviken i maj 1952

SANDVIKENS JERNVERKS AKTIEBOLAG

Manufakturforsdljningen

SANDVIKEN

1*%—229001
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Ds skogsarbetaren star i begrepp att anskaffa en skogsség, gér
han klokt i att vdlja ett gammalt, kdnt och tillférlitligt fabrikat.
Jdmnheten i kvalitet icke blott hos en sdg utan j@mnheten leverans
efter leverans bér vara den utslagsgivande faktorn vid inkdpet.
Véra hypermoderna ugns- och maskinutrustningar lémna oss
tillfdlle att fullstandigt behdrska var sdgframstallning frén malmen
fram till den fdrdiga varan, och det &r detta forhéllande, som
sdtter oss i stdnd att alltid leverera en och samma goda kvalitet
hos véra sdgar. Det fortjdnar kanske att omndmnas i detta sam-
manhang, att Sandvikens jdrnverk framstdller stal for ytterligt
krdvande dndamél, och detta bér utgéra en garanti for att dven
vara sagstdlsspecialiteter ligga pd hdg niva i kvalitativt avseende.

Stélet i en skogssag skall vara segt. Framfor allt ér detta viktigt
vid ségning i fruset virke. Hardheten méste vara s& jamn som méj-
ligt, for att man skall erhélla stabilitet och en jamn avndtning hos
klingan. En regelbunden, konisk tunnslipning av sdgen &r av stor
betydelse fér Idtt gang, endr denna behandling i hég grad minskar
friktionen mellan klingan och spéret och gor, att ségen endast krd-
ver obetydlig skrdnkning. Det sdger sig vidare sjdlvt, att friktionen
dr mindre vid sdgning, ju smalare en sdg dr. En smal s&g har
ocksd den fordelen, att den vid fdllning ibland anvdnda kilen kan
slés in tidigare, & om en bred sdg kommer till anvdndning. Vi
vilja ocksd omndmna, att den goda polering, vi giva véra ségar,
i hég-grad motverkar rostbildning och anhopning av kdda pé
klingorna.

Utvecklingen inom sé&gomrddet dr fortfarande stadd pa kraftig
frammarsch, och det arbetas pé att frbdttra ségarna ur alla syn-
punkter for att ddrigenom effektivisera och underldtta de arbeten,
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fanddeining fullt utfilat skdr

som dro beroende av dessa verktyg. Tidigare ha de flesta frbétt-
ringarna och framstegen bedémts mestadels med hdnsyn till de
praktiska erfarenheterna. Detta har ju varit en oldgenhet, i det
man, forst efter det att det nya verktyget kommit ut pd marknaden
i tillrdcklig omfattning, kunnat avgéra, huruvida det varit bittre
eller simre dn tidigare utférandeformer. Fér att avhjélpa detta
inrdttades for ett antal ar sedan vid Sandvikens jarnverk ett spe- a
ciellt trdbearbetningslaboratorium, vars huvudsakliga uppgift &r
att utveckla sdgarna savdl betrdffande geometrisk utformning
som ur materialsynpunkt. Forutom laboratorieméssiga provningar
goras dven rent praktiska forsok. Sa t. ex. provas vara skogsségar A
av sdrskilda provhuggare, varigenom vi erhdlla de praktiska syn- fosvinket?~—

snitt A-A (forstorad skala)

tandbrost

tandbolien /

fasbredd

skarpvinkel

punkierna pd problemen. Ndr ett nytt verktyg sldppes ut p& mark-
naden, ha vi alltsd forst genom laboratoriets undersskningar och Fig. 1a. Rivtandning med bendmningarna p& dess olika delar
sedan genom de praktiska forssken férvissat oss om att verktyget
verkligen &r fullgott.

De mest anviinda sdgtandningarnas utformning och ar-
betssdtt

Innan man gér ndrmare in p& de olika sdgtyperna och deras !
skétsel, dr det nodvdndigt aft kdnna de beteckningar, som an- i
vindas pd tandgdngens olika delar, dvensom att taga del av de
dvriga upplysningar, som hdr nedan ldmnas rérande de mest
forekommande tandformernas arbetssdtt m. m.

1 fig. 1 a visas i princip eit par vanliga skdridnder eller s. k. riv-
fander pa en kapsdg, t. ex. ett vedségblad.

e

P& en riviandad sdg &r varannan tand ndgot utvikt eller skrénkt &t
hoger och varannan &t vinster sida. Detta gér, att tandspetsarna,
dd sdgen fores fram oSver tréets fibrer, trdnga ned och avskéra
dessa i tvd parallella skéror (fig. 1 b). Samtidigt bryta de kilformiga
tandbrosten vid tandspetsarna (se fig. 1 a) bort den mellan sparen ' Fig. 1b. Riviandningens arbetssatt
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liggande veden, vilken fores ut ur sdgspdret av rivtdnderna i form
av sdgspan. Transporten av denna underldttas av ait tandluckornas
insidor pd tdndernas nedre del dro vinkelrdta mot sdgsparet,

Fig. 2. Hyvlingstandningens arbeissatt. Bilden nedtill visar strimlor,
som fallit vid sagningen

endr filfasen gar ut i intet mot tandbottnen. Hdrigenom undvikes
s& mycket som mojligt, att spénet frdnger ut i sparet pd sidan av
bladet.

En annan tandningstyp dterfinnes pd de s. k. hyvlingstandade
sdgarna (se fig. 2). Pd dessa &ro skdrtdnderna placerade i grupper,
skilda &t av en s. k. hyvlingstand. Skdrtdnderna dro som vanligt
skrdnkta, varannan tand till héger och varannan till vdnster, sd
att spetsarna ligga utanfér sdglivets plan och vid sdgningen skdra
tvenne spdr i trdet. Den dédrvid bildade triangelformiga é&sen bort-
hyvlas och uttransporteras ur sdgspdret av de ovanndmnda hyv-
lingstinderna. Dessa fa icke vara skrdnkta. De dro understdllda,
d.v.s. en aning kortare dn skdrtdnderna och filade vinkelrdtt
mot sdgens plan, sd aft eggkanter uppstd pd deras dvre del. Vid
sdgning arbeta dessa eggkanter som eggen pé ett stdmjdrn eller
hyveljarn och borthyvla de av skédrtdnderna avskurna fibrerna.
De ddrvid bildade sp&norna f& ddrfér, om sdgen dr ritt stdlld,
formen av ldnga, sammanhdngande strimlor, som rulla ihop sig i
spanrummet intill hyvlingstdnderna. P& grund av att dven de sidor
p& hyvlingstdnderna, som d&ro védnda mot spdnrummen, dro
vinkelrdta mot sdgens ldngdrikining, ha de [dtt for ait forsla den
I6sa spanen med sig ut ur spéaret. Spdnutrymmena intill hyvlings-
tinderna dro speciellt stora. Hyvlingstandningar anvdndas for
sdvdl stocksdgar som fillningsségar och bégsdgblad.

STOCKSAGAR

Hyvlingstandade stocksdgar
Fig. 3 visar en av Sandvikens mest populdra stockségar, Nr 915.
Bredden pd denna sag dr, som synes, relativt liten tack vare det,

att dven ryggen givits en svdngd form. Férutom minskningen i
bredden uppndr man hdrigenom dven en minskning i sdgens vikt.
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Fig. 3. Stocksdg Nr 915

Sdgens tjocklek i tandgdngen &r ca 2 mm och | ryggen 1,5 mm.
Detta har uppnéits genom s. k. segmentslipning, varmed menas,
att sdgen slipats i med tandgdngen jamnldpande fdlt. Denna slip-
ning anvindes pé vératimmer- och stocks&gar, d& denna metod ger
en jamn tjocklek i tandgdngen och stsrre styvhet dn vanlig, konisk
tunnslipning. Genom att en segmentslipad sdg har jamn tjocklek

Fig. 4. Schematisk framstdlining av tunnslipningens ldggning
pd Sandvikens stockségar

i tandkanten, kan man hélla en lika stor skrdnkning utmed hela

sdgldngden. Fig. 4 visar tunnslipningens ldggning pé& véra stock-
sdgar.

Stocksdgen Nr 915 &r fsrsedd med s. k. hyvlingstandning, d. v.s.
med skdrtdnderna placerade i grupper, skilda &t av en s. k. hyv-
lingstand. Hyvlingstandningens arbetssdtt finnes ndrmare beskri-
vet pd sid. 9.

Stocksag Nr 915 é&r synnerligen ldmplig fér fdllning av frdd sver
ca 20 tum i stubbskdret (eller t. 0. m. frdn 12 tum och uppdt, dér ej
fimmersvansar anvindas) och har under de senaste &ren alltmer
bérjat anvéndas i stéllet for stocksdgar med rivtandning.

De hyvlingstandade sdgarna levereras skarpfilade. Detta innebdr
dock icke, att skrdnkningen och hyvlingstdndernas understédllning
dro de i varje fall riktigaste. Dessa tvé& saker méste noggrant an-
passas for det virke, som skall s&gas, varfor finjusteringen mdste
overldtas at den som skall anvdnda sdgen. Hyvlingstdnderna dro
vid fabriksnya sdgar i regel for langa.

10
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Stocksagar med den vanliga, liksidiga
rivtandningen

Rivtandningens arbetssdtt finnes beskrivet pd sidan 6. Endast for
ett fatal ar sedan tillverkades denna sdgtyp i allmdnhet med en
bredd av 67 tum p& mitten. Denna sdg eftertrdddes emellertid

Fig. 5. Stocksédg Nr 218

av en rivtandad stocksdg Nr 218 med endast 31/2” bredd pé& mitten
(se fig. 5).

Stocksdgarna, riviandade sévdl som hyvlingstandade, anvéndas
for ndrvarande mest i landets sydligaste delar och i fjdlltrakterna.

TIMMERSVANSARNA

dro de ojamforligt mest anvédnda fdllningssdgarna i stérre delen
av vdrt land. Anledningen till timmersdgarnas popularitet kan sékas
i flera omstdndigheter. Medeldimensionen pd den skog, som av-
verkas, har undan fér undan blivit mindre, timmersvansarna ha
undergdtt eh fortlépande férbdttring och besitta numera sd goda
egenskaper, att ett par huggare, som var fir sig arbeta med Sand-
vikens timmersdgar i skog av ordindr grovlek, dstadkomma avse-
vdrt hdgre arbetsprestation &n tvd man, som i lag utféra sitt arbete
med stocksdg. Genom att den fria dnden ldtt skér igenom
sndén, behdver snéskottning ske endast for huggaren.

Véra timmersvansar ha en fér skandinaviska férhallanden val
anpassad tandning.

Genom den s. k. segmentslipningen, som dven anvdndes pd dessa
sagar, kunna vi framstélla en tunn sdg med pd samma géng idealisk
spdnst.

2%—220001 11
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Fig. 6. Schematisk framstillning av tunnslipningens ldggning
pa Sandvikens timmersagar » . Fig. 8. »Tigersdgen»
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Fig. 7. Schematisk framstélining av tunnslipningens ldggning pa timmersagar
av en del frammande fabrikat v

Slipdragen ldggas, som visas p& fig. 6, parallellt med tandkanten,
vilket ger en konstant tjocklek utmed hela dess lingd. Vid slip-
ning med den p& vissa andra fabrikat anvdnda metoden i raka
drag ldngs sdgen (se fig. 7), blir tandkanten tunnare i dndarna
pa s&dgen &n pd mitten.

Véra sdgars kraftiga tunnslipning mot ryggen gér, att man kan
hélla en liten skrdnkning med étfljande stérre avverkningsfér-
méga hos ségen utan risk for att friktionen mot sagspdret blir for
stor, eller att ségen fastnar vid kldmning.

e - aren
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Timmersvansar anvdndas Iémpligen vid fallning av medelgrova trdd

upp 1ill 20" diameter i stubbskéret, alltsd i regel timmer och massa- : Fig. 10. Sandvikens »Bredbysagn»
ved.
Den av oss numera ojdmforligt mest sdlda timmersvansen dr !

Tigersagen (fig. 8)

Tigersagens storsta bredd ligger pa 1/5 av klingans ldngd, frén K
handtaget rdknat. Skdrkanten pd dess tdnder star i rdt vinkel

mot ryggen. Tdnderna dro med andra ord kraftigt stéllda pa stot

(fig. 9). Genom att tandkanten svdnger mot ryggen i smaldndan

pd sdgen och tdndernas framkant dven ddr &r vinkelrdt mot

ryggen, kommer stSistdllningen ait successivt minska mot Fig. 11. »Bredbysdgens» tandning

12 - P 13
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spetsen. Samtidigt avtager tanddelningen mot sdgens spets, vilket

gor den mest aggressiv i handtagsdndan, ddr man har stérsta

kraften. Hdrigenom har sagens effektivitet hojts avsevdrt. Den

fordrar dock en viss vana genom den kraftiga stotstdliningen, och

vi rekommendera den i férsta hand till sédana skogsarbetare,

som veta med sig, att de kunna hantera en sé&g, vars tdnder dro !
stdllda pa stot.

Denna sdg kan dven anvédndas for métning, endr avstdndet mellan
de tvd yttersta tandspetsarna pa klingan &r 3 engelska fot. Den
dr patenterad. ’

Sandvikens Bredbysag (fig. 10)

dr en motsvarighet till Tigerségen men med mindre stétstdllda
tander. Den dr ddrfor speciellt vél ldmpad for nybérjare. Tand-
ningsformen framgdr av fig. 11, som visar tdndernas svaga ftill-
bakalutning.

Bredbysagen dr till form och utférande i dvrigt exakt lika Tiger-
sdgen.

Avstandet mellan de tv& yitersta tandspetsarna &r 3 engelska fot,
varfor dven Bredbysadgen kan anvdndas for madtning.

Hyvlingstandade timmersdgar

Fig. 13. Hyvlingstandning fér stock- och fillningssagar

Fig. 12. Fdllningsség Nr 704 : 4

P& sistatiden har var hyvlingstandade timmersdg Nr 704 (se fig. 12)
alltmera kommit till anvéndning. Den dr férsedd med den tand-
ning, som visas i fig. 13, och levereras i 31/4, 31/2, 4 och 41/
engelska fots ldngder. Den mest anvdnda ldngden &r 31/4 fot.

14 ' ' 15




Handtagen pd alla hdr omndmnda timmersdgar tillverkas av
vattenfast bjorkplywood. Handtagen dro dérfor okdnsliga for fukt
och temperaturvdxlingar och praktiski taget obrdckbara.

I'Norrland sker som bekant dnnu icke blott fdllningen utan dven
kapningen med svans. D& vid det senare arbetet sdgningen ibland
mdste ske underifrén, ha vi gjort timmerségarnas handtag ndgot

Fig. 14. Undersagning med »Tigerségen»

stérre och rymligare dn vanligt och dessutom pd undersidan f&rsett
det med en utskjutande del (se fig. 14) i syfte aft forebygga olyckor,
om handen skulle slinta ur handtaget och kastas mot de vassa
tandspetsarna. Den uiskjutande nabben bildar nédmligen ett bra

Fig. 15. Fastbygel for saghjdlpare

16
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stod f6r handen, och skulle greppet trots detta slinta, blir rérelsen
p& handen riktad uppdt, varigenom berdring med tdnderna sdkrare
undvikes.

For s. k. »sdghjdlpare», som anvdndes i mellersta delen av vart
fand, tillverka vi en speciell fastbygel SANDVIK 104. Denna kan
monteras p& handtaget (se fig. 15) medelst en vanlig handtags-
skruv, som medfoljer bygeln.

For avverkning av brdnsleskog, d. v.s. klenare dimensioner, till-
verka vi en speciell sdg

Vedsvansen Nr 244 (se fig. 16)

Fig. 17. Tandning p& vedsvansen nr 244

Sé&gens ldngd dr endast ca 34 tum. Den dr dven smalare och tunnare
dn timmersvansarna. Den levereras med den tandning, som visas

pad fig. 17, med 10 mm delning.

Sdgen kan anvdndas f5r mdtning, endr avstdndet mellan yttersta
tandspetsen och det skodda handtagshornet dr 1 meter.

Sa&som tidigare ndmnts, anvdndas fimmersvansarna i norra Sverige
dven for kapning. | de mellersta och sédra delarna av landet dro
emellertid

17
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BAGSAGARNA

de mest anvdnda verktygen for sagda arbete. De anvindas dock nu-
mera med fordel dven vid fdllning, dé& stubbskdret icke Overstiger
10 tum. Vid sommarhuggning kunna de t. 0. m. sdgas Overtrdffa
timmersvansarna vid féllning av trdd, vars grovlek icke &verstiger
den nyss ndmnda. Det dr ocksd eft oeftergivligt faktum, att bég-
sdgarnas effektivitet dr rétt avsevdrt mycket stérre dn timmer-
sdgarnas, och som kapsdgar std de absolut odvertriffade. Bag-
sagen anvdndes for stockar upp till ca 12 tums diameter. Férutom
hég skdrférmdga besitter den de férdelarna, att den praktiskt
taget aldrig kldmmer i sparet och aft den medgiver utbyte av blad,
s& ait olika sddana kunna anvéndas, allteftersom sagning skall
ske i ratt eller torrt, fruset eller ofruset virke.

Sagbagar

Véra sdgbagar, som framstdllas av heldragna stélrér, levereras i
tvd utféranden, ndmligen fasta och stdllbara. De fasta bagarna
utféras av ett enda rér, som genom bockning givits andamalsenlig
form. De stdilbara bagarna hava samma form som de fasta men
utforas av tvd rér, det ena instucket i det andra, varigenom bagens
ldngd kan justeras. For fasthdllning av de bé&da réren i visst for-
hdllande till varandra finnes en ldsanordning, varom mera ldngre
fram i denna broschyr.

Fordelen med den stéllbara bagen i fsrhallande till den fasta ligger
i den mdjlighet den erbjuder att anvdnda blad av olika ldngd.

Hur gott stalet i en bdge dn &r, kan det givetvis icke uhdg&s, att
den med tiden p& grund av spdnningen sdtter sig ndgot. Hos den
stdllbara bagen spelar detta ingen roll, endr réren i denna kunna
dragas isdr, s& alt avstandet mellan rérdndarna ter blir det rdtta,
En annan férdel hos de stdlibara sdgbdgarna &r ocksé den dkade
styvhet de erhélla, genom att réren i bagens rygg gainuti varandra.

18
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Den fasta bagen dterigen har den férdelen, att den dr nagot lédttare
dn den stdlibara.

Vi dro den enda firman hdr i landet, som framstdller ség-
bégar av egna rér. Samtliga véra bégar tillverkas av heldragna
stalrdr och Gvertrdffa darfor i frdga om fjddring, hallbarhet och
ldtthet bdgfabrikat av sammanbsjt och svetsat bandjdrn. B&j-
ningen av roren i fillrdckligt stora krékar bidrager ocksd till
b&garnas effektiva fjddring.

Fig. 18. Sagbage Nr 88

Véra stdllbara sagbégar, sésom t. ex.

»SANDVIK 88» (se fig. 18), dro férsedda med patenterad 14s-
anordning. Den bestdr av tv& koniska ringar, en inre och en
yttre. Den inre ringen d&r uppskuren och fasthélles pa den inre
baghalvan ‘genom den yttre ringens pé&drivning. Den pa sa sdtt
fastldsta inre ringen férhindrar bégdelarnas hopskjutning.

For att ringarna ej skola
rosta ihop, gbéres den
inre av icke rostande Ty 751 Méssingsring.
metall. Hur ldnge dn 18- '
set befinner sig i l&sldge,
utsatt for véder och vind,

regn eller sng, rostar det pangy »
ej utan kan, ndr sd be- Yitre éafg/w/va/
hovs, utan svérighet los- Fig. 18 a. Fastlasning av baghalvorna

3*—229001 ‘ 19
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sas med ndgra ldtta slag av yxhammaren; négot sérskilt verktyg
behdvs ej harfor. Lasningen dr under alla forhéllanden siker. En
annan fordel med denna laskonstruktion dr, att ringarna sitta fast
pd sin plats pd det inre réret vid isdrtagning av bdaghalvorna,
varfér ny instdllning &r obehdvlig vid hopmontering av bdgen.

P& grund av den stora excentern pa strdckningsanordningen dr
strackningen med denna mekanism mycket effektiv. Maximi-
grdnsen for strdackningen ligger ndmligen vid ca 2 tum. Den

S ¢ N

Fig. 19. Underdrag i utdraget och inskjutet ldge péa sdgbage Nr 88

vid andra stdllbara bagtyper ofta nédvdndiga férberedande
strackningen med tillhjdlp av kldmhylsan i bé&gens rygq dr
med dessa modeller darfor overflodig.

En del avvarasagbdgar dro férsedda med s. k. underdrag, varmed
menas, att den ena baghalvan kan forldngas nedét, s& att den moj-
liggor fattning med ena handen under sadgbladet. Etf dylikt under-
drag kan emellertid ibland dven vara tiil hinder vid kapning av
frdd, liggande tdtt intill marken, och var sdgbage »SANDVIK 885
kan ddrfor erhéllias med ett inskjutbart underdrag (se fig. 19).

Denna bdge kan dven erhallas icke stéllbar under beteckningen
SANDVIK 80. Den finnes i dimensionerna 36, 42 och 48”.

20

For avverkning av klenare brdnsleskog (kol- och industrived) samt
for hemmabruk hava vi konstruerat var sdgbage

SANDVIK 8 (fig. 20). Denna bdge levereras i 30, 36, 39 och
427 ldngd. Dess vikt dr, 1,1, resp. 1,2, 1,35 och 1,45 kg och dess
storsta djup 2,18 resp. 2,24, 2,50 och 3 dm. 3-fots bagen kan an-
vindas for mdtning av meterved (se fig. 20), om 36" bagsag-
blad anvdndes.

1 meter 1

Fig. 20. Sagbdge Nr 8 med 36” blad

Trots sin ringa vikt &r den kraftig och héllbar, ligger tack vare sin
plattovala form vtmdrkt vdl i handen och héller spdnningen mycket
bra. Den har spdnnanordning och levereras rédlackerad samt
forsedd med vart grupptandade bdgsdgblad Otso, se fig. 24. Den
dr ldgre i spetsen dn i motsatta dndan, vilket gor den sdrskilt
ldmplig for sdgning i tdt och snérig skog och ldttare att balansera
med en hand.

For fastsdttning av sdgbladen i b&garna har man hittills vanligen
anvdnt skruvar eller nitar. Nitningen medfsr emellertid den old-
genheten, aft bladen ej kunna tagas ur bdgarna, utan att nitarna
forstéras. Skruvarna & andra sidan dro mindre ldmpliga, endr
deras gdngor ldtt forstéras. P& grund av aft sdgbladet stdndigt
ligger an mot samma stdlle pa& skruven, avnétes denna dven ofta
efter ndgon tids anvédndning. Fér aft undvika dessa oldgenheter
anvénda vi oss numera av en pa ett stélle oppen ring, som dr in-
ford genom bladet och tva hal i bagen. Genom att ringen vrides sg,
att Sppningen kommer mitt for hdlet i sdgbladet kan detta latt

|6sgdras, utan att ringen ddrvid faller bort fran bagen. Genom att
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ringen vid bladets inspdnning stdndigt forskjutes nagot, kommer
detta att ligga an mot olika stallen pa ringen, varfér skadlig av-
notning pa ett och samma stdlle av ringen fsrhindras.

Fig. 21 visar bagsdgen, sedd frén sidan, och fig. 22 en del av sdg-
bdgen, sedd frdn ena d@ndan.

i

Fig. 21 Fig. 22
Sagbdge Nr 8, férsedd med ring for bladets fastsdttning

Vi leverera véra sdgbégar Nr 8, 80 och 88 forsedda med denna
ring i lilldndan. Anordningen &r patenterad.

Vara sdgbdgar tillverkas enligt svensk standard (SMS-tabell 1444).

Bags&gblad

Till en god bage hér ett gott blad, och det dr av stérsta vikt, att
skogsarbetaren hdrvidlag tréffar det rétta valet.

Fig. 23. Regelbunden rivtandning
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Man har tidigare i skogarna s& gott som uteslutande anvint sig
av bdgsdgblad med s. k. riviandning (fig. 23). Denna tandning
kdnnetecknas av att tre arbetsuppgifter pavila varje tand vid sdg-
ningen:

1. Den skdr av fibrerna.
2. Den bryter loss de avskurna fiberstyckena.
3. Den borifsr den pé& s& sdtt bildade sdgspdnen.

Genom olikformig fordelning av tdnderna utefter bladet (grupp-
tandning) har

Otso-bladet
uppstatt (se fig. 24).

Fig. 24. OTSO-tandning i naturlig storlek

Tdnderna pé& ,detta sdgblad dro oregelbundet fordelade utefter
bladet i grupper om tre tdnder. Grupperna skiljas frén varandra
genom speciellt stora spanrum. Spanutrymmena mellan de olika
tdnderna i varje grupp dro dven de rikligt tilltagna och olika stora.

De stora utrymmena géra sdgen speciellt ldmpad for sdgning i
rdved. Den géar emellertid mycket bra dven i torr ved. De olika
stora avstdnden mellan tdnderna gdra sdgen vibrationsfri vid sdg-
ningen.

Ju bredare eft sdgblad dr, desto stérre dr givetvis férufsc'iﬂningen

for friktion mot sdgsparets vdggar, om sdgen av en eller annan
anledning féres sneft vid ségningen. Risken fér att bladet skall
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raka i kldm dr givetvis ocksd sidrre, ju bredare det dr. OTSO-
bladet levereras med anledning ddrav ned till 20 mm bredd. | syn-
nerhet sommartid, d& kdadan besvdrar starkt vid sdgningen, dr
det givetvis mycket fordelaktigi med ett smalt blad.

Gnidningar och kldmningar mellan sdgen och ségspérets viggar
forhindras ocksd genom bégsdgbladens starka, koniska tunn-
slipning. Denna slipning medfér, férutom den minskning i arbets-
forlusterna den har till foljd, ait skrdnkningen kan gdras mindre
dn for eft svagt koniskt tunnslipat blad. Defta resulterar givetvis
ocksd i en minskning av det for ségningen erforderliga arbetet,
endr sdgspdrets bredd blir mindre och den trdmédngd, som skall
16sskdras och bortskaffas ur spéret, féljakiligen ocksé& mindre.

Otso-sagen levereras i 21/2, 3, 31/4 och 3'/2 engelska fots
ldngd samt 20, 25 och 35 mm bredd.

Rivtandningarna for kapning av rdved hava dock borjat ersdttas
med den hyvlingstandning, som finnes pd

Sandvikens bagsagblad Nr 129 (se fig. 25)

SJERN ERKS AKT!EBO! AG

TH;NTAPER‘BAQK
sz BEST SWEDI_

Fig. 25. Hyvlingsiandning p& bagsdgblad. Naturlig storlek

Sandvikens Jernverks Aktiebolag inférde for ca 30 &r sedan defta
bégsdgblad i de stora skogsdistrikten i Canada och U.S. A., och
i dessa ldnder har det fullstdndigt slagit ut alla 6vriga tandnings-
typer. Detta féranledde oss att séka utréna, om tandningen i fraga
ldmpade sig dven for vara nordiska avverkningsfdrhallanden.
Resultatet dvertrdffade alla véra forvéntningar.
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| princip 6verensstdimmer denna tandning med den, som anvdndes
for vara stocksagar Nr 915, Hur denna tandningstyp arbetar har
redan omndmnts pé& sidan 9.

Huvudparten av Nordens skogsarbetare féredrager smala sdg-
blad, och bredden pd Nr 129 fixerades ddrfor redan frén bdrjan
till 25 mm. 129:an dr i likhet med de enbart riviandade sdgbladen
starkt koniskt tunnslipat, vilket, sésom tidigare framhéllits, i hog
grad underldttar sdgens gang. Med den ringa bredden fdljer, att
fastkldmning av bladet vid sdgningen &r ndstan utesluten. For
dem som &nska erhélla en bredare sdg, rekommendera vi SAND-
VIK 132, som &r 35 mm bred och har samma hyvlingstandning.

Ett mera effektivt och lditgdende bagsagblad dn det hyvlingstandade
finnes fér ndrvarande icke i marknaden. Vid Nr 129 kan nédmligen
praktiskt taget hela det vid sdgningen nedlagda arbeiet utnyttjas
for avskdrningen av fibrerna, dé [8sgérandet och utiransporteran-
det.av spdnen tar mycket ringa del av arbetet i ansprék.

Nr 129, Otso och &vriga bagsagblad levereras skarpfilade och
precisionsskrdnkta, fdardiga for omedelbar anvdndning. Filnings-
foreskrift medféljer Nr 129. Bdgsédgbladen Nr 129 och 132 leve-
reras i ldngderna 21/2, 3, 31/4, 31/2 och 4 engelska fot. Vi vilja
vidare framhdlla, att tandningen p& Nr 129 och 132 &r vibra-
tionsfri. .

) LANGD | ENG FOT
72mm [f»/ £ns. for= 505mm_7 Smm ©

: $ W /'WVVW“\A e
WV WV WV VW WY WA AWV WY WA WA WY WY WY WY

Fig. 26. Mattskiss for bagsagblad

Ldngderna, halavstdnden m. m. pd vdra bagsdgblad hava numera
standardiserats s@, som framgar av fig. 26, och samtliga métt dro
i enlighet med svensk standard (SMS-tabell 1445).
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SAGARNAS SKOTSEL

Det sdger sig sjdlvt, att en sdg, som anvéndes utan ait vérdas,
maste avtaga i effektivitet, tandspetsarna och skérkanterna bliva
sloa, ojdmnheter uppstd i skrdnkningen, sdgarna angripas av rost
efc. Foljden hdrav visar sig for skogsarbetaren i sdmre arbets-
resultat, stdrre kraftférbrukning och férluster i tid och fortjanst,

En noggrann skétsel av sdgen betalar sig mangdubbelt. Skogs-
sdgar i daglig anvdndning méste filas flera gdnger i veckan och
minst en gdng under samma period underkastas en mera grundlig
tillsyn, varvid &ven tandbottnarna justeras.

STALLNING AV SKO GSSAGAR

Skdrpningen av en sdg i skogen kan sdgas omfatta foljande tempon::

1) Val av ldmplig plats for filningen

2) Rengdring av sdgen

3) Fastspdnning av sdgen i filklove

4) Fogstrykning

5) lustering av hyvlingstdndernas h&jd*¥)

6) lustering av tandformen

7) Skrdnkning

8) Fasfilning av skértdnderna och borttagning av filgrader pé
spetsarna

9) Skdrpning av eggarna pd hyvlingstinderna*)

10) Stukning av hyvlingstdnderna*)

11) Efterkontroll av skrdnkningen

12) Provsdgning och eventuell justering

*) Detta tempe  bortfaller givetvis, om det galler skdrpning av riv-
tandade ségar,
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1) Val av lamplig plats f6r filningen

Det d@r av stor vikt vid filningen, att man forfogar Sver tillfredsstal-
lande ljusstyrka. Vid skymning eller mycket mulet vider dr det icke
tillradligt att sysselsdtta sig med stdlining av sdgar utomhus. Helst
bér filningen ske vid fullt dagsljus. Dock bér den icke forsiggéd i

Fig. 27. Filning vid belysning med lampor

direkt solljus, d& detta bldndar starkt. Ljuset bor vidare falla i en
ldmplig riktning pd sdgen. Skogsgldntor med indirekt belysning
ovanifrdn eller skogsbryn mot norr eller ster dro utmérkta arbets-
platser for filning. Inomhus viljes en plats nédra intill fénster mot
norr eller Sster. Skall filning ske inomhus efter mérkrets inbrott,
bdr man helst anvénda sig av tva lampor, sdsom visas i fig. 27.
Belysningen bér alltsd komma framifrén pd s& sdtt, att bada si-
dorna av tanden belysas lika.
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2) Rengdring av sdgen

P4 sdgen eventuellt férefintlig rost och kada avldgsnas. Detta sker
ldmpligen med en blandning av 70 % fotogen, 20 % terpentin och
10 % olja. Bensin &r ocks@ bra men givetvis mera eldfarlig. Rost
och kdda férorsaka, att sdgen gdr tungt, och dessutom dr det
omdjligt att tillrdckligt noggrant skrdnka en sdg, som har s&dan
beldggning.

3) Fastspdnning av sagen i filklove

Fér sdgarnas bekvdma och sdkra inspdnning dr en filklove oum-
bdrlig. Sdgen ldgges ibland pd kndet vid filningen och hélles med
ena armen (se fig. 28). Detta bor ej f& fsrekomma. Oftare anbringas

Fig. 28. Felaktig filningsmetod

pd ldmpliga stdllen ségskéror, i vilka sdgarna skjutas in. Dylika
nédfallsutvdgar tilldta icke ett fullgott uiférande av filningen. En-

dast med en sdrskild klam-
anordning kunnaségbladen
fasthallas riktigt.

For stocksdgar och timmer-
sdgar dr filkloven pd fig.29
synnerligen Gndamdlsenlig.
Den tillverkas av trd och
saknar jdrnbeslag. Delar-
na spikasellerskruvasihop.
Gangjdrnen utféras av ld-
der. Bladet kan instdllas
vertikalt eller i 45° vinkel.
Mandvreringen av kloven,
d.v.s. Sppnandet och till-
slutandet av de delar, som
hdlla bladet, sker genom sammanférande eller skiljande av klovens
ben, vilket man létt gér med ena foten. Ritningar pa kloven entigt
reproduktion pd sid. 68 kunna gratis erhéllas hos oss.

For filning av bégsdgblad anvinder man med fordel

Filklove Nr 127 (fig. 30).

Den kan, utan att man ddrvid behsver anvdnda sig av skruvar
eller krampor, stadigt fastsdttas i ett i en stubbe, stock eller pdle

Fig. 29. Filklove f6r stdrre sdgar

Fig. 30. Sandvikens filklove Nr 127 for bagsagblad

uppsdgat spdr (fig. 31). Férfogar man éver en speciell arbetsbdnk,
kan den uppsdttas medelst négra skruvar eller spikar, fér vilka
hél finnas upptagna i kloven.
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Den dr sa konstruerad, att sdgblad eller bdgsdgar latt kunna in-
sdttas, filas, flyttas eller tagas ur, utan att de hdéllande delarna pd
kloven pd ndgot sdtt behdva dndras. Bladet fasthélles med andra
ord automatiskt i sin stdllning. De vid mindre effekiiv fastspdnning

Den kan placeras i vilken som helst dnskad vinkel (sefig.32 och 33)
och é&r instdllbar f5r sagar mellan 20 och 35 mm bredd.
Skruvarna i kloven édro framstillda av rostskyddat stdl, varige-
nom fastrostning dr utesluten.

i
Fig. 31. Filklove Nr 127, fastsatt i et i en stubbe upptaget spéar
sd ofta forekommande, mycket skadliga vibrationerna i bladet
under filningen dro uteslutna vid anvdndandet av filkloven Nr 127.
Filarna visa ddrfor ocks@ speciellt hsg effektivitet och hallbarhet
vid filning i denna klove.
»
»

Fig. 33. Filklovens ldge vid fasfilning av skértdnderna

Noggrannheten i filningsarbetet dr mycket beroende av ldget pa
den inspdnda sdgen i férhéllande till armen. Séagens tandning skall
vid filningen ligga ungefdr i héjd med armbdgen pé den hdngande
armen (se fig. 34).

Fig. 32. Filklovens ldge vid nedfilning av tandbottnarna
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Fig. 34. Sagtandningen skall vid filning ligga i h&jd med armbé&gen
p& den hdngande armen
Till de riktiga arbetsbetingelserna hr ocksa tillgang fill alla néd-
vadndiga hjdlpverktyg for filningen. Dessa hjdlpverktyg komma att
behandlas ndrmare i samband med de hdr féljande filningsinstruk-
tionerna.

4) Fogstrykning

Med fogstrykningen avses aft giva tdnderna samma héjd. Alla
skdrtandsspetsar skola ligga pd samma linje. Om en del tdnder
ligga ldgre dn de &vriga, s& deltaga de icke i skdrningsarbetet. En
del for hoga tdnder urkoppla arbetet fér manga nérliggande tén-
der och fororsaka en ryckig och ojdmn gdng p& sagen. | bada
fallen minskas snitteffekten. Dadrfor skola vid varje filning av en
sdg tdnderna fogstrykas, dven om tandspetsarna endast dro obe-
tydligt avndtta eller ldtt skadade. F&r defta arbete anvéndes

32

Fogstrykningsverktyget Nr 124

i vilket man insdtter en sliten fil och placerar det pa sagen, sdsom
visas i fig. 35. Ddrefter fores det under ldtt tryck ldngs sdgen i
pilens riktning. Galler fogstrykningen en fimmersdg, bor den
ske fran sdgens handtag mot spetsen.
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Fig. 35. Fogstrykning med hjélp av fogstrykningsverkiyget Nr 124

En sdg slites i allmdnhet mest p& mitten, och dérfér bér man vid
strykningen anvédnda kraftigare tryck p& s&gens dndar, om den
ursprungliga formen pa tandlinjen skall bibehallas. Fogstrykningen
skall pégd, till dess aft alla tdnder visa en obetydlig platta pé
spetsen. Verktygets skdnklar skola under arbetets gang p& béda
sidor ligga an mot ségens sidor. Trycket bor ske mitt p& filen. An-
bringas det p& n&gon av filens dndar, klapprar filen fram &ver
tdnderna med féljd, att dessa kunna f& en platta i spetsen, dven om
de icke nd upp till rdtt hajd.

Anvéndes fogstrykningsverktyget Nr 124, har man garanti fér att
strykningen sker rakt, s att de bada raderna av tandspetsar f&
samma h&jd. Sker fogstrykningen utan hjdlpverktyg, blir den
ndmnda hojden ldtt olika fér de bdda tandraderna, vilket har som
foljd, att sdgen skdr snett.

Stock- och timmerségar béra vid fogstrykningen vara inspdnda i
filkloven pé& sadant sdtt, aft deras tdnder st& rdtt upp (se fig. 36).

| frdga om sdgblad bdr ségen vara inspind i bagen (se fig. 37)
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Fig. 38. Borttagning av graderna pé spetsarna med bryne

Graderna, som uppstd pd spetsarna vid fogstrykningen, bort-
tagas med ett bryne, sdsom visas i fig. 38. F& graderna sitta
kvar, foérorsaka de felaktig avldsning vid kontroll av skrédnk-

ningen.
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Fig. 39. Fogstrykning med hjélp av justerverktyget Nr 120
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For fogstrykning av hyvlingstandade stockségar och fallningsségar
skall man anvédnda det i fig. 39 visade
Justerverktyget SANDVIK Nr 120.

Fig. 37. Bagsagblad béra vid fogstrykning vara inspénda i b&éen”
35
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Bilden dterger ndmnda verktyg monterat med en sliten, flat
fil. Vid insdttningen av filen dtdragas skruvarna s hart, ait filen
far en bukighet, som ungefdr passar mot tandspetslinjens krokning.
Verktygets sida skall vid anvéndandet tryckas mot ségen, s@ att
fogningen blir ratvinklig.

S5) Justering av hyvlingstdndernas hojd

Vid hyvlingstandade sGgar mdste hyvlingstdndernas spetsar ligga
ndgot ldgre dn skdrtdndernas spetsar. De maste dessutom inbsrdes
ligga p& samma niva. Den erforderliga nedfilningen utféres efter
fogstrykningen med hjdlp av

Filmall SANDVIK 113 (fig. 40)

Fig. 40. Filmall Nr 113 f6r stock- och fdllningssagar

for stocksdgar och fdllningsségar och

Filmall SANDVIK 123 (fig. 41)

Fig. 41. Filmall Nr 123 for bégsagblad

for bagsdgblad.

Sommartid och dven eljest, om sé&gning skall ske i |&st och rétt
trd, skola hyvlingsténdernas spetsar vid avfilningens bérjan sticka
Upp i urtagningen, mdrkt

Summer (sommar), som har eft djup av: fér stock och fdllningssdgar
0,40 mm och fér bagségblad 0,55 mm.

Vintertid, eller om tréet &r hart eller fruset, anvindes urtagningen,
mdrkt
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Winfer (vinter), som har ett djup av: fér stock- och fdllningsségar
0,20 mm och for bagsdgblad 0,35 mm.

Det ndrmare anvdndningsséttet framgér av fig. 42 a.

Fig. 42a. Justering av hyvlingstindernas hsjd med hjélp av filmall Nr 123

For justering av hyvlingstdnderna pa stock- och fdllningssagar
dr det ldmpligaste verkiyget
Justerverktyget SANDVIK 120 (se fig. 42 b).

Graden av nedfilning regleras medelst mikrometerskruven strax
till héger om urtaget fér hyvlingseggarna (fig. 42 ¢). G och G1 visa
de uppskjutande spetsarna pé en hyvlingstand. Hur stor hajdskill-
naden skall vara, visar snart erfarenheten. Ett gott genomsnitts-
vdrde for stock- och féllningssdgar dr 0,20 mm for hart och 0,40
mm for [8st virke, sasom framgdr av uppgifterna hdr ovan fér
Filmallen 113.
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Fig. 42 b, Justering av hyvlingstdndernas hdjd med hjalp av
sfocks&gsic‘illningsverkiygei Nr 120
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Fig. 42 c. Justerverktyget SANDVIK 120 anbringat for nedfilning
av hyvlingstand p4 stocksag

Bruksanvisning for justerverktyget Nr 120 medféljer varje sadant
verktyg och erhélfles dven eljest kostnadsfritt, om rekvisition in-
sdndes till oss. Man kan genom provsdgning kontrollera, om hyv-
lingstdnderna ha rdtt héjd. Ha de fallande strimlorna icke skarpa
kanter utan dro behdftade med »lusbeny (se fig. 43), dr hyvlings-
tanden for lang. Ar den ater for kort, framkomma spdnen icke
s&som strimlor utan hava den form, som spénen f& vid sdgning med
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Fig. 43. Sagstrimlor, som fallit vid anvdndning av ség med for ldnga
hyvlingstander

riviandade sdgar. Vid hyvlingstandade bdgsdgblad &r det dock
svart att, dven vid noggrann instdllning, f& sdgspénen i form ay

a

strimlor.

6) Justering av tandformen

Luckorna mellan tdnderna pé& en sdg skola vara tillrdckligt stora
fér upptagande av den spén, som bildas vid sdgningen. Eljest in-
klimmes denna mellan tdnderna och sidorna pa sdgspéret med
stark friktion och tung géng pa sdgen som f5ljd. Sdgen kommer
ocksd under arbetet ait vila pé& den i spdnrummen sammantrdngda
spdnen, varigenom tandspetsarna hindras ait frdnga ned i virket.
Minskning av spdnrummen intrdder givetvis, d& en sdg slitits och
omfilats s& kraftigt, att tdnderna bérja bliva fér korta. Det dr dé
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nddvdndigt att férdjupa tandbottnarna och pd nytt giva tdnderna
deras ursprungliga form. Det férsta, man ddrvid har aft gora, dr
att utmdrka, var tandbotienlinjen skall vara beldgen efter juste-
ringen. Detta kan ske genom att, sedan fogstrykningen dr klar,
med en ritsspets eller penna, héllen mot kanten ay fogstryknings-

Fig. 44. Uppmirkning av den linje, till vilken tandbotinarna skola nedfilas

verktyget, géra en rits pd sdgbladeis sida pd sadan hgjd, att nér-
maste avstdndet dérifran fill de olika tandspetsarna blir detsamma
som héjden pé tdnderna, d& sdgen var ny (se fig. 44). Tandbott-
narna nedfilas sedan med filens kant till ndmnda rits. Hérvid
skall ségen vara lodrétt inspénd i filkloven och filningen ske i det
ndrmaste vinkelrdtt mot bladet (se fig. 45).

Dé spanrummen efter férestéende sdnkning av tandbottnarna fatt
erforderligt djup, filas dven tdndernas sidor vinkelrétt mot sdgens
plan, s& att de fg sin ursprungliga form (se fig. 46).
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Fig. 45. Nedfilning av tandbottnarna

—r

Fig. 46. Justering av tandformen efter bottenfilningen

| fig. 47 visas en mall fér kontroll avtandlutningen pé stockségar
och »Bredbységen». Den ena kortdndan p& mallen har, som synes,
samma lutning som s&gténdernas framkant och den andra samma
som tdndernas bakkant; pd stocksdgar givetvis samma lutning pé&
fram- och bakkanten. For kontroll av »Tigersdgen» lampar mallen

sig icke.
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Fig. 47. Mall for kontroll av tandlutningen pé stocksagar och »Bredbységen»

Lutningsmallen kan av varje sdgforbrukare létt framstéllas av
jarnplat.

Nedfilning av tandbottnarna och justering av tandformen p&
bégsagblad nr 129 kan ske i samband med skarpfilningen eller
fasfilningen, ddrigenom att de dérvid anviinda tunna, dubbla ség-
filarna i regel passa till tandluckorna.

Fig. 49. Tandning for stocksagar

Fig. 48. Passande fil for bagsagbladet "Otso”
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Vid nedsdnkning av tandbottnarna och formfilning av rivtandade, For skrdnkning av bdgségar anvdnder man

grupptandade bdgsdgblad, t. ex. »Otson, dr det mycket viktigt, Skrdnktdng Nr 112 eller 125 (se fig. 50—51),
ait man anvdnder en fil, som passar fill tandluckorna. For denna fér stérre sagar:

sdg méste man, som synes av fig. 48, anvdnda en fil med en Skrdnkjirn Nr 116 (se fig. 52), eller

bred och en tunn kant. Skrdnkhammare Nr 118 (se fig. 53) med

Skriinkstdd Nr 119 (se fig. 54).
Pa hyvlingstandade sdgar utfsres sdnkningen av tandbottnarna pd

sidorna om hyvlingstdnderna medelst runda filar, s. k. kransdg-
filar. P& de hyvlingstandade b&gsdgbladen ligga dessa tandboft-
nar rdtt avsevart mycket ldgre dn skdrtdndernas bottnar, fér att
storsta mojliga spanutrymme skall kunna erhdllas.

Skdrtanderna pa hyvlingstandade stocksdgar hava i regel givits
en sédan form, ait tandbottnarna i allménhet icke behdva sdnkas
mera dn en eller tvé gdnger under sagens livstid. Tandningarna
dro, vad man brukar kalla, perforerade (se fig. 13 och 49), och nar
fandspetsen sankts s& mycket, aft det dr svart attskrdnka tdnderna,
maste bryggan mellan skértdnderna bortfilas.

7) Skrankning Fig. 50 Fig. 51 Fig. 52
Avsikten med skrénkningen dr aft giva sdgen en sd friktionsfri Skrdnktang Nr 112 Skrankidng Nr 125 slraniarn Nr 116
gdng som majligt i sparet. Genom utvikningen av ténderna blir
ndmligen det vid sdgningen uppkomna sparet bredare dn sdgens
fjocklek. Vid skrdnkningen skall varannan tand vikas &t hsger
och varannan &t vinster, Skrdnkningen bor héllas s liten som
mojligt, da stérre skrdnkning medfér bredare sdgspar och mindre
avverkningsférmdga hos ségen. For I6st virke skall skrdnkningen
vara ndgot stérre dn for héart och fruset virke, ndmligen 0,25—0,30
mm resp. 0,15—020 mm. En sé&g, som genom felaktig behandling
eller olyckshdndelse blivit bucklig eller bsrjat rosta, kréver en
kraftigare skrénkning én en sdg, som icke dr behdftad med dessa
skador.

Fig. 53
Skrankhammare Nr 118
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Fig. 55. Skrdnkning med tdng Nr 125

Fig. 55 visar skrdnkning med tdng. Som synes, bor bdgsdgen icke
vara inspdnd i klove utan héllas i enq handen. Fig. 56 aterger
skrdnkning med skrdnkjdrn.

Utvikningen av tanden bor borja p& halva tandhgjden, alltsg
icke dnda nere vid tandbasen, vilket senare Iétt kan leda till smg
sprickbildningar i tandbotten, som i sin tur ge anvisningar fér brott
pé sdgen.

For att icke spetsarna skola skadas vid skrdnkningen av en fardig-
filad sdg, far tandspetsen icke bottna i spdret p& skrdnkjérnet.
Sd snart en tand blivit utvikt, bsr skrdnkningens storlek kontrolleras
(sesidan 48). Vid skrdnkning med skrdnkjdrn har det visat sig for-
delaktigt ait forst vika ndgot fér mycket och dérefter vika till-
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Fig. 56. Skrdnkning med skrankjdrn Nr 116

baka tdnderna till rétt maétt, varigenom d&terfjddringen elimi-

neras.
Fig. 57 visar skrdnkning med skrdnkhammare och handstdd.
Denna metod kan synas svdr men ger utan tvekan det bésta

Fig. 57. Skrdnkning med hammare och stid
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skrdnkningsresultatet. Stadet ldgges mot tandens baksida, s@ att Skall samma mall anvdndas fér olika skrndnknxngsgrf‘der’ kan det
dess skrinkkant ligger végratt och icke ldgre dn 6 mm under ndmnda planet nedfilas terrassformigt, sdsom visas i fig. 59.

tandspetsen. Man slar sedan ett kraftigt slag med hammaren pd
tandens framsida, just ddr filfaserna métas. Slaget upprepas,
om skrdnkningen icke visar sig tillrdcklig vid kontroll. Har en
eller flera tdnder skrénkis for mycket, ansdttes skrdnkstddet sa,
att skrdnkkanten ligger végrétt strax under tandspetsen. Genom
eft hammarslag pad samma ovan angivna stdlle b&jes tandspetsen

| i i dfilad skrdankningsmall for olika skrdankningsgrader
tillbaka. Fig. 59. Terrassformigt nedfilad s g

A skogen, som skall avverkas, frusen, kréves mindre skrdnkning Fér den som dr intresserad av noggrannare instrument for mat-
av sagtdnderna dn vid sagning i ofruset virke. Frodvuxen skog med ning av skrdnkningen, rekommendera vi de i fig. 60a och b

1ost virke krdver relativt kraftig skrdnkning. Vid avverkning av
trégvuxen skog med hart virke, skall skrdnkningen vara mindre.
Skrdnkningen mdste kontrolleras. Detta kan ske med

Skrédnkningsmall Nr 121 (fig. 58 a—c). Anldggningsstllet pé
mallen nedfilas fére anvdndningen s& mycket, att det motsvarar
den skrdnkning man 6nskar. Fig. 58 a visar skrdnkningsmallens
idge vid ofillrdcklig skrdnkning, fig. 58 b vid fér stark skrdnkning
och fig. 58 ¢ ldget vid ratt skrdnkning.

avbildade skrdnkklockorna.

Fig: 60 a. Skrdankklocka Fig. 60 b. Precisionsskrdnkklocka

Skrdnkningen dr ett arbetsmoment, som egentligen borde vara det
sista vid stdliningen av en sdg. D& detta emellertid skulle medféra
risk for att de fardigfilade tandspetsarna kunde skadas, foredrar
man att ldgga skrénkningen fére skarpfilningen. Denna sistndmnda
filning kan givetvis férorsaka, att skrdnkningen pa en eller annan
tand dndras nagot, och en ny kontrollering med mallen eller skrdnk-

Fig. 58a Fig. 58 b Fig. 58 ¢ klockan och eventuell efterskrdnkning bdra ddrfor inldggas efter
Skrdnkningsmallens ldge Skrdnkningsmailens ldge Skrénkningsmallens ldge .
vid ofillrdcklig skrdankning  vidfor kraftig skrdnkning vid ratt skrdnkning skarpfilningen.
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8) Fasfilning av skdrtdnderna och borttagning
av grader pa spetsarna

Genom fasfilningen utformas tandens skdrande partier. Blir den
felaktigt eller slarvigt uifrd, medfsr detta, att en s&g, pé vilken

man nedlagt eft aldrig s& gott férarbete, icke kan fa de rétta skdr-
egenskaperna.

De filar, som skola anvéndas fér fasfilning, dro upptagna i fig. 61
(se planschen i broschyrens slut). Det &r av stérsta betydelse for
sdgens skdregenskaper och skdrpans bibehéllande, att filfaserna
ha jd@mnast msjliga yta. Det dr dérfor nodvdndigt att vid fas-
filning anvdnda s& finhuggna filar som mojligt.

Vid filningen inspdnnes sdgen i ca 45° lutning (fig. 62 a) med
tdnderna riktade fran filaren. Hdérigenom kan filen féras bekvimt
i praktiskt taget vagrat riktning.

Fig. 62 a. Fasfilning
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Filfasens storlek (fasbredden) &r bl. a. avgérande for sdgens
funktion. Den ldmpligaste fasbredden ér icke densamma for rivtan-
dade och hyvlingstandade sdgar, beroende pé det olika arbetssdttet
hos dessa bdda sdgtypers tinder. P& sid. 6—9 har detta tidigare

Fig. 62 b. Fasfilningen pagér, tills plattan pa tandspetsen férsvunnit,
ddrav en mindre del for framfasen och resten for bakfasen, da
det gdller stottstdlida timmersagar

behandlats. Fasbredden &r dven beroende av tandspetsvinkeln, s&
att storre fasbredd bor anvdndas vid stérre tandspetsvinkel, t. ex.
pa hyvlingstandningen pd Stockség nr 915, @n vid den mindre tand-
spetsvinkeln pé t. ex. riviandade timmersé&gar. Pé fig. 63 a—e visas
tandfasens storlek fér olika tandningstyper. Denna fasbredd ér att
betrakta som ett genomsnittsvdrde, ldmpligt for normala avverk-
ningsforhéllanden. En viss anpassning méste emellertid géras for
olika virkeshé@rdhet. | exempelvis hart eller fruset virke slits sdgen
mindre, om smalare filfaser anvdndas dn de p& figuren visade, -
men i stdllet skdr sdgen sémre. Av samma anledning kan vid 16-
sare virke bredare filfaser anvidndas.

Filfasen bor ldggas sd, aft den gdr ut i intet vid tandbotten, och
vara fullt utfilad till minst 2 mm l&ng egg vid tandspetsen. Om fas-
filningen gores sd djup, att det blir filhack i tandbotten, utgér detta
en farlig' brottanvisning, som kan orsaka sdgbrott. '
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Fig. 63 a—e. Normalstorlek pa filfaserna for en del
tandningar

d. Tandning for Tigersagen

b. Tandning Nr 33 fér hyvlingstandade bagsagblad

%

¢c. Tandning Nr 50 for riviandade stockségar
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Filfasen médste vara plan. En obetydlig, fér blotta égat osynlig
avrundning av fasen vid eggen kan starkt minska sdgens skdr-
egenskaper. Pd liksidiga rivtander, vilka arbeta i bdda riktning-
arna, dr det sjdlvklart, att filfaserna béra vara lika stora pé tan-
dens b&da sidor. Aven vid oliksidig rivtandning, t. ex. timmersdgs-
tandning, béra fasbredderna ha samma storlek pd tandens bada
sidor.

Den tidigare podngterade fina ytan pé filfasen erhdlles bést, genom
att man anvdnder filen s&, att s§ mdnga av filens tédnder som maj-
ligh samtidigt bearbeta tandfasen, d. v. s. huggningen p& den sida
av filen, som anvéndes, bsr ligga s& mycket som majligt i rét vin-
kel mot tandfasens ldngdriktning. Detta uppnér man genom att

anvdnda en tvdrhuggen fil och att fora denna ldngs filfasen (se
fig. 62 q).

Vid filningen madste stor uppmdrksamhet dgnas &t tandhojden.
Den vid fogstrykningen astadkomna plattan pé tanden ligger i den
héjd den fdrdigfilade tandspetsen skall ha. Fasfilningen maste
ddrfor avbrytas, just nar plattan &r bortfilad, for att tandhsjden
ej skall bli felaktig. Fogstrykningsplattan skall delas lika mellan de
b&da faserna p& tanden. Om plattan dr sé liten, att en riktig ut-
filning av forsta fasen icke kan ske, utan att plattan redan dé filas
bort helt, méste ségen fogas pé& nytt.

Man behéller ldttast kontrollen &ver tandhdjden, om man 5r filen
med ldtta och, nér tandfasen bérjar bli fdardig, dessutom korta
drag. Under hela fasfilningsarbetet bér man vara noga med att
hélla tandspetsen fri fran s. k. rdegg, d& denna ofta fororsakar,
att man tycker sig ha kvar av fogstrykningsplattan, medan i verk-
ligheten tandhojden redan borjat sjunka. Den s. k. rdeggen bort-
tages oftast genom att filskaftets ytterdnda stétes mot tandspetsen
(se fig. 64). Detta gor emellertid skaftet vasst att hélla i, men
d andra sidan dr detta det ndrmast till hands varande verktyget.
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Fig. 64. BortstStning av graderna pé tandspetsen

Vid fasfilningen liksom vid alla &vriga tempon vid stéllningen c:/
sdgen bdrjar man alltid fran ena dndan pd sdgen. Sdgen maste déa
vara inspdnd i denna dnda och flyttas i kloven, allt eftersom fas-
filningen fortskrider. Man bér fila samma fas utefter hela ségen i en
foljd, d& utférandet hdrigenom blir jamnare, genom att man infe
behdver dndra kroppsstélining eller greppet om filen i onédan.

Vid oliksidig rivtandning, t. ex. Bredby- eller Tigertandning, skall
framfasen pé sdgens alla ténder filas forst. D& denna sida ar mera
spdnférande dn baksidan, &r det viktigt, att framfasen utfilas till
rdtt skdrldngd enligt sid. 53. Dérefter filas tandens andra fas enligt
vad ovan beskrivits.

Det dr nddvéndigt att bortskaffa graderna efter filningen, dels
for aft kunna kontrollera, ndr tanden dr fardigfilad, dels for
aft sdgen skall fa de rétta skdregenskaperna.
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Fig. 65. Borttagning av graderna med bryne

Borttagning av graderna boér ske, varje gdng en tandsida filats
fardig ldngs hela sdgen. Harvid kan anvindas ett bryne (se fig. 65),
som hélles plant mot tandsidan och féres med eft ldtt, jamnt drag
mot filgraden fran ena dndan p& sdgen till den andra. Om brynet
féres i andra riktningen med filgraden, blir denna endast inbsjd
utan att avldgsnas. Vid fér kraftig bryning kan tdndernas skar-

Fig. 66. Gradstrykare

egenskaper forsdmras. Brynet madste vara plant for ait icke
skada tandspetsarna.

Borftagning av graden med en speciell gradstrykare (se fig. 66)

Fig. 67. Gradstrykaren skall féras mot graderna

fsrekommer dven. Denna fillverkas enklast pa foljande sdtt. En
sliten, flat sagfil brytes av ungefér p& mitten, sé att dndan blir sned.
Filhuggningen slipas bort p& b&da sidor i dndan pa filen, och &nd-
ytan planslipas s, aft dess kanter bli skarpa.

Vid anvdndningen fores eggen pé gradstrykaren mot graden och
skdr av denna utan att skada tandspetsarna (se fig. 67).

Ar virket hart och tjdlat, bruka en del skogsarbetare foppa tin-
derna pd timmersdgarna. Fig. 68 visar, hur toppningen skall vara

Hogst 1% mm
~

God sldppning
bakat
ca 20-3¢°

Fig. 68. Toppning av tdnderna pd timmersdg
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utférd. Sedan fasfilningen dar klar, filas ndmligen tandens topp
bakifrén i ungefdr 45° vinkel mot ségens plan. S& snart fognings-
plattan forsvinner, skall toppningen avbrytas. Toppfasens ldngd
bor icke dverstiga 1,5 mm.

Skdrtdnderna pd hyvlingstandade sdgar skarpfilas p& vanligt sdtt
men med akigivande p& att filfaserna skola vara bredare dn pa
vanliga rivtandade ségar. Skdrtdnderna pé hyvlingstandade sdgar
hava ndmligen endast till uppgift att avskdra fibrerna och ned-
trdnga sd djupt som majligt i trdet. Bortbrytning av fibrerna och
bortforing av spdnen ur sdgspéaret ombeséries av hyvlingstdnderna.

8) Skdrpning av eggarna p& hyvlingstdnder:

Hyvlingstdanderna fa icke fasfilas. Sdgen placeras lodritt i fil-
kloven. Insidan pé& hyvlingsténderna filas tvirs dver (fig. 69),
till dess den lilla platta, som bildats vid hdjdjusteringen av hyv-
lingstdnderna just forsvunnit och endast en skarp egg é&terstar.

Fig. 69. Skarpfilning av hyvlingsténderna sker rétt sver och endast
pa »vingarnas» insidor
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10) Stukning av hyvlingstdanderna:

En del skogsarbetare bruka i regel icke blott skdrpa hyvlings-
tdnderna med en fil utan dven stuka dem. Detta sker med laita slag
med en hammare (se fig. 70), s& ait hyvlingstdndernas spetsar f& den
form, som visas i fig. 71 b. Slagen bsra anbringas i den f&ljd, som
fig. 71 ¢ visar, med en successiv sdnkning av hammarskaftet.

N

Fig. 71 a. Ostukad Fig. 71 b. Stukad Fig. 71 c. Platsen f§r stuk-
hyvlingstand hyvlingstand ningsslagens anbringande
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11) Efterkontroll av skrdnkningen:

Det dr, sdsom tidigare omndmnts, méjligt, att skrdnkningen kan
dndras ndgot genom skarpfilningen. Denna férdndring kan ibland
bliva olika stor pd olika tdnder. Det dr ddrfor nédvdndigt att
efter skarpfilningen, sedan graderna pd tdndernas utsidor bort-
tagits, underkasta skrdnkningen en kontroll och eventuell juste-
ring. Sttt fér detta arbete dr givetvis detsamma som tidigare
beskrivits under momentet »Skrdnkning» sid. 44—49,

Det sdger sig sjdlvt, att man vid justeringen noga méste se upp
med att man icke skadar de skarpa tandspetsarna.

12) Provsdgning och eventuell justering:

Sedan sdgen behandlats enligt ovanstdende anvisningar, bsr den
provas.

Hdr nedan félja ndgra uppgifter om ibland forekommande fel-
aktigheter hos sdgen och anledningarna till dem.

Sdgen kan gd sneit, p& grund av att:
1) den ena sidans tdnder skrénkts mera &n den andra sidans,

2) den ena sidans tdnder genom felaktig fogstrykning blivit kor-
tare dn den andra sidans,

3) tdnderna p& ena sidan dro mindre vdl skdrpta én de pé& den
andra sidan,

4) tdnderna pé ena sidan ha givits storre spetsvinkel eller smalare
filfaser dn tdnderna p& den andra sidan,

5) vid bdgsdgblad bagen har for liten spdnning.

Vid mindre grad av snedsdgning kan detta avhjdlpas genom
en ldtt bryning av tdnderna pd den sida, &t vilken sdgen gdr
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Fig. 73.

Borttagning av snedgdng hos timmersédg genom bryning
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snetl. P& fig. 72 och 73 visas, hur brynet hélles i handen och
féres mot sdgen. Vid denna bryning skall brynet féras med et
ldtt enkeldrag fran ena dndan av bladet till den andra, varefter
provning dter sker. Bryningen fér icke upprepas mer dn ytterligare
en eller hégst tvé génger. Om sdgen trots detta fortfarande gar
for mycket snett, dr négot av ovanstéende fel f&r stort att avhjélpas
genom bryning, varfér omfilning kan bli nédvandig.

Sdgen kan gd tungt, pd grund av att:
1) skrdnkningen &r ofillrdcklig,

2) rost och/eller k&da finnes pd sdgen,
3) riktningen dr mindre god,

4) brynet anvants for flitigt vid borttagandet av snedgéng.

Sdgen kan gd ldtt men ha ddlig skdrférmdga, pa grund av aft:

1) tdnderna dro for trubbiga, antingen som en foljd av aft fil-
faserna dro for smala, eller att tandvinkeln gjorts for stor,

2) tandluckorna ha blivit for sma genom upprepade omfilningar
utan sdnkning av tandbottnarna,

3) tandspetsarna ej dro riktigt skarpfilade,

4) stotstdliningen hos timmersvansarna ej dr tillrdcklig.

Sdgen kan gé ryckigt eller hugga i spdret, p& grund av att:

1) enstaka tdnder dro for héga,

2) skrdnkningen &r ojdmn,

3) tdnderna dro for mycket stotstéllda (gdller timmersvansarna),
4) hyvlingstdnderna, om sdgen har denna tandningstyp, dro for

héga.
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Allman vard av sagar

En nyskdrpt sdg bor aldrig omedelbart anvdndas i hért trd (torr
gran eller dylikt) uvtan alltid férst i mera lédttsdgat virke. Detta
bidrager till aft 6ka skdrpans varaktighet.

Det dr givetvis nodvdndigt att sdgarna skyddas mot rost. Detta
sker bdst genom att sagen vid ldngre uppehdll i sdgnings-
arbetet noggrant torkas av och sedan inoljas.

Daé ségen icke anvdndes, dr det av stor betydelse, hur man placerar
den. Vare sig den Idgges i en verktygsldda eller p& en hylla eller
hdnges upp pd en vdqgg, skall tillses, att tandkanten riktas &t ett
sddant héll, att inga andra verktyg kunna stéta mot tdnderna och
skada dem. En sdg b&r under inga férhéllanden kastas hur som
helst tillsammans med andra verktyg.

| samband hdrmed kan det vara pé sin plats ait podngtera nod-
v&ndighefen av en varsam behandling av speciellt de hdrda, tunna
sdgarna. Ett hart stdl dr skdrare i stark kyla &n ett mjukare sadant,
och sdgar av dylikt material dro dérfor ldttare utsatta for brott

dn mjuka.
Skrdnkningen ,maste utféras med forsiktighet for undvikande av

tandbrott och tandbottenbrakor. Filningen &r ocksd betydelsefull
for sdgens hallbarhet.
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Fig. 75 a—b. Ldmpliga kroppsstdliningar vid olika moment av

SAGNINGENS TEKNIK fillning med limmersg.
Bl |

Sdttet att féra sdgen

Kraftférbrukningen vid sdgning &r starkt beroende av sttet att

fora sagen. For det mesta anvéndes alltfsr mycket tryck och kraft ;
vid sdgningen. En ldtt férning av sdgen mdjliggér sdgning utan

alitfor stor anstrdngning.

Hastighet

En h&g saghastighet ger endast skenbart h&g snitthastighet och

leder snabbt till utmattning av sdgaren. Ett ldngsamt sdgtempo

har en minst lika god snitthastighet som foljd men medfor i stéllet

stérre uthdllighet hos sdgaren. lamférelser av snitthastigheter

och kraftférbrukning vid olika sdghastigheter hava visat, att det

dr fordelaktigast med 60—70 dubbeldrag i minuten. Ddrvid upp-
; nds med minsta kraftfsrbrukning det bésta arbetsresultatet utan Fig. 75 a
alltfor snabb utmattning.
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Arbetarnas kroppsstdllning vid sagningen

Den rikiiga stdllningen vid fallning framgédr av bilderna74-—76.
Vid sdgens anséttning bor man, om det ér en timmersvans, tillse,
att den ansdttes mitt for, i varje fall ej under stidlphugget pé trd-
dets motsatta sida. Hérvid bsr noga tillses, att handtaget hélles en
aning ldgre dn sdgens fria dnda och ségens ryggsida i samma
plan som tandgdngen, detta fér att undvika den vanliga felség-
ningen snett ner mot stjdlphugget. Ar trddet grovt, bér férsta
sdgdraget ske sésom visas pé linje a pa fig. 77. Daérefter skas
trycket successivt, sd att sdgen skjutes in i spéret, samtidigt som
sdgaren flyttar sig ndgot & linje b. Samma férfarande upprepas
fran b—c o.s.v., s& att vid sdgningens slut skdret dr parallellt
med fdllhugget. Om sdgen bérjar g& tungt och kldmma, indrives
en sé&gkil i sparet. Sd&gningen bér upphdra vid minsta tendens
hos trddet att falla. Huggaren far ndmligen aldrig mista kon-
frollen Gver trddet. Sedan trédet fallit, bortségas eventuella fall-
kammar.

Fig. 76. Ldmplig kroppsstdllning vid falining med bagsag
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Fig. 77
Kapningen kan utféras med sdvdl stock- som timmersdg, men
tid och arbetskraft sparas genom anvdndning av bdgsag for
detta arbete.
Hall slutligen god ordning pd redskapen (fig. 78) och lat dem
icke ligga kringstrédda hur som helst pd arbetsplatsen.

Fig. 78. God ordning bar hallas pa redskapen
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Riviandade stocksdgar
sasom: Stocksdgarna nr 218, 221 och 225

Tandning nr 50

b, sdagfil, tunn, jamnbred, tvdrhuggen, 2

flata kanter. Ldngd 8”. F&r sagar med runda
spanrumsboitnar samma fil men med 2 runda
kanter.

Hyvlingstandade stocksagar

sasom: siocksagen 929

QH

Tandning nr 87

Flat sagfil,
runda kanter.

tunn, jamnbred, tvérhuggen, 2
Léngd 8”. For sdnkning av

spanrumsbotinarna rund kransagfil, dubbel-
gradig. Langd 87,

Stocksdgarna 903 och 915

0 (0

Tandning nr 59 »Exira perf. Lance tooth»

Flat sagfil,
bred, tvdrhuggen, 2 runda kanter. Lingd 8.
Fér sdnkning av spanrumsbottnarna rund
kransagsfil, dubbelgradig. Ldngd 8.

extra tunn (2—2,5 mm), jamn-

Riviandade timmersagar
sésom: Bredbysagen, Tigersagen och Vedsvansen nr 244

Tandning nr 691/2 (13 mm delning) Tandning nr 82 (18 mm delning)

Flat sagfil, tunn, jamnbred, tvirhuggen, 2
runda kanter. Ldngd 8”. For toppning bdr
en extra finhuggen fil anvidndas.

Hyvlingstandade timmersagar
sasom: Fallnmgssog nr 704

Tandning nr 60 »Ordinary perf. Lance footh»

Flat sagfil, extra tunn (2—2,5 mm), jamn-
bred, tvérhuggen, 2 runda kanter. Langd 8”.
Fér sankning av sp&nrumsbotinarna rund
kransagsfil, dubbelgradig. Ldngd 8”.

T, remem—

@ T TR

Riviandade bagsagblad med glest sittande tdnder
sdsom: Bagsadgbladet SANDVIK 99

{\'r\m/v\m\/vvvwmvm

Tandning nr 38

nr 99, tvdar- och finhuggen.

Dubbel sagfil
Ldngd 6”.

Riv- och grupptandade bagsagblad med glest sittande tédnder
sasom: Bagsagbladet OTSO

NV
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Tandning nr 42

Dubbel sagfil, 1 flat och 1 tunn kant, tvdr-

och finhuggen. Ldngd 6”.

Hyvlingstandade bagsagblad
sasom: Bagsagbladen nr 129 och 132

[ E—

Dubbel sagfil, tvédr- och finhuggen. Ldngd 6”.
Aven dubbel sagfil, extra tunn, kan anvdndas
for denna tandning. Foér justering av spdn-
vtrymmena rund kransagfil, dubbelgradig.
Ldngd 5”.




Fig. 79

85

Sektion av kloven
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FILAR FOR SANDVIKENS SKOGSSAGAR

SAGAR

FILAR

Riviandade stocksdgar
sdsom: Stocksagarna nr 218, 221 och 225

Tandning nr 50

Flat sagfil, tunn, jdmnbred, tvdrhuggen, 2
flata kanter. Ldngd 8”. For sdgar med runda
spanrumsbottnar samma fil men med 2 runda
kanter.

Y m—

Hyvlingstandade stocksdgar
sésom: stocksdgen 929

TR

Tandning nr 87

Flat sagfil, tunn, jimnbred, tvdrhuggen, 2
runda kanter. Léngd 8”. For sdnkning av
spanrumsbottnarna rund kransdgfil, dubbel-
gradig. Ldngd 8”.

Stocksdgarna 903 och 915

one

Tandning nr 59 »Extra perf. Lance tooth»

Flat sagfil, extra tunn (2—2,5 mm), jdmn-
bred, tvérhuggen, 2 runda kanter, Ldngd 87,
Fér sdnkning av spanrumsbottnarna rund
kransagsfil, dubbelgradig. Langd 8.

Rivtandade timmersagar
sdsom: Bredbysagen, Tigersagen och Vedsvansen nr 244

AN

Tandning nr 691/ (13 mm delning) Tandning nr 82 (18 mm deining)

Flat sagfil, tunn, jamnbred, tvdrhuggen, 2
runda kanter. Ldngd 8”. Fér foppning boér
en extra finhuggen fil anvéndas.

Hyvlingstandade timmersagar
sdsom: Fillningssdg nr 704

| f

Flat sé&gfil, extra tunn (2—2,5 mm), jamn-
bred, tvdrhuggen, 2 runda kantfer. Ldngd 87,
F6r sdankning av spanrumsbottnarna rund
kransagsfil, dubbelgradig, Lingd 8”.




