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Snickerihandboken dr resultatet av ett samarbete mellan Svenskt Tri, Trd och
Mobelforetagen (TMF), universitet och hogskolor i Sverige.

I den svenska mobelindustrin finns idag stora mojligheter att bearbeta massivtra i
snickerier och moébelproduktion, bdde manuellt men &dven i allt hogre grad
automatiserat med CNC-maskiner.

En annan viktig aspekt dr ocksd omstillningen frdn en linjir produktion till en mer
cirkuldr dar trd kan vara med som en viktig del dd trd bade har ett storre cirkuldrt
kretslopp (fotosyntesen) samt ett produktkretslopp dar vi ser fler och fler initiativ pa
cirkuldra processer.

Hallbarhet ar viktigt i alla delar av produktionen. Inte bara ur en ekologisk synvinkel
utan dven med hédnsyn till ekonomiska och sociala aspekter.

Det forsta kapitlet som behandlar formgivning och ritning har mycket stor padverkan
pd hur héllbar och cirkuldr moébeln eller produkten blir. Det dr hdr man kan védlja
naturliga material och sammansdttningsmetod for att pd ett enkelt sidtt kunna
demontera mobeln infoér en renovering eller en kassering. I kapitel 2 fir man en
ingdende forklaring kring allt som ror trd och hur du ska tinka nér du bestiller tra till
ett projekt. I de f6ljande kapitlen gir vi igenom bearbetning, sammansittning, beslag,
ytbehandling och vad man ska tdnka pd vid underhdll for ett ldngvarigt anvindande.
Bdde underhadll och en genomtidnkt projektering av mobeln dr viktigt for en
ldngsiktigt hallbar mobel.

Innehadllet i boken védnder sig till bide mindre snickerier och studenter men &dven till
de storre foretagen som arbetar med produktion och design av mébler och
inredningar i frimst barrtra.

Ytterligare information, inspiration och praktiska anvisningar om trd finns pd
Svenskt Trias hemsida, som uppdateras kontinuerligt med ny kunskap och nya
inspirerande projekt, www.svenskttra.se.

Stockholm, september 2020

Bjorn Nordin
Svenskt Trd

Omslag: Stol Ljusterd. Design: Karl Ingberg Sundsgérd och José Manuel Montoya Pujol.
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Det gar att bygga bade hus, bdtar och moébler utan ritningar och sa
har ocksé skett genom historien. Men om sambandet mellan det som
utlovas och det som i slutdndan levereras ska kunna beddmas av
kunden eller uppdragsgivaren krdvs en pa féorhand uppgjord ritning.
Det krdvs ocksd en ritning ndr arbetet ska utféras av andra dan form-
givaren sjdlv — ndr formgivaren och hantverkaren inte ar en och
samma person.

Ritningar for enstaka mobler och prototyper utfors ofta av form-
givaren eller snickaren sjdlv och kallas arbetsritningar eller tillverk-
ningsritningar. For systematiserad serietillverkning i stor skala kréavs
ett ritningsunderlag som ser annorlunda ut. De kallas produktions-
ritningar och ingér i beredningsunderlaget. De mdste anpassas till
standardmaétt som betingas av sdvil krav pd funktion och ergonomi
hos den firdiga produkten som av tillverkningsprocessens maskinella
utrustning.

Kapitlet beror ingdende de olika sorters ritningar som forekom-
mer i dagens tillverkning. Direfter ges ndgra allmdnna rdd och
rekommendationer om lampliga matt for forvaringsmobler, bord och
stolar. Kapitlet avslutas med en beskrivning och definition av vilka
krav som brukar gilla for moblers olika delar inom den storskaliga
tillverkningsindustrin.

For processen fran idé till fardig produkt krévs ritningar av olika slag
och for dessa finns internationella standarder. Att kdnna till dem och
att kdnna till alla de fackmadssiga bendmningarna pa en ritnings olika
delar ar viktigt for kommunikationen med bestillaren och alla
berdrda.

Ritning pa ett massivt skap/sideboard i furu

Snickerihandbok



1.1.71 Ritningar

En bild sdger mer dn tusen ord. Detta marker vi sd snart vi ska férsoka
beskriva ett foreméal med bara ord. En beskrivning kan litt bli mycket
omfattande och detaljerad. Om vi ddremot gor en ritning av foremalet,
kan vi ldtt uppfatta hur det ser ut och hur det dr konstruerat. Enkla
skisser kan till exempel beskriva detaljer, sammansittningar, kon-
struktioner med mera. Ritningar dr darfor en viktig del av verksam-
heten i ett tillverkande foretag, inte minst i produktionen. Nér vi har
en idé om hur vi vill ha en produkt, borjar vi oftast med en skiss.

Skissen hjalper oss att utveckla idén

Utforliga ritningar dr nodvindiga for att vi verkligen ska f& fram de
produkter vi vill ha. Ett foretags kunder har ritt att fa de produkter
som de har blivit lovade. Det ska dessutom vara mojligt att dterkomma
med bestillningar av samma produkt. Produkterna maste darfor halla
samma kvalitet och utforande frdn en gang till en annan. For att till-
verkningen ska fungera pd ett sddant sitt att kunderna blir nojda
maste vi med andra ord utgd frin samma underlag varje gang vi till-
verkar en ny order. Ritningar dr dirfor en viktig del av foretagets
kvalitetssystem.

I figur 1.1, sidan 4, kan vi se en typ av ritning som dr vanlig i
snickeribranschen. Arkitekter anvinder ofta den har formen av
ritningar och den kallas ddrfor arkitektritning. Dessa ritningar ritas
1 naturlig storlek i skala 1:1. Nackdelen med att rita i skala 1:1 dr att
ritningen tar stor plats och blir svar att hantera. Det finns dock olika
metoder att minska ritningens storlek.

1.1 Ritteknik

Maobelskiss Malmstens, Linképings universitet.
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Ritning av en massiv furuldda
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1.1 Ritteknik

Ritningar i trdindustrin

P43 en ritning i naturlig storlek kan man gora en grov mitning av alla
matt. Ritningar i naturlig storlek anvidnds darfor ofta inom byggindu-
strin. Inom mébel- och snickeriindustrin dr det dock direkt olampligt
att anvanda ritningar i vilka man mater sig till matten direkt pa rit-
ningen, eftersom madtten inte blir exakta. Det dr till exempel inte
mojligt att ldsa pd ritningen hur exakt en tapp passar i ett tapphal.
En annan svdrighet dr att delarna till en mobel ofta tillverkas av flera
personer, som var och en kan ha olika uppfattningar om madtten.
Ofta tillverkas delarna till en mobel dessutom vid olika tidpunkter
och i olika fabriker. En lada som framstélls vid ett visst tillfdlle kan-
ske till exempel ska passa till en stomme som tagits fram flera ar
tidigare.

Skarmdump fran ett AutoCAD-program Nogg rannhet ar Viktigt
Noggrannheten har ocksé stor betydelse vid tillverkning av system-
mobler, dir man kombinerar olika delar. Mdnga gdnger kompletteras
moblerna med nya delar efter ndgra dr. Kraven pd noggrannhet i till-
verkningen stiller i sin tur héga krav pa ritningarna. For det mesta
madste man ha en fullstindigt mdttsatt ritning for varje detalj, det vill
sdga en detaljritning. Noggranna ritningar dr alltsd ett krav for att
A DA b A produktionen ska bli effektiv.
E;ADRUM I figur 1.2, sidan 5, ser vi en ritning av en massiv furuldda. Man
. ‘ anvander alltid millimeter som mdttenhet pd ritningar inom mdobel-

& \ / industrin. I grova drag géller féljande grundliggande regler for

ritningar:

HALL ]
Cb VARDAGSRUM [% % e En ritning ska vara riktig, vilket innebdr att den beskriver samtliga

™

T

tre dimensioner hos en detalj med de projektionsregler som géller.

= — ¢ En ritning ska vara fullstindig, vilket innebir att den beskriver
L;r alla krav som stills pd produkten eller detaljen péa ett entydigt satt.
Hit hor till exempel dimensioner, ytor, material med mera.

¢ En ritning ska vara tydlig, vilket innebar att den &r lattldst och rit-
tekniskt riktig. Att folja de rittekniska reglerna innebdr att ritningen
beskriver en hel produkt eller en detalj av en produkt i fardigt skick.

ME -] 1.1.2 Beredning och planering
o Lidd — for tillverkning

= CAD och CAM

MATPLATS IR >7 CAD star for Computer Aided Design, det vill sdga datorstodd kon-

e 48 4L 4 1o — struktion. CAM star for Computer Aided Manufacturing, som betyder

paoruM | | datorstyrd tillverkning. En stor féordel med CAD-ritningar &r att de

j 17 underléttar planeringen av tillverkningen samtidigt som de dr en till-
k o gdng under sjilva tillverkningen. En CAD-ritning dr dessutom litt att

- / andra. Man ritar alltid i skala 1:1 och slipper dirmed besvirliga

Cb VARDAGSRUM n AL ] omrikningar. Utskriften kan goras i den skala som onskas.

[ Det finns olika tillimpningsprogram, till exempel MechSlide,

MechCAD, Point och Genius som har bibliotek med symboler for
skruvar, muttrar, mobler etcetera som kan plockas in i ritningen.

Inom byggbranschen finns programbibliotek med inredningar, som
dr avbildade i bade tva och tre dimensioner. Man kan exempelvis
snabbt bygga upp en bild av ett komplett vardagsrum eller kok.

En CAD-ritning dr mycket detaljerad och vil definierad, nir det
giller geometrin. Detta utnyttjar man till exempel ndr man gor
program for bearbetning i CNC-maskiner. CNC star for Computerized
Numerical Control — numeriskt styrda maskiner for bearbetning av
Exempelbild av ett hus ritat i AutoCAD material, se sidan 68, med en egen dator som kan goéra berdkningar.

I i —
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CNC-maskiner kan utféra mdnga olika moment, till exempel borra,
frasa, svarva med mera. Med utgdngspunkt frdn en CAD-ritning kan
man snabbt med hjdlp av en CAM-programvara skapa ett fardigt pro-
gram for tillverkning i en CNC-maskin.

Standarder

En standard 4r en slags norm att gora pd ett visst sdtt inom ett visst
omrdde. Det kan till exempel vara frdga om att inredningar i ett kok
ska ha vissa gemensamma madtt oavsett tillverkare eller gemensamma
krav pa produkters egenskaper, till exempel héllfasthet. Standardi-
sering av vissa produkter har avgoérande betydelse. Ett av de forsta
omrdden som standardiserades var gingor for olika &ndamal, bland
annat skruvar och muttrar. Det dr 1att att forestilla sig vilket kaos det
skulle bli om gédngor pd skruvar och muttrar fran alla tillverkare
skulle vara olika.

En standard talar om vilka normer som géller och gor pa sd sitt
produktionen billigare och mer enhetlig. Standarder faststills av sar-
skilda standardiseringsorgan. Det finns en méngd olika internatio-
nella, europeiska och nationella standarder. Varje standard har sin
speciella beteckning. Internationella Standardiseringsorganisationens
standard heter ISO medan Standardiseringskommissionen i Sverige
(SIS) bestaimmer Svensk Standard — SS. Ibland kan en standard
betecknas SS-ISO, vilket betyder att internationell standard har anta-
gits som svensk standard.

Aven ritningar miste upprittas pi ett standardiserat sitt. Detta
beror bland annat pé att:

e Ritningar ar en viktig del i den tekniska informationen mellan
olika avdelningar och personer i ett foretag och mellan olika fore-
tag fore, under och efter produktionen. Ritningar sinds ocksa4 till
leverantoren och kunder. Alla som ldser en ritning som ir upprat-
tad efter standard kommer att tolka den pd samma sétt.

e Standarder innebadr att alla vet vilka normer och regler som géller.
Detta gor att det gar sikrare och snabbare att uppritta ritningar.

SIS ger varje ir ut en lista 6ver vilka standarder som giller. Om man
vill hilla sig informerad, kan man prenumerera pd aktuella &mnes-
omrdden. D3 fir man nya standarder och nya upplagor efter hand
som de kommer ut.

1.1.3 Projektionsmetoder

En ritning beskriver ett antal figurer med tre dimensioner — ldngd,
bredd och hojd. For att det ska vara mojligt att tillverka ett foremdl
efter ritningen mdste man ange maétt i lingd, hojd, bredd och djup.
Dessutom madste ritningen visa féremadlet frdn minst tre vyer.

SS-ISO 128 innehdller regler for hur vyerna ska placeras. Tre meto-
der beskrivs:
¢ Den europeiska metoden (metod E)
e Den amerikanska metoden (metod A)
e Metod med riktningspilar (pilmetoden).

Svensk Standard prioriterar den europeiska metoden och det dr ocksa
den metod som dominerar i Sverige.

I detta material kommer vi endast att beréra den europeiska meto-
den. De andra metoderna finns beskrivna i bland annat Trateks bok
Ritteknik for mébelindustrin.

-_""""-—q

1.1 Ritteknik

Skap i furu, Mikael Blomgren, Malmstens,
Linkdpings universitet.

Snickerihandbok
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1.1 Ritteknik
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Ritning enligt den europeiska projektionsmetoden. Symbolen, se figur 1.6, placeras i huvudféltet.

Symbol for europeisk vyplacering

Konturlinje

Brottlinje

i

36

[
463
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Konturlinje och brottlinje

Snickerihandbok
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Den europeiska projektionsmetoden

Den europeiska projektionsmetoden (metod E) kallas ocksa "tipp-
ningsmetoden” eller "vdltmetoden”, eftersom figurerna tippas over
pé sidan. For att erhdlla olika vyer kan ett foremal véltas i olika
ldgen, se figur 1.5. Man borjar med att rita huvudvyn (A), det vill sdga
”vy framifrdn”. Huvudvyn ska vara den sida av foremadlet som normalt
uppfattas som framsida eller den sida som bast beskriver utseendet.
Huvudvyn ger inte en tillricklig beskrivning av féoremaélet. For att rit-
ningen ska bli tydlig och anvindbar, méste vyn ritas fran ytterligare
minst tvd sidor. Forutom huvudvyn finns det ytterligare vyer att vilja
mellan for att fa en fullstindig bild av detaljen. Symbolen for euro-
peisk vyplacering ser man i figur 1.6 och den &r placerad i huvudfiltet
pé ritblanketten. Det finns andra typer av vyplaceringar och da visas
de med andra symboler i samma falt.

Konturlinje

Konturlinje runt snitt ar den tjockaste linjen pa ritningen. Kontur-
linje runt ett objekt dr den nést tjockaste linjen pa ritningen. Enligt
SS-ISO 128 ska linjen ha en tjocklek av 0,5 mm eller 0,7 mm.



Brottlinje

Brottlinjer anvédnds for att visa att delar av ett objekt har uteslutits
frdn ritningen. Detta ir en fordel, i synnerhet nér det géller storre
objekt, eftersom man dd kan rita objektet i storre skala och gora
eventuella fortydliganden.

Skymda konturer
Konturen av en detalj som ligger inuti ett objekt och dérfér inte syns,
ritas med en streckad fin linje som &r 0,18, 0,25 eller 0,35 mm.

Centrumlinje
For att markera centrum i exempelvis ett hdl anvdnds en punktstreckad
fin linje som &r 0,18, 0,25 eller 0,35 mm.

Finlinje
Nér man vill visa ndgot i ett objekt, som inte dr en kontur, anvdnds
en fin linje med ndgot av matten 0,18, 0,25 eller 0,35 mm.

Snittlinje

Ritningar anvédnds inte enbart for att beskriva ett objekt genom olika
vyer. Med hjdlp av ritningar har man ocksd mojlighet att gora tdnkta
snitt genom foremadl for att visa hur konstruktionen ser ut under den
synliga ytan samt for att underldtta mattsittning. For det mesta
anvédnds plana snitt. Snittet delar foremaélet i tvd delar som var for sig
far en snittyta.

For att det ska bli tydligt vilken av snittytorna som avses pa rit-
ningen brukar man sdtta ut pilar mot snittlinjens grovre dndar. Om
det finns flera snitt pa ritningen ska snittet markeras med en bokstav
vid varje pil, se figur 1.8.

I figur 1.8 kan vi dven se att snittet ritas som vid vanlig projektion.
Vi har hir anvint den europeiska metoden. Snittet ses frdn vinster
och placeras som ritning till héger om huvudvyn.

Snittmarkering

For att fortydliga ritningarna anvands olika struktur- och material-
markeringar. Det ar viktigt att lira sig att se skillnad mellan sddana
markeringar och snittmarkeringar.

Figur 1.9 visar pa vilket sitt andtrd kan markeras. Markeringen bor
bara anvindas for att gora tillverkaren uppmaérksam pa konstruk-
tionen.

Det finns inte ndgon faststédlld standard for att rita in olika material-
markeringar pa en ritning. Darfor r det bdttre att avstd frdn sddana
markeringar. Materialet noteras istédllet pd stycklistan, se figur 1.19,
sidan 13.

Maittsiattning

Reglerna for méttsdttning kan vid forsta anblicken verka omstindliga
och lite krangliga. Syftet dr att nd en tydlighet och enhetlighet pd
produktionsritningarna/arbetsritningarna som utgor underlag for
produktionen. Nir man vil har fitt rutin pd méittsidttningen inser
man fordelarna med dessa regler. Figur 1.10 visar hur madttlinjen och
mattgrinslinjen ritas. Méttlinjen ska ha en pilspets i varje dnde och
mattgranslinjen ska dras cirka 2 mm fo6rbi mdttlinjen. Avstdndet mel-
lan kontur och forsta mattlinje, dir man ibland vill ldgga in en text,
ska vara 12 mm, om texthdjden dr 3,5 mm. For avstdndet mellan tva
mattlinjer giller 10 mm for samma texthdjd pa 3,5 mm.

1.1 Ritteknik

Snittlinje Aj
| %
‘ Snittyta
| I I
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Snittlinje Snittyta
Mattlinje
Mattgranslinje
350
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1.1 Ritteknik

Mattpilar

= Radie 3 mm Tva stycken rader
med Radie 3

Tva satt att mattsatta pa
=Fasi45°
4 mm fran hérn

Mattsattning av rundning eller fas

244

Kedjematts&ttning

10  Snickerihandbok

Mittpilar enligt Svensk Standard
Svensk Standard har fyra olika varianter av pilspetsar, se figur 1.11.
Vinkeln pé hullingen dr mellan 15° och 90°. Inom md&belindustrin
och vid mébelsnickerier anvands i férsta hand den fyllda pilspetsen,
se figur 1.11 a). P4 samma ritning bor i regel bara en typ av mattpil
anvdndas. Man strdvar alltid efter att gora ritningen sd konsekvent
och enhetlig som mojligt. Matten ska placeras ovanfoér mattlinjen och
bor helst vara centrerade i férhallande till linjen. Matten ska kunna
lasas nedifrdn eller fran hoger pa ritningen. Mitten for en egenskap
ska endast anges i en vy och ska inte upprepas om den féorekommer i
flera vyer pd ritningen.

Matt som hor samman, till exempel mdtt som anvands vid install-
ning av en operation, bor std sd ndra varandra som mojligt pa rit-
ningen. De far inte spridas pa fler vyer dn nddvandigt.

Miéttsittning av rundning eller fas

I figur 1.12 kan man se olika typer av méttsdttningar for att visa rund-
ning och fas. Det vanligaste sdttet att mattsdtta radier dr att skriva
det i textfdltet istdllet. Exempel: Konturlinjer ska ha en radie pd cirka
2 mm.

Baslinjemdttsédttning

MaAttsattning utifrdn en nollpunkt kallas baslinjemadttsdttning, se figur
1.14. Den rdknas som en mer noggrann metod dn kedjemattsdttning,
se figur 1.13. Nackdelen med baslinjemadttsdttning ar att den tar stor
plats pa ritningen.

Baslinjemdttsittning kan forenklas och goéras mindre platskrivande,
men risken for missforstdnd blir dé storre.

Forenklad baslinjemdttsittning

Nir man madttsitter till exempel ett hil eller en fals kanske utrym-
met mellan mittgrinslinjerna inte alltid riacker till for en tydlig métt-
sdttning. D4 bor métten placeras pa ett sddant sdtt som visas i figur
1.15sid 11.

Det finns en huvudregel som sédger att mdtten ska placeras utanfor
figuren. Mattlinjer och mattgranslinjer som korsar varandra eller
andra linjer ska undvikas. Men om det gor ritningen tydligare, kan
madtten placeras inne i figuren.

Kontur- och centrumlinjer fir inte anvindas som madttlinjer. I
undantagsfall kan de anvindas som maéttgrianslinjer, &ven om detta
ocksd helst bor undvikas.

® © © © © © ¢
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Forenklad baslinjeméattsattning

Placering av matt

I figur 1.16 sitter mdttet pd sjdlva ritningen, mellan de bdda hdlen dir
det inte finns ndgot hal pa ritningen. Om det finns risk for att matt-

granslinjen korsar andra linjer pd ritningen, ar det diremot riktigt att
sdtta mdttet utanfor figuren.

1.1.4 Disposition av ritningsark

For att ritningar ska vara tydliga och lattldsta har man ocksd genom-

fort en enhetlig disposition av nédvindiga uppgifter pa ritningar.

Det giller placering av huvudfilt, &ndringsfilt och stycklista samt vil-
ken typ av information som bér finnas med i dessa falt.

Ram Marginal Kant
Ritfalt
Stycklista Huvudfalt
Andringsfalt
|
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Disposition av ritningsark

1.1 Ritteknik
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1.1 Ritteknik

Pall i furu, Hemmo Honkonen, Malmstens,
Linképings universitet.

Huvudfalt

Huvudfiltet tillsammans med stycklista och ibland dndringsfilt pla-

ceras alltid i nedre hogra hornet av ritfdltet. Detta géller oavsett om

ritningen utformas i horisontellt eller vertikalt format.

I huvudfiltet ska titeln och bendmningen pé ritningen anges samt
en rad andra upplysningar som till exempel numret och skalan pa
ritningen, vem som har gjort ritningen och ritningsigare. Pa figur 1.18
nedan visas ett huvudfdlt enligt SS 3149, anpassat for tradindustrin.

Foljande uppgifter ska finnas med i huvudfaltet:

o Agare @.

e Titel dr ritningens namn (delsammanstédllning). Bendmning anger det
ritningen redovisar (stomme). Om den ritade detaljen ingdr i en storre
del, kan man ta med dven namnet pa den storre delen i titeln @.

e Ritningens nummer enligt foretagets rutiner for dokumentation @.

e Signaturer av de personer som ritat/konstruerat, granskat och
godkint ritningen. I foretagets rutiner for dokumentstyrning
framgdr vem som har rétt att utféra dessa olika uppgifter @.

e Ritningens huvudskala ®.

e Symbol som visar vilken projektionsmetod som anvinds ®.
Generella ytjimnhetsangivelser. Ovriga generella dimensionstole-
ranser anges i klartext @.

e Utgdva, som anges med en siffra @.

e Pd ritningar med flera ark anges sidnummer och totala antalet
sidor, till exempel 1/4 eller 1(4), ®.

Andringsfalt

Ibland madste ritningar dndras under arbetets gdng. Alla korrigeringar
som gors pd ritningen madste noga anges med uppgifter om vad dnd-
ringen gar ut pad och nir den utforts. Nar det giller A4-format ska dnd-
ringsfiltet placeras i ritningens hogra 6verkant. P4 storre format ska
det ligga till vinster om huvudfiltet 4. Nir man gor en dndring kan
man ibland samtidigt géra en ny utgdva av ritningen. I sddana fall kan
man ldta den beteckning som anvadnds for dndringen ocksd anvdndas
for att beteckna den nya utgdvan. Pa ritningen ska den detalj som har
dndrats markeras med en dndringssymbol i form av en triangel.

Det finns tva sitt att redogora for dndringarna i dndringsfaltet. Man
kan antingen kortfattat beskriva dndringen i dndringsféltet eller ange
ett meddelandenummer, som hénvisar till ett &ndringsmeddelande.
Det dr mycket viktigt att alla berdrda, som till exempel produktutveck-
lare och beredningstekniker, fir information om att &ndringar har
gjorts under arbetets gdng. Brister i informationen kan kosta foretaget
stora summor. Darfor bor alla i foretaget med jimna mellanrum se
over rutinerna ndr det giller intern och extern information.
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7 1 BOTTEN 96010-1
6 1 RYGG 96010-10
5 2 GUOLST 96010-09
4 1 HYLLPLAN 96010-08
3 2 SIDA 96010-07
2 1 MELLANVAGG 96010-06
1 1 ToPP 96010-05
POS NR|  ANTAL | TITEL/BENAMNING, BETECKNING, MATERIAL, OIMENSION O D. ARTIKEL NR - REFERENS
RTAD AV GRANSKAD AV GODKAND AV - DATUM GENERELL TOLERANS ?;r’fm%t ;1 |WPU\EEW‘NE SKALA
CTR VM BNN 05 15
AGARE TITEL/BENAMNNG
| 77— SVENSKT  [STOMME, DELSAMMANSTALLNNG
ﬁ TRA RITNINGSNUMMER UTGAVA BLAD
96010-01 /24
\
Stycklista
Stycklista

P4 ritningar av sammansatta foremal ger man ytterligare information
om detaljer och material i form av en stycklista. Stycklistan har samma
lingd som ritningens huvudfilt och placeras ovanfor detta filt, se
figur 1.19.

Skalor

Ritningens format kan minskas med hjilp av symmetri- och brott-
linjer. Man kan dessutom variera ritningens storlek genom att
anvidnda olika skalor, normalt enligt tabell 1.1.

Man kan naturligtvis inte alltid anvdnda ritningar i naturlig stor-
lek, eftersom de ldtt blir for stora och svéra att hantera. Det dr ddrfor
ldmpligt att upprétta ritningar i forminskad skala. Detta géller bide
sammanstdllningsritningar och detaljritningar.

Ibland kan det vara nédvandigt att gora mattsittningen tydligare,
sd att man undviker felaktiga tolkningar. Man kan dd gora en delfor-
storing av ritningen, exempelvis av en viss detalj, se figur 1.20. Den
del som ska forstoras ringas in med en heldragen cirkel. Direfter
markerar man omrddet med en versal A, B, C och sa vidare — ovan-
for den heldragna cirkeln.

Delforstoringen gors pd ett annat stélle pd ritningen, déir den
avgrdnsas med en cirkel eller brottlinje. Man anger skalan inom
parentes vid sidan om versalen. Det &r oftast skala 1:1 som anvénds
vid delforstoringar. Nar det finns flera delfoérstoringar, placeras de i
bokstavsordning.

1.1.5 Ritningsuppstallning

For att fa en bra 6verblick 6ver projektet och de olika ritningarna bor
man uppritta en ritningsuppstillning. Figur 1.21 illustrerar hur ett
ritningsuppldgg kan se ut.

Ibland finns det kanske inte behov av att géra en delsammanstéall-
ning. D3 kan man hoppa 6ver detta led och hdnvisa direkt till detalj-
ritningen.

Huvudritning

I huvudritningen beskrivs hur den firdiga produkten ser ut med
huvudmatten utsatta. For att i huvudritningen kunna hénvisa till
delsammanstillningsritningar eller detaljritningar ska de forses med
ett nummer, se figur 1.22, sidan 14. Numret placeras i en cirkel som
ritas med en heldragen fin linje. En hdnvisningslinje ska dras frdn

1.1 Ritteknik

Skaltabell
Skala
Forstorad 2:1 5:1 101
Naturlig 1:1
Forminskad 1:2 1:5 1:10
A

A (1:1)

Delférstoring

Huvudritning

Delsammanstaliningsritning Delsammanstallningsritning

Detaljritning Detaljritning  Detaljritning Detaljritning

Detaljritning Detaljritning  Detaljritning Detaljritning

Ritningsuppstallning fér beredningsunderlaget
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1.1 Ritteknik

cirkeln till detaljen. Cirklarna placeras om mojligt samlade och i
lodréta eller vigrita led. Numret ska foras in i styckelistan och hén-
visa till ett ritningsnummer:

e 100 huvudritning
e 110 delsammanstillningsritning
e 111 detaljritning.

Delsammanstallningsritning
Om det inte gar att beskriva produktens eller detaljernas funktion i
huvudsammanstdllningsritningen maste man dela upp ritningen och
gora en delsammanstédllningsritning. Om detaljens funktion beskrivs
i delsammanstéllningsritningen, ritas den dven i en férenklad form
pd huvudsammanstdllningsritningen.

P4 bdde huvudritning och delsammanstillningsritningar ska det fin-
nas hanvisningar till detaljritningar. De noteras i stycklistan pd samma
sdtt som for huvudritningen, se figur 1.23, sidan 15.

Detaljritning

En detaljritning beskriver, som framgir av namnet, endast en detalj.
Ritningen ska innehdlla samtliga uppgifter, som fordras for detaljens
funktion och detaljens fardigmatt, se figur 1.24, sidan 15. Det finns
inga krav pd att man ska kunna utldsa detaljens placering i produk-
ten av detaljritningen. Nar man uppréttar en detaljritning dr det nod-
vandigt att sitta sig in i tillverkaren situation och gora ritningen pa
ett sddant sitt att tillverkarna enkelt kan utldsa stdllmétten och
andra viktiga uppgifter for produktionen. Det fir inte uppstd nagra
missuppfattningar.
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1.1 Ritteknik

Om vi har ett matt som &r 60 sa &r basmattet 60 mm.
Ovre gransmattet & 62 mm och undre gransmattet 59 mm,

ENN)

60

Basmatt = 60

Toleransvidd = 3

Undre gransmatt = 59

i

Ovre gransmatt = 62

Exempel pa mattoleranser

toleransvidden blir d& 3 mm.

16

Snickerihandbok

1.1.6 Toleranser

Tolerans betyder i tekniska termer en tilliten variation pa vdrdet for
en viss storhet, till exempel for ett langdmatt. 10 + 1 anger att
mattets ovre tilldtna grians 4r 11 mm och dess nedre grans 9 mm. Det
innebdr att alla matt mellan 9 — 11 mm &r godkdnda. En tolerans
kan dven stdlla krav pd form, till exempel rakhet och planhet.

Mattoleranser

Hur exakt mitdon man dn anvédnder finns det alltid ett mdtdon som
dr dnnu noggrannare och som kan visa ytterligare en decimal. Av
detta kan man dra slutsatsen att exakta mdtt inte existerar. Det ar
darféor man maste ange tillditna virden pd matt genom att ange en
mattolerans. I trdindustrin finns maskiner som inte kan arbeta med
exakta matt och som fordrar toleranser. En annan utmaning ar att trd
péverkas av den luftfuktighet som finns i dess omgivning. Matt-
toleranser ar ocksd nodvandiga for att olika delar ska passa ihop. For
att till exempel en byrdlada ska passa far inte lddan bli for stor for
hélet i byrdn. Man 16ser detta genom att sétta ett 6vre och undre
gransmatt pd 1ddan och ett undre gransmadtt pa hélet. Det ar viktigt
att inte halla en onddigt fin tolerans eftersom det kan férdyra pro-
duktionen avsevirt genom att det gar at mycket tid till att hdlla kon-
troll pd métten. Ndr man talar om toleranser anvidnder man f6ljande
termer, se figur 1.25:

e Basmatt
e Ovre och undre grinsmaétt
e Toleransvidd.

1.1.7 Kaplista

En kaplista, se tabell 1.2, anvdnds for att man pd ett litt sitt ska fd en
overblick over antalet och materialslag i ingdende delar. En skalritning
eller en arbetsritning/produktionsritning ligger till grund for kaplis-
tan, som i sin tur ligger till grund fér materialbestdllningen. Ohyvlat
virke dr cirka 1 mm tjockare och 3 mm bredare 4n hyvlat. Ange i lis-
tan om virket ska vara hyvlat eller ohyvlat. Skriv upp namn pé
delarna och antal delar av samma storlek i ordningen lingd, bredd,
tjocklek. Ta girna till en kapmdn pd langd och bredd. Specificera tri-
slagen och se efter att det totala antalet delar stimmer.

Exempel pa kaplista (kapnota)

Namn Antal Material Léngd Bredd Tjocklek
Ben 4 Furu 735 70 30
Ben 4 Furu 735 50 30
Sarg 2 Furu 1052 100 20
Sarg 2 Furu 440 100 20
Skiva 1 Furu 1212 606 23
Bordsskivefasten 14 Furu 45 35 20
Centrumtappar 14 Bok 40 11 (diam)
Hornbeslag 4 6 mm bultar, brickor och vingmuttrar

Allt material &r hyvlat. Alla matt ar skrivna i mm.



1.2 Interiérprodukter
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Universella matt, forvaringsmébler

Foljande rekommendationer ska ses som allmédnna riktlinjer att for-
halla sig till. De giller huvudsakligen funktionerna med beaktande
av minniskans matt och rorelseschema. I den verkliga situationen
kravs analys av aktuella avvikelser frdn den beskrivna normen.

1.2.1 Férvaringsmaobler

En idealisk forvaringsmobel gar att forandra efter 6nskemal och
behov. Den bor vara flexibel, littillgdnglig, utnyttja utrymmet vil
och skydda innehdllet. Formgivningen kan ta sin utgangspunkt i
funktioner med en analys av foljande parametrar:

e Storleken pd det som ska forvaras.

e Utrymmet som star till férfogande.

e Hur hogt eller 1dngt man behdver stricka sig for att stédlla in eller
ta fram foremalen.

Man maste ocksd tdnka pa hur mycket utrymme man behéver for att

komma runt andra foremadl eller arbetsytor och vad rummet anviands

till i vardagslag. Foremédlen som ska forvaras kan delas in i olika

grupper:

e Foremdl som man anvdnder ofta, till exempel mat, kldder och
leksaker.

e Foremdl som bara behovs dd och da eller sdsongsvis, till exempel
vinterkldder och resvaskor.

Foremdl som tas fram ofta méste vara litta att fi fram, de man anvén-
der sdllan bor vara vil skyddade. Forvaringsmobler kan ocksd indelas
i fristdende och viggfasta. De fristdende gir att gora i moduler. Lika
stora delar sitts samman sd att de var for sig fyller speciella funktioner
och gdr att bygga pd, bygga om och kombinera med nya delar efter
behag. Modulsystemet fungerar ocksd for viggfasta forvaringsmobler.
Fortillverkade gavlar eller ramar som fixeras mellan golv och tak blir
faste for hyllor, skdp eller 1ador. Fasta forvaringsmobler gir att bygga
in i eller fésta vid en védgg. For universella métt se figur 1.26.

Snickerihandbok 17



1.2 Interiérprodukter

Universella matt, bord

1.2.2 Bord

Det finns fyra typer av baskonstruktioner for bord. Varje typ visar
tydligt vilka problem formgivaren stdlls infor da foljande fragor ska
besvaras:

e Ska bordet anvdndas dagligen eller mer sillan?

e Hur stort dr utrymmet dir bordet ska std?

e Hur mdnga ska sitta vid bordet samtidigt?

Bordstyper

Den forsta typen dr bord med fast skiva, till exempel vanliga matbord
och soffbord. Den andra typen ar ihopféllbara bord, till exempel
bord pd bockar. De dr bra att ta till for enstaka tillfdllen. Den tredje
och fjirde typen dr utdragsbord. Den ena har klaffar (slagbord) med
svingbart ben, sd kallad grind, den andra har dolda utdragsreglar, for
16sa eller fasta, ildggningsbara eller utdragbara skivor, alternativt
med vikbara skivor.

Mattsattning

Hojden ar viktig for alla typer av bord. P4 bord man sitter vid bor
hoéjden vara, frdn golv, 675 till 725 mm. Bord med den ldgsta héjden
ar till exempel kontorsbord och den hogsta dr matbord. Hojden pa
bord som man ska std och arbeta vid, i ett kok eller en verkstad, bor
vara omkring 900 mm, barbord kan vara upp till 1 100 mm. Fér sméd-
bord bor hojden vara mellan 300 till 550 mm. Bordshdjden har med
anatomi att géra men betingas ocksa av kulturella skillnader. Det ir
ocksd viktigt att tinka igenom ytan som krdvs for att anvinda bordet,
se exempel i figur 1.27.

1.2.3 Stolar

Att formge och produktutveckla stolar krdver en rad olika yrkeskom-
petenser i en process som inkluderar kunskap om materialets egen-
skaper, ergonomi, kultur, estetik och tillverkning. I vissa moderna
mobler anvinder man rakt material dér det gér, och for detaljer som
ska vara svidngda tar man virke som dr basat eller skiktlimmat till
bojda former. Furu har begriansade egenskaper ndr det giller basning.
Materialet vdljs med tanke pa bland annat tillverkning.

Universella matt, stol Innan man boérjar med ritningen méaste man ta hinsyn till tre av-
gorande funktionsrelaterade faktorer:

430 mm

e Stabilitet/sikerhet
e Hallfasthet/tdlighet
e Komfort/ergonomi.
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Haller mébeln fér minga drs anvindning? Ar armledare nédvindiga?
Passar klddsel och stoppning till funktionen — praktiskt och este-
tiskt? Kommer den att passa till de andra moblerna i rummet?

Bekvamligheten kan inte maétas eller garanteras utifrdn mangden
mjuk stoppning. Det viktigaste ndr det gédller bekvdmlighet dr sitt-
vinklar, placeringen av de enskilda delarna och det stdd som hela
stommen ger. Om allt detta &r tillgodosett ska kroppens muskler inte
behova arbeta for att hitta en riktig och bekvam stdllning och behdlla
den.

Sitthojden i framkant varierar mellan 400 till 450 mm om man ska
ha fétterna pa golvet. Sittdjupet bor inte dverstiga 460 mm matt i sto-
lens centrumlinje. Det dr viktigt att framkanten inte pressar mot kna-
vecken, vilket hindrar blodtillférseln till benen. Sitsen bor luta bakét
mellan 5 — 8°i forhdllande till horisontalplanet, det vill siga med
omkring 20 mm héjdskillnad mellan framben och bakben, se
figur 1.28, sidan 18. Denna lutning gor att man kan behdlla backenets
vinkel och ryggradens naturliga kurva nir man sitter. Omkring
150 — 200 mm Over sitsen bor stolsryggen ha ett svankstod.
Armledarna bor vara omkring 200 mm o6ver sitsen. Mellan bords-
sargens underkant och armledarna bor det vara tillrickligt utrymme
sd att fingrarna inte kommer i klaim nir man drar in stolen under
bordet. Av samma orsak dr det en fordel med korta armledare. Allt
fler forskare har uppmairksammat sittandet i sig som ett hilsopro-
blem och foreslagit andra hjilpmedel for bittre avlastning och vila.

De olika delarna i en produkt kan behandlas olika i friga om krav pd
estetisk genomarbetning och ytfinish. Nedanstdende klasser kan till-
limpas i upphandlingsforeskrifterna, se figur 1.29 for en exempel-
mobel med klassindelning:

Exklusiv och klass A: Framtradande delar, till exempel skdpsidor,
skdpluckors utsidor och bankskivors ovansida.

Klass B: Mindre framtrddande delar, till exempel skdpluckors insida
och hyllplans ovansida (ovansidan pa hyllplan).

Klass C: Skymda delar, till exempel insida skdpvéggar och undersida
hyllplan.

Klass D: Dolda delar, till exempel sidor vinda mot vigg, tak eller golv.

Klass E: Tillfdlliga inredningar med ldga kvalitetskrav.

Tabell for klassindelning, krav och toleranser

For att gora tolerans- och kravnivder tydliga, med hinsyn tagen till
produktens anvindningsomrdde, brukarmiljé och utférande, foljer
hér en tabell skapad av SNIRI:s specialinredningsgrupp. En firdig
mobel ska vid beddmning kunna hédnforas till ndgon av de sex klasser
som redovisas i tabellen.

1.3 Klassindelning

—
—

Mébel som pavisar klassindelning

Mébelfakta

Maobelfakta ar en kravpaketering fér mébler som &r starkare
och mer komplett &n tidigare. Mobelfakta ar till hjalp oavsett
om du ar producent, upphandlare, aterforséljare eller
konsument. Kraven bygger pa tre delar: kvalitet, miljé och
socialt ansvar. Det finns tva ordinarie utbildningar knutna till
Maobelfakta — en heldagskurs for att f& deklarera mobler samt
en halvdagskurs, inriktad mot riskbedémning av leverantérer.
For mer information ga in pa www.mobelfakta.se.
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1.3 Klassindelning

Klassindelning

Kélla: Guide for inredningssnickerier, 2002, SNIRI.

Exklusiv

Klass A

Klass B

Klass C

Klass D

Klass E

Utférande

Utomordentligt
hoga kravini
minsta detalj pa
fackmassigt
och noggrant

Hoga krav pa
fackmassigt
utférande och
detaljarbete.
Inga defekter

Inga brukbar-
hetsdefekter,
knappt markbara
defekter som ej
paverkar avsett

Inga defekter
som paverkar
brukbarhet far
finnas. Ett fatal
tydligt markbara

Inga defekter
som paverkar
brukbarhet.
Flera utseende-
defekter tillats.

Inga brukbar-
hetsdefekter
eller trasiga
delar. Utseende-
defekter i ndstan

utforande. som paverkar utseende tilldts. | utseende- Material vljs obegransad
Hog ytfinish. brukbarhet och Materialval defekter tillats. enbart med omfattning.
Exklusivt avsett utseende | med hansyn till Materialval hansyn till Stor tolerans vid
materialval. Inga | far finnas. brukarmiljé och med hansyn till funktion. beddmning av
skal till anmark- utseende. hallbarhet och utférande.
ningar far fore- stabilitet.
komma.
Anvandningsomrade/ Exklusiva Brukarmiljoer av | Inredningar for Enklare Enklare Tillfalliga
brukarmiljé brukarmiljéer. hog klass. normalt bruk inredningar i inredningar, inredningar
i offentliga utsatta miljcer. till exempel av med laga
miljoer. tillfallig karaktar. | kvalitetskrav.
Noggrannhet i tillverkning
Vinklar
a) Avvikelser accepteras till angivna < 0,4 mm < 0,4 mm < 0,6 mm <0,8mm 17 mm [\
matt vid en maxlangd av 400 mm:
b) darutéver i procent av hela langden: < 0,1 mm 0,15 procent 0,15 procent 0,3 procent 0,3 procent \%
c) dock hogst: <1mm 1,5 mm 1,5 mm 3mm 3mm v
Planhet
a) Avvikelse: 0,2 procent 0,2 procent 0,4 procent 0,8 procent IV \%
b) dock hogst: <1,5mm <1,5mm 3 mm 4 mm - -
¢) Ojamn anlaggning mot plant underlag: | | I Il I I Y
d) Avstand ben — golv dock max: - - 1 mm 2 mm 3 mm -
Rakhet
Krokighet hos spjélor, sldar, pinnar < 0,2 procent 0,2 procent 0,4 procent 0,6 procent 1 procent Y
avsedda att vara raka, i procent av eller | eller Il eller Il eller 1l eller IV
langden, max:
Parallellitet hos springor, till exempel
mellan eller omkring lador eller luckor
a) Avvikelse vid springlangd hogst <0,5mm 0,5mm 1 mm 2 mm 3 mm v
400 mm max:
b) Avvikelse i procent av langden, max: < 0,15 procent 0,15 procent 0,25 procent 0,5 procent 0,75 procent \%
c) dock hogst: <1mm 1,5 mm 2 mm 3 mm 5mm -
Springbredd ®
Tilldten skillnad max: <1mm 1 mm 2 mm 3mm 4 mm Y
Ladors, luckors, klaffars,
utdragsskivors linjering
Avvikelse i kant eller liv max: 1T mm 1 mm 1,5 mm 2mm 3 mm %
Ladors gang? - Karvning
a) Inskjutningskraft centriskt <30N <30N <30N <40N <50N < 100N
b) Inskjutningskraft excentriskt <40N <40N <70N <100N < 150N < 150N
c) Notning pa intilliggande lada eller I I | Il Il 1
stomme
Luckors gang
a) Karvning i luckor eller jalusi I I | Il Il Y
b) Notning pa annan lucka eller stomme | | I | Il Il -
Synliga och atkomliga defekter pa:
Sammansattningar
a) Genomtrangande fastelement som | [\
orsakar skada
b) Sprickor | | | 1] 11 W
c) Farg/material | | | 1l 111 [\
d) Oregelbundna nivaskillnader | | 1] 1] 111 [\
e) Synligt lim eller limmissfargningar I I Il Il I Y
f) Otatheter | max 0,1 mm 1, bredd dock 111, bredd dock 111, bredd dock vV
hogst 0,2 mm hogst 0,5 mm hogst 0,8 mm
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1.3 Klassindelning

Forts. >>> Kélla: Guide for inredningssnickerier, 2002, SNIRI.
Exklusiv Klass A Klass B Klass C Klass D Klass E
Fanering, foliering
a) Blasor | | | | | [\
b) llagningar | | | Il Il \%
c) Uppflisningar I I I Il I Y
d) Limgenomslag I I | Il Il Y
e) Limifog | | | Il 11 \%
f) Otéata fogar | | | 1] vV vV
Kanter
a) Ej fasade ben I I I I | Y
b) Oskyddad kant pa skivmaterial I I | I Il 1
¢) Ojamnhet kantlist eller skiva | | | | 111 [\
d) Uppflisad kant I I | I Il I
e) Avvikande férg | | | 1l 1l vV
f) Ej likformig kantfas/rundning I I | Il Il Y
g) llagning eller lim mellan kantlist I I I Il i Y
och skiva

Bojda och laminerade delar
a) Brott | | | | | Il

b) Delaminering | | | | 1l Il

) Ojamn bodjning | | Il Il Il \%
d) Olikheter i bojning mellan olika kanter | | | | Il I -
Beslagning

a) Vassa kanter I Il Il Il Il Il
b) Skruvar for stora for férsankning | | 1] 1 111 vV
c) Ojamnt infalld eller ej i plan I I Il 11l Il Y
d) Otéta anslutningar | Il 1] 1] 111 vV
e) Snett idragna skruvar eller | Il 1l 11 1] W%

skadade spar

Ytjamnhet och putsning

a) Ej bortputsade paritningar I I | I Il Y
b) Obrutna eller knottriga kanter I I Il Il Il Y
c) Marken eller ojamnheter | | | Il 11 vV
d) Kutterslag, valstryck | | | 1] 11 I\
e) Genomslipning av ytskikt eller faner I I | I Il Y
f) Ojamn putsning | Il Il 1l 111 IV
g) Fiberresning I I Il 1] I Y
h) Tvérgdende sliprepor | Il Il 11l \% \%

Ytbehandling
a) Smetande eller klibbande skikt | | | | | |

b) Genomslipning I I | Il Il Y
c) Avfargande | | | | Il \%
d) Missfargning I I Il Il I Y
e) Rinningar | | 1] 1l 111 [\
) Repor | | Il Il 1l I\
g) Ytsprickor, krackelering I I | Il I Y
h) Vitning, orenheter, blasor | | | 1] 111 [\
i) Synliga tjockleksskillnader | Il Il 1 I \%
j) Nyans- eller glansskillnader I I Il 1] I Y

" Den storsta skillnaden som tillats, till exempel mellan en ladrads inbordes springor.

2 Den storsta belastning som ska behdva anbringas vinkelratt for 1ddans stangning vid en last pa 10 kg.

I Angiven defekt tillats ej.

Il Defekten tillats pa enstaka stéllen och har antingen liten utstrackning eller bildar en knappt mérkbar kontrast mot omgivande yta.
Il Defekten tillats &ven om den &r tydligt markbar. Den kan utgéras av enstaka storre eller flera mindre defekter.

IV Defekten tillats i obegransad omfattning, forutsatt att enhetens funktion inte ndmnvart férsamras.
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Snickerihandbok

Trd dr ett levande material. De olika trdslagens egenskaper har pdver-
kats av platsen dir trddet vuxit och av de krafter, vader och vind,
som det utsatts for. Tyngd och fibertdthet varierar och pdverkar
styrka och funktionalitet hos resultatet. Furu har historiskt sett hort
till de vanligaste materialen féor mobeltillverkning i Sverige. Det har
anvints och fungerat bra for bdde barande, burna och utfyllande
delar men dven for dekorativt skurna.

Oavsett om det giller smdskalig produktion, tillverkning av unika
enstyckesmobler eller industriell tillverkning i stor skala ar valet av
material en frdga om hdllbarhet — ekonomiskt sdvdl som estetiskt,
etiskt och ekologiskt. Omsorgen om hdallbarheten borjar med den for-
sta produktidén och foljer sedan med i varje steg av processen frdn
ritbordet till fardigt resultat.

Leverantorer till snickeriindustrin dr vanligtvis mindre sdgverk och
grossister. Merparten av sigverksproduktionen, cirka 70 procent,
exporteras.

Vid sonderdelningen efterstrivar sagverken ett s hogt ekonomiskt
resultat som mojligt. Det innebér bland annat att fa ut sa stor andel
sdgat virke (utbyte) som mojligt ur stocken. Samtidigt ska man siga
stor volym per tidsenhet och virket ska ha en hog kvalitet.

Ovanstdende ger att det kan vara svart att kopa sma volymer av
speciella kvaliteter frdn stora sdgverk. Mobelsnickerier anvinder ofta
furu av hog kvalitet som rdvara. Helst ska virket vara fritt frdn kvistar
och ha stdende arsringar.

Det finns sma sdgverk specialiserade pa att siga grova furustockar
med en stor andel kvistfritt virke. Det ar troligen ldttare att kopa smi
volymer av hogkvalitativ furu fran dessa sdgverk, alternativt frdn
lokala eller nationella grossister.

2.1.1 Sagmodnster och karaktarsbeskrivning

Vanliga sdgmodnster

Tidigare anvdndes endast blocksdgning i Sverige. Detta innebadr att
man forst sdgar eller fraser bort sidorna pé stocken. Darefter liggs
den pa en av de fyra flatsidorna och delas upp i plank (tjocklek

35 mm eller mer) och bridor (tjocklek mindre &n 35 mm).

Numera finns dven profilsdgning vilket innebér att man fraser
fram ett mdngkantigt block som sedan delas upp i plank och bridor.
Frasverktyget kallas reducerare. Det bortfrista triet blir flis.

Sdgningen sker antingen med bandsdg eller med cirkelsdgsklingor.
Plankan kan sedan delas till briador i senare vidareforddling.



Eftersom man anvénder olika typer av maskiner for att dela upp
stocken i plank, brador, flis och span kallas processerna ofta sonder-
delning.

Virket frdn den centrala delen pé stocken kallas centrumutbyte.
Virket fran de ytliga delarna av stocken kallas sidoutbyte.

Vid blocksdgning sdgas de inre delarna av stocken normalt ut som
plank. Beroende pd antalet plank som sdgas ut ur stocken kallas sag-
monstren 2 ex-sdgning, 3 ex-sdgning, 4 ex-sdgning och sd vidare.

For att erhdlla ett hogt utbyte av sdgad vara ur stocken efterstravar
man normalt att centrumutbytet har ett sd kvadratiskt métt som méj-
ligt, till exempel 2 ex 50 x 100 mm.

2 ex-sdgning

2 ex sdgas vanligtvis ur klen stock med en toppdiameter 110 — 180 mm.
Det kan vara rotstocken som kommer fran ett trdd frdn en skogsgall-
ring eller ocksd toppstocken frdn ett fullstort trad. Kvistarna har
begrdnsad storlek och &r ofta friska, de sitter fast i omgivande virke
dven efter torkning. Margen kan ses pa ena flatsidan. Den omges av
virke som kallas ungdomsved, 15— 20 drsringar ndrmast mirgen,
som har ndgot storre fuktrorelse i langsled.

3 ex-sdgning

3 ex sdgas vanligtvis ur stock med en toppdiameter frdn 190 mm. Det
kan vara rotstock eller mellanstock. Hos gran ar kvistarna oftast
friska men kan hos furu vara doéda, det vill sdga torra. Kvistarna ir
storre dn i 2 ex-virke. Av de tre plankorna har mittplankan stdende
arsringar, det vill sdga kupar sig inte efter torkning och ldmpar sig
till mobelvirke. Partiet kring mérgen utgdrs av ungdomsved och
innehadller kidrnved. Sidobrddor frdn 2 och 3 ex-virke innehdller
enbart splintved. Sidoplankorna kan vara fria frdn kdrnved.

4 ex-sdgning
4 ex sdgas vanligtvis ur rotstockar med en toppdiameter storre dn
230 mm. Kvistarna kan vara storre dn vid 3 ex-sdgning. Den inre delen
av stocken bestdr delvis av kidrnvirke med begrdnsad kviststorlek och
ingdr i de tvd mittre plankorna. Vid sonderdelning av rotstockar av furu
innehadller de tva yttre plankorna ofta kvistfritt splintvirke, limpligt
som mobelvirke. Hos gran ar kvistfritt virke mycket ovanligt.
Avstdndet mellan kvistvarven varierar beroende pé triadets vaxtfor-
héllanden. Hos gran dr sma parlkvistar vanliga mellan kvistvarven.

2.1.2 Materialbeskrivning, furu

Kvistbeskaffenhet och kvistform

Vid trdbearbetning mdste man ta hinsyn till olika typer av kvistar i
virket. Det dr friska fastvuxna kvistar med ljus firg, torra kvistar som
ej ar sammanvuxna med omgivande ved, vars firg kan variera fran
ljus till svart eller rotkvistar. I vissa fall kan en del av kvistens bark
ocksd vdxa in i tradet, sd kallade barkdragande kvistar.

Kvistar bildas ur trddets vixande grenar och vixer ut frdn margen.
Kvistar dterfinns alltid radiellt i en stock. Smé kvistar i virket ar det-
samma som tunna grenar pd trddet. Ett ungt trdd har tunna grenar,
sddana anldggs nira toppen i det vixande tradet.

Hos furu ar kvistbilden olika i olika delar av stammen. Generellt 4r
de lagre grenarna tjockast och dér hittar man sdledes de storsta kvis-
tarna pa stocken.

2.1 Tré som material

110 - 180 mm

)

2\

SN

2 ex-sagning

190 - 290 mm

_

3 ex-sagning

>300 mm

Reducerad yta

Centrumutbyte
(plankor)

Sidoutbyte (brédor)

Reducerad yta

Centrumutbyte
(plankor)

Sidoutbyte (brédor)

Reducerad yta

Centrumutbyte
(plankor)

Sidoutbyte (brédor)

4 ex-sagning med centrumsnitt
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2.1 Trd som material

Golvbrador
Snickerivirke
Panelbrador
Gronkvist N
Toppstock N
E| Impregnerat virke
Svartkvist | Limmade invandiga
Mellanstock trakomponenter
N
i e | s
© | Fonsterkomponenter
. kv Snickerivirke
Sma svart V|§tar Mébelkomponenter
Karna
_s= NS
Tradets olika delar
Splintved 1. Hornkvist
Karnved

Furu

Genomskarning stock
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Nar ett trad blir dldre dor de nedre grenarna och bryts av. Tradet
bildar dd nytt trd som tacker fastningsstillet. Man séger att fastnings-
stillet 6vervallas.

I toppstocken &r de flesta kvistarna friska. Kvistarna ar sm4 till
medelstora dd grenarna i toppen av trddet dr tunnast. Utbytet av kvist-
fritt virke blir begrdnsat. Virke frdn toppstocken anvinds vanligtvis
till produktion av invédndiga snickerier och golv- och panelbrddor.

I mellanstocken kommer manga kvistar att do och vallas over
men en liten del av kvistarna kan bli kvar och syns dd som sd kallad
svartkvist. Dessa gdr hela vdgen frdn kdrnan ut genom splintveden.
Virke frdn mellanstocken anvénds ofta for tryckimpregnering, sd som
trall och limmade invédndiga trdkomponenter sd som limfog.

I rotstocken innehéller de inre delarna alltid kvist som hérror frdn
grenar i det unga tradet. Dessa grenar dor och faller av allteftersom
tradet véxer. De vallas ddrefter 6ver av virke som blir kvistfritt. Virke
frdn rotstocken anvands till bland annat lister, fonsterkomponenter,
snickerier och mobeltillverkning.

Kvistar
Hur stocken sdgas avgor vilken form och beldgenhet kvistarna far i
virkesytan.
Virke med sma kvistar kan erhdllas vid 2 ex-sdgning av toppstocken.
Generellt i trddet dterfinns de minsta kvistarna i centrumutbytet.
Stora kvistar tillsammans med sma kan fds ur sidobrddor frdn
3 ex- eller 4 ex-sdgning ur en toppstock eller mellanstock.
Nastan helt kvistfritt virke finns i furu i rotstockens sidoutbyte.
Morkfargade torrkvistar ir vanligast i mellanstocken dér flest
kvistar fallit av men dnnu ej dvervallats.

2. Hornkvist 3. Flatsidekvist 4. Kantsidekvist

AA

Lage av virkesstycken och kvistar i ett stocktvarsnitt

Overvallning



2.1.3 Materialegenskaper hos barrtra

Trd ar det mest traditionella byggmaterialet i vart land. Eftersom trd
anvands till en mingd byggdndamadl, som mobler, byggkonstruktioner,
ytter- och innervaggsbeklddnader, inredningar, golvbeldggningar
med mera, dr det viktigt att kdnna till hur tréd beter sig under olika
betingelser. Efter tillgdng, men dven genom sina specifika egenskaper
har varje trédslag sina typiska anvdndningsomraden.

Gran dr det traslag man i férsta hand anvdnder som konstruktions-
virke. Till mobler, snickerier, lister och invindiga paneler anvinds
vanligen virke frdn furu men dven gran kan anvindas for bygg-
dndamadl. Lovtrd, till exempel ek och bok, anvénds i golvbeldggningar
och i mobler.

Virkets materialegenskaper varierar mellan olika trislag. Aven
inom samma trédslag dr variationerna stora beroende pa véxtplats,
men ocksd mellan olika trid pa en och samma vixtplats. Annu storre
variation finner man dock inom ett och samma trid, till exempel
mellan olika hojder i tridet och mellan den méargnéra och den
barknidra veden samt mellan varved och sommarved i den enskilda
arsringen. Dessutom inverkar kvistar och andra fiberstérningar
(sardrag) pé virkets tekniska egenskaper.

Normala variationer for egenskaperna densitet, styrka (héllfasthet)
och styvhet (elasticitetsmodul) inom samma trislag i ostord
fiberstruktur:

¢ Densitet + 20 procent
e Hallfasthet + 40 procent
e Elasticitetsmodul + 35 procent.

Pa grund av variationerna i virket ar kvoten storre mellan exempelvis
genomsnittlig materialhdllfasthet hos trd och tilldten utnyttjad héall-
fasthet, i jaimforelse med andra konstruktionsmaterial.

2.1 Tré som material

Arsringsbreddens och det geografiska lagets
inflytande pa torr-radensiteten, ur en teoretisk betraktelse

Densitet (kg/m?) Sodra Sverige

Norra Sverige

400

300

2 4 6 8
Medelarsringsbredd (mm)

Virke fran sddra Sverige &r generellt tyngre, starkare och har
hogre hallfasthet an virke fran norra Sverige. Detta trots att
sydsvenskt virke generellt sett har bredare arsringar an virke
fréan norra Sverige. Anledningen &r att sommarvedsbandet,
den morka delen av arsringen, ar bredare i sédra Sverige.
Sommarveden, som vager 900 kg/m? torr ved, &r 3 ganger
tyngre an varveden, som vager 300 kg/m? torr ved.

Densitet och torr-radensitet

Densiteten ar kvoten mellan ett trastyckes massa och dess
volym, och uttrycks i kg/m?. For tra brukar den anges som
torr-radensitet eller for en viss fuktkvot, till exempel 12 %.

Torr-radensitet definieras som kvoten av det torra traprovets
massa och det fullsvéllda tréprovets volym. Densiteten varierar
frén traslag till traslag, inom samma tréslag och i olika delar av
samma trad.
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2.2 Tré och fukt

Traets fuktkvot (%)
30
25
20 € Luled
15 Malmo
10
s € ex
0 |
0 20 40 60 80 | 100 (% RF)
Dec i
Nov 1
Okt
Sep
RF Luled
Aug Utomhus
Jul RF Malmb
Jun Utomhus
. RF Luled
Maj Inomhus
Apr .
RF Malmo
Mar Inomhus
Feb
Jan

0 20 40 60 80 100 (% RF)
Relativ luftfuktighet, RF

Traets fuktkvot i forhallande till den relativa
luftfuktigheten, RF

Den 6vre delen visar sambandet mellan omgivningens relativa
luftfuktighet, RF, och fuktkvot. Aven temperaturen paverkar
sambandet, men paverkan ar mindre an 1 fuktkvotsprocent
inom temperaturintervallet 0 — 20 °C.

Den undre delen visar manadsmedelvardet for RF i norr (Luled)
och séder (Malmo). De heldragna kurvorna visar RF utomhus
och de streckade kurvorna visar RF inomhus. RF-kurvorna for
inomhus ska 6kas med cirka 18 RF-% som ar fukttillskottet

fér en normalfamilj (matlagning, dusch, tvatt, utandningsluft,
svett, med mera).

Exempel: Vad &r RF och medelfuktkvoten i november manad
inomhus i Malmo?

Genom att folja de svarta pilarna &r RF = 32 % och fuktkvoten
=7 %. (Utomhus & motsvarande varde RF = 89 % och fuktkvoten
=20 %). Vid RF cirka 32 % ér alltsa traets fuktkvot cirka 7 %.
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Trd ar ett hygroskopiskt material. Det innebdr att materialet kinner
av den omgivande luftens fuktighet och temperatur och hela tiden
strdvar efter att komma i jamvikt med omgivningens klimat, det vill
sdga den relativa luftfuktigheten, RF, och temperaturen.

2.2.1 Fuktkvot

Fukten (vattnet) i trdet uttrycks med den s kallade fuktkvoten.
Fuktkvoten definieras som kvoten av vattnets vikt i fuktigt material
och vikten av det uttorkade materialet. For att fd det i procent multi-
pliceras kvoten med 100.

(vikt fore torkning — vikt efter torkning) .
U= - - x 100 = fuktkvot i %
vikt efter torkning

Jamviktsfuktkvoten kallas den fuktkvot som trdet har dd det dr i jam-
vikt med omgivningens klimat.

Om trédets fuktkvot dr hogre dn den sd kallade jamviktsfuktkvoten
kommer tréet att torka och om den ir ldgre kommer triet att fuktas
upp. Nér fuktkvoten dndras, under fiberméttnadspunkten, kommer
traet darfor att forandra sin volym beroende péd om det dr fuktupp-
tagning eller fuktavgivning som sker — trdet svéller eller krymper
lika mycket.

Dimensioner, héllfasthet och bestindighet mot nedbrytning ar
exempel pé viktiga egenskaper hos trd som pdverkas av fuktkvoten.

2.2.2 Relativ luftfuktighet och anghalt

Relativ luftfuktighet, RF, brukar ibland dven bendmnas "luftens rela-
tiva fuktighet”.

Luftens innehdll av vattendnga, dnghalt, anges i gram vatten/kubik-
meter luft och varierar éver dret. Anghalten utomhus ir hégst pa
sommaren (9 — 11 g/m?) och ldgst pa vintern (3 — 5 g/m®) — samtidigt
som RF och didrmed triets jamviktsfuktkvot ar ldgst pd sommaren
(65 — 75 % respektive 11 — 15 %) och hogst pd vintern (90 — 95 %
respektive 19 — 23 %). Trd ska ha en ytfuktkvot pd hogst 16 % vid
ytbehandling.

Fysikaliskt dr RF kvoten mellan vattendngans deltryck och dess
mattnadstryck vid aktuell temperatur. RF i luften inomhus i upp-
viarmda rum ar darfér hogst pd sommaren (45 — 60 %) och ldgst pa
vintern (10 — 25 %). Ju kallare det dr utomhus, desto torrare blir luften
inomhus. Fuktkvoten i trd, sdvdl inomhus som utomhus, anpassar sig
till omgivningens RF och temperatur. I uppviarmda svenska bostdder i
Mellansverige ar fuktkvoten i virke under dret i medeltal 7,5 % och
den dr hogst sommartid (7 — 12 %) och ldgst vintertid (2 — 6 %).

I genomsnitt dr det torrare i norra dn i sodra Sverige, se figur 2.9.

2.2.3 Mélfuktkvot

Otorkat nysagat virke torkas normalt i sdgverkens virkestorkar till
en viss mdlfuktkvot. Begreppet mdlfuktkvot beskriver den 6énskade
medelfuktkvoten for ett virkesparti samt de enskilda virkesstyckenas
tilldtna fuktkvot och definieras enligt standarden SS-EN 14298. Varje



virkesstycke i ett parti dr unikt och pdverkas olika av torkningen
beroende pd vad det har for densitet, hartssalter, lagringstid fore
torkning, postningar, rdfuktkvoter och sé vidare. Detta innebdr att
enskilda virkesstycken i ett virkesparti kommer att ha en viss sprid-
ning i fuktkvot som sammanrdknat bildar ett medelviarde — eller en
medelfuktkvot for virkespartiet. Vid bestédllning av virke med malfukt-
kvot 8 % vore det givetvis 6nskvart att medelfuktkvoten for partiet
blev 8 % — och kanske helst att samtliga virkesstycken i partiet har
en fuktkvot pd 8 %. Det dr dock narmast omdjligt. Medelfuktkvoten
for ett parti, samt fuktkvoten for enskilda virkesstycken, vid olika
maélfuktkvoter tilldts darfor ha en viss spridning enligt tabell 2.1 som
ingdr i standarden SS-EN 14298.

2.2.4 Fuktkvotens variation
| virkets tvarsnitt

Fuktkvoten varierar inte bara mellan enskilda virkesstycken i ett
virkesparti — den varierar ocksa i ett virkesstyckes tvdrsnitt. Nar virke
torkar sker det utifrdn och in. Om inga speciella dtgirder vidtas,
kommer darfor virkesstyckets inre delar att vara betydligt fuktigare
dn dess yta efter torkningen vid sdgverket. Denna skillnad i fuktkvot
i virkestvarsnittet kallas for fuktkvotsgradient.

Nar virke har torkats ned till 8 % i en virkestork blir virkesytan
mycket torr, ofta 4 — 5 % fuktkvot medan fuktkvoten mitt i virket kan
ligga pd omkring 10 — 12 %. Beroende pa tiden mellan torkning och
paketering, temperatur och relativa luftfuktigheten kommer denna
skillnad i fuktkvot att utjamnas.

Observera att virke torkat till 8 % fuktkvot méste lagras i ett klimat
som motsvarar det vi har i uppvdarmda bostider.

Utjamning av fuktkvotsgradienten tar ofta lang tid.

Nar ett virkesstyckes fuktkvot mits dr det egentligen ett virde pd
tvarsnittets medelfuktkvot som fds. Virkesstyckets medelfuktkvot kan
madtas pa tvd sitt. Ett mycket noggrant sitt ar att forst viga en virkes-
bit, sedan torka den i ugn i 103 °C och darefter vdga den helt torra
virkesbiten igen, enligt SS-EN 13183-1.

Ett mer praktiskt sdtt, men inte lika noggrant, dr att anvdnda en
elektrisk resistansfuktkvotsmétare med isolerade hammarelektroder
och mata i en viss punkt och ett djup pa 0,3 ganger virkestjockleken.
Detta mdtt anses representera tvdrsnittets medelfuktkvot. Se avsnittet
Mdtning av medelfuktkvot och ytfuktkvot, sidan 28.

En 14g fuktkvotsgradient dr en viktig kvalitetsfaktor for att forhindra
exempelvis ojamn krympning och kupning.

2.2.5 Sagverkskonditionerat virke

Avvikelsen mellan medelfuktkvoten inom ett virkesparti och mal-
fuktkvoten dr svar att minska. En viss forbéttring gar att f4 genom att
anvinda bra virkestorkar och styra dem pd ett noggrant sitt samt att
konditionera virket efter torkningsprocessen. Det dr ldttare att minska
fuktkvotsspridningen med en konditionering vid hég temperatur i
slutet av torkningsprocessen. Aven fuktkvotsgradienten i virkets tvir-
snitt och torkningsspdnningarna i virket reduceras med en ratt utford
konditionering i slutet av torkningsprocessen.

2.2 Tra och fukt

Malfuktkvot
Tilldten variation for medelfuktkvoten enligt SS-EN 14298.

Bestélld | Tillaten variation Tillatet spridnings-
fuktkvot | av virkespartiets omrade av fuktkvoten
(malfukt- | medelfuktkvot i93,5 procent
kvot) av virkesstyckena
inom virkespartiet
Undre Ovre Undre Ovre
grans grans grans grans
(%) (%) (%) (%) (%)
8 7 9 5,6 10,4
12 10,5 13,5 8,4 15,6
16 13,5 18 11,2 20,8

Vid méatning av fuktkvoten i samtliga virkesstycken i ett parti
med malfuktkvoten 16 % tillats det genomsnittliga vardet pa
hela partiets fuktkvot (partiets medelfuktkvot) att hamna
mellan 13,5 och 18 % for att vara godkant. For de enskilda
virkesstyckena i ett parti ska fuktkvoten hos 93,5 procent av
dessa hamna mellan 11,2 och 20,8 %.

T

Fuktkvot Fuktkvot Ytfuktkvot
mitt i vicket 6 mminivirket
21 % 13 % 7%

Fuktkvot i ett virkesstycke efter torkning
Fuktkvotens variation i ett virkesstycke vid sagverket efter
torkning. Elektrisk resistansfuktkvotsmétare med isolerade
hammarelektroder méter 16 % enligt SS-EN 13183-2. Virket
kan ingd i ett parti virke med malfuktkvot 16 %.

Fibermattnads-

punkt Fuktkvot (%)

I I I -

0 10 20

[
Omrade for
krympning
eller svallning

Il
T
30%

40 -50%
Otorkad karnved

>100 %
Otorkad splintved

Ingen krympning eller svéllning

Fuktrorelser vid olika fuktkvoter i tra
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2.2 Tré och fukt

Métning av medelfukt-
kvot i ett virkesstycke
— resistansmetoden.

Métning av ytfuktkvot

pa ett virkesstycke
— stiften laggs mot traytan
och parallellt mot &nden.

300 mm
fran anden.

Tryck

Elektrodspetsarnas
mantelyta trycks ned
i varveden (ljusare).

N\

v’rkets
bredd fran kanten.

0,3 av virkets
tjocklek.

20-30°

Virkesstyckets langsriktning

&
<

14

Nederdelen av hammarelektroden kan slipas ner
sd att ratt vinkel uppnas.

28

Matning av fuktkvot

Snickerihandbok

Konditioneringen forbattrar ocksd virkets formstabilitet. Darfor bor
virke som senare ska klyvas vara spannings- och fuktkvotsutjimnat

i tvdrsnittet. Detta minskar dven risken for att en fardig triprodukt
successivt formforandras efter torkningsprocessen. Formforidndringar
som beror pa torkningsspanningar kan méitas enligt standarden
SS-ENV 14464.

P& grund av kundernas 6kade kvalitetskrav kan sdgverksbranschen
tydligare specificeralange virkets torkningskvalitet, bland annat med
hjélp av de nya standarderna. Man kan kvalitetsspecificera ett virkes-
parti med:

e Avvikelse frdn malfuktkvoten
e Partiets fuktkvotsspridning
e Torkningsspanningar (torkningskvalitet).

En tumregel dr att om virket har ldga torkningsspanningar brukar
ocksa fuktkvotsspridningen vara lag.

For exempelvis snickeriindustrin dr konditionerade trdvaror
nodvandiga for att fi hog kvalitet pa snickeriprodukterna (mindre
successiva deformationer).

Foérutom att ha ratt mdlfuktkvot férbéttras dven snickerivirke om
ovanstdende kvalitetsparametrar anvéinds.

Vid kop av ett parti virke &r alltsé en liten fuktkvotsspridning i par-
tiet av samma betydelse som att partiets medelfuktkvot ligger nira
maélfuktkvoten. Minskad fuktkvotsspridning, genom att konditionera
virket i hég temperatur i slutet av torkningsprocessen, innebdr ocksa
att virket samtidigt spanningsutjaimnas. Detta medfor ocksd att virket
blir mer formstabilt och att vissa snickeriprodukter enklare kan
produceras.

2.2.6 Matning av medelfuktkvot
och ytfuktkvot

Kontroll av fuktkvot i trd sker genom att mita fuktkvoten i olika mat-
punkter i aktuell konstruktion. Mdtpunkterna bestams av forhallandet
pé platsen. Leta efter stillet, dar risken for uppfuktning ar som storst
och torkningsforutsattningarna som samst.

Medelfuktkvot

For att mdta medelfuktkvot i virke ska stickprov pa ett antal virkes-
stycken ske med elektrisk resistansfuktkvotsmétare med isolerade
hammarelektroder sa att man far en indikation pa att ratt fuktkvot
levererats. Ett virkesstyckes medelfuktkvot méts enligt SS-EN 13183-2
pé foljande sdtt: médt minst 300 mm frdn dnden. Sl& in de isolerade
hammarelektroderna péd virkesstyckets flatsida langs fiberriktningen,
och lings en tinkt linje beldgen 0,3 av virkesbredden in frdn kanten.
Mitdjupet ska vara 0,3 av virkestjockleken.

Det bor i detta sammanhang sdgas att mdtning av fuktkvoten med
elektrisk resistansfuktkvotsmétare med isolerade hammarelektroder
inte dr ndgon exakt metod utan kan vara behiftad med osédkerhet
beroende pd mitinstrumentets kvalitet och kalibrering. Emellertid ir
metoden, ritt anvind, ett effektivt sitt att fa indikationer pa avvikelser.
Kalibrera regelbundet fuktkvotsmitaren med ett kalibreringsblock.

Exaktare metod dr den tidigare ndmnda torrviktsmetoden som ju
kan komma till anvindning i samband med produktions- och
leveranskontroll men inte som en praktisk matmetod pa till exempel
ett snickeri.



For att alla ska méta fuktkvot och torkningsspdnningar i ett virkes-
stycke pd samma sitt finns nu fyra standarder:

SS-EN 13183-1 Fuktkvotsbestdmning — Torrvikts-referensmetoden.
SS-EN 13183-2 Uppskattning av fuktkvoten med Resistansmetoden.

SS-EN 13183-3 Uppskattning av fuktkvoten med Kapacitansmetoden
och SS-ENV 14464 Ythardhet/Inre spanningar.

Ytfuktkvot

Mit ytfuktkvoten med elektrisk resistansfuktkvotsmaétare genom att
tvars fiberriktningen pressa de isolerade hammarelektrodsspetsarnas
koniska mantelyta med handkraft ner i virkesytans varved, sd att méit-
spetsarnas halva mantelytor ger ett avtryck i trdet tvdrs fiberriktningen.
Gor alltid tre métningar tétt intill varandra pd maétstéllet och berdkna
sedan ett medelvidrde. Medelvirdet stims av mot aktuellt krav.

Ytfuktkvoten dr viktig att kontrollera fore inbyggnad eftersom den
ar avgorande ndr det géller risk for mikrobiell pavéxt. Den har ocksd
betydelse for vidhéftning vid malning.

Virket kan ha fuktats upp genom exempelvis nederbord, felaktig
lagring eller att virket har placerats i kontakt med blét betong och
darmed fétt en forhojd ytfuktkvot. Fuktkvoten i trastyckets inre
péverkas normalt inte om uppfuktningen ar kortvarig. Virke som
blivit blott méste torkas — naturligt, med avfuktare eller byggflakt.

Observera
Det finns ingen standard for métning av ytfuktkvoten pé virket.

Mottagningskontroll av torkningskvalitet
Aven mottagningskontrollen har standardiserats. For detta ska tva
standarder anvédndas:

SIS-CEN TS 12169 Sagat virke i parti — Beddmning av Overens-
stimmelse.
SS-EN 14298 Beddmning av torkningskvaliteten.

SIS-CEN TS 12169 beskriver hur provbitar ur ett virkesparti ska tas ut
for att man ska kunna kontrollera om den bestdllda torkningskvali-
teten (medelfuktkvoten i ett virkesparti, fuktkvotsspridningen och
torkningsspdnningarna) ir uppfylld enligt kontrakt eller byggnads-
beskrivning. Metoden gar ut pd att anvdnda den for alla industrier
vanligaste kontrollmetoden Acceptable Quality Level, AQL (acceptabel
kvalitetsnivd). Vid en mottagningskontroll tar man slumpmadssigt ut
ett visst antal provbrador eller plankor beroende pd hur méinga brador
eller plankor som partiet innehdller. I standarden anges vilka avvikel-
ser som accepteras beroende pd vald kvalitetsniva.

Observera
Hela partiet ska vara tillgdngligt vid en reklamation.

2.2.7 Traets fuktrorelser

For golvbriador och invindiga panelbriador bor mélfuktkvoten vara
8 respektive 12 % for att minimera svillning eller krympning, enligt
tabell 2.2, samt respektive produktstandard.

Fuktkvoten i otorkat barrtravirke ar upp till 160 % i splintveden
och upp till 50 % i kdrnveden. Vid torkning avgdr forst det fria vattnet
i fibrernas cellhdlighet. Nar fuktkvoten sedan nar fiberméttnad, vid
cirka 30 % fuktkvot, borjar fukten i cellviggarna att limna virket, och
det dr detta som bland annat gor att trdet borjar krympa. Virket borjar

2.2 Tra och fukt

Fuktkvot och fukthalt

Fuktkvot definieras som kvoten av vattnets massa i fuktigt
material och massan av det uttorkade materialet.
Kvoten brukar anges i %.

Fukthalt, som anvénds i vissa trateknologiska sammanhang,
till exempel tradbranslen, definieras som kvoten av vattnets
massa i fuktigt material och massan av det fuktiga materialet.

Numera torkas cirka 95 procent av det sagade virket i virkes-
torkar. Bara 2 procent torkas i staplar pa sagverket under
sommarhalvaret, sa kallad bradgérdstorkning, medan 3 procent
levereras fran sagverken otorkat for leverans till framférallt
mobel- och snickeriindustrin som sjélva torkar sitt virke.

Torkning av det nysagade virket ar det mest energikravande
steget i sdgverksprocessen. Uppvarmningen av torken sker
genom eldning av frémst bark och eventuellt span, medan
flaktarna drivs med el.

Exempel pa lampliga fuktkvoter

Anvéandning Fuktkvot
Maébler och inredningar till vanliga 8 %
uppvarmda rum

Centrumtappar 6 %
Fonster, ytterdorrar, mobler och inredning 12 %
till rum som séllan varms upp
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2.2 Tré och fukt

Krympning eller svallning

Krympningen hos en kub av barrtrad med sidan 100 mm vid
torkning fran 20 % till 10 % fuktkvot. Storst &r fuktrorelserna

tangentiellt fibrerna, minst i fiberriktningen.

Krympning eller svallning mellan absolut torrt tillstand

och fibermattnadspunkten (procent).
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10 20 30 Fuktkvot (%)

Traets rorelse mellan noll och fibermattnads-
punkten. Fuktrorelserna ar lika stora i furu och gran nér tra
svéller fran absolut torrt tillstand till ibermattnadspunkten,

cirka 30 % fuktkvot.
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forst krympa i virkets yttre delar for att senare krympa langre in.
Detta ger torksprickor om torkningstemperaturen &r for 1ag eller om
torkningen gar for fort. Krympningen i virkets yttre delar fororsakar
ocksa hoga torkningsspdnningar vilka kan minskas genom en kondi-
tioneringsfas i slutet av torkprocessen. Se avsnitt 2.2.5, sidan 27.

I en brédda eller planka &r ofta drsringarna krokta. Darfér har man
sdllan en ren tangentiell eller radiell krympning. En tumregel ar dédr-
for att de genomsnittliga rorelserna (krympning eller svdllning) for
furu och gran i bdde radiell och tangentiell riktning &r cirka 0,26 %
per dndrad procentenhet hos fuktkvoten. Se tabell 2.3, sidan 31, for att
se krympprocenten per 1 % fuktkvotsdndring for andra tréslag.

Exempel: En golvbrdda med bredden 95 mm och fuktkvoten 12 %
laggs in i ett utrymme med ett klimat motsvarande trdets jaimvikts-
fuktkvot 8 %. Fuktkvotens férdndring 12 — 8 = 4 %-enheter. Bradan
krymper 4 x 0,0026 x 95 mm = cirka 1 mm i bredd.

Krympningen blir hilften s stor om briddan &r utsdgad i radiell rikt-
ning 4n i tangentiell riktning, det vill sdga med stdende arsringar.
Golvspringorna blir hilften sa stora.

Leveransfuktkvoten for virke frdn sdgverk var tidigare i medeltal
cirka 20 % for plank och cirka 16 % for brador. Detta kallades skepp-
ningstorrt. Numera anpassar man virkets fuktkvot mer till produkten
eller anvindningsomrddet. Eftersom triet stravar efter att nd jamvikt
med luftens temperatur och dess relativa fuktighet kommer fukt-
kvoten att dndras i riktning mot den sd kallade jamviktsfuktkvoten.
Detta tar ganska ladng tid.

Formégan att ta upp vatten ar olika for gran och furu. Gran tar upp
vatten ldngsamt bdde i kidrna och splintved. Furu har stor skillnad
i vattenupptagningsformdga mellan kdrna och splint. Kirnan hos
furu har ungefiar samma férmadga att ta upp vatten som gran, medan
splinten hos furu tar upp vatten flera gdnger snabbare. Darfor bor ett
fonster vara tillverkat med kidrnved av furu. Risken fér réta blir dd
mycket liten.

Krympning eller svéllning (procent).
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30 Fuktkvot (%)

Vinter ~ Sommar

Krympning eller svéllning mellan vinter och sommar inomhus.
Exempel: Tréets rorelse inomhus éver aret, fran sommar till vinter, ar i genom-
snitt 1,6 procent. Fuktkvoten i virket &ndras cirka 6 % fran sommar till vinter,
vilket kan ge en maximal rérelse pd 16 mm/meter i tangentiell riktning.



2.2 Tré och fukt

Dessa furustockar ar nyligen avverkade. Den vanstra bilden visar rotdnden och furukérnans utbredning. Den hogra bilden visar toppanden
och hér syns att transporten av naring i form av vatska, som gar genom splintveden i stocken, &nnu inte har avstannat.

Tabell 2.3 Medelvérden for krympning i olika traslag vid torkning fran fiberméattnad till absolut torrt tra

Al 0,5 4,4 9,3 14,2 0,31
Ask 0,2 5 8 13,2 0,27
Asp 0,2 3,8 8,7 12,7 0,29
Bjork 0,3 6,7 10,4 17,4 0,35
Bok 0,3 5,8 11,8 17,9 0,39
Ek 0,4 4 7,8 12,2 0,26
Furu 0,4 4 7,7 12,1 0,26
Gran 0,3 3,6 7.8 11,7 0,26

For praktiska berakningar av de genomsnittliga fuktrérelserna hos sagat virke av furu och gran kan cirka 7 procent anvéndas som ett genomsnittligt varde,
vilket motsvarar 0,26 procent per andrad procentenhet hos fuktkvoten.

Figur 2.16 Krympning eller svéllning Figur 2.17 Arsringarnas orientering i ett tristycke
ienstock av barrtra

Krympning eller svéllning i ett virkesstycke
ar olika beroende pa hur arsringarna ar
placerade i virkesstycket. Minst form-
forandringar far ett virkesstycke
med arsringarna vinkelratt
mot plansidan, sa kallade
stdende arsringar.

I langsled ar krympning
eller svallning forhallandevis
liten, cirka 0,3 procent

| —
| ——

=

Tangentiell krympning
eller svallning
cirka 8 procent

A\

Radiell krympning

eller svallning cirka 4 procent Stdende arsringar Mérgfangare
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2.3 Kvalitet och sortiment
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Exempel pa kvisttyper
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Frisk kvist Torr kvist

Parlkvist Barkdragande kvist
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Det finns slojdare och hantverkare som hdmtar sitt virke i skogen och
bearbetar materialet firskt. Men de flesta producenter och formgi-
vare av produkter av trd viljer virke bland det varusortiment som
olika leverantdrer erbjuder.

2.3.1 Virkeskvalitet, handelssortering

Kvaliteten hos virke kan specificeras med ett antal parametrar, till
exempel:

Kvistar Snedfibrighet Deformation
Sprickor Toppbrott Insektsskador
Vankant Tjurved Missfargning
Kadlapor Vresved Hanteringsskador
Barkdrag Kédved Midttavvikelser.
Lyror Svampangrepp

Parametrarna beddms vid visuell sortering, utseendesortering. Sddan
gors vanligen vid sdgverken dir sortering oftast sker enligt Handels-
sortering av trdvarot, 2019 version 1. I bygghandeln anvédnds handels-
sorteringsstandarden SS-EN 1611-1.

Det dr, pd sdgverk, vanligt att varje virkesstycke stimplas i &nden med
ett skeppningsmadrke. Av detta kan den sorterade kvaliteten avlésas i
ledet mellan sdgverk och snickeri. Efter bearbetning, till exempel
hyvling eller klyvning, kan dessa mirken vara bortkapade eller svdra
att identifiera. Kvaliteten anges d& genom att paketet marks.

Sortering av virke dr en generell handelssortering. Den dr alltsd inte
utformad med tanke pd virkets anvdndning i till exempel snickeri,
byggande eller emballage.

Rétkvist Bladkvist Hornkvist

Hornkvist Kvistgrupp



Handelssorter — Kvalitetsklasser

Sort G4-0 - Furu

Klass | - Furu Klass Il = Furu Klass Il = Furu

2.3.2 Olika regelverk for handelssortering

Handelssortering av travaror

Enligt reglerna i Handelssortering av trdvaror sorteras virket i sju
klasser, dér klass I motsvarar den hogsta kvaliteten. Vanligen samlas
klasserna I—IV under bendmningen OS, osorterat. Klass V bendmns
vanligen kvinta och klass VI bendmns utskott.

Standard SS-EN 1611-1

Enligt standarden for handelssortering, SS-EN 1611-1, kan sorteringen
goras pd sadvil flat- som kantsidorna eller enbart flatsidorna. Sorterna
kallas d& G4 respektive G2. Sortbeteckningarna f6ljs av en siffra som
anger virkets kvalitet, 0-4, med 0 som hogsta kvalitet. En sort kan d&
fa beteckningen G4-2, vilket innebdr en 4-sidig visuell sortering

av typiskt byggvirke, motsvarande kvinta, V. En ungefdrlig jimforelse
mellan de bdda sorteringsreglerna ges i tabell 2.5. G2 &r en sortering
som sdllan anvands i Sverige.

Virkeskvaliteter. Vanliga travaror med lampliga
handelssorter och traslag.

Sort G4-1 - Furu
Klass IV — Furu

Sort G4-2 - Furu
Klass V - Furu

Specialsorteringar

2.3 Kvalitet och sortiment

Virket visas i dimensionerna: 25 x 100, 50 x 150 och 75 x 200 mm

Sort G4-3 - Furu
Klass VI - Furu

Svenska sagverk kan i vissa fall dven leverera specialsorteringar
for specifika andamal. Specialsorteringar kan bland annat
innefatta kundanpassade dimensioner, fuktkvot och

sorteringsparametrar.

Virkeskvaliteter. Ungefarliga relationer mellan de olika
handelssorterna — kvalitetsklasserna.

Se dven tabell 3.5.

2 Vanligaste byggvirket.

Snickerihandbok

Typ av trévara Sort, klass Traslag Sorteringsregler Sorterna — kvalitetsklasserna
Invéndiga G4-1, klass IV Furu och gran Handelssortering 0S Kvinta | Utskott
panelbrador eller battre av travaror
Il 1l I\ V2 \ VII
Planhyvlat virke for | G4-1, klass IV Furu
invandiga snickerier | eller battre SS-EN 1611-1
Golvbrador G4-2, klass V Furu och gran 4-sidig sortering G4-0 | G4-1 | G4-2?| G4-3 | G4-4
eller battre — -

2-sidig sortering G2-0 | G2-1 | G2-2 | G2-3 | G2-4

Lister A-B Furu enligt
b ZeZe " 2-sidig sortering, G2, anvands séllan i Sverige.
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2.4 Hantering och lagring

Skydda mot Skydda mot
nederbord solstralning

Se till att
emballaget &r helt

Kontrollera
fuktkvoten

Kontrollera
kvaliteten

Fuktkvotsmatare

Viktuppgifter vid hantering

Anvénd foljande viktuppgifter vid hantering av virke och limtra:

Skydda mot
nedsmutsning

Material Vikt (kg/m?)

Gran cirka 470

Furu cirka 500
Sexsidigt Virke fér inomhusbruk Avfall
emballage ska lagras inomhus
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Trd har god hallbarhet — forutsatt att det hanteras rdtt. For att bevara
virkets hoga kvalitet dnda fram till bearbetning ska det skyddas mot
nederbord, kondens, solstrdlning, smuts och markfukt.

2.4.1 Planera och férbered

Planera leveranserna efter produktionstakten och bestdll material i
delleveranser samt forbered mottagning och férvaring. Om virket lag-
ras, transporteras och hanteras sd att det inte utsétts for nederbord,
smuts och starkt solsken kan det levereras utan emballage. I annat
fall se till att f virket levererat med emballage (ej genomskinligt).

Trd som ska anvdndas synligt inomhus, till exempel mobeldmnen,
lister och panel- och golvbrddor, ska lagras i ett vdl ventilerat
utrymme med inomhusklimat.

Vilj en lagringsplats dir man undviker att vatten kan bli stende
under virkespaketet. Asfalt eller grov makadam dr bra underlag, d
ar risken liten att jord och smuts kan stdnka upp.

Marken ska vara snorojd. Placera inte virket ddr det finns risk for
nedsmutsning av till exempel stdnk fran takdropp eller trafik.

2.4.2 Ta emot och kontrollera
Kontrollera virket vid mottagning av leveransen.

e Emballage: kontrollera om eventuellt emballage ar helt.

e Kvantitet: gor en 6verslagsmaissig uppskattning av mangden.

e Dimensioner: kontrollera att de stdimmer 6verens mot bestidllning
och foljesedel.

e Kvaliteter: kontrollera leveransen, notera eventuella synliga
skador. Stim av sort och mirkning mot bestdllning och foljesedel.

e Kontrollera att virket ar rent frdn jord och smuts.

e Fuktkvot: ta stickprov pd ett antal virkesstycken med fuktkvots-
matare for att fa en indikation pé att fuktkvoten stimmer med
bestédllningen. Se dven avsnitt Mdtning av medelfuktkvot och ytfuktkvot,
sidan 28.

Reklamera virket omedelbart om det vid leverans har en fuktkvot
eller kvalitet som inte déverensstaimmer med bestdllningen.

Om reklamation inte sker vid mottagning blir det svart att i efter-
hand fa ritt vid en tvist. Vid tvist ska provtagning ske enligt gillande
SIS-CENITS 12169 med fuktkvotskrav enligt SS-EN 14298.

Observera
Hela virkespartiets innehadll ska vara tillgédngligt f6r inspektion vid en
reklamation.

2.4.3 Avfall

Sortera trdavfall i en separat fraktion som sedan kan flisas och brdannas
for energiutvinning. Avfall frdn impregnerat trd ska hanteras enligt
anvisningar frdn kommunens miljéokontor.



2.5 Traprodukters miljoeffektiva
livscykel och kretslopp

2.5.1 Traprodukters miljoeffektiva
livscykel och kretslopp

For alla snickeri- och mébelmaterial utom tri ar ett kretslopp likty-
digt med dteranvdndning. For trd finns det tva kretslopp — ett pro-
duktkretslopp som dteranvinder komponenter eller hela mobler —
och ett langre som &r naturens kretslopp i vilket triet ingér, se
figur 2.19, sidan 36.

I produkt kretsloppet ser vi exempel pd bdde i mobel- och snickeri-
industrin dir till exempel fonster, dorrar och mobelvirke kan dter-
anvindas. I samtliga fall finns det en organisation eller foretag for att
tillvarata och hitta ny annvindningsomrdden for produkterna.

Nar trdet inte lingre kan dteranvidndas eller materialdtervinnas,
kan det fortfarande producera energi genom férbrinning. Den ener-
gin dr klimatneutral och &r i sjidlva verket lagrad solenergi.

For att klimatoptimera trdanvidndningen ska denna ske i en viss
ordning som illustreras av miljotrappan for trd. Vid val mellan olika
anvidndningsalternativ ska i moéjligaste mdn steg 2 i miljotrappan
vdljas. Att direkt anvidnda avverkad skog for energiproduktion &r inte
optimalt — dven om det naturligtvis fortfarande ar béttre fér miljon
dn energi frdn dndliga, fossila brdnslen. Det dr viktigt att konstatera
att trd aldrig behéver ldmnas till deponi.

Fornybar
naturresurs

Miljétrappan
Tramaterialet gar aldrig till deponi utan ger energi vid till exempel varmeverk.

Deponi

Snickerihandbok
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2.5 Traets naturliga kretslopp
for interiéra produkter

2.5.2 Traets naturliga kretslopp
for interidra produkter

Kretsloppet bestdr av tva delar. Det ena dr skogens, det andra dr pro-
dukternas. Skogen fdr sin livskraft frdn solen. Genom fotosyntesen
fangas solenergin upp och omvandlas tillsammans med koldioxid till
ndring for de vixande trdden. Skogens produkter innehdller kol som
fdngats upp av traden i form av koldioxid.

I produkternas kretslopp ingdr restaurering, reparation, uppgrade-
ring, dterkop och dterforsdljning och olika former av dteranvind-
ning. Ndr dessa produkter ar fardiganvanda frigérs koldioxiden till
atmosfdren ndr avfallet formultnar eller dtervinns som bioenergi.
Koldioxiden fingas upp pd nytt av trdden och omvandlas till ndring
och nya byggstenar for tradens tillvaxt.

Tallplanta

Komponent

V772 N\
LN\

/

Grossist

Snickeri
Cirkuldra tra och mébelfioden:

- Centraliserad renovering, Atertillverkning
- Aterkop, Aterforsaljning

- Reparera, Uppgradera

- Funktionsférsaljning, hyra

Bioenergi

I//I//

Koldioxid

m Producent

Sagverk Slutkund

Skog

Figur 2.19 Tréets naturliga kretslopp for interiéra produkter
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Med bearbetning avses den process dd virket forddlas till mattanpas-
sade dmnen och produktionselement genom sdgning och hyvling.
Det finns flera sitt att bearbeta trd — manuellt och individuellt eller
storskaligt och industriellt. Men oavsett vilket finns det faktorer hos
trd att beakta som alltid &r samma och som mé&nniskor behovt for-
halla sig till och utforskat genom egen beprovad erfarenhet genom
artusenden. Aven operatéren av en CNC-frismaskin maste kinna till
sitt materials egenskaper.

Det finns maskiner som krdaver manuell och individuell instdll-
ning och hantering. Det finns ocksd maskiner anpassade for storskalig
produktion med hog kapacitet dar kraven pd individuell och manuell
assistans ser annorlunda ut. Avsnitten 3.1.1, sidan 38, och 3.1.2, sidan 39,
beror det som allmédnt giller for bearbetning av trd oavsett om till-
verkningen sker med handverktyg eller maskinellt, i liten skala eller
stor. Frdn och med avsnitt 3.1.3, sidan 40, fokuserar texten pa tillverk-
ning i maskiner, det vill sdga tillverkningsprocesser ddr principen ar
att arbetsstycket ror sig i forhdllande till verktyget. De olika maski-
nerna presenteras per kategori: sdgar, hyvlar, frisar, borrar samt slip-
och putsmaskiner och inom varje grupp specificeras de olika maski-
ner som finns for olika specialindamal.

Oavsett om det handlar om sdgning, hyvling, putsning eller ndgot
annat moment och oavsett om bearbetningen sker manuellti liten
skala med handverktyg eller storskaligt i industrin madste fibertdthet
och fiberriktning beaktas.

a)

Det ar viktigt att anvénda réatt verktyg beroende pa fiberriktningen
a) Tvars fiberriktningen
b) Langs fiberriktningen

3.1 Grundldggande skdrande bearbetning
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3.1 Grundldggande skdrande bearbetning

S 3.1.1 Olika skarriktningar

Som vi har sett tidigare kan man bearbeta ett trastycke med antingen
roterande verktyg eller icke roterande verktyg. Vid skdarningen dr det
viktigt att ta hidnsyn till vinkeln mellan den skdrande eggen pa verk-
tyget och fiberriktningen, vinkeln mellan eggens rérelseriktning och
fiberriktningen och val av verktygsmaterial i forhéllande till trdslag.
Detta blir tydligt om man till exempel forsoker kapa ett vedtrd pa tvi-
ren med yxa, se figur 3.1 a), sid 37. Det dr mycket ldttare med sdg.

Klyva med yxa langs fibrerna ar latt, se figur 3.1 b, sid 37, att sdga
betydligt svdrare. Det beror pd att trdets héllfasthet dr olika i olika
riktningar. Aven drsringarna har betydelse for skirningen. Man kan
urskilja tre olika grupper av skérriktningar.

Vid bearbetning lings fiberriktningen fungerar verktyget som en
kil, tréafibrerna delar sig strax framfor verktygets egg. Detta kallas for
forspaltning. Den kraft som behdovs for att fora fram verktyget, skdr-
kraften, ar méttlig. Om forspaltningen blir for stor kommer fibrerna

Kvistfri furu.

dela sig i trdets vaxtriktning snarare dn i bearbetningsriktningen.
Man fir da en ojdmn yta med urslag. For att motverka urslag forser
man verktyget med en spdnbrytare som minskar férspaltningen. Om
traets fiberriktning inte dr parallell med den bearbetade ytan &r det
viktigt att matningen sker i den riktning dér fiberriktningen bildar
en spetsig vinkel i skdrriktningen, se figur 3.2 a).

0°
1 Vid bearbetning tvirs over fiberriktningen fungerar verktyget pa
1 ungefdr samma sdtt som vid bearbetning langs fiberriktningen. Skar-
|
3
|
|

~g0e kraften blir ligre pd grund av trdets ldga hdllfasthet tvédrs over fiber-

riktningen. Foérspaltningen blir mindre, men fibrerna rivs upp vid
Forspaltning verktygets kanter. For att forhindra detta forser man verktyg avsedda
a) for bearbetning tvirs over fiberriktningen med forskar. Forskdret skar

‘ av fibrerna vid verktygets kanter en aning djupare dn verktygets
huvudegg nar. Trd med oregelbunden struktur dér vixtriktningen
skiftar ar oftast ldttare att bearbeta tvirs over fiberriktningen. Denna
typ av bearbetning ger dock alltid sdmre yta, se figur 3.2 b).

Bearbetning av dndtrd kriver verktyg i god kondition dd det inte
uppstar ndgon forspaltning som hjdlper till att dela fibrerna. Skar-
krafterna blir stora och verktyget slits hart. De fall dd man bearbetar
dndtrd med skdrande verktyg, ir bland annat frisning av tapp och
slits vid till exempel dorr- och fonstertillverkning samt vid stim-
operationer av olika slag, se figur 3.2 ).

Sammanfattning — férspaltning
Notera att:

e Skirande bearbetning lings fibrerna ger stérre férspaltning,
sldtare yta och rent dndtra.

e Skirande bearbetning tvdrs over fibrerna ger viss forspaltning,
ojamn yta och flisigt dndtra.

e Skirande bearbetning av dndtrd inte ger ndgon forspaltning,
jamn yta eller flisigt 4ndtra.

a) Skarande bearbetning langs fibrerna.
b) Skarande bearbetning tvars dver fibrerna.
c) Skarande bearbetning av andtréa. Ingen férspaltning.
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3.1.2 Spanbrytning

Det forekommer ofta att trdet dr mer eller mindre snedfibrigt och kan
vara vresigt 1 ndrheten av kvistar. Resultatet blir omvidxlande med-
eller mottrd, med risk for urslitning av fibrer i mottrd. Det blir med
andra ord svdrare att fi en jamn snittyta. Genom spanbrytning kan
man fi en slit yta dven i mottra.

Samma princip for spdnbrytning som tillimpas pd handverktyg
kan anvindas pd maskinverktyg, men det ar svdrare att dstadkomma
en liten spadnbrytning. For att spanet ska kunna forslas bort vid stor
avverkning krdvs det en storre spdnbrytning. Spdnbrytaren ska passa
vdl mot eggen. Minsta springa mellan spdnbrytaren och verktygets
spdnyta gor att spdn kilas fast och forsvérar skararbetet, se figur 3.3.

Viktiga begrepp
I fortsdttningen kommer vi att anvidnda en del ord och begrepp som
forklaras i figur 3.4.

Spanskadrande bearbetning

For att maskinverktyget ska skidra fritt ndr man till exempel bearbe-
tar en not eller fals krédvs tre olika slippningsvinklar. For att skilja
dem &t har de fatt olika bendmningar:

e Radiell sldppningsvinkel, se figur 3.5

e Sidosldppning

e Tangentiell sidosldppning, se figur 3.5.

Ytterligare en vinkel kan férekomma — skruvningsvinkel som ocksd
kallas spiralvinkel. De snedstillda spdren i tappkuttrarna ger denna
vinkel genom sin snedstdllning. De viktigaste verktygsvinklarna ar
slippningsvinkeln, eggvinkeln och spanvinkeln, dér:

a ar slappningsvinkeln = vinkeln mellan slippningsytan
och snittytan.
ar eggvinkel = vinkeln mellan spdnytan och slippningsytan.
y ar spdnvinkel = vinkeln mellan spdnytan och normalen
mot snittytan.

En normal dr en tdnkt linje som bildar en rét vinkel med snittytan
och tangerar verktygets spets. Hiarav foljer att: a + £ + y = 90°.

Pa maskinverktyg som roterar gar normalen frdn verktygets spets
till centrum pa verktyget.

3.1 Grundldggande skdrande bearbetning

Verktygets

spanyta

Eqg

Konkav spanbrytare

e

Viktiga begrepp for spanskarande bearbetning

A = spanvinkel

B = eggvinkel

C = slappningsvinkel
D = snittyta

E = sldppningsyta

F = spanyta

G = spanbredd

H = spantjocklek.

Definition av en sagtands skarvinklar. Exemplet visar en tand med palodd spets.

a = slappningsvinkel

a, = radiell slappningsvinkel

a, = tangentiell sldppningsvinkel
p = eggvinkel

y = spanvinkel

& = framfasvinkel

&, = bakfasvinkel
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3.1 Grundldggande skdrande bearbetning

a)
Verktygsdiameter = 150 mm
Skardjup = 12 mm
Spanlangd cirka 41 mm
N
b)

Verktygsdiameter = 75 mm
Skardjup = 12 mm
Spanlangd cirka 27 mm

Friktion och slitage
a) Langa span betyder att eggen har ldng vdg genom

materialet. Det medfor okad friktion och 6kat slitage pa eggen.

b) Ett verktyg med mindre diameter ger kortare span, vilket ar
att foredra om 6vriga skérdata ar lika.

R p—
%

e
s

a) Motmatning, b) medmatning.
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Radiell sidoslappning

Denna vinkel bor ligga mellan 0,5° — 1°. En del notfrisar tillverkas
utan radiell sidosldppning for att skdarbredden inte ska fordndras vid
slipningen. En sddan frds branner litt. For att undvika branning boér
den tangentiella sidoslippningen 6kas ndgot.

Tangentiell sidoslappning
Den tangentiella sidosldppningen dr normalt 4° — 6°. Om radiell
sidosldppning saknas dr den 5° — 7°.

Medelspantjocklek
Nar ett maskinverktyg skdr ett spdn blir det tunt i bérjan. Tjockleken
okar ndr skdrarbetet har kommit igdng.

Eftersom spdnet teoretiskt fir en kilform berdknas tjockleken pé
mitten. Nér vi i fortsdttningen talar om spantjocklek &dr det ett medel-
virde — medelspdntjockleken — som avses, se figur 3.6.

Forsok har visat att medelspdntjockleken inte bor understiga 0,1 mm.
Om verktyget avverkar tunnare spdn kommer trdet under storre delen
av skdrarbetet att fjadra undan och friktionen blir dirmed stor. Verk-
tyget blir fortare slott, snittytan dilig och ibland brand.

Verktygets diameter inverkar ocksd pa skidrarbetet. Stor diameter
ger ldnga spdn och liten diameter ger korta spén.

3.1.3 Matning

Matning dr den hastighet med vilken arbetsstycket matas forbi verk-
tyget. Matningen madts i m/min. Man skiljer mellan matning fér hand
(handmatning) och maskinmatning. Maskinmatning sker oftast med
hjdlp av valsar, rullar och matarmattor. Helt naturligt ger maskin-
matningen den jdmnaste och bdsta matningen och den dr dessutom
att foredra ur skyddssynpunkt. Matningen sker oftast mot eggens
rorelseriktning, vilket kallas motmatning. I sillsynta fall kan matning
i eggens rorelseriktning, medmatning, forekomma. Fordelen med
medmatning ir att man far fina snittytor, speciellt vid profilfrisning
av vresiga trislag. Verktyget vill girna hugga, vilket medfor hastiga
ryck i arbetsstycket. Detta orsakar okad risk for olycksfall och man
bor darfor helst undvika medmatning. I princip vill man mata sd
snabbt som méjligt. Om skdrhastighet och antalet skir 6kas kan mat-
ningshastigheten ockséd dkas. Hastigheten beror pd vilken ytfinhet
som Onskas. Nar kraven pd ytfinhet ar stora ar det ddlig ekonomi att
ha sd hog matningshastighet att efterarbetet blir omfattande.

3.1.4 Skarcirkel

Skércirkeln dr den bana eggen pd ett roterande verktyg beskriver.

3.1.5 Skarhastighet

Skarhastighet dr den hastighet som eggen fir genom verktygets rota-
tion. Skdarhastigheten maéts i meter per sekund (m/s) och dr beroende
av varvtalet och verktygets diameter.

Skérhastigheten kan berdknas med hjilp av formeln:

v=d-mw-n
60

m/s



3.1 Grundldggande skdrande bearbetning

dar:
v ar skdrhastighet i m/sek
d ar verktygets diameter i m
n ar varvtal/min
T ar 3,14.
Exempel:

Vad blir skédrhastigheten om verktygsdiametern dr 110 mm och varv-
talet 6 000 varv/min?

0,110z - 6000

~34,5m/s
60

Storskalig produktion krdver hoga skdrhastigheter. Darfor stravar
man efter att hdlla sd hoga hastigheter som mojligt, samtidigt som
man maste beakta vad verktyg och maskin klarar med hinsyn till
hallfasthet, stabilitet, rundgdngsnoggrannhet och sikerhet.

Det dr viktigt att alltid anvdnda skdrpta verktyg i arbetet. Ett skarpt
verktyg:

e Ger alltid en jaimn snittyta.

e Ger i de flesta fall inget urslag.

e Fordrar mindre och i minga fall ingen efterbearbetning.

e GOr att matningen blir liattare och dr mindre arbetskrdvande.

e Sinker ljudnivin.

e Sparar maskinens alla funktioner.

e Sparar pengar at foretaget.

Notera att:

e Ett rent verktyg hdller skiarpan langre.

e Hartser ger en hird beldggning pd verktygen, vilket alstrar hog
varme.

e Temperaturen kan bli sd hog att stilet dndrar sig i skdrzonen.

Kutterslagsmarkning
Vid all bearbetning med roterande verktyg uppstar kutterslag. Lingden
pd kutterslagen motsvarar matningen per tand och kallas for kutter-
slagsdelning. Man kan gora kutterslagen mer eller mindre synliga for
Ogat. Det finns olika dsikter om vad som ar lamplig kutterslagsdel-
ning. En slit yta kan till exempel ha 0,3 — 0,8 mm delning, medan
2,6 — 5,0 mm delning kan kallas skrubbhyvlingsyta. Det ar naturligt-
vis bdst om kutterslagsdelningen ir regelbunden. Alla skir ska alltsa
markera lika mycket i virket, men detta dr mycket svirt i praktiken.
Det krdvs en god precision pd kutterns rundgdng.

Végdjupet beror pa skircirkeldiametern. En mindre diameter ger
ett storre vdgdjup. Om man vill ha en god ytjdmnhet vid sma4 skar-
cirkeldiametrar, mdste man minska kutterslagsdelningen.

Berdkningsformler:

tni /min|- 1000
Kutterslagsdelning = matning [m/min|

varvtal/min - antal skir

irdi
skdrdjup [mum| - kutterslagsdelning [mm]

Medelspantjocklek =
skdrcirkeldiameter [mm)|
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3.1 Grundldggande skdrande bearbetning

Riktvarden for skarhastighet (m/sek)

Verktygs- Varvtal (r/min)
diameter
(mm) 1500 | 2000 | 2500 | 3000 | 3500 | 4000 | 4500 | 5000 | 6000 | 7000 | 8000 | 9000 | 10000 | 12000 | 14000 | 16000 | 18000
5 0,4 0,5 0,7 0,8 0,9 1.1 1,2 1.3 1,6 1.8 21 2,4 2,6 31 3,7 4,2 4,7
10 0,8 1,0 1,3 1,6 1,8 21 2,4 2,6 31 3,7 4,2 4,7 5,2 6,3 7,3 8,4 9,4
15 1,2 1,6 2,0 2,4 2,7 31 3,5 3,9 4,7 5,5 6,3 71 7,9 9,4 11 13 14
20 1,6 2,1 2,6 31 3,7 4,2 4,7 5,2 6,3 7,3 8,4 9,4 10 13 15 17 19
25 2,0 2,6 3,3 3,9 4,6 5,2 59 6,5 7.9 9,2| 10 12 13 16 18 21 24
30 2,4 3.1 3,9 4,7 5,5 6,3 71 7.9 94| 11 13 14 16 19 22 25 28
35 2,7 3,7 4,6 5,5 6,4 7,3 8,2 92| M 13 15 16 18 22 26 29 33
40 31 4,2 5,2 6,3 7,3 8,4 9,4 10 13 15 17 19 21 25 29 34 38
45 3,5 4,7 5,9 71 8,2 94| 1 12 14 16 19 21 24 28 33 38 42
50 3,9 5,2 6,5 7,9 9,2 10 12 13 16 18 21 24 26 31 37 42 47
55 4,3 5,8 7,2 8,6 10,1 12 13 14 17 20 23 26 29 35 40 46 52
60 4,7 6,3 7,9 9,41 11 13 14 16 19 22 25 28 31 38 44 50 57
65 51 6,8 8,5 10 12 14 15 17 20 24 27 31 34 41 48 54 61
70 5,5 7,3 9,21 1 13 15 16 18 22 26 29 33 37 44 51 59 66
75 5,9 79| 10 12 14 16 18 20 24 27 31 35 39 47 55 63 71
80 6,3 84| 10 13 15 17 19 21 25 29 34 38 42 50 59 67 75
85 6,7 89 M 13 16 18 20 22 27 31 36 40 45 53 62 71 80
90 71 94| 12 14 16 19 21 24 28 33 38 42 47 57 66 75 85
95 7,5| 10 12 15 17 20 22 25 30 35 40 45 50 60 70 80 90
100 79| 10 13 16 18 21 24 26 31 37 42 47 52 63 73 84 94
110 86| 12 14 17 20 23 26 29 35 40 46 52 58 69 81 92 104
120 94| 13 16 19 22 25 28 31 38 44 50 57 63 75 88 101 113
130 10 14 17 20 24 27 31 34 41 48 54 61 68 82 95 109 123
140 11 15 18 22 26 29 33 37 44 51 59 66 73 88 103 117 132
150 12 16 20 24 27 31 35 39 47 55 63 71 79 94 110 126 141
160 13 17 21 25 29 34 38 42 50 59 67 75 84 101 117 134 151
170 13 18 22 27 31 36 40 45 53 62 71 80 89 107 125 142 160
180 14 19 24 28 33 38 42 47 57 66 75 85 94 113 132 151 170
190 15 20 25 30 35 40 45 50 60 70 80 90 99 119 139 159 179
200 16 21 26 31 37 42 47 52 63 73 84 94 105 126 147 168 188
210 16 22 27 33 38 44 49 55 66 77 88 99 110 132 154 176 198
220 17 23 29 35 40 46 52 58 69 81 92 104 115 138 161 184 207
230 18 24 30 36 42 48 54 60 72 84 96 |108 120 145 169 193 217
240 19 25 31 38 44 50 57 63 75 88 | 101 113 126 151 176 201 226
250 20 26 33 39 46 52 59 65 79 92 105 118 131 157 183 209 236
260 20 27 34 41 48 54 61 68 82 95 109 |123 136 163 191 218 245
270 21 28 35 42 49 57 64 71 85 99 113 127 141 170 198 226 254
280 22 29 37 44 51 59 66 73 88 |103 117 132 147 176 205 235 264
290 23 30 38 46 53 61 68 76 91 106 121 137 152 182 213 243 273

Forts. >>>
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3.2 Maskinell bearbetning

Forts. >>>
Verktygs- Varvtal (r/min)
diameter
(mm) 1500 | 2000 | 2500 | 3000 | 3500 | 4000 | 4500 | 5000 | 6000 | 7000 | 8000 | 9000 | 10000 | 12000 | 14000 | 16000 | 18000
300 24 31 39 47 55 63 71 79 94 110 126 141 157 188 220 251 283
310 24 32 41 49 57 65 73 81 97 114 130 146 162 195 227 260 292
320 25 34 42 50 59 67 75 84 | 101 117 | 134 151 168 201 235 268 302
330 26 35 43 52 60 69 78 86 | 104 121 138 | 156 173 207 242 276 311
340 27 36 45 53 62 71 80 89 | 107 125 142 | 160 178 214 249 285 320
350 27 37 46 55 64 73 82 92 110 | 128 147 | 165 183 220 257 293 330
360 28 38 47 57 66 75 85 94 113 132 151 170 188 226 264 302 339
370 29 39 48 58 68 77 87 97 116 | 136 155 174 194 232 271 310 349
380 30 40 50 60 70 80 90 99 119 | 139 159 | 179 199 239 279 318 358
390 31 41 51 61 71 82 92 102 123 143 | 163 | 184 204 245 286 327 368
400 31 42 52 63 73 84 94 | 105 126 147 |168 |188 209 251 293 335 377
410 32 43 54 64 75 86 97 | 107 129 | 150 | 172 193 215 258 301 343 386
420 33 44 55 66 77 88 99 110 | 132 154 176 | 198 220 264 308 352 396
430 34 45 56 68 79 90 | 101 113 135 158 180 |203 225 270 315 360 405
440 35 46 58 69 81 92 | 104 115 138 161 184 | 207 230 276 323 369 415
450 35 47 59 71 82 94 106 118 141 165 188 212 236 283 330 377 424
460 36 48 60 72 84 96 |108 120 | 145 | 169 | 193 217 241 289 337 385 434
470 37 49 62 74 86 98 111 123 148 172 197 221 246 295 345 394 443
480 38 50 63 75 88 | 101 113 126 151 176 | 201 226 251 302 352 402 452
490 38 51 64 77 90 |103 115 128 | 154 180 |205 |[231 257 308 359 410 462
500 39 52 65 79 92 | 105 118 131 157 1183 |[209 |236 262 314 367 419 471

Arbetet inom trdindustrin pdverkas alltid i hog grad av virkets egen-
skaper. Trd dr inte homogent utan egenskaperna kan variera kraftigt
inom samma virkesstycke. Det material som bearbetas i trdindustrin
stdller déarfor stora krav pa val av rétt verktyg.

Den tekniska utvecklingen inom trdindustrin har gatt frdn universal-
maskiner med olika tillsatser och hjdlpmedel till mer specialiserade
maskiner for respektive produktion. Nir anviandningen av olika skiv-
material, frimst MDF och spdnskiva, blev mer vanligt inom médbel-
industrin utvecklades nya tekniker for konstruktion och samman-
sdttning och det vi kallar planmobler vixte fram. Nya typer av
maskinlinjer for tillverkning i stora serier innebar langa omstédllnings-
tider och 1ag flexibilitet. Man producerade dirfor ofta stora volymer
for lagerhdllning i olika métt och varianter pd fabriken.

Kostnaden att tillverka mot lager blir dock mycket h6g om man
riknar rdntan péd pengar bundet i material. Dessutom tillkommer
kostnader for stora lagringslokaler och en materialhantering som blir
mycket omfattande. For att minska dessa kostnader har utvecklingen
inom branschen gétt mot sd kallad kundorderstyrning. Det innebar
att mindre serier tillverkas direkt efter marknadens behov och pro-
dukterna gar direkt till kunden istillet for att lagras pa foretaget.
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3.2 Maskinell bearbetning

a)

b) [

Exempel pa sagar
a) Justersag
b) Bandsag

T,

a)

Exempel pa hyvlar
a) Rikthyvel
b) Planhyvel
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Genom den snabba tekniska utvecklingen de senaste dren har tra-
industrin fatt hjdlpmedel for att korta ned stdlltider och for att méoj-
liggora en mer flexibel produktion.

Man framstéller produkter med olika egenskaper samtidigt i samma
produktionslinje. Datoriserade automatiska omstallningssystem stiller
om linjen efter de komponenter som ska tillverkas. CNC-tekniken
med mer avancerade maskiner har givit dnnu béttre mojligheter att
kundorderstyra produktionen.

Det material som bearbetas i trdindustrin stéller stora krav pd
verktygsval. Detta géller sdvdl massivtrd med olika egenskaper, till
exempel hdrdhet och hartsinnehdll, som olika skivmaterial, till
exempel spdnskiva, MDF, plywood och ytbeldggningsmaterial som
laminat och plastfolie. Skdrande bearbetning av trd innebdr att man
pa olika sitt skiljer spdn frdn ett trastycke, vilket alltid medfor att det
uppstdr ett materialbrott mellan arbetsstycke och spédn. Detta géller
oavsett vilket trdslag arbetsstycket bestar av.

Som ett heterogent anisotropt material skiljer sig tréd frdn de flesta
andra material i bearbetningshdnseende. Detta betyder att trimateri-
alets uppbyggnad och héllfasthetsegenskaper i olika riktningar i hog
grad paverkar skirforloppet och resultatet av bearbetningen. Aven
olika typer av variationer och avvikelser som kvistar, sprickor och
stora olikheter mellan kidrn- och ytved spelar in.

Tra kan bearbetas pa olika sitt, till exempel genom att huggas,
frasas, stimmas, slipas, sdgas, hyvlas, borras, svarvas och knivskéras.
Detta kan goras med roterande verktyg, till exempel vid maskinhyv-
ling, frisning och cirkelsdgning samt icke roterande verktyg, till
exempel handverktyg, bandsdg och fanersvarv.

Vi har valt att dela in de trdbearbetande stationdra maskinerna i
fé6ljande huvudgrupper:

e Sdgar

e Hyvlar

e Frdsmaskiner

e Borrmaskiner

e Traslipmaskiner
¢ Ovriga maskiner.

b)



Exempel pa frasmaskin

a)

Exempel pa traslipmaskiner

a) Bredbandsputs
b) Vertikalputs

Exempel pa 6vriga maskiner
a) CNC 5-axlig
b) Kombination rikt- och planhyvel

3.2 Maskinell bearbetning

Exempel pa borrmaskin

b)
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3.3 Sdgar

3.3 Sagar
3.3.1 Allmant

Sdgning ar som regel den forsta typen av bearbetning vid damnesfram-
stallning for snickeriproduktion. Virket levereras till snickeriet i form
av plank som kapas och klyvsagas till 6nskad ldngd, bredd och tjock-
lek for vidare bearbetning. Sdgar som anvénds i snickeribranschen ar
cirkelsdgar och bandségar.

Ségklingor for cirkelsdg och sdgblad for bandsdg finns i ett stort
antal utfdranden beroende av material och den bearbetning man
onskar gora.

Sagar for grovbearbetning av tra:

e Kapsag
e Klyvsdg.

Sagar for fin- och precisionsbearbetning:

e Justersdg
a) b) ¢ Geringssdg
e Bandsdg, manuellt matad snickeribandsag.

Exempel pa sagade ytor
a) Cirkelsdgad yta .
b) Bandsagad yta 332 Kapnlng
Kapningen av materialet till imnen padverkar faktorer som kvalitet
och ekonomi i tillverkningen. Darfor ar det viktig att maskiner och
metoder dr anpassade till den aktuella tillverkningen.

Det finns olika typer av kapsagar:

Parallellkapsag
e Radialsig
Snabbkap

e Geringskap.

Parallellkapsag
1. Maskinbord
2. Sagaggregat
3. Ledad arm

4. Anhéll

5. Stoppklackar
6. Valsar for frammatning av virket
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3.3.3 Parallellkapsag

Parallellkapsdgen ir den vanligaste typen av kapsdg. Sagklingan
16per parallellt med bordsytan och matningen sker tvdrs ¢ver arbets-
stycket mot operatdren. Genom denna konstruktion kan man sdga
virkesbredder upp till 900 mm. Limplig diameter pd klingan ir

400 — 450 mm. Klingans skdrhastighet 4r 50 — 60 m/sek.
Parallellkapsdgen ska vara forsedd med f6ljande skydd:

¢ Klingskydd, som ticker sjdlva klingan.

e Visirskydd, som tdcker den fria delen av klingan.

e Utslagsstopp, som begrdnsar sdgens utslag.

¢ Bullerddmpande sdgblad, som begrdnsar vibrationerna i klingan.

Parallellkapsdgen har ocksd en anordning som automatiskt dterfor
klingan till utgdngsliget da arbetsstycket dr genomsdgat.

Parallellkapsdgen anvdnds som en universalkapsag, dir kraven pd
hog kapacitet inte ar alltfor stora och dar partistorlekarna dr sma.
Sdgen kan forses med en tryckknappsmandvrerad tryckluftscylinder
som for kapklingan over arbetsstycket. Med en sddan pneumatisk
matning blir maskinen bdde sidkrare, littare och snabbare att arbeta
med.

3.3.4 Radialsag

Radialsdgen anvdnds for ldnga kapsnitt, geringskapning och exempel-
vis urhakning i reglar med mera. Klingan &r rorlig éver arbetsbordet
via en slide. Dessutom kan hela sliden vridas for geringskapning.
Eftersom dven klingan dr snedstdllbar i forhdllande till sliden kan
man uppnad stor flexibilitet i sdgvinklarna. Vissa radialsdgar dr upp-
byggda pé ett sddant sitt att klingan gdr igenom anslagsskenan i
samma punkt, oavsett geringsvinkel.

Det finns radialsdgar i en médngd olika varianter allt ifrdn sma-
maskiner i binkutférande med en slaglingd p& 250 mm och 70 mm
sdghojd till stora modeller ofta med flera sigenheter som ibland
kombineras med frdsenheter. De storsta maskinerna har en slaglingd
pd 1 500 mm och en sdghdjd pé cirka 300 mm.

Radialsdgar anvdnds for bdde massivtra och skivmaterial.

Sdakerhet

De tva stOrsta riskerna vid arbete vid en manuellt matad parallellsig
eller radialsdg dar att du kommer i kontakt med sdgklingan eller att din
hand kldms mellan anhadllet och virket. Klingans rotationsriktning ar
alltid ner mot bordsplanet och in mot anhéllet.

Nar du sdgar krokigt virke, ar det viktigt att vara forsiktig, da det
finns en risk att klingan nyper fast i trdet s att sigaggregatet kastas
mot dig. Darfor ar det viktigt att du aldrig star mitt framfor kling-
skyddet pd sagaggregatet, eftersom detta ndr lingst ut pa aggregatets
delar. Kupigt virke ar ocksa en risk, eftersom det kan ligga ostadigt.
Placera virket med konvex sida uppat, sa fir det bast stod.

3.3.5 Snabbkapsag

Snabbkapsdgen dr pa grund av sin konstruktion en av de snabbaste
och sédkraste kapsdgarna. Den har hog kapacitet och anvdnds darfor
vid kapning av stora médngder virke. Virket matas 6ver sdgbordet och
kapas automatiskt till bestimda lingder. Det sker genom att en ver-

Radialsag

3.3 Sdgar

Typisk maskindata radialsag

Maskindata for radialsag

Kapsektioner:

Saghojd:

Saghojd vid 45 graders
lutning:

Sagklinga, diameter:
Spindeldiameter:

Lutning sagenhet:

Vridning sdgarm:

maximalt 20 x 705 mm /
125 x 610 mm

maximalt 125 mm

maximalt 80 mm

maximalt 400 mm
30 mm
maximalt 45 grader

0 — 45 grader
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3.3 Sdgar

Typisk maskindata optimeringskapsag

Maskindata for optimeringskapsag

Ingangslangd:
Virkesbredd:
Virkestjocklek:

Virkestvarsnitt:

Snitthojd:
Kaplangd:
Séagklinga:

maximalt 6 300 mm
cirka 20 = 300 mm
cirka 10 — 120 mm

minimalt 10 x 20 mm
maximalt 120 x 215 mm

maximalt 120 mm
minimalt cirka 10 mm

diameter 500 mm

Optimeringskapsag
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liggande kldmbalk forst klammer fast virkesstycket mot sdgbordet.
Efter fastspanningen av arbetsstycket lyfter klingan, som ligger under
arbetsbordet, och skir genom arbetsstycket. Hela sekvensen med fast-
klamning och kapning styrs automatiskt och manévreras med tryck-
luftscylindrar. Tack vare den sdkra fastspdnningen kan ocksé en
tvdhandsmandvrering ldtt installeras.

Foljande ir ett exempel pd kapaciteten hos en snabbkapsdg med
installerad effekt 5,5 kW:

e 50 arbetsslag/min
e Maximal virkesdimension 100 x 250 mm.

Snabbkapsdgar anvinds ofta i kaplinjer dar kapningen styrs av en
dator. Det dr framforallt i sidana installationer som snabbkapsédgens
hoga kapacitet kommer till sin ritt. For stordrift anvinds speciella
snabbkapsdgar. For manuell betjining kan snabbkapsdgarna utrustas
med rationella hjdlpanordningar, bland annat pneumatiska stoppare
och lingdjusteringsdon.

3.3.6 Optimeringskapsag

Kapningsarbetet dr ett omfattande berdkningsarbete som innebdir stora
krav pd operatoren. Varje dmnes utgdngslingd madste kontrolleras,
kvaliteten ska beddémas och dérefter ska utfallet i respektive lingd
berdknas och jamforas med kapnotan, det vill sdga virkesbehovet
enligt beredningsunderlaget.

Hela detta berdkningsarbete finns inbyggt i en mer avancerad typ
av snabbkap som gir under namnet optimeringskap. En dator skoter
hela berdkningsarbetet och operatoren kan istdllet enbart dgna sig at
den visuella kvalitetsbedomningen av ingdngsmaterialet. Operatoren
har mojlighet att ange var felaktigheterna finns pa arbetsstycket. Nar
det giller felaktigheter som inte dr tillitna i produkten far datorn
instruktioner att kapa bort sddana bitar ur virkesstycket.

Med detta som utgdngspunkt utfors en automatisk lingdmétning
och datorn berdknar det optimala utnyttjandet och styr automat-
kapsdgningen.

Datorkapsdgar kan i regel bli 16nsamma forst vid medelstora eller
stora virkesvolymer. Det géller framfor allt ndr kapnotan bestdr av
manga lingdvarianter med manga korta ldngder.



3.3 Sdgar

3.3.7 Klyvning
Klyvsdgarna kan i grova drag delas in i tre kategorier:

e Klyvsdg
e Cirkelklyvsdg (for grovre dimensioner)
e Lamellsdg.

Valet av maskintyp avgors dels av virkesrdvaran och dels av kapacitets-
behovet. Virkesrdvaran varierar i dimension och kvalitet och den kan
vara kantad eller okantad. Man madste dessutom ta hédnsyn till om det
ar bredare material som ska klyvas, eftersom till exempel plank kan
vara kupade och ibland dven vridna efter torkning. Detta géller fram-
forallt 1ovtrakvaliteter. Virkesmaterialet kan dven ha en l4ngbdj och
materialet kanske mdste riktas for att det ska bli rétt toleransmatt i
slutprodukten. Ytterligare ett problem vid klyvning av tramaterial ar
att materialet kan ha inbyggda spanningar. Ett traimaterial som frdn
borjan verkar rakt kan efter klyvningen krokna patagligt.

3.3.8 Klyvsag

Klyvsédgen finns i de flesta snickeri- och mobelfabriker, dar den
anvidnds for att kanta och klyva virke. Klyvsdgen dr oftast handmatad
eller férsedd med en enklare hjdlpmatning i bordet. Hjdlpmatningen
kan vara utformad som en tandad matningsklinga i linje med klyv-
klingan. Vid sdgning av kantat virke anvdnds ett anhdall for att styra
bredden pa @mnet. En del av bordet dr som regel rorlig i matnings-
riktningen och anvidnds vid kantning av plankor. Klyvsdgning av
massivtrd kan orsaka svdra olycksfall om maskinen inte dr utrustad
med lagenliga skyddsanordningar. Detta beror pd massivtrdets egen-
het att girna klaimma om sdgklingan, som lyfter arbetsstycket och
slungar det tillbaka med hog hastighet.

Sdakerhet
Klyvsdgen ska vara forsedd med foljande skydd och hjidlpanordningar:

¢ Overskydd som skyddar klingan éver bordet.

¢ Underskydd som skyddar klingan under bordet.

¢ Klyvkniv som hindrar operatoren att komma i kontakt med
klingan bakifrdn och forhindrar att virket klams ihop av klingan
och kastas bakdt.

e Paskjutare anvdnds for att mata fram arbetsstycket om operatdrens
héinder riskerar att komma for nédra sagklingan.

e Hjdlpanhéll som anvénds vid bland annat sdgning av smala lister
for att 6verskyddet ska kunna sidnkas tillrickligt.

e Utsug som transporterar bort spdn och damm.
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3.3 Sdgar

Typisk maskindata for en justersag

Maskindata for justersag

Snittlangd:
Snittbredd:
Saghojd:

2200 -3700mm
800 - 1 600 mm
202 mm
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3.3.9 Justersag

Justersdgen ar i princip uppbyggd som en cirkelsdg, dir materialet
kan styras antingen efter ett stdllbart sidoanslag eller via ett rorligt
justerbord. Justersdgen anvdnds for finjustering av arbetsstycken till
ratt Iangd och bredd. Klingan &r hoj- och sdnkbar samt snedstdllbar
frdn 0 — 45°. Anhallet pd det rorliga bordet kan stéllas in i vinkel s&
att man kan kapa i olika vinklar i férhéllande till arbetsstyckets ldngd-
riktning. For att forebygga urslag pa arbetsstyckets undersida utrus-
tar man en del justersdgar med ritsklinga som oftast anvands till
fanerade MDF-skivor men inte till massivtillverkning. Den har liten
diameter och samma tjocklek som justerklingan. Ritsklingan gar fore
justerklingan och sdgar med medmatning ett grunt spar pa arbets-
styckets undersida, vilket férhindrar urslag pa virkesstycket. Den
enkla justersdgen dr en mycket universell sdg och tillhér grundma-
skinutrustningen vid tribearbetning i sma och medelstora snickerier.

Justersdgen liknar klyvsdgen och dr férsedd med samma typ av
skyddsanordningar:

¢ Overskydd, som skyddar klingan 6éver bordet.

e Underskydd, som skyddar klingan under bordet.

e Klyvkniv, som skyddar klingans bakre del och férhindrar att virket
klams ihop av klingan och kastas bakat.

e Péskjutare, som leder virket forbi klingan.

e Hjilpanhadll, som anvinds vid sdgning av bland annat smala lister
for att 6verskyddet ska kunna sidnkas tillrackligt.



3.3 Sdgar

3.3.10 Bandsag

Bandsdgen anvdnds i smé och medelstora snickerier for att klyva och
kapa massivtrd samt att sga svingda konturer i snickeriet. Det finns
kraftigare bandsdgar for klyvsdgning liksom rena klyvbandsagar for
sdgverksbruk med matarverk.
Bandsdgen ar uppbyggd av ett stativ som bar upp tva 16phjul dver 'i:
vilka sdgbladet 16per, en drivanordning, styranordningar for bladet,
bladledare, samt ett bord med anslag for arbetsstycket. Hjuldiametern
ligger oftast runt 600 — 900 mm. Beroende pd sdgens storlek och typ
av sdgning kan sdgblad med en bredd mellan 6 — 200 mm anvindas.
Bandsdgbladen kan goras tunna vilket ger en mindre materialforlust
an cirkelsdgar av motsvarande kapacitet. En annan viktig egenskap i
hos bandsdgar dr att sdgdjupet dr stort vilket gor att man kan klyva
grovt timmer. For timmersdgning finns bandsdgar for mobilt bruk.
Bandsdgen ska vara forsedd med foljande skyddsanordningar:

e avskdrmningsskydd av hjulen 6ver och under bordet

e skydd vid 6vre bladledare som hindrar beréring av sdgbladet
e paskjutare |
e hjilpanhall.

3.3.11 Séagar i kombination med Bandsig
andra maskingrupper

Sdgprocessen ingdr dessutom i de flesta andra maskingrupper, till
exempel:

Bordsfrdsar for notning.

. .. o . o . . Typisk kindata for bandsa
Hyvelmaskiner for lamellsdgning eller sdgning av glaslist. ypiskmasiindata for bandsag

e Tappmaskin for lingdkapning av tapp. Maskindata fér bandsag
e Kantlistmaskin for kapning av list. Saghojd: 310 - 460 mm
¢ CNC-frds- och borrmaskin for tillverkning av notspdr. Skarbredd: 360 — 690 mm
. A L. . Hjul diameter: 380 - 710 mm
Sdgenheter kan ocksa kopas separat for pdbyggnad pd andra
. Skarhastighet: 1100 - 1 950 m/min
maskiner.
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3.4 Hyvlar
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Vid maskinhyvling sker bearbetningen med roterande verktyg.
Verktygen roterar med hog hastighet och varje egg skir span i trdet
vid varje ingrepp. Verktygen i maskinhyvlar kallas for kutter. Den
vanligaste typen av kutter har fyra utbytbara vindskér som inte
behover justeras vid byte. Skédren slipas inte om utan kasseras ndr de
ar utslitna.

3.4.1 Allmant

Man hyvlar virket till standardiserade mitt. Det dimensionshyvlade
virket har ett kvadratiskt eller rektanguldrt tvdrsnitt.

Det finns en rad olika maskiner fér hyvling. Mdnga maskiner dr
rena specialmaskiner som ar anpassade for en viss produkt. Andra
maskiner dr standardmaskiner som kan anvéndas for flera olika pro-
dukter. Har foljer ndgra exempel pa vanliga hyvelmaskiner:

e Rikthyvel
e Planhyvel
e Riktlisthyvel.

3.4.2 Effektdtgang och ytans kvalitet

Foljande faktorer pdverkar effektdtgdngen och ytans kvalitet vid
hyvling och frasning:

Arbetsstyckets egenskaper

Traslag och densitet

Effektdtgdngen vid bearbetning av olika trédslag dr till storsta delen
beroende av materialets densitet. Trd med hog densitet dr starkt.
Spénen blir tunga och det kriavs mycket kraft for att kunna accelerera
upp till skdrhastigheten. Effektbehovet 6kar med densiteten.

Fuktkvot

Vid "normala” spdnvinklar krivs det mer effekt for att bearbeta fuk-
tigt trd 4n torrt trd. Detta beror pd att det kridvs storre kraft att accele-
rera fuktigt spdn 4n torra span, vilket tar ut den lagre skiarhallfast-
heten for fuktigt trd. Om spanvinkeln dr mycket liten eller negativ,
krédver torrt trd diremot mera effekt dn fuktigt tra.

Riktning pa arsringarna
Riktningen pa drsringarna har ganska liten betydelse for skarkraften
och effektbehovet.

Verktygets egenskaper

Skéarhastighet och skarcirkeldiameter

Huvudskérkraften ar konstant vid skdrhastigheter mellan 2 — 50 m/
sek. Daremot okar effektbehovet med 6kad spindelhastighet och
Okad skdrcirkeldiameter.

Antal skarstal

Det totala effektbehovet 6kar med antalet skirstil. Effektbehovet per
hyvlad meter dr beroende av matningen per skirstil. En undersokning
utford vid matningshastigheten 150 m/min visade att effektbehovet



3.4 Hyvlar

minskar ndr antalet skarstdl 6kar fran tva till sex stdl. Sedan okar
effektbehovet nér antalet fordubblas frdn sex till tolv stycken.
Orsaken till detta dr att om matningen per skar &r alltfor liten blir
spantjockleken mycket liten och verktygets eggar borjar glida mot
arbetsstycket.

Spanvinkel

Effektbehovet sjunker kraftigt nar spanvinkeln 6kar frdn 5° upp till
cirka 20°. Om spdnvinkeln ékar dnnu mer, minskar effektbehovet i
mindre grad.

Slappningsvinkel
Effektbehovet minskar ndr slappningsvinkeln okar.

Eggskérpa
Effektbehovet 6kar nér eggskdrpan forsamras.

Brynplattans bredd

Man bor forsoka hdlla brynplattan sé liten som méjligt. Annars kan
eggens livslangd minska kraftigt. Brynplattan medfor att den verkliga
spdnvinkeln blir mindre 4n om man inte hade haft en brynplatta.
Den verkliga sldappningsvinkeln blir i princip 0°. Det innebdr att
effektbehovet 6kar med brynplattans bredd.

Skarstélens framsattning

Kombinationen mellan skirstdl och spadnbrytare dr avgérande for hur
effektbehovet pdverkas av framsdttningens storlek. Om en tvir span-
brytare ligger for ndra eggen blir spadnbildningen stérd och effekt-
behovet okar.

Spanbrytarnas utformning

Det dr viktigt att spanbrytaren dr riktigt utformad och att det finns
tillrdckligt utrymme for spanen. En tvdr spdnbrytare krdver mera
effekt dn en konkav spdnbrytare. Den konkava spanbrytaren ansluter
pa ett mycket mjukt sétt till den skdrande eggen. Utformningen av
spdnbrytaren och spdnutrymmet far storre betydelse ju mer spidn
som avverkas per skarstdl. Om det samlas mycket span vid skdreggen
blir spdnbildningen stérd och effektbehovet dkar.

Battre rundgangsnoggrannhet

Ett bittre sitt att uppnd en battre rundgdngsnoggrannhet, det vill siga
sd médnga skidr som mojligt, ar att anvinda hydraulisk uppspdnning
av verktyget. Detta kan ske antingen genom sd kallad hydrokuttrar
eller genom 16sa hylsor som monteras mellan verktyget och spindeln.
Genom att pumpa in olja fir man dessa hylsor att expandera mot
spindeln, vilket tar bort allt spinn eller glapp.

Maskinens egenskaper

Matningshastighet

Om man inom 30 — 300 m/min 6kar matningshastigheten utan att
6ka matningen per skér dr effektbehovet per skérstdl ganska konstant.
Detta kan ske genom att man till exempel dubblerar antalet skérstdl
varje gdng man dubblerar matningshastigheten. Vid hégre matnings-
hastigheter dn 300 m/min 0kar effektbehovet per skarstal pd grund
av den hoga rorelseenergin hos spadnorna.
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Rikthyvel

Tawy

Typiska maskindata for en normal rikthyvel

Maskindata for rikthyvel

Total bordlangd:
Arbetsbredd = kutterbredd:
Kutterdiameter:
Kuttervarvtal:

Antal stal i kutter:
Motoreffekt:

2,2-30m

300 - 600 mm

cirka 100 mm

4 000 - 5 000 varv/min
2-4st

3 -4kW
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Skéardjup
Effektbehovet per skérstdl 6kar dd skdrdjupet 6kar.

Motmatning eller medmatning
Motmatning dr vanligast. Verktygets ingreppsstrdcka ar langre vid
motmatning 4n vid medmatning.

Kutterslagsdjupet blir mindre vid motmatning. Medmatning krdaver
ungefdr 25 procent mer effekt. Det kan bero pé att spdnorna ar tjock-
are. Vid motmatning vill verktyget oftast lyfta arbetsstycket frdn
maskinbordet. Vid medmatning pressar verktyget arbetsstycket mot
bordet. Man behover alltsd mindre tillhdllarkraft vid medmatning.

Vid medmatning ar det viktigt att matningsanordningen kan bromsa
arbetsstycket for att hindra sjdlvmatning. Hyvel och frasmaskiner som
dr handmatade ska aldrig koras utan matarverk dd det finns en stor
risk for sjilvmatning och dirmed en eventuellt allvarlig arbetsplats-
olycka.

Det ar svdrare att ordna en bra spdnutsugning vid medmatning dn
vid motmatning.

Risken for spdnavtryck dr mycket liten vid medmatning.

3.4.3 Rikthyvel

Rikthyveln anvdnds inom snickeriindustrin for att rikta virke. Detta
innebdr att hyvla en eller tvd nirstdende ytor sd att de blir absolut
plana och vanligtvis ocksd i 90° vinkel mot varandra. Héir hyvlar man
alltsd bort kupighet, skevhet och andra defekter.

Rikthyvlar har for det mesta gjutna stativ och bord for att ge
maskinen tyngd och vibrationsfri gdng.

Rikthyveln har en arbetsbredd som normalt ligger mellan 300 —
600 mm. Inmatningsbordet ar héj- och sdnkbart for instillning av
avverkningsgrad. Rikthyveln, som bestdr av f6ljande huvuddelar, ar
den enklaste av alla hyvelmaskiner:

e Stativ
® In- och utmatningsbord
e Anhall och kutter.

Kuttern ska vara instédlld sd att utmatningsbordet exakt tangerar kut-
terns skdrcirkel. Man reglerar skdrdjupet genom att héja eller sinka
inmatningsbordet. P4 dldre maskiner sker detta for hand med en
spak eller fotpedal dir instidllningen ldses manuellt. Nyare maskiner
har digital visning av skdrdjupet eller elektrisk instdllning ddr man
matar in vérdet sd att maskinen sedan stéller in och liser inmat-
ningsbordet automatiskt. Man kan ocksd anvinda maskinen for fog-
hyvling vilket innebdr att man med en sdrskild instdllning féorbereder
material om det ska limmas ihop till limfog.

Anhdllet ar flyttbart i sidled for att man pd bésta sitt ska utnyttja
kuttern. Anhdllet dr ocksé instdllbart for hyvling av andra vinklar d4n
90°. Rikthyveln sd som den anvénds i det lilla eller medelstora snick-
eriet matas ofta for hand. Om man hyvlar stora partier kan man
utrusta maskinen med ett matarverk.

Det dr viktigt att kdnna till att rikthyveln inte fr koras utan skydd
av typ SUVA. I tabell 3.6 kan man se de typiska maskindata som géller
for en normal rikthyvel.



3.4.4 Planhyvel

Planhyveln har kuttern monterad 6ver bordet och avstindet mellan
bord och kutter ger tjockleken pa arbetsstycket. Arbetsstycket matas
forbi kuttern av tva valsar, inmatningsvals fore kuttern och utmat-
ningsvals efter kuttern. Inmatningsvalsen ar ofta sektionerad med
fjddrande ringar for att kunna mata arbetsstycken med nagot varie-
rande utgdngsmadtt. Pa bdda sidor ndra kuttern sitter tva tryckplattor.
Det frimre sldptrycket héller ned arbetsstycket mot bordet och leder
ocksd bort spdnen. Det bakre sliptrycket hindrar d&nden pa arbets-
stycket att fjidra upp i kuttern innan utmatningsvalsen ir i ingrepp.
Om det framre slaptrycket dr riktigt utformat kan man férhindra att
trdet splittras framfor kuttern.

Bordet dr forsett med frigdende valsar for att minska friktionen
mellan bord och arbetsstycke.

Planhyveln &r i regel forsedd med flera matningshastigheter for
maskinell matning genom maskinen. De flesta maskiner byggs idag
for en arbetsbredd av 630 mm.

En planhyvel anvidnds endast for tjocklekshyvling eller dimensions-
hyvling. Ett arbetsstycke som ska planhyvlas bor ha en riktad sida.
Man vénder den riktade sidan neddt, medan kuttern hyvlar virkets
oversida. Tjockleken regleras genom att héja eller sinka bordet.

Man madste kontrollera métten pé arbetsstycket innan man plan-
hyvlar, sd att kuttern inte skar for djupt i virket. Det finns annars en
risk for att arbetsstycket kor fast i maskinen. Det storsta skdrdjupet
ligger for det mesta mellan 5 — 9 mm.

Bakslagsspdrren ar en viktig sdkerhetsdetalj som finns pd alla plan-
hyvlar och som forhindrar att arbetsstycket slungas tillbaka i maskinen
av kuttern.

Nyare maskiner har oftast maskinell tjockleksinstdllning, dar det
onskade viardet programmeras in varefter maskinen laser instillningen
automatiskt.

En annan variant som finns pd marknaden har ett fast in- och
utmatningsbord. Kuttern arbetar dd ovanifrdn och ar héj- och sank-
bar med hjilp av en fyrpelarupphingning. En konstant bordshojd gor
det mojligt att forse planhyveln med in- och utmatningsbanor. I
tabell 3.7 kan man se de typiska maskindata som géiller for en normal
planhyvel.

3.4.5 Riktlisthyvel

Maskinen anvinds av hyvlerier, snickerier, bridgirdar, husfabriker
och inom byggvaruhandeln, framf6r allt for att tillverka invindiga
paneler och beklidnadspanel (utvindig panel for fasad pa hus), men
dven fonster, dorrar, profillister samt konstruktionsvirke som bygg-
reglar och hustimmer. Maskinen anvdnds framfor allt ndr man vill
producera stora volymer.

Riktlisthyveln, eller flerspindlig hyvel som den ocksa kallas, kan
beskrivas som en rikt- och planhyvel och bordsfrds i en och samma
maskin. Maskinen dr uppbyggd i moduler med kuttrar pd ovan- och
undersidan och profilverktyg pa sidorna. Det vanliga &r att den dr
sammansatt av tvd till tre olika delar och att den har totalt 4—9
spindlar, till exempel i kombinationen 3 + 2 + 2 spindlar, vilket mot-
svarar en underhyvling, en 6éverhyvling, en hyvling av hoger sida, en
av vanster sida och slutligen en till tre profilfrdsningar.

-

Planhyvel

3.4 Hyvlar

Typiska maskindata fér en normal planhyvel

Maskindata f6r planhyvel

Hyvlingsbredd:
(det finns maskiner med
hyvlingsbredder upp till 1,5 m)

Maximal tjocklek pa
arbetsstycket:

Minimal tjocklek pa
arbetsstycket:

Bordslangd:
Kutterdiameter:
Kuttervarvtal:

Antal skarstal:

500 - 800 mm

200 - 300 mm

17 -3mm

1000 mm

120 mm

4 000 - 6 000 varv/min
2-4st

Matningshastighet: 6 — 20 m/min
Motoreffekt: 3-4kW
Normal a + 8 + y = 90°.
Skarhastighet v=d - m-n
———m/s

60
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3.4 Hyvlar

Riktlisthyvel

Typisk maskindata fér en normal riktlisthyvel

Maskindata for riktlisthyvel

Maximal tjocklek pa arbetsstycket:
Minimal tjocklek pd arbetsstycket:
Inmatningsbord:

Antal arbetande spindlar:
Spindelvarvtal:

Spindeldiameter:

Matningshastighet:

120-180 mm
7,5-22 mm
1700 mm

4

6000 varv/min
40 mm

6-150 m/min

10

Riktlisthyvelns viktigaste delar

1. Inmatningsbord 7. Sidotryck

2. Sidolinjal 8. Vanster sidokutter
3. Matarhjul inmatning 9. Overtryck

4. Undre kutter 10. Ovre kutter

5. Tryckhjul 11. Utmatningshjul
6. Hoger sidokutter 12. Arbetsstycke
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En riktlisthyvel har matarverk med olika matningshastigheter bero-
ende pé vilket virkesslag som ska hyvlas och pd vilka kvalitetskrav
som stdlls. Maskinens matningshastighet varierar frdn 6 —150 m/
minut beroende pa kvalitetskraven, frdn ldgre hastighet for mobelde-
taljer till hogre hastighet om du hyvlar exempelvis reglar. Ligre mat-
ningshastigheter ger en slitare yta.

Matningshastigheten mats i meter per minut. S& kallade hoghastig-
hetshyvlar matar ut omkring 300 m/min och vissa specialhyvlar klarar
dnda upp till 1 000 m/min. Begransningen sitts av kringutrustningen.
En maskin som klarar 1 000 m virke per minut levererar mest rek-
tanguldra lingder.

Arbetsbredden syftar pd den bredd det bearbetade virket har nir
det kommer ut ur maskinen. Det finns stérre maskiner som hyvlar
skivmaterial och limtréd. Dessa maskiner har en arbetsbredd pd 200 —
600 mm.

Riktlisthyveln dr ofta placerad tillsammans med en hyvelinmatare
som tar rdmaterialet in till maskinen.

Maskinen &r inkapslad for att forhindra kontakt med rorliga delar
samt for att reducera ljudnivdn. Om ndgon del av inkapslingen 6pp-
nas under drift ska maskinen stanna.




Frisningsmoment ingdr ofta i andra maskiner, till exempel kantlist-
maskiner, kantbearbetningslinjer, hyvelmaskiner och CNC-borr-
maskiner. Det finns ocksd 16sa frasenheter, olika varianter som kan
byggas pd andra maskiner eller for byggnation av specialmaskiner.

3.5.1 Grundtyper och uppbyggnad

Frasning ar ett omfattande begrepp som kan delas upp i flera omrdden
och olika maskintyper. De vanligaste industriella frismaskinerna kan
indelas i foljande grupper:

e Bordsfrismaskiner
e CNC-maskiner.

Det d4r manga olika faktorer som pdverkar valet av maskintyp. Hit
hor i stora drag hur stora serier som tillverkas och hur stora total-
volymer det dr frdga om. Ofta kan enklare "raka” frasningar goras
direkt i en riktlisthyvel samtidigt med dimensioneringshyvlingen.
Hérigenom kan ett helt frisningstempo sparas in. Det dr viktigt att ta
tillvara en sddan enkel inbesparing av ett arbetstempo. Som hjilp for
att finna genvégar till besparingar av olika slag kan man upprétta ett
operationsschema, som visar vilka arbetsmoment som ska utforas.

Verktyg

Verktygen for frisning kan vara fasta eller stillbara fraskuttrar, slits-
skivor for frasning av djupa slitsar, sdgklingor och skaftfrdsar i olika
utforanden. Fasta fraskuttrar finns med fasta eller utbytbara skar
raka eller for frisning av olika profiler. Stédllbara fraskuttrar kan
anvédndas for att frasa fas i olika vinklar men finns ocksd i form av
stdllbara notfrasar. Flera slitsskivor kan anvéidndas pd samma spindel
med distanser emellan for att frisa hérnsammanfogningar med flera
tappar och slitsar. Sdgklingor kan anvédndas for att frisa smala notspar
eller slitsar.

Det finns frasar som levereras i matchande satser for ett speciellt
dndamdl, till exempel fonstertillverkning.

Skaftfrdsar anviands framst vid frasning i CNC-maskiner och da vid
hoga varvtal, 12 000 vimin och uppét. Pd en del bordsfrdsar finns
mojlighet att montera hoghastighetsspindel, sd kallad toppspindel
med spannhylschuck for skaftfrésar.

3.5.2 Bordsfras

Bordsfrdsen har storst anvindningsomrdde av alla tribearbetnings-
maskiner. Den kan anvindas till ménga olika arbetsuppgifter, till
exempel frasning av olika slags profiler i badde raka och svingda arbets-
stycken. Praktiskt taget samtliga typer av frasningar kan utféras, om
man anvander de omfattande tillbehorsprogram som finns till maski-
nerna. Bordsfrisen anvidnds bade i mobel- och snickeriindustrin.

I tabell 3.9, kan man se de typiska maskindata som géller for en
normal bordsfréds. Den vanligaste maskintypen har en vertikal
ho6j- och sdnkbar arbetsspindel. Det finns ocksa bordsfrasmaskiner
med snedstillbar arbetsspindel, till exempel + 45° — 10°. Foérdelen
med den snedstéllbara spindeln dr bland annat att man kan anvidnda
enkla standardverktyg for frisning av komplicerade profiler eller for
att dstadkomma battre skarforhdllande vid exempelvis falsfrasning.
Madnga olika specialversioner av maskinen har utvecklats genom

Bordsfras

A l
,_\_;.I =

3.5 Frasmaskiner

|

Typiska maskindata for en normal bordsfras

Maskindata for bordsfras

Bordsstorlek:
Spindeldiameter:
Hojdférandring av spindeln:
Snedstallbar:

Spindelvarvtal:

Motoreffekt:

1000 x 1000 mm
30 - 35mm

cirka 120 mm

0 - 45 grader

2 500 - 10 000 varv/min,
4 - 5 olika steg

3 - 10 kW
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3.6 Borrmaskiner

dren, till exempel bordsfrismaskin med tvd arbetsspindlar for med-
och motfrasning eller for bearbetning av tvd moment i en f6ljd.
Det finns bordsfrasmaskiner med fyra eller sex spindlar i ett verktygs-
magasin for snabba verktygsbyten. Byte av hela spindeln gar snabb-
are dn att byta sjdlva verktyget och noggrannheten blir storre.
Bordsfrismaskin med hoj- och sdnkbar spindel kan ha upp till atta
verktygsplatser. Verktygen dr monterade 6ver varandra pa en hog
spindel. Anhéllet positioneras samtidigt med verktyget, nir den
inprogrammerade verktygsuppsdttningen beordras fram. Bordsfrasens
huvuddelar &r:

e Stativ i gjutjarn.

e Bord i gjutjarn.

e Bakre respektive fraimre anhdll, individuellt instédllbara.

e Spindeln vars varvtal kan varieras och rotationsriktning dndras.

Det dr viktigt att maskinen forses med fullgoda skydd, som inte hin-
drar arbetet eftersom mdnga handskador har intrdffat i bordsfras-
maskiner. For att minska olycksfallsrisken och hoja kvaliteten pd
frasarbetet bor man anvinda matarverk nir det ar mojligt.

Utvecklingen av CNC-teknik och arbetet med kortare stélltider har
ocksd gynnat den traditionella bordsfrasmaskinen. Det finns maskiner
med upp till cirka 1 000 programmerbara platser och automatisk
instdllning som gor bordsfrisen till en mycket rationell maskin pa
mindre foretag och vid specialsnickerier.

Borrning av hdl dr en vanlig arbetsoperation inom trdindustrin.
Borrade hdl behovs till exempel for olika sammansédttningar som
tapp-, skruv-, bultférband och for beslagning.

3.6.1 Grundtyper

I fonster- och dorrindustrin sétts de olika detaljerna samman med
hjélp av tappar som tillverkas i tappfrés- eller tappmaskiner.
Tapparna ska passa i avldnga hdl som gors i langhdlsborrmaskiner
eller stimmaskiner. Aven losa tappar, si kallade centrumtappar,
forekommer.

En annan vanlig borroperation ar urborrning av felaktigheter, till
exempel daliga kvistar. Detta arbete utfors i en vanlig pelarborrmaskin
eller i en speciell kvistlagningsmaskin. Man borrar ur den ddliga kvis-
ten med en speciell kvistborr och limmar in en triplugg som man
borrat ut i ett liknande virke med en tappfTrds.

Avlanga fyrkantiga hal tillverkas i en stimmaskin. I det fallet talar
man om att stimma hal istdllet for att borra hél. Vid stérre produk-
tionsvolymer anvdnder man ofta sdrskilda beslagsmaskiner som bade
kan borra och tillverka 1dnghdl och stdmda hdl. Ibland sker ocksa
langhalsborrning eller frasning och borrmoment samtidigt i CNC-
borr och frasmaskin.
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3.6.2 Pelarborrmaskin

Pelarborrmaskinen dr den enklaste och mest grundldggande borr-
maskinen och dess mangsidighet gor att den finns i praktiskt taget
alla snickerier. Maskinen, som finns i bdde golv- och bankutférande,
kan ocksd anvdndas for borrning i stdl och andra metaller samt i
olika plastmaterial. Varvtalet pd pelarborrmaskinen ligger vanligtvis
mellan 100 — 3 000 varv och med en motoreffekt pd 0,5 — 1 kW.
Varvtalet dr ibland steglost reglerbart, men det dr vanligare med
utvixling som kan dndras med vaxelldda. Pelarborrmaskinen har
oftast manuell matning med spak och ett stédllbart stopp som reglerar
borrdjupet. Den kan ocksd forses med pneumatisk matning vilket gor
maskinen vasentligt snabbare. Bordet dr hoj- och sdnkbart, svingbart
och ibland ocksa vinklingsbart i sidled fér borrning i vinkel. En del
snickeriborrmaskiner, radialborrmaskiner, har sarskilt stort avstand
mellan pelare och chuck for att klara borrning av storre arbetsstycken.

3.6.3 Kvistborrmaskin

Kvistborrmaskinen &r en speciell variant av pelarborrmaskinen som
anvidnds for lagning av defekter i virke dd man med hjdlp av en kvist-
borr (15 — 40 mm) borrar ut ddliga kvistar. I borrhdlen limmas sedan
trapluggar som tagits fram med pluggfréisar. Kvistborrmaskinen skiljer
sig frdn pelarborrmaskinen genom att den har flera borrspindlar med
olika borrdiametrar monterade for att passa olika dimensioner pa
kvistarna. Det finns ocksd storre kvistlagningsautomater pd markna-
den dir hela lagningsprocessen sker i en f6ljd.

3.6.4 Centrumtappborrmaskin

Centrumtappning dr den dominerande metoden att foga samman
trastycken vid tillverkning av férvaringsmoébler. Centrumtappar dr
18sa trdtappar, oftast i bjork, som har en ldgre fuktkvot for att littare
kunna expandera. Tapparna komprimeras och ges en réfflad yta for
att lattare kunna transportera limmet i hela borrhdlet. Limmet i sin
tur gor att tappen sviller efter att ha pressats in i tapphdlet. Centrum-
tapparna, eller som de ocksa kallas C-tappar, ar fasade i &ndarna for
enkel montering. Tapparna tillverkas vanligen i diametrarna 6 — 8
— 10 — 12 mm och i langder mellan 25 — 50 mm.

Centrumtappar som sammanfogningselement forekommer i biade
mindre snickerier och storskalig produktion av sd gott som alla
mobeltyper, till exempel skdp, stolar och bord. Darfér har man kon-
struerat specialmaskiner for bdde borrning av tapphél och limning av
tappar. Den vanligaste borrmaskinen dr den med ett borraggregat
som borrar en hel rad hal i en operation.

Centrumtappborrmaskinen ir i regel uppbyggd med en borrldda
som kan svingas fran vertikalt till horisontellt ldge. Borrlddan bestir
iregel av 18 — 29 borrspindlar. Centrumavstdndet mellan varje borr-
spindel dr 32 mm och detta standardmadtt ska i storsta mojliga man
anvidndas vid konstruktion av produkter. Denna borrmaskintyp
anvédnds ocksd for beslagborrning.

Maskinen arbetar helautomatiskt. Efter instdllning behéver maskin-
skotaren endast flytta arbetsstyckena till och frdn arbetsbordet samt
trampa pa en fotventil for att starta f6ljande arbetssekvens:

1. De bdda spanncylindrarna trycker fast arbetsstycket.
2. Borraggregatet startar.

3. Borraggregatet gdr i retur.

4. Spanncylindrarna slapper trycket mot arbetsstycket.

Pelarborrmaskin

3.6 Borrmaskiner

Typisk maskindata for en pelarborrmaskin

Maskindata f6r pelarborrmaskin

Spanning:

Motor:

Borrkapacitet:

Dimensioner arbetsbord/T-spar:
Pinolrérelse:

Spindelvarvtal:

Avstand spindel/pelare:

400V / 3-fas
-50hz

1,5/2,2 kW

30 mm

400 x 420 / 14 mm
125 mm

75 -2 000 (rpm)
285 mm

-

Centrumtappborrmaskin

Typisk maskindata for en

centrumtappborrmaskin

Maskindata for centrumtappborrmaskin

Antal spindlar:

Avstand (c/c) mellan borrspindlar:
Borrdjup:

Snabbchuckar:

Hojd arbetsstycke:

Bordstorlek:

21

32 mm
maximalt 70 mm
10 mm
maximalt 65 mm

900 x 380 mm
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3.6 Borrmaskiner

Typisk maskindata for en langhalsborrmaskin

Maskindata for langhélsborrmaskin

Borrdjup: 160 mm
Hojdjustering: 130 mm
Borrlangd: 250 mm
Bordsstorlek: 550 x 300 mm
Varvtal V/min: 3000
Stallbredd mm: 250
Y
e,
i L
—

Borrstammaskin

Typisk maskindata for en borrstammaskin

Maskindata for borrstammaskin

Bordstorlek: 440 x 190 mm
Bordsrorelse langd: 170 mm
Bordsrérelse tvar: 140 mm

Hojd arbetstycke: maximalt 210 mm
Borr diametrar: 6 — 26 mm
Borrdjup: maximalt 76 mm
Bordet stallbart: 22 grader
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Borraggregatets rorelse utdt och indt sker med hjilp av en tryckluft-
cylinder, men for att rorelsen ska bli jamn finns dven en hydraulisk
bromscylinder. Den kan justeras for énskad hastighet ut och in. Aven
spanncylindrarna arbetar med hjilp av tryckluft.

Olika borrningsmetoder:

e Centrumtappborrmaskinen kan utfora vertikal borrning vilket
betyder att borraggregatet ar nerfillt och arbetar underifrin.

¢ Vid horisontell borrning ir borraggregatet helt utfillt och arbetar
frdn sidan.

e Vid borrning i vinkel dr aggregatet stdllt snett neddt i till
exempel 45°.

3.6.5 Langhalsborr

Langhdlsborren anvdnds framst for att borra avldnga tapphal for sam-
mansdttningar i mobler och inredningar.

Maskinen har en horisontell roterande spindel som é&r rorlig i sid-
led, antingen manuellt eller automatisk med en fram och dtergdende
rorelse. Verktyget som dr utformat med sidoskér r fastsatt i &nden av
spindel med chuck eller spannhylsa. Spindeln matas fram igenom
arbetsstycket till onskat djup, manuellt eller i en kontinuerlig arbets-
cykel. Det borrade hilets dimensioner bestims av; bredd - verktygets
radie, lingd - sidledsrorelsen, djup - spindels frammatning. Arbets-
stycket spanns fast vid ett bord som &r forsett med stopp, for att alltid
placeras pa samma stélle.

Beroende av maskinens konstruktion kan matningsrorelsen i olika
riktningar goras antingen genom forflyttning av bord eller spindel.
Samma géiller instidllningar for hdlets placering pé arbetsstycket.

Stammaskiner
Stdmma hal i trd innebdr att man gor ett fyrkantigt, vanligtvis avldngt
hal i trdet som ett tapphdl eller for montering av beslag, ldskistor och
liknande. Det finns olika typer av stimmaskiner.

Maskinerna har i huvudsak samma anvdndningsomrdde men kapa-
citeten pd de olika maskinerna och kvaliteten pd arbetsresultatet skil-
jer sig at.

3.6.6 Borrstammaskin

Borrstimmaskinen dr den &dldsta typen av stimmaskiner. Den har inte
sd hog kapacitet och anvdnds darfér mest i hantverksméssig produk-
tion. Maskinen dr i princip uppbyggd som en kraftig pelarborrmaskin
med en speciell borr omsluten av en fyrkantig stimhylsa som borrar
ett kvadratiskt hal. Genom att borra flera hél i en f6ljd fir man ett
avldngt hdl efter onskat matt.

Halets bredd bestdms av stimhylsans mdatt som vanligen maéts i
tum frdn 1/ 4” — 1” det vill sdga cirka 6 — 25 mm. Hélets langd
bestémmer man genom att stilla in stopparna pa maskinbordets
sidordrelse. En handspak reglerar borren och bordet mandvreras fran
sidan med en ratt. Nackdelen med denna metod &r att ytan pa hdlets
sidor och sdrskilt botten blir ddlig. Orsakerna dr dels att stdmhylsans
skdrande eggar pressas ldngsamt vinkelrdtt mot fiberiktningen och i
dndtréd och dels att borret gar en aning djupare dn stimhylsan i botten
av tapphalet.



3.6.7 Kedjestammaskin

Kedjestimmaskinen dr en trdsammansdttningsmaskin for grovre
bearbetning. Denna maskin skiljer sig frdn borrstimmaskinen endast
genom utformningen av verktyget. Detta bestdr av en dndlds, tandad
stalkedja som loper 6ver och styrs av en kedjeledare. Maskinen
anvands for stimning av ldnga, djupa hal och férekommer mest pa
industrier med huvudsaklig tillverkning av byggnadssnickerier.

Vid skédrning fors verktygssupporten med den roterande stimkedjan
ned i arbetsstycket som spanns fast vid arbetsbordet. Arbetsbordet ar
instdllbart bade i hojd- och sidled och kan dessutom snedstillas.

En viktig detalj pa en kedjestimmaskin dr den tryckfot som ligger
an mot arbetsstycket vid hdlkanten pd den sida av halet diar kedjan
16per ut ur ingrepp med arbetsstycket. Tryckfotens uppgift ar att for-
hindra uppspjdlkning av trdet vid hilkanten. En kedjestimmaskin
har i normala fall en effekt mellan 1,5 — 4 kW och arbetar med
cirka 2 800 varv/min.

Alla flexibla slipmaterial dr uppbyggda av tre komponenter — slip-
medel, ryggmaterial och bindemedel. Dessa tre komponenter kan var
for sig varieras och kombineras for att ge varje produkt sina speciella
egenskaper for att passa olika slipoperationer och maskiner.

3.7.1 Skarférhdllanden vid slipning av tra

Skérprocessen vid de flesta slipningsoperationer innebdr att bearbet-
ningen sker parallellt med fibrerna vilket dr det ldttaste sittet att
uppnad en fin yta. Flexibla slipmaterial dr det samlade begreppet for
slippapper eller slipduk som anvidnds for hand, i handmaskiner eller
i stationdra maskiner.

3.7.2 Slipmaterial
Ryggmaterial

Ryggmaterialen ar papper, vav eller kombinationer av papper och
vav. Olika papperstjocklekar betecknas med bokstdver fran A till F,
dér A anger den tunnaste typen. Kombinationen anvédnds ndr ett
starkt och otdnjbart material énskas. Viv ger stor stryka i férening
med bojlighet. Bindemedlen bestir av animaliskt lim och plastlim.
Slipkornen bestar huvudsakligen av elektrokorund och kiselkarbid,
vilka bdda ar syntetiska och mycket hdrda material. Kiselkarbidens
hardhet ndrmar sig diamantens.

Kornstorlek
Kornen siktas till bestdmda grovlekar, som anges med siktnummer.
Siktnumren dr internationellt standardiserade. Varje nummer mot-
svaras av ett bestdmt antal maskor per engelsk tum i siktduken. Ju
hogre siktnumret ir, desto finare ar kornen vilket framgar av tabell 3.15.
I normala fall védljer man tva kornstegsskillnader, till exempel 80
och 120, mellan slipmomenten. D3 klarar det finare bandet av att ta
bort reporna fran féoregdende behandling.

L
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3.7 Traslipmaskiner

Typisk maskindata for en kedjestdmmaskin

Maskindata for kedjestammaskin

Bordsstorlek:
Lutbart:
Vertikalrorelse:
Langsta slitslangd:
Kortaste:
Djupinstallning:

Vertikalrorelse pa
kedjeaggregatet:

Dérrbredd som kan frasas:

Motoreffekt:

600 x 110 mm
0 — 45 grader
90 mm

260 mm

40 mm

150 mm

180 mm tiltbart
0 - 45 grader

maximalt 1 050 mm

1,5 -4 kW

Slipband

Kornstorlek

Typ av slipning Korn
Grovslipning: 24 - 80
Mellanslipning: 80 - 120
Finslipning: 120 - 220
Lackslipning: 180 - 600
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3.7 Traslipmaskiner

Kornspridning
Genom att ge kornfoérdelningen olika tdthet fir man fram olika egen-
skaper hos putsbandet. Putsband framstills med hdnsyn till titheten
i tvd olika typer:

e Tit beldggning som dr den mest anvdnda.
® Gles beldggning som ger bdttre putsresultat vid putsning av mjuka
och kadrika traslag som har bendgenhet att fylla igen bandet.

Négra grundréid for val av slipband

e Starta med en s fin kornstorlek som mojligt, eftersom det dr
grundreporna som dr svarast att arbeta bort vid finbearbetningen.

e Harda och sega material — trd, stil och metall — slipas mest
effektivt med band som &r belagda med aluminiumoxid pd duk
eller pappersryggar.

e Harda och sproda samt mjuka och sega material — lack, spackel
och plast — slipas mest effektivt med band som &r belagda med
kiselkarbid pa duk eller pappersryggar.

e Man bor vélja sé styva slipband som mojligt med tanke pd arbets-
styckets form. Styva band har langre livslingd. Bojliga band foljer
arbetsstyckets form béittre. Vid vatslipning anviander man helplast-
bundna slipband.

e Vid slipning av igensdttande material, till exempel furu, rekom-
menderas glesbelagda slipband for battre slipekonomi.

Lamplig férvaring av slipband till vertikalputs.

Sliprad

N3 slipkornen forlorar sina vassa kanter utvecklas virme vid e Anvand ldgsta mojliga sliptryck. Det skonar de skarpa kornspetsarna

bearbetningen som gér att slipdamm fastnar pd bandets yta och ger bittre yta och okad livslingd at slipmaterialet.
och ger marken i den slipade ytan. Ett slitet band kan brista e Kontrollera maskinens stromforbrukning. En rétt instdlld maskin
och ge skador pa bade maskinen och arbetsstycket. for 1agt sliptryck sparar energi.

e Anvind elastisk slipsko, det skonar kornspetsarna.

e Anvind grafitduk pa anhdll och slipskor.

e Forslipa tills trdytan blir helt ren frdn klisterremsor, lim med mera.
Vid ytslipning &r det viktigt att belastningsfordelningen mellan
for- och finslipning blir rdtt avvagd.

¢ Finslipa endast sd linge som repigheten frdn forslipningen forsvin-
ner. Det ger den bdsta ytan.

e Vilj ratt bandhastighet. Vid trdslipning bor hastigheten vara
25 — 30 m/sek for basta avverkning och yta. Ldmplig bandhastig-
het for lack- och profilslipning dr 12 — 15 m/sek.

e Kontrollera regelbundet att anordningarna féor dammutsugning ir
i basta skick for att hdlla slipmaskin och arbetsstycken si rena som
mojligt.

Insidan av ett slipband med markeringspilar for rorelseriktning. )
L&gg maérke till skarven som syns ldngst ned till vanster i bilden. Lag ring

Har syns aven kornstorlek P 100. Band lagras s lange som mojligt i obruten originalférpackning och
darefter pa speciella hingare av tri eller metall. Hingarna ska vara
vagrita, grovdimensionerade och ha en rundad anldggningsyta sa att
banden inte bryts. Hylsor, slippatroner och andra former av slipmate-
rial lagras i 1ador eller kartonger.

Flexibla slipmaterial dr kdnsliga for variationer i temperatur och
luftfuktighet. Genom att de dr uppbyggda i skikt med olika egenskaper
uppstdr latt spdnningar och deformeringar vid felaktig temperatur
och fuktighet. Limplig temperatur vid lagring &r cirka 20 °C och den
relativa luftfuktigheten bor vara 50 — 60 %.

Om slipmaterialet lagras och behandlas pd ritt sitt behdller det sin
form och skdrformdaga under lang tid.
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Vid lagring bor man ocksa tdnka pé foljande:

* Lagra inte slipmaterial i ndrheten av virmekalla eller vid fonster.

e Stdll inte slipmaterial direkt pad betonggolv eller vid yttervigg.

e Var noga med att undvika tillfdlliga plétsliga temperaturvaxlingar
i lokalen.

e Anvind det dldsta materialet forst.

Risker med damm

Tridamm kan orsaka olika typer av allergier samt ge sjukliga forand-
ringar i bland annat de 6vre andningsvdgarna. Gransvardet for damm
ar 2 mg/m® om damm i luften kan ge upphov till dammexplosioner
och brand. Om inte dammet avldgsnas frdn arbetsplatsen kan det
dessutom orsaka produktionsstérningar i ett senare stadium av till-
verkningen. Alla slip- och putsmaskiner mdste darfor vara anslutna
till vél fungerande utsugsanordningar.

3.7.3 Langbandsputs

Langbandsputsen var tidigare den vanligaste putsmaskinen for tra.
Den dr i forsta hand avsedd for putsning av plana ytor men kan dven
anvidndas for ndgot buktade arbetsstycken. Bordet dr skjutbart ut och
in och kan dven hojas och sdnkas med en ratt. Bandputsmaskinen
kan ocksd utrustas med motordriven héjning och sinkning av bordet
och tvad bandhastigheter. Vid putsning ldggs arbetsstycket pd bordet
som forst har stdllts in i héjdled. Vid slipning trycks putsbandet, som
16per mellan tvd korta valsar, ned mot arbetsstycket. Detta gér man
antingen med en styrd kloss eller en 16s kloss som man hdller med
handen. Vid slipningen fors klossen ldngs bandet i jdimna slag. Ndr
klossen kommer till arbetsstyckets kant, matas bordet med arbets-
stycket successivt in under bandet. Detta fortsdtter tills arbetsstyckets
hela yta har slipats. En allsidig mindre modell av bandputs kan vara
en kombinerad yt- och kantputs som &dr byggd pa ett helsvetsat stal-
stativ. Uppldggningsbordet 16per pd stalror och kullagrade gejdrar. Pa
bordet finns justerbart anhdll. Slipenheten dr utrustad med utsug-
ningskdpor i bdda dndarna. Maskinen dr 6ppen pd sidan vilket gor att
man kan putsa arbetsstycken som dr ndstan dubbelt s breda som
bordet. Aven ovansidan av putsenheten kan anvindas for putsning.

3.7.4 Vertikalputs

Maskinen har fatt sitt namn av att slipbandets yta ligger vertikalt i
maskinen. Slipbandet som dr sammansatt till en dndlds slinga 16per
over tva vertikalt placerade gummiklddda rullar, varav den ena dr
drivande. Maskinen har ett horisontellt bord som stéd for arbets-
stycket. Bordet gdr att stédlla i olika vinklar i férhallande till slipban-
dets plan. Oftast dr slipbandet oscillerande. Det innebér att samtidigt
som bandet roterar har det en uppat-neddtgdende rorelse.

Foérdelarna med detta &r att:

e Ytan blir jaimnare putsad.
e Bandet slits mindre och brinner inte triet.

Maskinen kallas ocksa kantputs pd grund av att den for det mesta
anvands for putsning av raka kanter. Eftersom bandrullarna dr gummi-
klddda och har olika diametrar kan man ocksd anvdanda maskinen for
putsning av svingda kanter med olika radier. Vid slipning av raka
kanter i stora serier kan vertikalbandputsen forses med matarverk av

g

Vertikalputs

3.7 Traslipmaskiner

Typisk maskindata for en vertikalputs

Maskindata for vertikalputs

Motoreffekt:
Slipbandets bredd:
Slipbandets langd:
Putslangd:

Oscillation av bandet:

2,2 kW
150 mm
2 260 mm
820 mm
Ja
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3.7 Traslipmaskiner

Bredbandsputs

Typisk maskindata f6r en bredbansputs

Maskindata for bredbansputs

Arbetsbredd: maximalt 1 100 mm
Slipband: 1130 -1900 mm
Vikt: 1750kg

Motor: 25 hk

Principskiss av bredbandsputs
1. Forsta putsaggregatet med slipband
2. Andra putsaggregatet med slipband
3. Drivvalsar
4. Tryckvalsar
5. Tryckplatta for finputsning
6. Matarmatta
7. Bord
8. Arbetsstycke

64  Snickerihandbok

ungefir samma typ som anvdnds pd bordfrasmaskiner. Vid slipning
av profilerade kanter kan vertikalbandputsar utan oscillering anvén-
das. Man far dd ett kort putsanhdll som formats till samma profil
som ska putsas. Slipbandet bér ha en mjuk och f6ljsam rygg for att
man ska kunna undvika att de hogre delarna av profilen slipas av for
mycket. P4 vissa modeller kan 18sa putsrullar med en diameter ner till
30 mm monteras pd den drivande bandrullen. Detta, i kombination
med ett stdllbart arbetsbord, medger putsning av smé radier. Rullar
med en diameter 30 — 60 mm och med en héjd pd 150 mm finns
som tillbehor.

3.7.5 Bredbandsputs

Bredbandsputsmaskinen dr avsedd for putsning av plant material i
storre serier. Maskinen dr i sitt enklaste utférande konstruerad sa att
ett brett slipband roterar mellan tvd 6ver varandra liggande rullar —
kontaktvals och spdannrulle. Kontaktvalsen dr belagd med profilerat
gummi vars hdrdhet anpassas till bearbetningen. Vid grovslipning
anvinds hdrt gummi och vid finare slipoperationer mjukare gummi.
Arbetsstycket matas in genom en pa bordet roterande matarmatta.
Bordets hojd reglerar tjockleken pd arbetsstycket. Storre bredbands-
putsar har tvd eller flera putsaggregat, med olika grovlekar och typer
av slippapper, efter varandra.

Bredbandsputsning gors framfor allt i form av:

* Ytputsning
e Egaliseringsputsning.

Vid ytputsning putsas ett jaimntjockt skikt bort frdn arbetsstyckets
hela yta oberoende av om tjockleken varierar ndgot. Detta kan goras
genom att putsaggregatets slipdyna ar fjadrande i hojdled.

Vid egalisering putsas arbetsstycket jamntjockt pd samma sitt som
man hyvlar ett arbetsstycke jamntjockt i en planhyvel.

Bredbandsputsmaskiner med tva slipband ger en exaktare tjocklek
och en finare yta. Maskinerna forses i regel med en kontaktvals och
en slipdyna. Pa sd vis kan det forsta valsaggregatet forses med grovre
slipband och stdr for sjdlva avverkningen. Valsen ger daremot inte sd
fin yta eftersom minsta ojamnhet i valsen lamnar “kutterslag” i
arbetsstycket. For finbearbetningen anvidnds dd slipdyna och detta
aggregat forses med ett finare slipband. Genom att slipdynan inte
roterar utan ligger fast i sitt ldge uppstdr inga “kutterslag” i arbets-
styckena, forutsatt att slipbandets skarv ar rdtt utford. Trycket pd
slipdynan dr ofta pneumatiskt reglerat. Det kan ocksd regleras med
elektronisk styrning.

De mest avancerade bredbandsslipmaskinerna dr rena CNC-slip-
maskiner som sjdlva kan kidnna av tjockleksvariationer i det inmatade
materialet. Tryckbalkarna kan klara variationer pd 2 mm eller ndgot
mer med gott slipresultat.

For att f& en 6kad kapacitet och minskad arbetsinsats kan tvd bred-
bandsputsar sammankopplas, dir den ena putsar éversidan och den
andra tar hand om undersidan. Vid instidllning av bredbandsputsar
giller samma instéillningsteknik som fér hyvelmaskiner. Overputs-
maskinen stédlls som en planhyvel och underputsen som en rikthyvel.

Maskiner som ska installeras i bearbetningslinjer har en rorlig
overdel och konstant bordshojd for att passa ihop med transport-
banorna. Bredbandsputsar tillverkas i bredder frdn cirka 300 mm
upp till cirka 1 400 mm och &r avsedda for inredningsslipning. Stérre



3.8 Ovriga maskiner

bredder anvands till spdnskiveslipning. Matningshastigheten for en
modern maskin dr steglost instdllbar frdn cirka 5 m/min till cirka

25 m/min. Skédrhastigheten ligger pa cirka 15 — 25 m/sek. Installerad
motoreffekt for ett 1 300 mm brett band ar 15 — 20 kW.

3.7.6 Profilputsmaskiner

Profilputsmaskiner forekommer i mdnga utféranden frdn den enkla
manuella profilputsen med luftfyllda gummiputsrullar och slipband
till automatiska kant- och profilslipmaskiner for serieproduktion
med hog kapacitet. Genom att variera lufttrycket i gummiexpandern
(putan), slipbandskvaliteten och periferihastigheten kan man anpassa
foljsamhet och avverkning till det aktuella arbetsstycket. Man bor
undvika allt for hoga skdrhastigheter. En skdrhastighet mellan

15 — 25 m/sek dr i de flesta fall lagom. Maskinen kan ocksd utrustas
med borstputshuvud eller slipduksrondeller.

Profilputs for lister
En annan typ av profilputsmaskin for lister matar listen genom
maskinen och bearbetar den med profilerade putsskivor. Maskinen
kan utrustas med tvd putsaggregat och matningshastigheten ar
8 — 40 m/min.

Profilputsskivorna kan vara av olika typer for olika &ndamdl, till
exempel:

e Profilputsskivor av polyuretan, som dr mycket ldtta att bearbeta. Slip-
duken byts snabbt och enkelt med hjilp av kardborrefastsdttning.

¢ Homogen profilslipskiva, dir skivan i sig slipar profilen. Nar skivan
slits, minskar diametern. De forfrista profilerna kan slipas till hog
finish och komplicerade profiler kan bearbetas.

e Profilslipskiva féor MDF, som har en homogen slipkropp och dr upp-
byggd av slipkorn med elastiskt skumplastbindemedel. Det ger
slipkornen en fjidrande infdastning och motverkar igensdattning.
Denna typ av profilslipskiva anvédnds for finputsning av MDF-skivor
fore ytbehandling for att minska fiberresning. De profilskivor som
man anvdnder hdr kan ocksd anvindas till kantslipmaskiner.

3.8.1 Enkel tappmaskin

Den enkla tappmaskinen dr konstruerad for att bearbeta dndarna pa
ett arbetsstycke. Namnet anspelar pd att &ndarna bearbetas en i taget.
Den kallas ocksd tapp- och slitsmaskin eller bara tappmaskin. Mas-
kinen anvdnds i huvudsak for massiv tribearbetning, till exempel
fonster- och dorrtillverkning (spegelddrrar) men ocksa till andra ram-
konstruktioner eller sammanséttningar, till exempel inom mobel-
industrin. De vanligaste operationerna i maskinen dr dndkapning,
tappning och slitsning samt profilering.

Vid tillverkning av till exempel spegeldoérrar och skdpluckor i mas-
sivt trd gor man sd kallade motprofiler i ramtridet dar dessa produkter
sammanfogas. Det ir alltsd inte enbart vid dndtrdbearbetning som
maskinen anvidnds. Enkla tappmaskiner limpar sig bdst vid tillverk-
ning av enstaka dmnen eller sma serier. Det kan till exempel gilla
specialbestillningar av fonster dar kraven inte dr sd stora pd hog pro-
duktionskapacitet men dar flexibilitet i produktionen vdrderas hogt.
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Maskinerna finns i manga storlekar och utféranden. De enklaste har
bara en sdgspindel och en slitsspindel. En typisk maskin for svenska
forhdllanden kan ha fem arbetsspindlar:

¢ Ovre tappkutter

e Undre tappkutter

¢ Qvre slitskutter

e Undre slitskutter

e Kapklinga for langdjustering.

Vid tillverkning av tappar med tappkutter ir det viktigt att ha verk-
tyg med forskar for att forhindra utslag vid tappskuldran. P4 manga
moderna maskiner finns inga horisontellt monterade tappkuttrar,
utan alla operationer utfors av vertikalt monterade spindlar. Maskiner
byggs med 2 upp till 10 spindlar som ofta &r stdllbara bdde i héjd-
och sidled och ibland ocksé snedstdllbara. Storre tappmaskiner kan
vara forsedda med en 1dng spindel (maximalt cirka 600 mm) med
stodlager i 6verdnden. Denna spindel kan utrustas med 3, ibland upp
till 6 — 8 verktygspaket. Genom att héja och sdnka spindeln fir man
fram den verktygskombination som 6nskas. Omstédllningen sker auto-
matiskt med ett programval. Maskinerna kan ha flera sddana omstall-
bara spindlar, dar dven sdgspindeln dr programmerbar. Matningen av
arbetsbordet sker manuellt pd de mindre maskinerna medan de storre
drivs med motor eller hydropneumatik. Pd de enklare maskinerna
spanns arbetsstycket fast manuellt med en excenter eller automatiskt
med en tryckluftskolv. De storre maskinerna har alltid automatisk
fastspdnning och ibland mdojlighet att kora ménga arbetsstycken sam-
tidigt. Anhéllet kan ofta stdllas in + 45°, det dr ocksd vanligt att
arbetsbordet dr snedstallbart 30°.

3.8.2 Tappfrasmaskin

Tappfrasmaskinen tillverkar, till skillnad mot tappmaskinerna, tappar
med runda kanter som passar i tapphdl gjorda i ldnghdlsborrmaskin.
Tillverkning, kapning till rdtt 1dangd och avfasning av dndarna sker i
ett moment. Maskinen kan ocksd stillas in for kérning av helt runda
tappar eller for korning av tappar med raka hérn. Tappfrismaskinen
ar ofta helautomatisk med pneumatisk fastspinning av arbetsstycket
och reglerbar hastighet av bordsrorelsen. Storre maskiner kan till-
verkas med tva arbetsbord efter varandra som kan lutas uppat, nedat
och i sidled. Anslagen ir ocksd stdllbara 0 — 45°. Med dubbla arbets-
bord kan man kora biade hoger- och viansterdetaljer samtidigt. Tapp-
kuttern dr forsedd med sdgklinga som stélls in for 6nskad tapplangd
och med forskir (lansetter) for att kunna bearbeta tvirtrd utan att flika
det. Maskinen &dr ocksa utrustad med fasstdl som fasar tappanden for
liattare montering. Kuttern kan ocksa bestillas med spadntugg som
flisar sonder spillet och for bort det via spanutsuget. Stoppklackar styr
den roterande kuttern sd att den kor ett halvt varv vid frammatning
och ett halvt varv vid dtermatning. Tappfrasmaskinen har till storsta
delen ersatts av centrumtappmaskinen for tillverkning av samman-
sdttningar inom mobelindustrin. Den finns ocksd som dubbel
tappfrasmaskin med mycket hogre kapacitet, upp till 2 700 tappar/
tim och med stédllhjilpmedel som avsevart forkortar stilltiderna.

66  Snickerihandbok



3.8.3 Beslagsmaskiner

Utvecklingen av nya beslag for savél snickeri- som mobelbranschen
har gitt mycket fort de senaste dren. Kraven pi rationella tillverk-
ningsmetoder och att kunna leverera produkterna, framst dd mobler,
omonterade till kunden har drivit pd utvecklingen. Ett annat exempel
ar kraven pd demonterbarhet. Syftet ar att produkterna ska kunna
demonteras, ndr de dr forbrukade och de ingdende komponenterna
och materialen ska kunna dteranvindas eller dtervinnas pa ett miljo-
vanligt sitt. Foljden av detta resonemang ir naturligtvis att dven
maskiner for beslagsmontering tagits fram i en allt snabbare takt.
Beslagmaskiner finns i mdnga olika utféranden, ofta speciellt
avsedda for ett visst beslag exempelvis bultgdngsjdrn, karmbeslag
eller for en viss produkt som till exempel fonster eller dorrar.
Maskinerna kan skifta frdn enkla bidnkmodeller for grytgdngjarn till
avancerade CNC-styrda beslagsautomater som klarar flera typer av
beslag. Mindre maskiner ar ofta knutna till ett visst beslagsfabrikat
som de dr specialtillverkade for. Arbetsoperationerna kan till exem-
pel vara borrning, frisning, kedjestimning, mejselstimning, fast-
pressning och skruvning.

3.8.4 Trasvarvar

Vid svarvning ar det oftast arbetsstycket som roterar och verktyget
som sitter stilla och utfor bearbetningen. I sd kallade fasonfrdsar och
kopierfrasar roterar bade arbetsstycke och verktyget som dr monterat
i frasspindeln. Dessa maskiner rdknas ofta ocksd som svarvar. De van-
liga, helt manuella, handsvarvarna har egentligen inget storre anvand-
ningsomrdde inom trdindustrin, diremot fér hantverkssnickerier och
vissa specialsnickerier.

Halvautomatiska svarvar som styrs av en schablon eller kopierar
ett fardigt foremdl anvinds ibland for tillverkning av stolpar, stols-
ben med mera. Vid storre volymer anviands helautomatiska elektro-
hydrauliska svarvar som antingen arbetar med kopieringsteknik eller
har elektroniska styrsystem. P4 grund av dessa maskiners hoga kapa-
citet forekommer de mest i speciella svarverier. Det 16nar sig sidllan
for ett enskilt snickeri att hdlla sig med egna svarvautomater. Istdllet
koper man material frdn svarverier.

3.8.5 Kombinationsmaskiner

Inom till exempel hantverkssnickerier, pd byggfirmor eller hos bygg-
materialleverantorer, dar det inte finns krav pd produktion i stora
serier kan kombinationsmaskiner vara alldeles utmérkta l6sningar.
Maskinerna bestdr for det mesta av:

e Rikt- och planhyvel

¢ Cirkelsdg med justerbord
Vertikalfrds (bordsfris)
Langhalsborr.

Storre maskiner kan levereras med snedstillbar frdsspindel och sdg-
klinga samt med tappsldde. Separata motorer dr numera standard
men det finns mdnga begagnade maskiner pd marknaden med bara
en motor dir man fér ligga om remmar foér den 6nskade funktionen.

3.8 Ovriga maskiner

Trasvarv

Typisk maskindata for en trasvarv

Maskindata for trasvarv

Spindelvarvtal, variabel: 0 - 3000 r/min

Dubbhajd: 220 mm

Dubbavstand: 1300 mm

Motoreffekt: 2,2 hk

Langd: 2 150 mm

Bredd: 480 mm

Hojd: 1330 mm
e

y

Kombinationsmaskin
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5-axlig CNC-maskin
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Kombinationsmaskinerna finns bdde med gjutna stativ och med svet-
sade stdlkonstruktioner. De har f6ljande fordelar:

¢ De tar liten plats.
e De innebdr en 1ig investering i forhdllande till antalet funktioner.

De har & andra sidan f6ljande nackdelar:

e De har lingre stélltider.
e Ofta kan bara en funktion anvindas i taget.
e Det finns begransningar i arbetsbord, hyvelbredd med mera.

Anviandbarheten och efterfrdgan pd kombinationsmaskiner avspeglas
i de hoga priserna for begagnade maskiner. En 50 dr gammal gjut-
jarnsmaskin kan till exempel kosta mer dn en nyproducerad maskin i
svetsat utforande.

3.8.0 CNC

CNC (Computer Numerical Control) dr en metod att styra bearbetnings-
maskiner med hjdlp av en dator. Maskinen styrs av en serie instruk-
tioner i en datafil, ett program, som latt kan bytas ut eller fordndras.
Utgangspunkten for programmet dr ofta en CAD-ritning (Computer
Aided Drafting), pa delen som ska tillverkas.

Ritningen omsitts i bearbetningsdata som kan bestd av:

e MAatt

¢ Bearbetningsriktning
e Matningshastigheter
e Verktygsval.

En del av detta arbete gors med hjilp av anpassade program, CAM
(Computer Aided Manufacturing), men ocksé utifrdn praktisk erfaren-
het om olika trislags bearbetningsegenskaper.

CNC-maskinen bestdr av en eller flera rérliga verktygsspindlar som
kan forflyttas med hjdlp av servomotorer i olika riktningar. Servo-
motorerna styrs frdn maskinens styrsystem som i sin tur fir instruk-
tioner frdn det aktuella bearbetningsprogrammet. Maskinen &ar upp-
byggd kring ett stativ som kan innehdlla anordning for fastspdnning



3.8 Ovriga maskiner

och byte av arbetsstycke, verktygsmagasin for automatiskt verktygs-
byte, spdnutsug och olika avskdrmningsskydd.

CNC-maskiner bearbetar sdvdl tvidimensionellt som tredimensio-
nellt med hjdlp av koordinataxlar. Maskinen bearbetar i minst tre
riktningar — koordinataxlarna X, Y och Z, men maskiner med fyra
eller fem axlar ar ocksé vanligt forekommande da det moderna snick-
eriet blir mer och mer automatiserat. Nir maskinen har fyra eller
fem axlar dr det mojligt att vrida och rotera arbetsbordet eller att
vrida eller vinkla verktyget. En sddan maskin dr ddrmed optimal for
att anvdnda i massivtraproduktion av till exempel oregelbundna
mobelkomponenter.

CNC-frédsen kan utfora de flesta operationer som gors i konventio-
nella trdbearbetningsmaskiner som frasning, borrning och sagning.
Eftersom det dr ldtt att byta mellan olika bearbetningsprogram kan
man tillverka olika produkter i korta eller 1dnga serier med mycket
smé omstdllningar av sjdlva maskinen.

Det finns ocksd specialiserade CNC-maskiner for en typ av bearbet-
ning, till exempel sdgning eller borrning.

CNC-maskinens handhavande skiljer sig beroende pa tillverkare
och vanligtvis ingdr utbildning av operatoérer vid kdpet av maskinen.
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Et}.

Startknapp

Nodstopp

Sékerhetsbrytare stoppar farliga maskinrorelser da man
Oppnar luckor i maskinen.
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3.9.1 Allmant

Maskinerna ska vara utrustade med skydd som gor arbetet sidkrare.
Avskdrmningar, bromsar, nddstopp och matarhjilp bidrar till att
skydda dig som anvindare. Aven om du arbetar i en CE-mirkt maskin
kan det finnas risker med maskinen. Du ska alltid fd en tydlig
instruktion om hur varje maskin ska anvdndas pa ett sdkert sdtt.

Ndgra vanliga risker nédr du arbetar med tribearbetningsmaskiner &r:

e Skirande verktyg.

e Rorliga maskindelar.

e Material som slungas ut.

e Verktygsskdr som lossnar och slungas ut.

¢ Nedfallande material.

e Att tappa balansen vid maskinen.

¢ Klamskador samt 6gonskador (spén, flisor i 6gon med mera).

Tédnk pa!
For att kunna hantera en maskin pd ett sikert sitt ar det viktigt att:

e Du har kunskap om hur den fungerar.

e Alla skydd och avskdrmningar ar placerade i ratt lage.

e Du anvinder ratt maskin for uppgiften.

¢ Du anvinder 16s skyddsutrustning sdsom skyddsglaségon och
horselskydd.

3.9.2 Stoppanordningar

Det finns regler for hur start och stopp pa maskiner ska vara sikra.
Har foljer ndgra exempel:

e Startknappen pa alla maskiner ska fungera sd att det inte ska gé
att starta maskinen av misstag, till exempel genom att startknap-
pen dr forsdnkt, overtickt eller férsedd med krage.

e Det ska finnas ett nddstopp inom rdckhall frdn operatorens
arbetsplats.

e Maskiner ska ha underspdnningsskydd sd att de inte startar av sig
sjdlva efter ett spanningsfall eller strémavbrott.

Nodstopp
Nodstoppet ska alltid vara rott med en gul platta bakom. P4 eller
bredvid brytaren ska det std NODSTOPP, om brytaren inte dr utformad
som en svamp, med en gul bottenplatta som har dubbelt sa stor dia-
meter som knappen. Om nddstoppet dr en vajer ska vajern vara rod
och forsedd med skyltar med ordet NODSTOPP.

Nodstoppet ska stanna maskinen direkt. Det ar bra att testa nod-
stoppet regelbundet for att kontrollera funktionen. Efter ett nédstopp
dterstdller du nddstoppbrytaren.

Tank pa!

Anvénd inte nodstoppet for att stinga av maskinen nir du slutat
arbeta — det kan vara forsett med nodbromsar som inte ska slitas ut
i onoddan.

Sakerhetsstopp
Minga maskiner har sikerhetsbrytare som stoppar maskinen om
nigon gir in i ett riskomrade, till exempel 6ppnar en lucka eller



kommer for néra ett verktyg. Det finns flera typer av sdkerhetsstopp,
till exempel Jjusstrdlar, som stoppar maskinen om de bryts, kontakt-
matta, och mekaniska stopp, till exempel en kontaktlist som kdnner
av berdring.

Tank pa!

1. Alla maskiner har inte sdkerhetsstopp. Se till att du vet vilka stopp
maskinerna pd din arbetsplats har.

2. Se till att sdkerhetsstoppen dr placerade sd att det dr omojligt att gd
forbi dem in i riskomrddet.

3. Testa regelbundet att sikerhetsstoppen fungerar.

Bromsar

Alla maskiner ska vara forsedda med manuella eller automatiska
bromsar, som ska stoppa maskinen helt inom tio sekunder. Auto-
matiska bromsar kopplas till nir du stiinger av maskinen. Aldre
maskiner kan ha pedaler eller knappar for inbromsning. Dessa ska
vara mirkta med en skylt, se exempel i bilden till hoger.

Tank pa!
Testa regelbundet att bromsarna fungerar.

3.9.3 Maskinskydd

Avskidrmning av maskiner ska vara byggda sd att det inte gar att
komma &t maskinens riskomrdde, och de ska skydda dig mot material
och verktyg som annars kan slungas ut. Det ska inte gd att 6ppna
luckor och andra 6éppningsbara skydd utom ndr maskinen stdr helt
stilla, eller ocksd ska maskinen stanna om du 6ppnar en lucka. Detta
innebdr ocksd att maskinerna inte ska gd att starta innan alla luckor
ar helt stingda.

Det finns tre typer av avskirmningar:

e Fasta skydd som hindrar att klingan kommer utanfér maskinbordet.
Dessa skydd ska sitta stadigt och bara kunna 6ppnas eller tas bort
med ett verktyg.

e Rorliga avskdrmningar som skyddar mot skidrande verktyg och
andra rorliga delar i maskinen. Dessa avskirmningar ska stoppa
maskinen om de 6ppnas eller tas bort, eller ocksd ska skydden bara
kunna oppnas eller tas bort om maskinen star stilla.

¢ Justerbara avskdarmningar dr sjdlvjusterande och hindrar kontakt
med maskinens rorliga delar. Dessa avskirmningar ska vara stabilt
fastsatta och ldtta att stilla in. De ska bara kunna tas bort med

verktyg.

Tank pa!

Arbetsmoment som krdver att avskirmningarna 0ppnas ordentligt,
till exempel klyvning av grovt virke, innebdr en 6kad risk att du
kommer i kontakt med maskinens rorliga delar, i det hir fallet
sdgklingan.

Lds mer
G4 in pa Arbetsmiljoverkets hemsida www.av.se och sok pa trislojd-
salar.

Arbetsmiljoverkets checklista om maskiner i traslgjdsalar i grund-
skolor och gymnasieskolor innehdller information om hur man han-
terar risker med snickerimaskiner, savil i skolan som pa foretag.

3.9 Maskinsakerhet

BROMSA TILL STOPP
SEDAN DRIVKRAFTEN

SLAGITS IFRAN

Exempel pa sékerhetsskylt.

Avskarmningarna pa en kapsag. Den fasta avskarmningen (1)
skyddar alltid klingans 6vre del. Den rérliga avskarmningen (2)
foljer virkets tjocklek nar den sléapas dver det. Den justerbara
avskarmningen (3) stéller du in efter virkets tjocklek.
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3.9.4 Sékerhet och Halsa

Arbetsmiljo

Regler och bestimmelser kring arbetsmiljon och det systematiska
arbetsmiljoarbetet finns i Arbetsmiljolagen och Arbetsmiljoverkets
foreskrifter. Maskiner, buller, vibrationer, ergonomi, damm samt
kemiska risker ar de vanligaste riskerna inom trdindustrin. Det ar
viktigt att skaffa sig kunskaper kring siakerhet och hélsa for ett
hallbart yrkesliv.

Det kan vara bra att kdnna till att alla riskbeddémningar och hante-
rings- och skyddsinstruktioner behover vara skriftliga for att vara
giltiga, vilket latt gloms bort. En riskbedéomning behover inte vara
komplicerad och med lite traning kan man uppritta dessa snabbt och
effektiv med gott resultat.

Vissa bestimmelser i Arbetsmiljoverkets regler dr forenade med
sanktionsavgifter och om inte dessa f6ljs riskerar du att fa betala
avgifter. Vilka bestimmelser det ror sig om och hur stor avgiften dr
kan du ldsa mer om pa arbetsmiljéverket hemsida www.av.se. Dar
kan du ocksé ldsa om 6vriga regler och om systematiskt
arbetsmiljoarbete.

Tradamm
Tridamm innehdller olika kemiska @mnen beroende pd vilket trdslag
och skrivmaterial som anvdnds och darfor skiljer sig hédlsoriskerna at.

Vi vet idag att tridamm kan medfora olika hédlsoproblem och
yrkessjukdomar. I samband med hantering och damm frdn 16vtrd kan
en forhojd risk for cancer uppstd efter drtionden av exponering. Det
dr en av anledningarna att gransvirdena skiljer sig at pa olika trislag.

Forhdllanden som dr avgorande dr exponerings- och koncentrations-
nivder, exponeringstid och individuell kdnslighet men redan vid ldga
koncentrationer kan hilsoangeldgenheter uppstd sa det giller att
alltid vara uppmarksam.

Genom tekniska dtgdrder, val av arbetsmetod och punktutsug samt
ratt handhavande vid exempelvis stidning gar det att hdlla en 1ag
dammproduktion. Att stdda med tryckluft dr direkt olampligt d&
koncentrationen med all sikerhet kommer att 6verstiga gidllande

gransvarden.
Arbetsgivaren ska fora register over arbetstagare som utsdtts for
Kemiska produkter ar mérkta med faropiktogram som anger tradamm fran 1ovtrad. Registret ska innehalla uppgifter om arbets-
farligheten, ibland kompletteras dessa med riskfrasen som tagarens namn, arbetsuppgifter, mojliga riskkillor samt uppmatt
skrivs med ett H foljt av tre siffror. eller uppskattad grad av exponering. En arbetsgivare ir vidare skyl-

dig att fora register under minst 40 ar rdknat frdn den dag expone-
ring upphorde. Saknas ett register kan det medfora en sanktions-
avgift.

Lim, lack och ytbehandling
Identifiera, bedém och dtgirda de kemiska riskkdllorna. I sikerhets-
databladens olika avsnitt finns information om produkten och ar du
osdker om vad som giller kontakta leverantoren.

Om du jobbar med allergiframkallande produkter som dr méarkta
med farosymbolen H317 eller H334 finns det krav pé utbildning och

72  Snickerihandbok



eventuellt ldkarundersékning med tjdnstbarhetsbedémning for de
som sysselsdtts beroende pad produkternas innehdll. Ta hjilp av
leverantoren for att reda ut detta.

Saknas giltiga utbildningsbevis (far inte vara dldre dn fem 4r) eller
om en arbetstagare sysselsdtts utan att ha genomfort foreskriven
likarunders6kning, med tjdnstbarhetsbedémning, kan det medfoéra
sanktionsavgifter.

Explosionsfarlig miljo
Tridamm och i synnerhet slipdamm fridn lackering kan orsaka och ge
upphov till damm explosioner vid gynnsamma forhallanden.

Sakerhetsdtgédrder i form av riskbeddémning, rutiner, utbildning
och val av explosionsskyddad utrustning samt upprattande av explo-
sionsskyddsdokument kan vara nddvandigt. Kring dessa regler finns
det sanktionsavgifter i de fall dokument saknas.

Nar det géller stidning bor metoder viljas som ger 1ag eller ingen
exponering av damm. Sopkvast och tryckluft bor sd langt det ar
mojligt undvikas, dels for risken att det uppstar en damm explosion
men dven utifrdn personlig exponering dd oldmpliga metoder ofta
medfor damm nivder 1dngt 6ver gédllande gransvirden och dé utgdér
en allvarlig hélsofara.

Hall koll pa nar maskinen ar tillverkad

I samband med vart intrdde i EU 1995 antog vi maskindirektivet i
Sverige. For dldre maskiner, det vill sdga fore 1995 gdller reglerna om
anvidndning av arbetsutrustning (2006:4). 2009 genomfordes dnd-
ringar i maskindirektivet och 2017 skirptes de ytterligare. Maskiner
som slapps pd marknaden efter den 15 juni 2017 och saknar bruks-
anvisning pd svenska kan medfora sanktionsavgift.

Det ar alltid arbetsgivaren som har ansvar att alla dokument finns
tillgdngliga och de far vinda sig till tillverkaren eller aterforsiljaren
for att £ fram aktuell dokumentation. Ytterst kan det medfora
anvandningsférbud om inte anvdndaren far fram relevanta doku-
ment. Det hir kan s1a hart pé ett foretag som har en maskin av en

viss typ.
Regler kring maskiner
1 januari 1995 29 december 2009 15 juni 2017
CE Nytt direktiv Sanktionsavgifter
AFS 2006:4 AFS 1993:10 AFS 2008:3 Bruksanvisning

Forsakran om Gverenstdammelse
Mérkning av maxlast (lyftande)
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Det finns ndgra sammansdttningar och konstruktioner som genom
historien visat sig vara sidrskilt avgdrande och grundliggande for till-
verkning av mobler och inredningar av trd: tapp i tapphdal/kista, fja-
der/spont i not, sinkfog och falsfog, gradlister och gradreglar samt
ramverk med fyllning/spegel.

Alla dessa sammansdttningar dr sirskilt utvecklade for trd som
det levande material det dr. Flera av dem ldmpar sig bast for tillverk-
ning i mindre skala, tappsammanséttningar, liksom sinkfogen. Det
finns andra sdtt som anpassats for storskalig produktion.

Centrumtapp hor dit — och slitssinkningen, eller "sockerlddssink-
ningen”, liksom metallbeslag fér sammansdttning av métande delar.

Limning for sammanséittningar och konstruktioner ar historiskt
sett en relativt sen foreteelse. Inom allmogesnickeriet forblev limfria
konstruktioner vanliga ldngt fram i tiden. Idag dr lim f6r samman-
sdttningar i konstruktioner allmint forekommande i bdde mindre
snickerier och storre produktionsenheter. En uppsjo av olika limmer,
rdd, anvisningar och faktorer att forhalla sig till finns, beroende pa
om det giller storskalig industriell produktion eller sméskalig manu-
ell. Oavsett vilket mdste alltid triets rorelseméan och fibrernas rikt-
ning och tithet beaktas for att bade passa tillverkningsmetoden och
garantera sammanfogningens tithet och styrka.

De flesta sammanfogningar har utvecklats genom drhundraden, flera
av dem genom artusenden, som 16sning pa de speciella problem som
uppstdr ndr man arbetar med konstruktioner i trd. Vi tar hir upp
sammanfogningar som limpar sig bédst for massivtrd. Fa av dessa
sammanfogningar fungerar bra i fabriksgjorda material som kryssfa-
nerskivor, spdnskivor med mera. Sammanfogningar, utom rorliga
och demonterbara konstruktioner, brukar limmas. Stora limytor gor
sammanfogningarna starkare. Andtri suger litt in lim och héller dir-
for daligt.

4.1.1 Med omsorg och kansla

Vid tillverkning av mindre serier kan storre krav stidllas pd manuell
och individuell omsorg genom hela processen. Studera triets fiber-
riktning noga innan du gor en sammanfogning, i en sddan bor kvis-
tar inte forekomma. Bestim hur materialen ska sammanfogas. Vilj
briddans bédsta sida, sd kallad godsida, till yttersida eller framsida och
den bista kanten till ytterkant eller framkant. Forst sdgar och hyvlar
du arbetsstyckena till rdatta dimensioner. Markera exakt form pd
godsidan och sdga ut sammanfogningen. Sdgytorna blir grova, men
det dr en fordel eftersom limmet dd far béttre grepp. Jamna till flisiga
och grova kanter, hyvla och putsa de sidor du inte kommer dt niar du
har satt ihop arbetsstyckena. Lat blyertsmarkeringarna, som visar



delarnas placering, vara kvar tills hela konstruktionen dr limmad.
Sdtt ihop delarna for att se om de passar innan du limmar. Det kallas
for torrsammanfogning. En vilgjord sammanfogning ska ha trog
passning, men den ska gd att trycka ihop och dra isir med handkraft.
Stryk lim pa bdda delarnas alla invdndiga ytor. Var noga med att inte
overskrida limmets Oppettid, det vill sdga tiden mellan limstrykningen
och sammansdttningen. Knacka ihop dem med hammare eller trd-
klubba, anvdnd en skyddsbit som mellanldgg. Ta bort overflodigt lim
innan det hirdnar fér mycket.

4 1.2 Bladskarv

Bladning, sammanfogning halvt i halvt med bladskarv, ar fogar dir tva
dmnen korsar varandra eller mots i T- eller L-form. Det anvdnds i enkla
ramkonstruktioner och i skdpstommar som bygger pd ramindelning.
De dr inte lika starka och stabila som till exempel tapp och tapphdl
(kista) eller sinkning. Bladskarv i kryss, se figur 4.1 a), sidan 74, kan
ocksd anvidndas i industritillverkning dar korsfogar gors med stor
limfogsyta. De ar lampliga for invdndiga fackindelningar i askar,
draglddor och mobelstommar. Bladskarv, se figur 4.1 b), sidan 74, bor
forstarkas frdn baksidan med traskruvar, spikfog eller genomgdende
skruv-bultférband. En variation pa halvt-i-halvt-sammanfogningar ar
gerad bladning, se figur 4.1 ¢), sidan 74, som passar till spegel- och
tavelramar. Dessa bor sdkras med spik eller skruv frdn baksidan. De
raka dndtrdkanterna i en sned bladskarv, se figur 4.1 d), sidan 74, gor
skarven vridstyv.

I en sinkbladning, se figur 4.1 ¢), sidan 74, eller dubbelgradad
T-bladskarv kombineras dragstyrkan i gradningen med bladskarvens
stora limyta.

4.1.3 Tapp och tapphal

Sammanfogning av bitar i vinkel i forhallande till varandra gors med
tapp och tapphdl. Sammanfogningen anvénds i hantverksméssigt
mobelsnickeri och nar starka ramverk ska tillverkas. Figur 4.2 dr
grundformen for dessa sammanfogningar. Hilet borras genom hela
dmnet. Tappens dndtrd blir dd synligt efter montering. Tappstyckets
skuldror fungerar som stopp for tappen och gor fogen vridstyv i sid-
led. Man kan ocksé passa in smad kilar i tappens dndtra for att for-
stdrka tappsammanfogningen. I den dolda tappférbindelsen, se
figur 4.3 b), ar tappen avkortad sd att den inte blir genomgéende.
Tappforbindning kan ocksa goéras med 16s tapp. Bladtappen, se

figur 4.3 ¢), har skuldra endast pé en sida. Den kommer till anvdnd-
ning till exempel ndr en tunnare tvdrsld ska fogas in i ett tjockare
stolsben dd utsidan ska vara i ett plan. Pa sa vis kan tapphdlet place-
ras, med tillrdckligt tjockt material pd bada sidor, pd lagom avstdnd
fran benets ytterkant.

Den vanligaste typen av slitsning gors traditionellt i h6rnsamman-
fogning av dorr- och fonsterkarmar samt i fonsterbagar.

En slitsfog, se figur 4.3 d), kan anvdndas i mote mellan tva lika eller
olika stora bitar i vinkel 45 — 90 grader. I en tapp med styrskuldra,
se figur 4.3 e), har tappen gjorts smalare for att tapphdlet ska hdlla
ihop och for att tappen inte ska kunna tryckas uppdt. En liten styr-
ning ar kvar vid skuldran. Denna styrnacke gor tappkonstruktionen
mer vridstyv. D3 dr det som alltid viktigt med god passform. Tapp
eller slits med forskjuten tappskuldra, se figur 4.3 f), kommer till
anvindning nir en falsad ramkonstruktion ska fogas ihop. Gerings-
slitsning, se figur 4.3 g), ger en prydlig hérnanslutning.

4.1 Sammanfogningar

E/ : Skuldra
|

&=

Tapp och tapphal
a) Sammanséattning med tapp och 16s kil
b) Dold tappférbindelse
¢) Bladtapp
d) Slitsfog
e) Tapp med styrskuldra
f) Tapp och hal med en lang och en kort skuldra
g) Geringsslitsning
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ILEL
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Sammanséttningen med 16s kil &r bra till monterbara

konstruktioner. Tappen gar i det har fallet genom benet och

kilas pa utsidan. Formgivning Hemmo Honkonen, Malmstens,

Linképings universitet.

Sinkning
a) Slitssinkning
b) Genomsinkning med sneda tappar
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Det dr lampligt ndr man har en profilerad eller falsad innerkant.
Tappningen dr en mycket stark sammanfogning. Den har stor limyta
och dr motstdndskraftig bAde mot press och vridning.

Tillverkning av tapp och tapphal
Vid tillverkning av tapp och tapphdl bér man tidnka pa att bredden
pé tapphdlet bestims av storleken pd verktyget. Man kan darfor inte
variera bredden som man sjdlv vill. Det betyder att man méste gora
tapphélet forst och tillverka tappen darefter. Tappens tjocklek bor
vara cirka 1/3 av tappstyckets tjocklek men avvikelser kan fore-
komma. For att fa full styrka i sammanséattningen behover tappens
langd inte vara mer dn fyra ginger tappens tjocklek. Lamplig storlek
pé skuldran kan vara samma som tappens tjocklek, dock inte mindre
dn cirka 8 mm. For att fi bdsta hallfasthet i sammanséttningen ar det
av storsta vikt att passningen dr sd tit som mojligt. Som allmén regel
giller att passningen ska vara sd tit att man med svdrighet kan
trycka ihop sammansattningen. Detta brukar kallas limpassning. Vid
tillverkning av tapp och tapphdl bor tréet vara vil torkat och ackli-
matiserat, det vill sdga att trdet ska ha uppndtt jimviktsfuktkvot
8 —12 %. Det kan annars antingen bli glapp i sammanséttningen,
med sdamre styrka som f6ljd, eller svdrt att pressa in tappen i tapphéd-
let, med sprickbildning som foljd.

Man bor tdnka pa att tréets fuktrorelse dr dubbelt sd stor i tangentiell
riktning som den dr i radiell, se sidan 30.

4.1.4 Sinkning

Sinkningen ir en mycket gammal sammansittningsmetod. Forr gjor-
des den i en hyvelbdnk med sdg, klubba och stimjirn. Att snabbt och
exakt kunna utféra en handsinkning var ett bevis pd yrkesmannens
hantverksskicklighet och dr fortfarande ett av de kriterier som gran-
skas i ett gesillarbete. Sinkningen kan ocksd utforas i en sinkmaskin
och kan vara 6ppen, halvfortdckt eller dold. En 6ppen sinkning ar
synlig frdn bagge sidor i ett hornférband, en halvfortickt frdn en sida
och en dold syns inte alls. Sinkningen ger en mycket stark fog men ar
tidskrdavande att utfora. Darfor forekommer den framst vid konst-
och hantverksmdssig tillverkning. Den anvdnds ofta for att framstilla
olika hérnforband. Ett exempel dr nar ett 1ddforstycke siatts samman
med lddsidan. Till emballage anvidnds dven sockerlddssinkning.

Slitssinkning

Slitssinkning, se figur 4.4 a), ir en metod for att snabbt framstdlla
starka hornférband i massivt trd. En gammal bendmning ar socker-
lddssinkning eller rak sinka.

Slitssinkning &r en genomsinkning med raka tappar som ger en
stor limyta. Sammanfogningen anvénds vid lddor eller utdragslddor
och i inredningssnickeri, sirskilt vid serietillverkning, men det finns
dven speciella maskiner for slitssinkning. Man kan slitssinka i cirkel-
sdg eller bordsfris.

Genomsinkning med sneda tappar

Denna sammanfogning kallas ibland handsinka, se figur 4.4 b). I det
hantverksmadssiga snickeriet dr det den starkaste hérnsammanfog-
ningen. Sinkningsmetoden anvénds i skdpstommar som ska vara sta-
bila i 1ddor och skrin. Denna hérnfog har en férhadllandevis stor lim-
yta och dr darfor hdllbar. I en handsinkning dr sinkorna bredare ar
tapparna.



4.1 Sammanfogningar

4.1.5 Notning

En notsammanfogning pa hela bredden, dir det raka notsparet mot-
svarar virkets tjocklek, se figur 4.5 a), anvénds till skdphyllor och
invindiga lister i skdpstommar. Man kan ocksa géra notspar i hyll-
gavlar dir hyllorna gér att skjuta in 16st. Notning kan goras som en
sd kallad slitstappning, se figur 4.5 b), som anvands nér topphylla och
gavlar ska fogas samman. Den horisontella hyllan slitsas, som en

a) %
lang bladtapp, och sa friser/sdgar man ett passande notspdr i gaveln.
Not och fjdder eller spont kan framstéllas i bordsfrasmaskin eller
en listhyvel.
4.1.6 Gradning b)
o %\\/ﬁ ;ﬁ

Vid tillverkning av T-sammanfogning kan man anvidnda gradspar och
gradtapp. Gradningen kan vara enkelsidig eller dubbelsidig. Grad-
tappen tillverkas med bordsfris, se avsnitt 3.5.2, sidan 57. Gradspdret
framstédlls med hjilp av en sinkmaskin, handoverfris eller pa bords-
frds med toppspindel. Denna sammansittningsmetod gir utmaérkt att
anvinda for fastsidttning av en regel pa en massiv skiva om regeln
inte har samma fiberriktning som skivan. Regeln limmas da endast i Notning
en idnde. Detta medfor att skivan tillats svilla och krympa. I grad- a) Notning av hela virkets tjocklek
ningen, se figur 4.6, gar gradsparet och gradtappen over hela bradans ) Slitsnotning
e e . .. . . . ¢) Not och spont
bredd. Denna infdstning dr utformad sd att den ir en aning kilande i
spdret, vilket underlidttar monteringen och gor passningen béttre.
Detta dr en mycket stark fog som man anvinder till exempel ndr man
ska féasta in hyllor mellan tvd gavlar.

4.1.7 Centrumtappning

Centrumtappar anviands ndr tva delar ska limmas ihop kant mot kant,

se figur 4.7 a), eller vinkelritt, se figur 4.7 b). De kan dven anvindas i
geringssammanfogningar av ramverk, se figur 4.7 ¢), i hérnférbindning Gradning
pé skidpstommar av massivtrd eller dd man ska fixera hyllor mellan

tvéd gavlar. Sammanséttningen gors oftast med hjilp av en centrum-

tappborr som har fasta borrspindlar. Centrumtappar anvands i stillet

for traditionella tappar och tapphdl. Sddana fogar dr ldttare att till-

verka och blir néstan lika starka, bland annat tack vare att limmet ir

betydligt battre i dag. Centrumtappar &r sarskilt bra dé delar med

komplicerade former ska limmas ihop.

N2
0 N

Centrumtapp
a) Kant mot kant
b) Vinkelrat
c) Gering med centrumtapp

@)
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4.1 Sammanfogningar

S——

a)

b)

Kex, med 45° gering

Not Spont

Kantfogning

a) Stumfog
b) Not och spont
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4.1.8 Kexning

Kex kan vara tillverkade av trd, plast eller aluminium och anviands
framforallt nér det ar aktuellt att tillverka fa produkter och for special-
snickerier och inredningar. Med kex kan man foga samman stumt, i
90° vinkel eller i gering, se figur 4.8. Det ar ocksd en utméirkt metod
for att fi styrning vid montering. Denna form av sammansattning
gors snabbt med hjilp av en speciell handmaskin som utfor urfrés-
ningar i de bdda &mnena som ska sdttas samman. Kex kops fardiga i
olika storlekar exempelvis 0, 10 och 20 storlek.

Domino

Idag anvinds ocksd dominofrds, den dr populdr vid sammanfogning
av snickerier. Dominofrdsen ersdtter kexmaskin och centrumtapp i
ett moment.

4.1.9 Kantfogning

En skiva av massivtrd limmas ihop av flera smala trddmnen kant mot
kant. Vanligast dr stumfogen, se figur 4.9 a), en stark sammanfogning
om kanterna hyvlas och limmas omsorgsfullt. Med notspér och spont,
se figur 4.9 b), underléttas limningen eftersom delarna styrs ihop exakt.
Fogen anvinds utan eller med lim i paneler och golv. Om bada
bitarna har notspdr kan de forbindas med en 16s spont, sd kallad
fjader.

4.1.10 Fals och falsning

Falsen kan bland annat anvdndas for infdllningar av skdpsryggar
eller glas. Metoden kan dven anvindas for att 0ka héllfastheten i ett
hornférband i kombinationer med sinkning. Vid sammansattning
med enbart lim madste fiberriktningen vara samma pa de bidda
dmnena som sitts samman. En fals tillverkas lampligen med hjilp av
bordsfris, som har en falsfrds utrustad med forskar (lansetter). Det
finns annars en risk for urflisning. Fals och falsning gors snabbt och
rationellt i en listhyvel. Fals anvdnds till exempel vid tillverkning av
infdllda fonster och dorrar.

4.1.11 Gering

Gering ar en typ av hornfoérband, som oftast tillimpas dir utseendet
ar viktigast, till exempel vid tillverkning av dorrar och méobler.
Geringen framstills oftast i 45° vinkel men det kan dven forekomma
andra vinklar. Centrumtapp, se figur 4.7 ¢), sidan 77, geringsslitsning, se
figur 4.3 g), sidan 75, kex, se figur 4.8, och slits, se figur 4.4 a), sidan 76,
kan vara lampliga fogforstirkningar.



4.2 Mobel- och inredningsbeslag

Beslag anvidnds dels for fasta sammansittningar, dels for rorliga.
Materialet dr vanligen metall.

4.2.1 Gangjarn < N&o

Gdngjdrn anvinds for att kunna 6ppna och stidnga eller for att fa ror-
lighet i en konstruktion. De forsta gdngjarnen tillverkades i trd men i %
idag anvdnds andra material, som till exempel stdl och méissing.

Nar gdngjiarnet ska 6ppnas och stingas ett stort antal gidnger stills
hoga krav pa slitstyrka och hallfasthet.

Valet av gdngjarn beror bland annat pa vilka krav som stills.

Ledgangjarn

Ledgédngjdrn dar den traditionella typen av gdngjdrn. Det framstélls av
tvd pldtar, som bockas och klipps for att sedan sammansdttas med en
stolpe, som nitas i dndarna, se figur 4.10. Ledgangjérn

Tappbérande lyftgangjarn
Lyftgdngjdrn fungerar som ett ledgdngjiarn med skillnaden att det gar

att dela, se figur 4.11. Detta dr bra vid till exempel dorrinstallation. Tapp

Se mer under avsnitt 4.3, sidan 84. \ Vinge/Dérr
Lo

Grytgangjarn

Grytgdngjdrnet dr en avancerad konstruktion som kan justeras pd “an: .
olika hédll. Det kan dven innehdlla en stingning — dimpning — eller = >
pushfunktion. Gdngjdrnet ar helt osynligt frdn utsidan ndr dorren ar / 3(
stangd. Grytgdngjiarnet har blivit det vanligaste gdngjirnet i snickeri- -

branschen och det anvinds normalt till koksluckor, garderober med Vinge/Karm  Knorra =

mera, dar det stdlls hoga krav pd slitstyrka och hdllbarhet, se figur 4.12. Lyftgangjirn

Glasgangjarn

Ett glasgdngjdrn anvinds till glasdorrar och glasluckor. Glasgang-
jarnet sitter oftast fastklamt runt glasets horn eller limmas fast, se
figur 4.13.

i Al

_.--"'--- \-

Grytgangjarn Glasgangjarn
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Klaffgangjarn

Ett klaffgdngjdrn anvidnds nir en lucka eller klaff ska 6ppnas uppat
eller nedét. Klaffgdngjarnet har ofta en stoppande funktion. Klaffgidng-
jarn med 2 stycken axlar kan med fordel anvidndas dd man behover
ett gdngjarn med extra 6ppningsvinkel , se figur 4.14.

Lamellgéngjérn

Lamellgdngjdrnet kan vara helt dolt, dd dorren dr stingd. Med lamell-
gdngjarn uppndr man hog styrka och slitstyrka, eftersom det ar upp-
byggt av flera lager som kan ta upp belastningen, se figur 4.15. Detta
dar ett dekorativt beslag som ofta tillverkas i méassing.

Pianogéangjarn

Ett pianogdngjirn ger hog styrka och stabilitet, eftersom gdngjdrnet
oftast monteras lings hela dorrens sida. Pianogdngjiarn anvénds i
luckor och klaffar som utsitts for stort slitage eller belastning till
exempel i butiksinredningar. Pianogdngjdrnet kan bestillas pa rulle
for att sedan kapas till 6nskad langd, se figur 4.16.

4.2.2 Las och lasningsbeslag

Lasbeslag till mobler och inredningar av olika typer kan behévas nir
man vill att luckor, jalusier, och klaffar ska kunna hadllas stingda,
eller i samband med forvaring dd man 6nskar begrinsa dtkomligheten.

Magnetlas

Magnetlaset finns bdde for infdllning och utanpéliggande. Det bestdr
dels av en magnet som féstes i skdpet, dels av en motplatta av metall
som fdstes pd dorren.

Reglar

Vid 1dsning av pardorrar reglas ofta vansterdorren i stommen, medan
den hogra dorren ldses fast i den vinstra. Reglar forekommer bdde
for infdllning och utanpdliggande. De kan dven anvidndas for grind-
stolpar utomhus.

Snappare och kullas

Sndppare och kullds har en fjaderbelastad mekanism. Fjdderbelast-
ningen kan vara instdllningsbar. For det mesta rdcker det med att
trycka igen dorren.



4.2 Mobel- och inredningsbeslag

4.2.3 Sammansattningsbeslag

Man kan anvinda olika typer av beslag for att sdtta samman detaljer

till en storre enhet. Genom att anvdnda beslag kan man vinna flera e o

fordelar:

e Monteringen i produktionsledet kan underléttas.

e Bearbetningen kan minskas. Sargsprint och pinnbult

e Sammansittningen och produkten kan bli mer flexibla.

¢ Olika typer av kopplingsbeslag gor det mojligt att leverera en pro-
dukt omonterad och 1ita kunden utfora sista delen i produktions-
kedjan och ddrmed minska frakt- och lagringskostnader.

e Ett beslag kan gora det mojligt att montera och demontera produk-

ten en eller flera gdnger. Det gor det ldttare att férvara och dter- f ’?‘:f
anvanda produkten. i > &
, , =
Sargsprint och pinnbult -
En sargsprint dr en vinkelrdt genomborrad och invindigt gdngad Olika typer av
cylinder som fungerar som en dold mutter till pinnbult, se figur 4.18 sargsprint
och 4.19.
Skruvstift
Den ena halvan av ett skruvstift har trigingor, medan den andra g
halvan har maskingédngor, se figur 4.20. f
Hylsmutter guﬂ"
En hylsmutter ar ett 16st huvud, som ofta anvinds tillsammans med -
pinnbult, se figur 4.21. Hylsmutter
med pinnbult

Islagsmutter
Islagsmuttern slds i ett forborrat hdl och har en invindig maskingédnga,
se figur 4.22.

Rampamuff
Rampamuffen har en utvindig trdgéinga och en invindig
maskingdnga se figur 4.23.

Kopplings- och monteringsbeslag

Det finns ménga typer av kopplings- och monteringsbeslag. De dr ofta
monterade pd produkten vid leverans till kund, som sjalv utfor slut-
monteringen, se figur 4.24.

Rampamuff med Kopplingsbult med snacka
helgangad sparskruv

Skruvstift
med mutter

A
0
palis

Islagsmutter
med helgédngad spérskruv
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Vinklar
a) Mobelvinkel
b) Vinkeljarn

c) Vinkelbeslag

4.2.4 Vinklar och beslag

En mobelvinkel eller ett bleck kan anvandas fOr att sdtta samman
detaljer i mobler eller andra produkter. Den kan bestd av en bockad
plat med skruvhdl. Hilen kan vara avldnga for att mojliggora rorelse
hos materialet, vilket dr extra viktigt ndr man anvéinder det till en
massivkonstruktion, se figur 4.25 a).

4.2.5 Fastdon

Ibland anvdnds plugg, hylsor eller annan typ av expander for att
fasta samman element eller for att gora ett starkt montage i en vigg.
Fastdonet expanderar i eller pd baksidan nér skruven dras i. Det dr
darfor viktigt att skruven dr vil anpassad efter fastdonet. Plastplugg
ar vanligast och finns i olika storlekar.

4.2.6 Hyllbarare

Hyllbdrare anvinds for att ge stod it hyllplan i exempelvis kdksskap
och bokhyllor, bdde for trd- och glashyllor. Hyllbdrarna tillverkas i
olika material som stdl, méssing och plast. De flesta hyllbdrare ar till-
verkade for ett standardhdl pd 5 mm men det finns dven for 3 mm
hal. I figur 4.29 visas ndgra exempel pd hyllbdrare.

-~
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4.2.7 Handtag och knoppar

For att kunna greppa ndgot dr det viktigt att handtaget och knoppen
ar ergonomiskt utformade och létta att fa grepp om, bekvdma att ta i,
ldtta att nd och att de har den funktion som 6nskas. D4 handtaget
och knoppen oftast ir synliga ar det dven viktigt att utseendet ar till-
talande. Handtag och knoppar tillverkas av minga olika material, se
exempel pd handtag och knoppar i figur 4.30.

4.2.8 Hjul, fotter och golvskydd

Hjul

Om man vill flytta en mobel kan det vara lampligt att forse moébeln
med hjul. Det dr viktigt att vdlja hjul som tal den avsedda belast-
ningen. Hjulen kan vara svingbara eller fasta. En del hjul kan vara
utrustade med broms. Hjulen kan fistas med tapp, se figur 4.32 a),
giangad axel, eller med platta,

se figur 4.32 ).

Dubbelhjul

Ett dubbelhjul har tvd hjulbanor som gor att hjulet rullar litt dven
pd troga underlag, till exempel heltickningsmattor. Hjulen dr oftast
tillverkade i plast och &r billiga i inkop, se figur 4.31 a).

Lankhjul

Ett lankhjul &r oftast ett stabilt hjul som ér tillverkat i metall och dar-
for tdl hoga belastningar. Det dr forsett med kullager eller rullager,
vilket gor att det rullar litt.

Golvskydd och mébeltassar

For att inte skada golvet kan man montera mobeltassar, se figur 4.32,
eller annan typ av golvskydd. En annan férdel med golvskydden dr
att mobeln ldter mindre vid flyttning. Golvskyddet skyddar ocksd
mobeln frdn att suga upp fukt frdn golvet.

Hjul
a) Dubbelhjul med tapphal
b) Dekorationshjul i polerad massing
c) Svangbart hjul med platta

4.2 Mobel- och inredningsbeslag

Handtag och knoppar

e -

Mébeltassar
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Expansionsbeslag

4.2.9 Expansionsbeslag

Med expansionsbeslag menas beslag som kan dras ut till exempel for
montering pa en ldda. Med hjilp av expansionsbeslag uppndr man
styrka samt en mjuk och latt gdng. De brukar vara tillverkade i metall.
Man brukar skilja mellan rullexpandrar och kulexpandrar beroende
pa vilken typ av lagring beslaget dr utrustat med, se figur 4.33.

Mdnga beslag har utvecklats for fonster och dorrar. Det ar viktigt att
beslagen dr av god kvalitet, da belastningen kan vara hog. Man bor
lagga stor vikt pd korrosionsskydd, eftersom fonster och ytterdérrar
dr monterade i eller i ndrheten av uteklimat. Beslagen kan vara for-
zinkade, forkromade eller oxiderade. De kan dven vara tillverkade av
rostfritt stdl.

4.3.1 Dorrbeslag
Tappbéarande lyftgangjarn

I dorrar anvands sé kallade tappbdrande gidngjirn, se figur 4.11,

sidan 79. Det innebdr att belastningen hamnar pa en liten yta péa tap-
pens dnde och man far en littare och tystare gdng. Gangjirnen gor
det mojligt att lyfta av dorren vid behov. Pa en ytterdorr eller andra
tunga dorrar behovs tre eller fyra gdngjarn, se figur 4.34, varav tva
monteras i karmsidostyckets ovre kant. Gingjarnen forses ofta med
kullager for att hoja slitstyrkan.



Las
De 1ds som anvdnds till ytter- och innerdoérrar dr vanligtvis cylinderlds

eller tillhdllarlds. De bada lastyperna skiljer sig 4t genom placeringen
av lasets spdrrar. Tillhdllarldset har sina spdrrar (tillhdllare) placerade

ilaskistan, medan cylinderldset har sin spdarranordning i cylindern
utanfor laskistan. For hogerhdngda dorrar anvinds hogerlds och for
vdnsterhdngda dorrar anviands vdnsterlds.

e Tillhallarlis
Lismekanismen i ett tillhallarlds dr uppbyggt av en eller flera till-
hallare, som kan placeras i olika ordning och pa sa sitt ge olika

nyckelkombinationer. Lasen anvands till dorrar i hus och i ett enk-

lare utférande som mobellds. Antalet kombinationer for tillhallar-

14s ar begriansade. Ett 14s med 9 tillhallare kan ge dver 20 000 olika

kombinationer. Se figur 4.36.

e Cylinderlas
I cylinderldsets lascylinder finns rérliga sparrar som bestar av
sd kallade lindriska stift. Nir nyckeln fors och vrids runt samman-

faller ytter- och innercylindern. En 7-stiftscylinder ger 6ver 2 miljo-

ner olika kombinationer. D& cylindern &r en separat del i 1dset kan
den ldtt bytas ut utan att man behdver montera ner eller ta loss
laset.

¢ Elektroniska lis

Elektroniska 1ds har blivit vanliga i mdnga sammanhang. Lasen till-
l1ater ett odndligt antal kombinationer. Uppldsning kan ske med till

exempel en sifferkombination eller ett elektroniskt kort. Se figur
4.37.

Dorrtrycke

Det handtag man tar i ndr man 6ppnar och stanger dorren kallas
trycke. Trycket fasts vanligtvis med genomgdende skruv eller med
hjalp av en sprint.

Metallplatta

Langst ner pa en ytterdorr dr det lampligt att fasta ett skydd som
skyddar mot fukt och sparkar. Skyddet kan vara tillverkat av rostfri
metallskiva, méssingsskiva eller kopparplat.

4.3 Dorr- och fénsterbeslag

Dorrexempel med tappbérande gangjarn
och 1as med handtag

Tillhallarlas Elektroniska las Dorrtrycken
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Vanster- och hégerhangda doérrar

Genom att stilla sig pd den sida av dorren dar gdngjarnen ar synliga
ska dorren kunna éppnas mot den som 6ppnar den. Man kan da kon-
statera om dorren dr hoger- eller vinsterhdngd. Om gingjdrnen finns
pé hogersidan dr dorren hogerhdngd (hdgerdorr). Om gdngjdrnen
finns pd vinstersidan dr dorren vansterhdngd (vinsterdorr).

4.3.2 Fonsterbeslag

Bargangjarn
Birgdngjdrnet bar upp hela fonstrets tyngd och mdste darfor vara
kraftigt.

Koppelgangjérn

Koppelgdngjiarnet haller fast bdgarna i varandra och gor det mojligt
att 6ppna det kopplade fonstret, till exempel ndr man putsar fonstret
mellan glasen. Koppelgdngjiarnet ska monteras sd att det blir en cirka
1 mm stor springa mellan bdgarna. Det finns annars risk fér kondens
mellan glasen.

Koppelskruv eller koppelhake

For att 1dsa fast bdgarna mot varandra anviands koppelskruv eller
koppelhake, se figur 4.39. Monteringen ska ske sd att det blir en
springa med 1 mm mellan bdgarna.

Stormhake och fonsterhallare

For att forhindra att fonstret bldser i vinden, ndr man vadrar, anvin-
der man stormhake eller fonsterhdllare, se figur 4.40. De dr ofta till-
verkade av plast eller metall.

Fonsterlas, fonstervred eller spanjoletter

Traditionellt anvinds fonsterlds, se figur 4.41, for ldsning av fonster.
Man kan dven anvinda fonstervred eller spanjoletter. Spanjoletterna
kan 13sa bdde i fonstrets karmoverstycke och karmunderstycke samt i
mittpost eller karmsidostycke.

4.3.3 Vridfonster

Vridfonster forekommer i olika utféranden med speciella beslag.

En del gdngjarnsanordningar gor det majligt att svinga fonstret 180°
utan att rora ndgot pd insidan. Detta medfor att fonstrets alla sidor
kan putsas frdn insidan.



Limning innebdr att man sammanfogar tvd ytor genom att lita ett
lim dstadkomma en mekanisk eller kemisk vidhéiftning. Det uppstar
dd en bindning mellan de tvd ytorna. Traditionella limmer har
utnyttjat naturliga dmnen for att dstadkomma vidhéftningen, bland
annat stiarkelselim eller ben-/fisklim. Lim pafors oftast i flytande form
och madste kunna vita de ytor som ska limmas samman. Det betyder
att limmet ska ha ldgre ytspidnning dn materialet som ska limmas
och detta dr avgorande for valet av lim. Slutligen ska limmet stelna
for att kunna 6verfora krafter mellan de tvd materialen.

Efter limningen stélls olika krav pd limmets motstdndskraft mot
pdverkan av till exempel fukt eller vatten. Formdgan att ldngsiktigt
klara belastningar och temperaturvixlingar kan ocksd vara viktiga
faktorer. Detta betyder att man mdste kdnna till egenskaper hos bdde
lim och de material som ska sammanfogas, sivil som olika belast-
ningar pa limfogen.

5.1.1 Bearbetning av traytorna

For ett fullgott limningsresultat krdvs att limmet lyckas trdnga in till
obearbetad ved och fista mot den. For detta krivs en trdyta som ar
ren och skuren med ett skarpt verktyg.

Sdgning med specialtandat blad kan ge ytor som dr lampliga for
limning men ett fint och skarpt snitt dr dd en férutsiattning. Vid stora
krav pd limningen bér man utnyttja dubbelspridning, se avsnitt 5.2.4,
sidan 93, och hogt presstryck for att underldtta limmets intrdngning i
traet.

Hyvling och frasning med skarpa verktyg ger ytor som dr lampliga
for limning. Att putsa en fint hyvlad yta dr missriktat. Det ger bara
fler 16sa fibrer pd ytan. En yta som dr svedd eller "polerad” (av ett
oskarpt verktyg) kan emellertid med fordel putsas av med fint skarpt
slippapper. Putsdammet madste avldgsnas noggrant. Putsning med
slitet slippapper ger en polerad yta som inte dr lamplig for limning.

En férhallandevis ny form for dimensionerande bearbetning av trd
ar hogeffektslipning som utnyttjas i stdllet for hyvling. Vid hogeffekt-
slipning anvdnds speciella stora putsmaskiner med sdrskilda putsband.
Metoden ger fordelar bland annat vid kvistigt virke (inga urslag) men
ar negativ ur limningssynpunkt. Det visar sig ndmligen att vid hog-
effektslipning krossas det yttersta lagret vedceller i ytan, just det lager
som limmet behoéver for att kunna gripa tag i triytan. Hogeffektslip-
ningen dr alltsd dn sd lange tveksam ur limningssynpunkt, dtminstone
for limfogar med hoga krav.

“Gamla” ytor kan ibland vara svdra att limma. Orsaken till detta dr
delvis att det sker kemiska forandringar i ytan som gor den mindre
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5.1 Foérutsattningar for limning

poldr och dirmed svdrare att véta. Det ar alltsd viktigt att trdytorna
ar sd “farska” som mojligt vid limningen. Om ytorna dr gamla ar det
alltsé en fordel om de friskas upp med en litt slipning (avlagsna puts-
dammet noggrant fére limningen).

Renhet

Det stélls for det mesta mycket hoga krav pd att de ytor som ska lim-
mas samman ar rena. [ vissa fall har limmet sddana egenskaper att
man kan acceptera viss fororening. I andra fall foérstérs mojligheten
till en stabil limfog helt av fororeningar. Det dr darfor viktigt att inga
faktorer dndras i ett fungerande limsystem, utan att man undersoker
vad som skulle hdnda vid en fordndring. Ytor kan bearbetas meka-
niskt, slipas, behandlas med etsning eller tvittas. Ofta 4r vatten ett
bédttre rengoringsmedel dn tvdttning med l6sningsmedel. Nar det gdl-
ler limning av traytor rdcker det ofta att se till att materialet &r fritt
frdn damm och 16sa féroreningar. Traytor som utsatts for sol, vider
och vind behéver borstas med stilborste eller slipas sa att ytskiktet blir
friskt. Ultraviolett Jjus i solstrdlarna bryter pd kort tid ned ligninet i
de yttre trdfibrerna.

Sideboard Cone, Mikael Blomgren, Malmstens,
Linkdpings universitet.

5.1.2 Vidhaftning och ytjamnhet

Adhesion betyder vidhiftning eller dven kallad sammanvéxning, vil-
ket ger en bra bild av vad man foérvéntar sig av ett lim. Teorin sidger
att om tvd ytor kommer tillrickligt ndra varandra, sd forenas de. Man
kan tdnka sig exemplet med tva glasskivor mot varandra som ir nés-
tan omojliga att dra isdr vinkelrdtt mot ytan. Det dr svdrt, for att inte
sdga omojligt, att fa tva ytor sd sldta att de helt ska forenas.

Hér har limmet en uppgift att ”fylla ut” ojimnheterna i materialens
ytor. Ibland talar man om att den kraft som verkar for att tvd material
ska bindas samman, fungerar inom ett avstind pa 5 A (dngstrém).
Angstrém ir en mitenhet, dir 5 A = 0,000 000 5 mm, med andra ord
ett oerhort litet tal.

5.1.3 Ytspanning

Limmets formdga att vita materialet dr av avgérande betydelse.
Limmet madste ha ldgre ytspdnning dn de material som ska limmas.
Endast da kan limmet trdnga in i ojimnheter pd ytan. Skillnader i
ytspdnning kan man upptdcka genom att slippa en droppe vatten pd
en ren och torr yta, respektive en fet eller oljig yta. I det forsta fallet
sprider droppen ut sig, medan den i det senare fallet ligger kvar som
en kula ovanpd ytan. Ytspdnningen kan dndras genom olika faktorer.
I det nyss nimnda exemplet kan man ldtt se hur ytspanningen mins-
kar (och formdgan att véta 0kar) om lite diskmedel tillsétts i vattnet.
Det finns tabeller som anger inbordes skillnader mellan olika material
och dven relation till limmer. Det géller att vdlja ett lim som kan vita
och trdnga in i ytojaimnheter hos de material som ska limmas sam-
man. Viss ledning i valet av lim kan man f4 genom att sldppa en
droppe lim pé den yta som ska limmas och se hur droppen beter sig.
Man kan ocksa stryka ut lite av limmet pd ndgon kvadratcentimeter
pd ytan. Om limytan tenderar att dra ihop sig, minska i storlek, eller
forsoka att bilda en droppe ar forutsittningarna for en god limfog
daliga.
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5.1.4 Bestandighet vid val av lim

Nar man ska vélja lim till ett bestimt &ndamal géller det att i forsta
hand vélja ett lim som verkligen tal de pafrestningar som det kom-
mer att bli utsatt for. Limfogar kan allt efter sin bestindighet indelas
i till exempel foljande fyra grupper:

1. Viderbestdndiga lim

Dessa dr minst lika bestdndiga som tramaterialet. De ar fullstindigt
vader-, vatten- och kokbestindiga. De dr bestindiga mot angrepp fran
mikroorganismer och de laminerar inte vid brand. Exempel:

e Varmhirdande fenollim

e Resorcinollim

e Fenol-resorcinollim (minst 50 procent resorcin)

e Kallhdrdande fenollim (eventuell risk for syraskada pd triet)

e Epoxylim.

2. Lim med god viderbestidndighet

Dessa har inte fullt s& god viaderbestdndighet som limmen i grupp 1.
Exempel:

® Melaminlim

e Melamin-karbamidlim (minst 50 procent melamin)

e Hirdande PVAc-lim (kryper vid konstant last)

e Isocyanatlim (EPI)

e Polyuretanlim (sdvil 1- som 2-komponentslim)

e Epoxylim (béttre bestindighet mot andra material dn trd)

e Akrylatlim.

3. Fuktbestidndiga lim

Detta &r lim till féremdl som ska anvdndas inomhus dar det finns risk

for kortvariga perioder med hog fuktighet. Exempel:

e Karbamidlim, utan eller med endast en liten mingd utdrygnings-
medel (ndgra typer har begridnsad dldringsbestdndighet)

* ”"Vattenfasta” kaseinlim (god dldringsbestdndighet men egentligen
dalig vattenbestdndighet)

e ”Vattenfasta” soyalim (se kaseinlim)

e Hirdande kloroprenlim (hog krypning under konstant last)

¢ Blodalbuminlim.

4. Lim for bostadsrum

Dessa lim tél inte vatten och klarar bara i begridnsad utstrickning
hog luftfuktighet. De har ocksé en begrdansad virmebestindighet.
Exempel:

e PVAc-lim (hog krypning)

e 7Icke-vattenfasta” kaseinlim

Starkelselim

Smaltlim (h6ég krypning)

Kontaktlim (hog krypning)

Animaliskt lim.

5.1 Foérutsattningar for limning

The Revolving Bookcase, Chandra Ahlsell och
Anna Holmquist, Folkform.

Stol Delilah, Nicholas James Soubiea, Malmstens,
Linképings universitet.
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5.1 Foérutsattningar for limning

5.1.5 Anvandningssatt vid val av lim

Forutom bestidndighet spelar pris och anvandningsegenskaper en stor
roll vid valet av limtyp till ett visst &ndamal. Limmet ska passa till
den produktionsutrustning som man har tillginglig. Limningstider,
presstider och hirdningstemperaturer med mera madste vara sddana
att man far flyt i produktionen.

Arbetet med tillredning och eventuellt spill ska ocksa tas med i
beddmningen. Har man ett dterkommande bruk for smé portioner
lim kan ett PVAc-lim visa sig vara 1dngt mer ekonomiskt dn ett karba-
midlim, trots att PVAc-limmet i sig kan vara dyrare.

5.1.6 Tramaterialets fuktkvot

Alla de limtyper som ndmnts fister normalt pa trd med en fuktkvot
mellan 5 och 15 %. Om trédet blir for torrt har limmet ofta svart att
vdta trdytan ordentligt. Blir 4 andra sidan triet for fuktigt kommer de
vanliga vatteninnehdllande limmerna att torka ut for ldngsamt. De
far ocksd en tendens att sugas upp for kraftigt in i trdet s att sjdlva
fogen blir "mager”.

Lim som &r baserade pa andra 16sningsmedel dn vatten viter daligt
mot trd som har hog fuktkvot. De lim som klarar hogst fuktkvot i triet
ar resorcinol- och fenol-resorcinollim. P4 barrtrd kan dessa lim ge full-
goda fogar pd virke med en fuktkvot péd upp till 25 % ("lufttorrt” virke).

Om en limmad triprodukt i bruk antar en fuktkvot som ligger ldngt
ifrdn fuktkvoten vid produktionstillfillet kommer de dimensionsfor-
dndringar som intriffar att medféra hoga spinningar i limfogarna.
Spidnningarna kan fa fogarna att g upp genom brott i trdet eller i
limmet. Dimensionsfordndringarna och spdnningarna kan ocksa ge
upphov till att féoremalet blir vigigt, skevt eller spricker. Det dr alltsa
viktigt att trimaterialen under produktionen har en fuktkvot som ar
sd ndra som mojligt den fuktkvot som den firdiga produkten kommer
att anta ndr den dr i bruk. Darfor ar det viktigt att mata trdets fukt-
kvot innan limning.
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5.1 Foérutsattningar for limning

5.1.7 Limterminologi

Lagringstid

Lagringstiden dr den tid ett lim kan lagras utan att bli obrukbart,
(fore tillsats av hdrdare eller, for pulverlim, 16sningsmedel).
Lagringstiden dr kortare ju hogre temperaturen dr vid lagring.

Brukstid

Brukstiden anger tiden frdn det att ett kemiskt hirdande lim (héard-
aren, losningsmedel eller dylik tillsats) blandats, till dess att limmet
inte langre dr brukbart. Brukstiden blir kortare ju hégre temperatu-
ren dr.

Blandningstid
Den tid det tar att tillsdtta hirdare, l6sningsmedel eller andra @&mnen
ilim.

Limningstid

Limningstiden anger tiden frdn det att limmet har paforts tills att

fullt presstryck har uppnadtts. Det finns tva typer av vantetider for

limningstid:

¢ Oppen vintetid anger tiden frin det att limmet har paforts tills
dess att delarna har lagts ihop men dnnu inte har satts i press.

e Sluten vintetid anger tiden frdn det att delarna har satts samman
till dess att fullt presstryck har uppnatts.

Slutningstid
Den tid som det tar frdn det att arbetsstyckena lagts in i press till dess
att fullt presstryck uppnétts.

Presstid

Presstiden anger tiden frdn det att fullt presstryck har uppnatts till dess
att tillracklig styrka har uppnatts i fogen for lossning. Normalt press-
tryck vid trdlimning dr 0,3 — 1,0 MPa, i extrema fall 0,2 — 1,5 MPa.

Efterhardning
Den tid som det tar frdn att arbetsstycket har lossats till att det har
ndtt full styrka i limfogen.

Limmet
fardig- Blandning Limmet
tillverkat pabérjas obrukbart
Lagringstid
‘ Lagring Blandning
: fardig Lim- Litl"nbll(abndningen
2f6ri obrukbar
Blandningstid‘ paforing
\ l ‘ Brukstid
Processen Fullt Processen Limmet fullstandigt
slutes presstryck oppnas uthérdat
Limningstid
Hoplaggning
Oppen | Sluten Slutningstid Presstid Efterhérdning
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5.2 Limmens stelningssatt och limteknik

Skap, Mari Koppanen, Malmstens, Linkopings universitet.
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Lim pafors i mer eller mindre flytande form for att senare stelna. Lim
kan indelas i tre huvudgrupper efter sdttet att stelna:

e Torkning: vatten eller 16sningsmedel avdunstar.

e Hirdning: limmet hirdar genom en kemisk reaktion.

e Avsvalning: varmt lim stelnar genom att svalna.

5.2.1 Torkning

Losningsmedelsburna limmer innehdller ofta upp till 85 procent 16s-
ningsmedel, medan vattenburna limmer innehdller cirka 50 procent
vatten. Genomgdende giller att limmet krymper vid torkningen,
eftersom sa stor del av limmet avdunstar. For att limmet ska kunna
torka efter sammanfogning mdste minst ett av de sammanfogande
materialen vara genomslappligt. Limmet i sig sjdlvt bestdr av plaster
eller syntetgummi som 10sts eller emulgerats i en vitska och vid tork-
ningen dterfir sina ursprungliga egenskaper.

Alternativt kan sd kallade kontaktlimmer anvindas, dir torkningen
sker med 6ppen fog som sedan sammanfogas med hogt presstryck.
Viss avdunstning maste kunna ske dven efter sammanfogningen for
att allt 16sningsmedel/vatten ska kunna forsvinna och det ska uppsta
full styrka i fogen. Detta betyder att fogen inte har full styrka direkt
efter sammanfogningen.

5.2.2 Hardning

Hirdning ar en kemisk reaktion som kan skapas genom att tva olika
komponenter blandas, sa kallat 2-komponentslim. Ett lim med hérd-
are kan antingen levereras i tvd olika forpackningar for att blandas
vid limtillfillet eller med en inbyggd hirdare, dir limprocessen séitts
igdng med hjilp av till exempel virme eller vid kontakt med vatten
eller luft. Hirdning sker vid rumstemperatur eller snabbare vid
hogre temperatur. Det finns limmer dir processen startas genom
UV-bestrdlning, tillfférande av fukt eller andra férindringar av omgiv-
ningen. Polyuretanlim &r ett exempel pd hirdande lim och féorekom-
mer bdde som 1- och 2-komponentslim. Limmet finns i olika varian-
ter frdn elastisk till hdrd fog. Limmet hdrdar vanligen i kontakt med
fukt och det kan d forekomma skumbildning. Epoxylimmer ir
andra hdrdande limmer, bdde i 1- och 2-komponentform.

5.2.3 Avsvalning

I denna grupp anvdnds limmer som uppvarms och uppmjukas och
som ddrefter far svalna och stelna.

Smiltlim &r flytande i ett temperaturomrade kring 150 — 250 °C.
Limning mot ett material som leder virme mycket bra kan ge dalig
vidhidftning genom att limmet stelnar for fort. Just den snabba proces-
sen dr annars en av limmets fordelar. Ett sméltlim kan stelna pd min-
dre 4n en sekund. Smaltlim til i normala fall inte storre belastningar.
EVA-lim (eten-vinyl-acetat) dr en stor grupp bland smailtlimmerna.

Ytterligare en grupp av limmer aktiveras genom att virme tillfors
efter applicering mellan de ytor som ska sammanfogas, till exempel
folier, dukar och andra tunna material. Virme kan tillféras exempel-
vis genom IR-ljus, varmluft, virmepressar, strykjarn och sa vidare.
Ibland kan gaserna frdn limmet vara tunga. D3 ir det bést att utsuget
ar placerat sd att luften sugs nerdt sd att man slipper andas in gaserna.



5.2 Limmens stelningssatt och limteknik

5.2.4 Limpaforing

Det dr viktigt att sprida lagom mingd lim i fogen for att undvika
olika fel. Normal méngd for trilimning dr 60 — 350 g/m? beroende
pé lim och materialens sugférmdga. Vid spridning av for lite lim far
sammansdttningen ddlig hllfasthet och vid spridning av for mycket
lim kan det uppstd limgenomslag. Limmet kan tryckas ut och man
madste utfora en del onddigt rengoéringsarbete.

Vid limpéaforingen ar det viktigt att fa rdtt limméangd jamnt fordelad
over arbetsstyckets yta.

Vid enkel limspridning sprider man limmet enbart pd den ena ytan.
Detta dr den vanligaste spridningsmetoden inom trdindustrin. Vid
dubbel limspridning sprids limmet pa bdda ytorna. Dubbel limsprid-
ning 6kar héllfastheten vdsentligt. Vid limning av hdrda och feta tra-
slag dr denna metod att rekommendera eller vid 14gt presstryck, till
exempel vid tapplimning.

For att underldtta viatningen kan man ibland, efter diskussion med
tillverkaren, tillsdtta sdrskilda 16sningsmedel.

5.2.5 Limning fér hand

Limning for hand ar arbetsamt och tidskrdvande. Det dr svart att fa
en jamn limyta, sdrskilt med pensel som darfor endast bor anvidndas
pd mindre och smala ytor. P43 stora ytor kan det vara lampligt att
anvinda en tandad spackel av plast eller rostfritt stdl. Efter lite
ovning kan man da fa ett relativt jdimnt limskikt. Man boér tdnka pd
att limmets dppettid dr begrinsad, och se till att limmet inte torkar
innan sammanpressning. Limningsmomentet gir betydligt snabbare
om man forbereder arbetet ordentligt, till exempel genom att torr-
sammanfoga delarna, se avsnitt 4.1.1, sidan 74.

5.2.6 Sprutning

Sprutning av lim kan vara en anvdndbar metod. Dd anvédnds spruta
och tryckkarl som liknar det som anvdnds vid manuell lacksprutning,
speciella sprutor finns for tapplimning.

5.2.7 Valsspridning

Valsspridning dr en vanlig metod inom industrin. Maskinen kan vara
utrustad med en eller flera valsar. Vid valsen dr ett limtrdg fast. Lim-
mangden kan regleras genom att reglera avstindet mellan limtrag
och vals eller avstdndet mellan valsarna.

Vid arbetstidens slut och i god tid innan limmet tjocknat for
mycket ska valsarna rengoras grundligt med varmt vatten (50 —
60 °C). Rillorna rengors med en styv borste. Anvind inte trassel och
akta fingrarna! Stdlvalsar ska rostskyddas om maskinen ska vara ur
drift en langre tid. Rester av hdrdat lim ir oftast omdjliga att fa bort
frdn valsen utan att dess yta skadas. Limvalsar for spridning av kon-
taktlim &r ofta inbyggda for att begrinsa avdunstningen av 1ésnings-
medel. Endast specialgummi tdl de kraftiga 16sningsmedel som finns
i kontaktlim.
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5.2 Limmens stelningssatt och limteknik

5.2.8 Dubbelvals med matarrulle

Enkla limspridare finns i mdnga olika utféranden. Det dr vanligast
att arbetsstycket fors for hand mot valsen. Mekanisk drift av valsarna
forekommer ocksa. Arbetsstycket hills och styrs for hand.

Limspridaren bestdr i sin enklaste form av en vals som delvis nar
ned i en limbehéllare.

Tva valsar ger en bittre limspridare. Mellanrummet mellan valsarna
bestimmer hur mycket lim som férs med den 6vre valsen.

For limspridning pd stérre ytor, till exempel vid fanering, anvinds
ofta limspridare som ger limspridning pd tvd motstdende ytor av ett

g arbetsstycke.

5.2.9 Strangspridning

Har kommer limmet ut ur mdnga smé oppningar fran ett rér och lag-
ger sig pd arbetsstycket i stringar ndr detta matas forbi spridaren.
Overskottet av lim da spridaren ir bredare dn arbetsstycket rinner

- vanligtvis ned i en behdllare och recirkuleras. Strangspridning (sepa-
rat eller med blandat lim) utnyttjas i forsta hand vid tillverkning av
limtra.

5.2.10 Presstryck

Presstrycket stdr i relation till pressytans storlek. Trycket behover
oftast inte vara speciellt stort. Det dr viktigt att ytorna far tillricklig
och god anliggning. Trycket bor vara stabilt sa att limmet inte ror sig,
samtidigt som trycket méiste ligga kvar sd att det inte uppstar erfor-
derlig stelning. Kontaktlim behéver hogt presstryck. Hir okar fogens
styrka med presstrycket. Vilket presstryck som fordras beror pa
ytjdamnhet, material och limtyp. Anvdander man for hogt presstryck
kan materialet deformeras och vid for 1agt presstryck riskerar man
att ytorna inte far tillracklig anliggning med minskad styrka som
Hyllsystem Thaw, Hemmo Honkonen, Malmstens, f61jd. I limleverantoérens produktinformation finns anvisningar.
Linkpings universitet. Vid laminering av furu och gran rekommenderas ett presstryck av
minst 0,6 MPa. For lameller med 45 mm tjocklek kravs for nédrva-
rande presstrycket 1,0 MPa. For speciella sd kallade fogfyllande lim
kan det racka med visentligt ldgre presstryck. I fabriker anvéinds
hydraulik, tryckluft eller speciella mekaniska tvingar.

P4 grund av bland annat limutpressningen och kompressionen av
virket sjunker presstrycket. Vid pressning med hjdlp av tvingar maste
dessa efterdras efter 15 — 30 minuter.

Ndr pressningen dr avslutad ska de limmade detaljerna stroldggas
sd att det kommer luft runt limfogen. D& sker den sista delen av stel-
nings- och avdunstningsférloppet. Detta dr speciellt viktigt vid tré-
limning dir man oftast anvdnder vattenburna limmer. Det kan ofta
ta ldng tid for fogen att uppné sin fullstdndiga styrka — ibland upp
till flera dagar. Vid varmlimning och speciellt med hdrdlimmer kan
det vara en fordel att stapla utan stré. Virmen blir da kvar en lingre
tid och pdverkar hirdningen.
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5.3.1 Manuell pressutrustning

Limknekt

Limknektar finns i ldngder frdn 0,5 till 2,5 m och kan anvéndas till
exempel vid tillverkning av limfog eller f6r manuell hopsdttning av
mobler. En limknekt kan dven vara forsedd med en tryckluftskolv.

Skruvtving
Skruvtvingar finns med olika ldngder och djup. Greppytorna bor for-
ses med skydd for att forhindra spinnmarken pa produkten.

Tratving

Tritving ar ett latt spinnverktyg for littare spanning, dar spinn-
delarna &r av trd. Spannytorna dr skyddade med kork for att undvika
spinnmairken pd produkten.

Hérntving
Det féorekommer olika typer av spannverktyg for att limma hoérn pa
ramar och liknande. En horntving &r ofta fixerad i 90°.

Ramtving
Ramtvingen bestdr av ett spannband av stdl eller textil som anvinds
tillsammans med hoérnklossar och en spinnanordning for bandet.

5.3.2 Manuell limning av ramkonstruktioner

Nar du ska kontrollera om en ramkonstruktion ir vinkelrdt méter du
diagonalerna fran horn till horn. Om diagonalerna ir olika ldnga dr
ramen skev. Justera med knektar och kontrollera igen.

Kontrollera med en vinkelhake att hornen i stommar, ramar och
lador &r i riat vinkel. Kontrollera alla fyra hornen. Ligg platta ramar
pé en jamn yta. DA kan du se om ramarna ar skeva.

|
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Det ar viktigt att man méater en ramkonstruktion genom att mata
diagonalerna, kontrollera med vinkelhake

5.3 Pressutrustning
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5.3 Pressutrustning
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Limning av ramkonstruktioner

Om en ram inte dr vinkelrdt, se figur 5.3 a), riktar du den genom att
sitta limknektarna snett sd att den dras ritt igen. Ar ramen skev, se
figur 5.3 b), sitter du knektarna sd att de drar det hogsta hérnet neddt,
det ldgsta uppat.

Ndar du pressar tvidrsover en stomme sd anvdnd kraftiga raka tra-
bitar pd framsidan och baksidan. Ytor som buktar indt gir ofta att
rétta till genom att man tvingar dem &t motsatt hall.

5.3.3 Maskinell pressutrustning

Maskinell pressutrustning har oftast kolvar som drivs med hydraulik
eller pneumatik.

Rampress
Med en rampress limmas olika typer av ramar som till exempel fonster-
och dorrkarmar.

Limhjul och limtriangel

Limhjul eller limtriangel tilldter kontinuerlig limning av exempelvis
limfog. Nér ett limningsmoment ar fardigt snurras maskinen och
man kan lossa ndsta sida och pdbérja limning av ndsta fog. Maskinen
dr utrustad med ett antal pneumatiska tryckluftskolvar som kan reg-
leras efter storlek pad produkten.

Skappress
Skdppress anvinds for att limma olika konstruktioner av massivtra
eller skivmaterial.

Limbord
Bestdr av ett gjutet bord dir man kan montera pneumatiska kolvar i
valfria positioner.
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5.3 Pressutrustning

5.3.4 Leverantorer

Limning och limhantering &r ett kdnsligt och viktigt moment. Det dr
darfor grundlaggande att ha rdtt kunskap om limmet och de material
som ska limmas for att produkten ska hélla och motsvara de krav som
stdlls. Ofta gloms funktionen bort idag till formdn f6ér synbarligen
olika krav pé att vissa &mnen inte fir finnas i limmet. Problemet dr
att alla d&mnen i ett lim finns dér f6r en viss funktions skull. Idag
styrs tyvdrr limvalet f6r mycket av olika beddmningssystem som inte
har kunskap om limmets funktion, vilket leder till simre slutprodukt
och en sdmre miljoprofil, dd man troligen kommer att behéva byta
ut detaljen eller géra om jobbet, mycket tidigare 4n om man valt ritt
lim frdn borjan.

En god kontakt med din limleverantor dr viktigt for att fa rdtt lim
pa ritt plats. I det arbetet kan givetvis limleverantoren tillhandahélla
produktblad eller annan information, diar anviandaren enkelt kan fa
en uppfattning om limmets egenskaper, anvindningsomrdden och
hantering, samt eventuella arbetsmiljorisker. Limleverantéren kan
ocksd ge information om nya metoder och produkter. I produktinfor-
mationen finns bland annat uppgifter om:

e Anvidndningsomrade ¢ Densitet

e Fukttilighet e Hailsa och miljo

e Hantering e Temperaturtdlighet

¢ Blandningsférhédllanden e Hjilpmedel och maskiner
e Spridningsméngd e Brukstid/oppettider

e Presstider e Stelningstemperaturer

e Rengoring e Kemisk sammansittning
e Lagringstid e Viskositet

e Torrhalt e Surhet (pH).
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5.4 Olika material

5.4.1 Limning av lackerade ytor

Arbetsstyckena ytbehandlas ofta innan de limmas samman. Man far
da lack pa till exempel tappar och i tapphdl om dessa inte skyddats
sdrskilt. Att skydda vissa delar av arbetsstycket ar tungrott och det
enklaste skulle vara om man kunde limma samman delarna oavsett
om det dr lack pd fogytorna eller ej. Detta dr moéjligt beroende pa
ytornas geometri och vilka krav man har pd limningsresultatet. Vissa
lacker dr svdrare dn andra i detta avseende.

Forsok visar att dispersionslim, som speciella PVAc-lim, EPI eller
besldktade typer, kan fés att bita pd de flesta lacker. Varje kombina-
tion av lim och lack bor provas ut sarskilt.

Vissa limproducenter levererar sdrskilda "lacklim”. Dessa innehéller
16sningsmedel for att ldttare fiasta mot lacken. Losningsmedlet kan
ocksa hdr gora limsubstansen mjuk for en ldngre dppettid.

Man boér rdkna med mojligheten av reducerad limfogshallfasthet
och for tappforbindelser med stora pafrestningar, som till exempel i
stolar, dr metoden inte att rekommendera. Vid limning av spadnskivor
kan man uppnd limfogar som dr lika starka som sjdlva spdnskivan.

Limfogarna verkar bli battre nér det dr lack pa bagge ytorna jam-
fort med om det dr lack bara pa den ena ytan. Detta beror antagligen
pé att limmet torkar ut senare, sd att det far béttre tid pd sig att fésta
vid lacken.

Det kan vara nddvindigt att 6ka presstiderna, sarskilt nir det dr
lack pd bdda fogytorna och vid tjocka lacklager.

Limfdrsok med polyuretanlim tyder pd att detta lim kan anvédndas
pd alla typer av lackerade eller oljade ytor med undantag av vaxhaltig
polyester. Polyuretanlim biter ocksd pd oljeimpregnerat tra (till exem-
pel vakuum- eller Royal-processen). Vid all limning mot lackerade
ytor mdste man komma ihdg att limmet fister mot lacken och inte
mot det underliggande triet. Forbindningens héallfasthet beror alltsa
pd lackens egen hallfasthet och pd hur bra lacken har fast mot triet.

5.4.2 Limning av metall mot tra

Metall och trd reagerar helt olika pd varme och fukt. Stora spdnningar
i en limfog mellan trd och metall kan inte undvikas. Kemiskt hiardande
lim kan dessutom ge ett tillskott av krympspdnningar som upptrider
vid hiardningen. P en helt slit metallyta koncentreras dd spinning-
arna starkt till metallytans kanter. Om man gor metallytan rd genom
slipning, sandblistring eller kemisk etsning kommer limmet att fi en
bittre forankring och spdnningarna kommer att bli mer jimnt for-
delade Over ytan. I praktiken ska man alltsd antingen se till att ha rda
ytor eller anvdnda lim som dr sa plastiska att de kan "flyta” sa att
spdnningarna utjamnas.

Ytterligare ett problem vid limning av metaller dr att metallytan
ndstan alltid ar fororenad av fettpartiklar. Fettet kommer frdn metall-
lens tidigare bearbetning eller frdn luften. Fére uppruggningen av
metallytan dr det ndédviandigt med avfettning. Man kan anvédnda fett-
l6sande medel som trikloretylen eller koltetra klorid (giftiga) eller
trikloretan (mindre giftigt). Det dr aldrig tillrickligt med enbart
avfettning. Efter avfettningen och uppruggningen ska limningen ske
omedelbart sdvida inte ytorna kan lagras i helt ren luft.

Foéljande metoder anvéinds:
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5.4 Olika material

e Varmlimning i en operation. Limmet bestdr av tvd komponenter,
en termoplast och en hédrdplast. Termoplasten kan vara polyvinyl-
formal, polyvinylbutyral eller polyvinylacetat. Hirdplasten ar
oftast av fenolformaldehydtyp. For ndgra av typerna pafors den
ena komponenten pa metallen varefter den andra (ett pulver) stros
ovanpd. For andra typer dr bdda komponenterna flytande. De till-
14ts d4 torka fore pressningen. Hirdtemperaturen dr 120 — 170 °C.
Vid ensidig pdlimning av metall till trd har skivorna en tendens att
sld sig, mer ju storre ytorna dr. Denna metod ger mycket starka och
bestdndiga limfogar och den anvdnds bland annat i flygindustrin.

e Limning i tvd operationer. Omedelbart efter avfettning och upp-
ruggning pafors metallen en primer (grundning). Som primer kan
man utnyttja ett metallim av ndgon typ som nimnts ovan. Primern
kan hérdas uti ett virmeskdp. Det finns primer som torkar i rums-
temperatur eller vid endast liten uppvdrmning. Efter det att de for-
behandlade arbetsstyckena fétt svalna limmar man med ett vanligt
karbamidlim, resorcinollim eller syrahirdande fenollim. Hard-
ningen sker nu vid rumstemperatur eller genom svag uppviarm-
ning. Fogarna blir ganska starka och bestindiga.

e Kallimning i en operation. Till detta anvinds endast mycket elas-
tiska lim (egentligen plastiska). Jamforelsevis goda resultat kan nds
med kasein/latexlim eller kontaktlim av neoprentyp. For ndgra
metaller kan PVAc-lim anvédndas. Kontaktlim ar det enklaste att
anvianda. Det faster mot de allra flesta metaller. Det dr i sig sjdlvt
ndgot fettldsande och mycket elastiskt. Man kan eventuellt slopa
bdde avfettning och uppruggning, dtminstone for smi ytor. Den
bista metoden med kontaktlimmet &r att torka limmet genom
bestrdlning och omedelbart ldta arbetsstyckena passera genom en
rullpress. Den hir metoden ger inte sd starka fogar som varmlim-
ning eller primer/kallimning. Fogstyrkan dr emellertid helt tillrdck-
lig for mdnga anvindningar, som till exempel limning av sparkplatar
pd dorrar eller metallfolie pad plywood. Epoxylim binder mycket
starkt till mdnga metaller, sdsom stdl och aluminium. D3 epoxylim
inte krymper vid hdardningen kan det anvdandas mot sldta metall-
ytor. En rd yta ger dock bidsta resultatet. Epoxylim har samma hall-
fasthet vid provning i torrhet som trd och ger ofta vattenfasta fogar
mot tramaterial. Polyuretanlim ger mycket starka och bestindiga
fogar bade péd trd och metall. Akrylatlim och EPI dr ocksd aktuella
héir. Akrylatlim har den férdelen att de fdster &ven om ytorna ir
ndgot fororenade av olja eller fett. Vid all limning mellan trd och
metall, som blir utsatt for fukt, kommer fukten att kunna diffun-
dera genom trdet och limmet och in till metallen. Detta kan ge
korrosion pd metallytan, rost pa stdl och “vitrost” (oxidbeldggning)
pd zink och aluminium. Korrosionen kan p4 sikt forsvaga limfor-
bandet. I en sddan miljo bor alltsd metallen vara korrosionsskyddad
eller i sig korrosionsbestindig. Vid limning av konstruktioner, som
ska bira laster, behovs lim som har liten kallflytning (krypning).
Sddana limfogar kan bli spréda och férbindelsen mellan metall
och trd dirmed fi en 1ag slaghdllfasthet. Konstruktioner med dessa
limférband mellan trd och metall mdste vara utformade sé att
péfrestningar i form av slag och stotar kan dimpas i konstruktio-
nen genom elastiska deformationer. Stora obrutna limytor mellan
tjocka metallplattor och tjocka trddelar bor undvikas ndr man lim-
mar trd mot metall med lim, som ger sproda fogar.
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5.5 Internationell standardisering
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Limningsfel som kan uppsta vid limning och vanliga orsaker till detta.

Limningsfel

Vanliga orsaker

Limfogarna har dalig hallfasthet

Forhardning
Limmet i fogen ar blankt och har inte pressats in i trdytorna. Ofta syns
rafflingen fran limspridningen.

For lag luftfuktighet

Underhéardning
Limmet ar efter pressning mjukt och klibbar vid beréring med fuktig
hand.

Blasor
Oftast i mitten pa storre ytor mellan sparr- och ytfaneret eller mellan
lamelltrd och sparrfaner.

Missfargning
Fargfoérandringar kan férekomma en tid efter limning.

Dalig limflytning

Limmet har inte tréngt in i trdytorna.

Skevning
Den limmade konstruktionen vill "sla sig”.

Lim som ej hdrdar eller torkar

Dalig fuktbestandighet

For snabb hardare
Felaktig hardarmangd
For lang vantetid

For hog rumstemperatur

For lang limnings- och slutningstid i pressen

For ldangsam hérdare
Felaktig hardarmangd
For lag presstemperatur
Presstiden for kort
Ojamn presstemperatur

Traets fuktkvot for hog
Presstemperaturen for hog
For kort vantetid

For mycket lim

For stor utdrygning

For mycket lim

Ojamn spridning

For mycket hardare

For hog fuktkvot i tramaterialet

Presstiden for kort

Otillrackligt eller ojamnt presstryck
Tramaterialet oplant

For lag eller for hog fuktkvot i tramaterialet
For snabb hardare

Obalanserad konstruktion

For hog fuktkvot i tramaterialet
Tunnflytande lim

For liten limspridning

Starkt sugande material

For lag eller for hog presstemperatur

Presstiden har inte fullfoljts fran tillverkaren
Materialet &r for fett

Glémt hardare

Daligt blandat lim

Fel typ av hardare

Fel hardarmangd

For lag hardningstemperatur

Fororeningar i limbehallaren eller spridaren

Limsubstansen har ej hardat ordentligt

Bdde inom ISO (International Standards Organisation) och inom CEN

(Comité Européen de Normalisation) arbetar man for att komma fram
till internationellt erkdnda provningsmetoder och kravnivder rorande
limning av trimaterial. Detta for att lim och limmade produkter som
har provats och godkints i ett land inte ska behéva provas pa nytt for

varje land de ska exporteras till.

Snickerihandbok




Ofta dr det en kombination av praktiska och estetiska skdl som avgor
valet av ytbehandling. Man kan vilja fd ett material att framstd som
ndgot annat dn vad det dr. Eller fa det att harmoniera med ndgot
annat i samma mobel eller i det rum for vilket mobeln varit avsedd.
Eller skapa kontraster, till exempel med kombinationen av morkt
och Jjust, matt och blankt eller mjukt och hart.

Vilket sitt man dn véiljer finns effekter att vinna genom ytans
mojligheter att aktivera alla sinnen. Ett ytmaterial syns, kdnns vid
beroring och luktar. Allt bidrar till var upplevelse av det. Ytan ar en
del av mobelns uttryck. Ytor kommunicerar. Vad betyder farg, ett
tryckt monster eller ett textilt material for upplevelsen av en trayta?

Det finns sitt att behandla en yta som kriver den inkdnnande han-
dens ndrvaro — franskpoleringen hor dit — och det finns sitt som
utvecklats for den rationellt storskaliga tillverkningen. Industrin spe-
cialiserar sig fortlopande inom specifika avgrinsade omraden och
anpassar material och metod efter det.

Vilka méjligheter finns att underhadlla eller uppdatera en yta? Med
O0kade mojligheter att fordndra och renovera en mobel eller en inred-
ning 6kar ocksd mojligheterna och benédgenheten att ge den ett langt
liv och ddrmed bidra till utvecklingen av en hdllbar mébelkultur.

Trd inomhus ytbehandlas huvudsakligen i dekorativt syfte. Vilken
fargtyp som ska anvédndas dr beroende av dnskat estetiskt och funk-
tionellt slutresultat. Ibland kan underlaget som ska madlas utgora en
begransning. De olika fargtyperna delas in efter tickande formdga
och efter bindemedel.

Man behandlar tré for att skydda det mot bade mekanisk och
kemisk paverkan. Vanligtvis vill man skydda mot till exempel olja,
fett, vitskor och vanlig smuts. Vill man framhéva trdets naturliga
skonhet sd ska man anvidnda en mer transparent ytbehandling och
inte en tickande. For att motverka att trdet krymper och att den fir-
diga ytan spricker i uppvarmda rum &r det bra att luftfuktigheten
hélls pa ritt nivd, till exempel av en luftfuktare.

For traytor i vdtutrymmen som badrum och tvittstugor har ytbe-
handlingen &dven ett skyddande syfte, anvdnd firg som ar for vatrum.
Detsamma giller for kopplade fonsterbdgars mellansidor som bor
behandlas som utvdndiga fonsterbdgar.

6.1.1
6.1.2

6.2.1
6.2.2

6.3.1

6.3.2
6.3.3
6.3.4
6.3.5

6.1 Invandig malning
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Nya lacksystem — andra risker? 106
Miljdmarkning 106

Séarskilda krav pa ytbehandling 107
Lagstiftning och information 107

Furuprover med bets i olika kulérer.
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6.1 Invandig malning

Lagg det forsta
ytskiktet: polityr, vax,

giznsparent Naturfargen kvar Oppna porer olja, polyester, syra-
hardade lacker, plast/
cellulosalackbaserade L&gg pa farg
malarférger och lacker.  om det behovs.
Gor traet Betsad yta Lagg pa
klart for klarlack om l l
behandling Lagg pa bets, ytan &r betsad. ? ? ?
blekmedel, vatten,
olja, kemikalier, sprit. i ‘ ‘ ‘
. Fyll hdlen med Lagg pa det Légg pa ytlack:
;igkmélad Fyllda porer plastiskt tra. Oversta skiktet.  matt, halvmatt,
sidenmatt, blank.

L&gg pa porfyllare:
krita, oljepasta.

Figur 6.1 Ytbehandlingsprocess

6.1.1 Malning inom traindustrin

Inom trdindustrin dr ytbehandling en kvalificerad teknik, som krdver
kunskap och erfarenhet. Manuell sprutlackering ar fortfarande den
vanligaste appliceringsmetoden, men automatiska utrustningar ersat-
ter i 0kad omfattning detta arbete. Det blir ocksd allt vanligare att
industrier specialiserar sig inom ett visst produktomrade och att ytbe-
handlingsmaterial, appliceringsutrustningar och hidrdugnar anpassas
till en produktionsprocess.

Det d4r mdnga avvdganden som ska goras for att hitta réitt sorts
ytbehandling. Medel, paldggningsmetod och trd ska passa ihop och
ytan ska ldmpa sig for foremadlets anvandningsomrade. Miljokrav pa
ytbehandlingen kan stéllas av bdde bestillare och myndigheter.
Vilken dr den mest kostnadseffektiva och miljomaéssigt basta ytbe-
handlingen? Blir ytan utsatt for mycket vatten eller andra vatskor?
Sangbord The Crane, Maja Bjornsdotter, Malmstens, Omild behandling? Blir ytan vackrare med firg? Gar det att betsa
Linkbpings universitet. den? Ska man satsa pd ett trdslag med finporig eller storporig yta?

En malsdttning med all ytbehandling pd moébler, snickerier och
inredningar ar:

e Den firdiga ytan ska ha god och jimn ytfinish.

e Den firdiga ytan ska ha angiven kulér och glans.

¢ Den firdiga ytan ska vara repfast och nétningstélig.

¢ Den firdiga ytan ska uppfylla stdllda ytkrav enligt M6belfakta eller
andra kravnivéer.

e Firg- eller lackmaterialen ska inte ha ndgon hilsovadlig eller irrite-
rande avspaltning vid vare sig applicering eller torkning ifrdn far-
dig yta.

¢ Den firdiga filmen ska ha god vidhiftning till underlaget och vara
tillrdackligt elastisk och flexibel sd att sprickor och krackelering
undviks vid rorelser i underlaget.
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6.2 Lackeringstyper

6.1.2 Underarbetet viktigt

En gammal regel som sédger att en vdlputsad yta dr halva ytbehand-
lingen géller fortfarande. Ingen fiardig yta blir bdttre &n underlaget.
All traputsning ska utforas med storsta omsorg eftersom den péver-
kar slutresultatet och, vilket dr viktigt, hur stor mdngd firg/lack som
behovs. Ytan ska bli sldt och jaimn, och sé lite sugande som mojligt.
Vid putsningen ska 16sa trafibrer avlagsnas.

Innan du borjar med ytbehandlingen madste ytan vara fardigbehand- .
lad och alldeles ren. Fett, smuts och 16st sittande material stdter bort .}.u
behandlingsmedlet och ger ojamn finish. Hyvla och slipa ned alla
ojimna sammanfogningar, sld ned spik och stift och ta bort alla
blyertsmarken, all olja, bets, mélarfdrg och andra skador. '

For att undvika att kvistar fargas gula vid behandling av nytt trd, s { n]
rekommenderas att kvistarna behandlas med kvistlack eller shellack \
fore grundning. En omsorgsfull rengdring av underlaget vid ommal- .
ning ar en forutsiattning for ett lyckosamt resultat. Skrapning till fast
underlag samt tvdttning med rekommenderat tvittmedel, till exempel
madlartvitt eller malarsoda ska alltid utféras. Vanligtvis ska badde nya
och befintliga ytor slipas. Folj instruktionerna frdn fargleverantoren.

0.2.1 Klarlack

Det lackmaterial som efter applicering och torkning ger en transpa- 8 ™
rent, genomsynlig lackfilm pa till exempel ett tribaserat underlag

kallas klarlack. Lacken ér till storsta delen uppbyggd av bindemedel [
och organiska 16sningsmedel eller vatten samt en mindre mangd till-
satsmedel for att reglera glans och utflytning. Torrhalten i en lack
anges i viktprocent och dr den mangd material som stannar kvar pa
ytan ndr 16sningsmedlet eller vattnet avdunstat.

Lacken torkar fysikaliskt genom att 1osningsmedlet eller vattnet
dunstar bort och bendmns da 1-komponentsprodukt. Tillsdtts en
hirdare sker en kemisk torkning (hdrdning) och systemet bendmns
dé 2-komponentsprodukt. Efter tillsats av hdrdare dr blandningen Skap, Design Solith af Malmborg, Malmstens,
anvindbar en viss tid och denna tid kallas brukstid. UV-hirdande Link&pings universitet.
lackmaterial dr som regel 1-komponentsmaterial som genomgar en
héirdning genom UV-ljus, s kallad strdlningshdrdning.

Som regel har 2-komponentsmaterialet en bdttre ythardighet och
staplingsbarhet d4n 1-komponentsmaterialet som ofta dven efter tork-
ning dar 16sligt i organiska l6sningsmedel.
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6.2

Fyllna

Lésningsmedel — 30 procent

Lackeringstyper

| m—

Bindemedel — 30 procent —%_-

Pigment — 20 procent ﬁ—

dsmedel - 15 procent
Additiv - 5 procent

« |

Fargers uppbyggnad. Procentsiffrorna ska ses

som exempel pa sammanséattning
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0.2.2 Farg

Grund- eller tackfirg kallas det pigmenterade, tickande lackmaterial
som tidcker underlaget och ger ytan 6nskad kulor. Firgen innehdller
samma bestdndsdelar som lack och dessutom fargpigment och fyll-
nadsmedel. Firg torkar dven fysikaliskt eller kemiskt pd samma sitt
som lack och bendmns dven 1- eller 2-komponentsmaterial, beroende
pé tillsats av hdrdare. Efter torkning och hirdning ska de lackerade
eller farglackade ytorna vara staplingsbara.

Tilldggskomponenter till farg

Fortunning/lI6sningsmedel

Fortunning kan vara vatten eller ett organiskt 16sningsmedel (ett rent
dmne eller en blandning av flera organiska losningsmedel). Losnings-
medlet dr anpassat for att ge fargen eller lacken bdsta mojliga appli-
cerings- och torkegenskaper. Losningsmedlet reglerar viskositeten
(konsistensen). Ibland krivs en specialfértunning for att 16sa specifika
problem. Organiska lésningsmedel dr ett noédvandigt ont, ur sdvél
arbets- som miljosynpunkt. Det dr det organiska lésningsmedlets latt-
flyktighet som gor att fargen torkar snabbare.

Hardare
Vissa fargtyper torkar inte utan hérdare, dessa ingdr i gruppen hard-
plaster. Vanligtvis bestdr produkterna av tvd komponenter, bas och
héirdare. UV-lacker diremot hdrdar med hjialp av UV-ljus.

Flertalet fargtyper tillhor gruppen héardplaster, till exempel
UV-hdrdande, syrahdrdande, polyuretanfirger och epoxyfarger.

Hérdarna fungerar pd ett par olika sdtt i samband med torkningen/
hirdningen. Antingen katalyserar den blandningen genom att géra
den sur (syrahdrdande) eller ocksa deltar den i sjdlva bindemedelsre-
aktionen, som i uretanlacker, och blir en del av den firdiga filmen.
Det finns bdde vattenburna och 16sningsmedelburna hérdare. Vid
blandning av bas och hdrdare ir det viktigt att folja leverantorens
blandningsrekommendationer for ritt mdngd. Annars kommer pro-
dukten inte att hdrda fullt ut.

Anvindbarhetstiden for blandningen efter tillsats av hdrdare kallas
brukstid.

Bets

Betsen understryker ofta de naturliga ddringarna i trdet och fargar
dem. P4 grund av variationer i vedens férmdga att absorbera betsen
framstar de ljusare partierna som morkare och de morka som ljusare.
Eftersom betsen sugs in olika mycket i olika tripartier kan det vara
svdrt att fi en exakt kuldr med bets.

Vatande — icke vatande lack

Ljusa trdslag som furu kan antingen grundlackeras med “vdtande”
eller ”icke vdtande” lack. Vitande lack ger en gulaktig yta och kadrn-
veden pd furu blir rédbrun. Icke vdtande lack har sddana egenskaper
att trdet behdller sin Jjusa firg. Genom tillsats av vitmedel i grund-
lacken, kan trdets ljusa farg forstarkas.

Specialbehandling
Vissa anviandningsomrdden, till exempel leksaker till barn och mobler
for forvaring, kraver ibland specialbehandling. Lacker som normalt



anvénds till snickerier kan avge &mnen som skadar papper och kéns-
liga textilier. Hir mdste man beakta aktuell lagstiftning och vissa
material bdde vid val av trdslag och val av ytbehandling.

Val av ytbehandlingssystem gors utifrdn vilket utseende och funktion
man vill att ytan ska ha samt vilken utrustning man har att tillgd vid
madlningen. Utover detta kan man behdva ta hinsyn till bdde arbets-
miljo och yttre miljo.

Vilken tdlighet behover ytan ha mot vitskor, vilken slitstyrka,
reptdlighet och sd vidare? Sedan mitten av 60-talet har syrahdrdande
lacker varit de mest anvdnda inom svensk trdindustri men utveck-
lingen har gdtt mot mer vattenburna produkter och héirdplast-
produkter.

Om man kan behdlla samma tekniska funktion men dnda gora ett
miljéval sd ska vattenburna produkter prioriteras samt produkter
med hég torrhalt. Aven vilken typ av 16sningsmedel som anvinds
pdverkar valet av produkt ur miljohdnseende.

6.3.17 Inomhusmiljé

Bindemedlet i syrahdrdande lacker bestar fraimst av aminoharts i
kombination med alkydharts. I snabbhédrdande lacker ingér ocksa en
viss mangd nitrocellulosa. Nackdelen med aminohartser dr att de
under appliceringen och hirdningen avspaltar gasen formaldehyd,
som tillsammans med losningsmedel dr ett stort arbetsmiljoproblem.
Aven i boendemiljon kan smé mingder formaldehyd avspaltas, vilket
hos vissa personer kan fororsaka besvir, sdsom huvudvéark och sveda
i 6gon, nisa och hals. Under dren har mdngden formaldehyd stegvis
minskats i produkter. Aven vissa 16sningsmedel har bytts ut mot
sddana som bedémts vara mindre hilsofarliga.

Det syrahdrdande systemets produktionstekniska fordelar, sdsom
snabb hiardning, 1dng brukstid, god ytresistens samt att det dr enkelt
att hantera och applicera, dr faktorer som gjort att de syrahidrdande
systemen anvants frekvent.

Som ett médl sattes att avspaltningen skulle rymmas inom ramen
for den tyska standarden for avspaltning av formaldehyd frdn spén-
skivor, den sd kallade E1-normen. Ndr mdlet ndddes, ansdg sdval farg-
fabrikanterna som den svenska trdindustrin att problemet var 16st.
Konsumentledet har gjort en annan bedémning. Debatt om riskerna
med formaldehyd har férekommit i omgangar i Sverige och att
dmnet bland annat finns i mobler och textilier har uppmarksam-
mats. I Danmark och Tyskland har formaldehyd i boendemiljon setts
som ett stort och allvarligt problem. Miljodebatter har lett till att
konsumenter i 6kad omfattning soker produkter som inte dr skadliga
for miljon. Detta har bland annat resulterat i 6kad foérsiljning av
massiva trimobler, behandlade med olja, vax eller natursédpa.

Avgivning av flyktiga &mnen i bostdder, kontor, skolor och sé
vidare har uppmarksammats nar det géller luftkvalitet och "sju-
ka-hus-symptom”. Till symptomen hor till exempel trotthet, irrite-
rade slemhinnor och hudbesvir. De flyktiga &mnena hérror frdn pro-
dukter, material och aktiviteter i bostdderna. Ytbehandlingen kan
vara en killa for avgivning, men ocksd ett hinder.

En mycket ofta anvidnd term for flyktiga amnen dr VOC (Volatile
Organic Compounds). I mdnga sammanhang talar man ofta om den
totala halten VOC (TVOC). Begreppet saknar en entydig definition och
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det finns inte heller ndgon standardiserad metod for att analysera
eller mata TVOC.

Ett mycket stort antal undersokningar har genomforts dir man
sokt samband mellan TVOC och ”sjuka-hus-symptom”. Resultaten dr
langt ifrdn entydiga och pekar inte pd ndgot egentligt samband. Det
vill sdga att de data som finns stéder inte att TVOC skulle vara ett
anvdndbart matt ur hilsosynpunkt.

Formaldehyd é&r flyktigt men mits pd annat sitt och rdknas inte in
bland 6vriga VOC. Hér finns gransvarden satta av World Health
Organization, WHO, och Socialstyrelsen.

6.3.2 Nya lacksystem — andra risker?

Néar myndigheter stédller krav pd ldgre utslapp och god arbetsmiljo vid
ytbehandling 6verfor industrin dessa till firgfabrikanterna som
madste utveckla "miljévinligare” ytbehandlingssystem.

Vid byte till annan typ av lack gors jimforelser i forsta hand med
de egenskaper som finns hos den lack som ska ersittas. Frdgor som
bor stédllas i detta sammanhang &r:

e Vilka kvalitetskrav finns?

e Vilka krav finns pa ytors tdlighet, med hansyn till produktens
anviandningsomrade? Kan kraven separeras i A-, B- och C-ytor som
innebdr att hogsta krav stélls pd bordsskivor och avlastningsytor?
Krav och méngd applicerad lack minskar pd vertikala ytor och ar
minst pa dolda ytor, till exempel hyllors undersidor.

e Vilka for- och nackdelar finns i att anvinda enbart 16sningsmedels-
fria lacker?

e Vilka fér- och nackdelar finns i att anvinda kombinationer av
olika ytbehandlingsmaterial? Ofta dr det en liten del av produktio-
nen, till exempel vissa bordsytor, som madste lackeras med hérd-
lack. Resten kan kanske med fordel lackeras med vattenburen lack.
Kanske dr det kombinationer mellan olika lacker som ger bittre
arbetsmiljo, storre kapacitet, hogre kvalitet, mindre utsldpp, ldgre
totalkostnad? Troligtvis finns det knappast ndgon konsument som
kan se om moblerna dr lackerade med vattenburna lacker, och om
de skulle bli upplysta om detta, torde flertalet uppfatta det som
ndgot positivt.

6.3.3 Miljémarkning

Det dr numera ofta krav pd ndgon form av miljoméarkning av produk-
terna. Miljomérkningen kan gélla bdde den slutliga produkten eller
pa ytbehandlingen. I dag finns en flora av olika system for mil-
jomaéarkning pd savil svensk som internationell basis. Vilka system
och kriterier som giller i de olika systemen ar under stindig fordnd-
ring varfor det dr viktigt att hilla sig uppdaterad.

Vanligt forekommande miljobeddmningssystem med krav pa ytbe-
handlingssystemen é&r:

e EU-blomman

e BASTA

e Byggvarubedémningen
e Svanen.

Kriterierna for ytbehandlingsmaterial mellan de olika miljobeddm-
ningssystemen kan variera.



6.3.4 Sarskilda krav pa ytbehandling

Ibland stills sdrskilda krav badde pd ytbehandlingen och den slutliga
produkten. Som tillverkare mdste man halla sig uppdaterad och f6lja
aktuell lagstiftning inom det omrdde man arbetar.

Exempel pd omrdden dir det finns speciella krav ar leksaker (lek-
saksdirektivet), elektronik och vatutrymmen.

Det kan ocksé finnas specifika arbetsmiljokrav vid anvindning av
en viss metod eller produkt som anvidnds vid ytbehandlingen. Ett
exempel dr ytbehandling med hardplaster dir det stdlls sirskilda
krav pd lakarkontroller och utbildning av personalen. Farg och ovrigt
ytbehandlingsmaterial klassas som kemiska produkter i lagstift-
ningen och ska behandlas direfter.

6.3.5 Lagstiftning och information

Aktuell lagstiftning om innehdllet i produkter och varor hanteras av
Kemikalieinspektionen. Grunden till lagstiftningen dr europeisk.
Aktuell information och regler finns pa Kemikalieinspektionens
hemsida www.kemi.se.

Kemiska produkter, till exempel firg, ska ha upprattade sikerhets-
datablad som ska dversidndas till professionella anvindare. Ur siker-
hetsdatabladet kan man bland annat utldsa produktens innehall,
klassning, vilka skyddsatgdrder som behover vidtas vid applicering
och hur avfallet ska klassas. Pa begiran far dven privatpersoner ta del
av sakerhetsdatabladen.

Miljodeklarationer (eller byggvarudeklarationer) upprittas av leve-
rantéren och ger ytterligare information om innehéllet i produkten
men beaktar ocksd produktens miljopaverkan bade vid tillverkning,
bruksskede och som avfall.

Tekniska datablad utformas av leverantoren for att hjidlpa anvdnda-
ren till ratt handhavande och applicering av produkten. Hir ater-
finns bland annat pa vilka underlag produkten kan anvédndas, hur
den ska blandas och fortunnas, eventuell spidning och blandnings-
forhédllande och torkningsbetingelser.

Aktuell lagstiftning om arbetsmiljoé och Arbetsmiljoverkets forfatt-
ningssamling (AFS) dterfinns pd Arbetsmiljoverkets hemsida
www.av.se.

6.3 Miljo
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Olika ytbehandlingsmaterials egenskaper och innehall

Teknik och produktion

Annan System Innehall Losningsmedel Kan kombineras med
benamning
Alkydlack Syntetisk 1-komponent | Alkyder och andra hartser, till Huvudsakligen lacknafta och Vattenburna féarger och lacker,
lackfarg, aven exempel uretanbindemedel. xylen. Aven butanol, butyl- uretangrundfarg vid yt-
som lasyr. acetat, diacetonalkohol. behandling av fonster.
Cellulosalack NC-lack, 1-komponent | Nitrocellulosa, cellulosaacetat- Estrar, alkoholer, ketoner med Vattenburen grund eller

Lut

Olja

Polyesterlack

Polyesterlack

Polyuretanlack

Syrahardande
lack

Syrahardande
lack

Trasapa

UV-hérdande
akrylatlack

UV-héardande
polyesterlack

UV-hérdande
styren-
polyester

UV-hérdande
vattenburen
klarlack

UV-hérdande

nitrocellulosa-
lack.

Lutldsningar,
antikbehand-
ling, &ldring.

Méobelolja,
bioolja.

Styrenfri
polyester.

Reaktionslack

Uretan-, PU-
eller DD-lack.

SH-lack

Formaldehyd-
fri SH-lack.

UV-lack, UV-
akrylat.

"Akrylatfri”
UV-lack.

Vattenburen
UV-lack,
VB-UV-lack.

Vattenburen

Omfargning i
tva steg.

3-komponent

1-komponent
2-komponent

2-komponent

2-komponent,
aven
1-komponent.

2-komponent

1-komponent

1-komponent

1-komponent

1-komponent

1-komponent

butyrat, cellulosaproprionat. Andra
bindemedel: alkydharts.

Forbets: garvamnen. Efterbets:
natronlut.

Torkande och halvtorkande oljor
och alkyder ur mineral- eller
véaxtriket. Aven syntetiska oljor och
hartser.

Polyester

Cellulosaderivat, modifierad
polyester.

Bindemedel: akrylhartser, poly-
etrar, alkyder, hogmolekylara
epoxyhartser, dven nitrocellulosa.
Hérdare: med isocyanat.

Karbamid- och/eller melaminharts
och alkyd. Aven nitrocellulosa.

Modifierad akrylharts och nitro-
cellulosa. Hardare: vanligen para-
toluensulfonsyra.

Sojafettsyra, kaliumhydroxid.

Prepolymera akrylater. Fotoinitiator.

Ométtad polyester och foto-
initiator.

Ométtad polyester och styren,
5 - 10 procent butylacetat. Foto-
initiator.

Ométtad polyester, alifatiska kol-
véten, cirka 65 procent vatten.
Fotoinitiator + originalfilmbilden.

Ométtad polyester eller pre-

flera.

Vatten

Lacknafta, citrusolja, terpentin,
etanol. Aven vattenburna oljor.

Butylacetat, lacknafta.
Diacetonalkohol. Hardare:
organisk peroxid. Accelerator:
organisk koboltférening.

Etylacetat, etanol, aceton,
metyletylketon med flera.
Hardare: isocyanat.

Aromater, estrar, ketoner med
flera.

Estrar, alkoholer, propylen-
glykoletrar och deras acetater
med flera.

Butylacetat, isobutanol, pro-
pylenglykoletrar och deras
acetater med flera.

Vatten

Reaktivt spadningsmedel.

(Styren) Reaktivspadnings-
medel.

Vatten

Vatten

topplack och klar UV-
grundlack.

Efterbehandlas med olja, vax,
sapa eller klarlack som kan vara
vattenburet.

Vax, sa kallad natursépa och
alkydlack.

UV-héardande férg och lack,
vattenburen grundfarg.

Vattenburen grundféarg eller
UV-grundlack.

UV-héardande grundlack,
vattenburen klarlack, grund-
eller tackfarg.

Mork "vatande”, ljus “icke-
vatande” grundlack, UV-
hardande grundlack, vatten-
buren grund- och tackfarg.

Mork "vatande”, ljus “icke-
vatande” grundlack, UV-
hardande grundlack, vatten-
buren grund- och tackfarg.

Lutade traprodukter.

Speciella vattenburna eller
|6sningsmedelsbaserade
betser, farger och lacker.

Rédfraga leverantor.

Topplack: UV-hardande
akrylatlack, vattenburen farg,
|6sningsmedelsbaserad farg
eller lack.

Annan typ av UV-hardande
grund- eller topplack, vatten-
burna lacker, I6sningsmedels-
baserad férg eller lack.

Annan typ av UV-hardande

vattenburen UV-téckfarg. pylomerakrylat + originalfilmbilden. grund- eller topplack, vatten-
tackfarg burna lacker, I6sningsmedels-
baserad férg eller lack.

Vattenburen VB-, WB- 1-komponent | Akrylatpolymerer, eventuellt &ven Vatten, dven organiska UV-hérdande grundlack och
klarlack eller eller vatten- vinylacetat, polyuretandispersion |6sningsmedel. |6sningsmedelsbaserade férger
tackfarg baserad lack. med flera bindemedel. och lacker.
Vax Boningsvax, - Torkande och halvtorkande vax, Lacknafta, citrusolja, terpentin, | Olja eller sa kallad natursépa.

mobelvax, ofta i kombination med alkydolja. etanol, dven vattenburna

biovax. Aven syntetiska vaxer. véxter.

Forts. >>>
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Forts. >>>
Brukarmiljé Arbetsmiljo Miljo
Anvéndnings- Resistens Konsument-/ Allergi- Halso- Miljo- | Lagt utslapp | Pris-
omrade boendemiljo fram- farligt farligt | avI6snings- | index*
kallande avfall avfall medel
Alkydlack Maobler, inredningar, | God resistens och slitstyrka. | Lukten av nylackerad | Nej Ja Nej 2 2
fonster, utom- och yta kan upplevas
inomhussnickerier. besvérande.
Cellulosalack Mébler, inredningar, | Mindre god resistens och Lukten av nylackerad | Nej Ja Nej 1 2
inomhussnickerier slitstyrka. yta kan upplevas
och leksaker. besvérande.
Lut Maobler, inredningar | Tal inte angrepp av vatskor Luktbehandlade Nej Ja Ja 0 0
och snickerier i ljusa | eller repning. detaljer bor efter-
traslag. behandlas.
Olja Mébler, inredningar | Mindre god till god, Bor underhallas Kan foére- | Nej Nej 4-5 5
och inomhus- beroende pa méngd olja regelbundet. Vilj komma
snickerier. och antalet lager som en olja som inte ger
applicerats. brukaren problem.
Polyesterlack Mébler, inredningar | Mycket hég fyllighet, Ringa lukt vid ny- Ja Ja Ja 3-4 4
och inomhus- resistens och slitstyrka. lackad yta.
snickerier.
Polyesterlack Mébler, inredningar | God resistens och slitstyrka. | Ringa lukt vid ny- Kan fore- | Ja Ja 2 3
och inomhus- lackad yta. komma
snickerier.
Polyuretanlack | Mobler, inredningar, | God till mycket god resistens | Ringa lukt vid ny- Ja Ja Ja 2 1-2
inomhus- och och slitstyrka. lackad yta.
fonstersnickerier.
Syrahardande Maobler, inredningar | God resistens och slitstyrka. | Avspaltning av form- | Ja Ja Ja 2 3
lack och inomhus- aldehyd kan orsaka
snickerier. irritation.
Syrahardande Maobler, inredningar | God resistens och slitstyrka. | — Nej Ja Ja 2 3
lack och inomhus-
snickerier.
Trasapa Maobler, inredningar | Dalig resistens och Lukten upplevs van- | Nej Nej, men Nej 1 1
och golv. slitstyrka. ligen som frisk och kan verka
god. Kraver dock téta uttorkande
underhall. pa huden.
UV-hérdande Maobler, inredningar, | Hog till mycket hog resistens | Kladdig yta eller Ja Ja Ja 5 5
akrylatlack inomhussnickerier och slitstyrka. Variationer sotaktig doft om
och trégolv. beroende pa bindemedel, hardningen varit
underlag och lackméngd. ofullstandig.
UV-hérdande Maobler och inred- Hog till mycket hog resistens | Luktfri Nej Ja Ja 5 4
polyesterlack ningar. och slitstyrka. Variationer
beroende pa bindemedel,
underlag och lackméngd.
UV-hérdande Méobler och inred- Mycket hdg resistens och Anvéands normalt inte | Nej Ja Ja 4 5
styren- ningar dar stora krav | slitstyrka. Variationer i Sverige pa grund av
polyester stalls pa "fylliga” beroende pé bindemedel, miljoskal.
behandlingar. underlag och lackméngd.
UV-hérdande Maobler, inredningar | Mycket god resistens och Bra Nej Ja Ja 5 2-3
vattenburen och inomhus- slitstyrka.
klarlack snickerier.
UV-hérdande Maobler, inredningar | Mycket god resistens och Bra Nej Ja Ja 5 2-3
vattenburen och inomhus- slitstyrka.
tackfarg snickerier.
Vattenburen Mébler och inred- Ofta god resistens och slit- Bra men kanslig for Ja Nej Ja 5 2-3
klarlack eller ningar, fonster- eller | styrka. vdrme och vatten.
tackfarg inomhussnickerier.
Vax Maobler, inredningar | Mindre god till god Kraver tata underhall. | Kan fore- | Nej Nej 5 5

och inomhus-
snickerier.

beroende pa antal skikt och
mangd vax.

komma.

* Prisindexforklaring: Prisuppgift enligt skala 1 — 5. 5, som &r hogsta betyg, betyder att lacktyp som tilldelas
detta generellt sett har lagst pris per kvadratmeter &ven om lacken har ett hogt literpris. Relationen 1 - 5
betyder inte att priset ar fem ganger hogre eller lagre, utan utgér ett matt vid bedémning mellan olika lacksystem.
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7.1 Allmant

Skdtsel och underhall

7.1 Allmant 110 Livsldangden hos en mdbel beror pd vilka mojligheter till reparation,

7.1.1 Skétselanvisningar 110 dteranvdandning och modernisering som mobeln har. Det handlar
inte bara om att ta fram ndgot reparerbart och underhéllsbart utan
ocksd om mojligheterna till fornyelse och uppdatering, att kunna ta
med sig en mobel genom livets skilda faser.

En mobels livslaingd betingas ocksd av dess exklusivitet och unici-
tet. En mobel tillverkad i liten upplaga, eller som enstyckesmobel,
med stor omsorg om kvalitet i bade formgivning, materialval och
utférande, och till ett betydligt hogre pris, har storre chans till
omvdrdnad dn en som tillverkats rationellt i stor skala. Det ir logiskt.
Men dven mobler, tillverkade i stora serier for arbetsplatser, hem och
offentlig miljé kan designas for framtida, fornyat och forlangt liv.
Om tanken pa dess skotsel och underhdll finns med fran borjan.

7.2 Skotselinstruktion 112

7.1 Allmant

Vid leverans av inredningsprodukter sdsom mébler och snickerier dr
det viktigt att de 6verlamnas kompletta och i det skick som avtalet
foreskriver. I samband med slutbesiktning och 6verldtelse bor kun-
| F! 'l den eller bestéllaren fa skriftliga anvisningar for skotsel och under-

: I‘ m‘r b = héll, ibland dven instruktioner f6r hur produkter ska anvindas.
£

- 7.1.1 Skétselanvisningar

Skotselinstruktioner hjilper anvdndaren att bevara produkten, bade
vad giller utseende och funktion.

En inredning bestdr ofta av en kombination av flera olika material,
som kan krédva olika underhdll. I samband med att tillverkaren
inhandlar material dr det lampligt att begdra skotsel- och underhdlls-
instruktioner, garantibevis med mera frdn materialleverantérerna.
Dessa instruktioner lamnas vidare till bestdllaren tillsammans med
den fiardiga produkten. Om ett specialmedel behovs till underhdllet
ar det lampligt att skicka med en férpackning med anvisningar om
var det kan kopas.

Ibland begéir bestdllaren att battringsfarg ska skickas med, men
erfarenheten visar att den sdllan kommer till anvidndning. En yta
som exponerats for ljus har ofta fordndrats i kulérnyans och batt-
ringsfargen kan ha dldrats sd att den dnda inte kan anvédndas. Var
darfér noga med att i skotselinstruktionen ange vilken typ av farg,
kulor, glansvdrde och fabrikat som anvénts till inredningen eller
mobeln men pdpeka i instruktionen att kuléren kan paverkas med
tiden beroende pd hur materialet exponerats.

Skotselanvisningar giller i forsta hand ytmaterial, men kan dven
omfatta andra delar av en inredning eller en mébel. Anvisningar om
hur olika ytor och material ska skotas och underhdllas kan variera

Maobler. Design TAF studio.
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7.1 Allméant

frdn leverantor till leverantor. I forsta hand ska den aktuella materi- Exempel pa dtgérder fér rengéring

och underhall

alleverantorens rekommendationer foljas eftersom det dir limnas
garanti pd att detta dr ratt underhdll for materialet.
I samband med 6verlamnandet av inredningen eller mobeln till

Observera att alla dtgarder inte ar lampliga for
alla typer av underlag.

bestillaren dr det viktigt att i besiktningsprotokollet, eller pa annat Atgard Beskrivning

sdtt, krava att inredningen under garantitiden ska skotas och under- 1 Tvélmedel och fuktad trasa. Eftertorkas

hallas pa foreskrivet sdtt, annars giller inte garantin. med vattenfuktad trasa for att avlagsna

tvalmedlet. Darefter med torr trasa.

For brukare giller att: 2 Lacknafta (alifatnafta) eller bensin.

e Alltid forsoka fa bort flackar sa fort som mojligt. ifsgt;rakﬁ;?Egﬁé;ﬁ?éﬁiéﬁf;ﬁrtaotfr

¢ Obehandlat trd och trd som behandlats med vax eller oljor har trasa. | forekommande fall efterbehandlas
samre motstandskraft mot smuts, virme och mekanisk dverkan. ytan.

Dessa ytor krédver i allmdnhet mer 16pande underhdll &n ytor som 3 1 del aceton, 3 delar T-sprit. Eftertorkas

klarlackerats eller milats. A andra sidan kan de kriva stérre med vattenfuktad trasa for att avlagsna

ingrepp nir de behover fornyas. |6sningsmedlet. Darefter med torr trasa.

e Opolerad natursten ir extremt kinslig for fett, rost och olja. Det 4 T-sprit, bensin eller aceton. Eftertorkas
gir aldrig att fi bort. For trd i kombination med natursten rekom- med vattenfuktad trasa for att aviagsna
menderas darfor stor forsiktighet vid underhdll och skotsel. losningsmedjet. Darefter med torr trasa.

e Anvind aldrig preparat som innehéller slipmedel. > T-sprit. Eftertorkas med vattenfuktad trasa

e Snickerier i fasader, till exempel dorr- eller fonsterpartier, ska g)a.rrzg:rvligzntaolr?st?'ansg;medlet‘
underhdllas kontinuerligt enligt tillverkarens anvisningar. Var i .
uppmadrksam pa att fonsterputsmedel som innehdller ammoniak e izjn:ot:i:i rgfnt%?{g]izzj;deegztetzt::cillittzjed
kan missfdrga trd, dven om det ar ytbehandlat. trasa for att avlagsna lasningsmedlet.

e Undvik mobelvirdsmedel som innehdller silikon. Om ytan ska Darefter med torr trasa.
omlackeras medfor silikonet svarigheter vid omlackering. 7 Syntetiskt rengdringsmedel eller alifatnafta.

e Matta ytor ar generellt mer kinsliga dn blanka ytor. Eftertorkas med vattenfuktad trasa for att

avlagsna losningsmedlet. Darefter med torr

Ovanstdende rad ar generella. Det finns minga resistenta klarlacks- trasa.

ytor samtidigt som det finns de som egentligen inte gor skl for nam- 8 Kallt vatten + ammoniak. Syntetiskt

net. Vara rad giller for resistenta ytor. rengdringsmedel.

Anviand alltid det mildaste rengdringsmedlet forst. Om det inte 9 Syntetiskt rengoringsmedel. Eftertorkas
fungerar sd gd upp sd pass mycket i styrka som den anvinda ytbe- med vattenfuktad trasa for att aviagsna
handlingen och materialet klarar av. Fundera ocksd pé vad narlig- Iosningsmediet. Darefter med torr trasa.
gande material tal. 10 Syntetiskt rengéringsmedel och oxalsyra.

Prova alltid rengéringsmedlet pd en yta som inte dr synlig innan Ef/tlggr]tszrakllsszsgsﬁétdelguét;: fttzirsfnfe?jrtac:r
du anvédnder det pd den aktuella flicken for att sdkerstélla att ytbe- trasa '
hagdllngen (?ch fnat"erlalet inte p;{verl<as oc.h 1(.).se.s upp. . " Kemisk ren bensin eller fint slippapper

Ljust massivtrd moérknar och morkt massivtrd ljusnar med tiden. forekommande fall
Hur fort en fargférdndring sker beror pd hur mycket ljus som triet , N

. . . . . 12 Paraffinolja alternativt linolja.

utsdtts for. Vissa ytor kan vara ljusskadade vid leveransen, men det

forsvinner efter ndgon eller ndgra veckor. Kulérforandring pa grund 3 Fint sandpapper, efterbehandla med

av ljuspdverkan kan reduceras genom UV-filter i lacken. Férdndrings- paraffinola

processen stoppas inte, men forlangs. 14 Felima mad e e
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7.2 Skotselinstruktion

Skotselinstruktion for inredningar

Vid sammansatta material ska information inhdmtas fran respektive
leverantor av material och ytbehandling om hur ytorna ska under-
hallas. Instruktionerna ska utformas pd ett lattfattligt sitt, girna med
illustrationer om det fortydligar. Se till att de lédtt kan forvaras till-
sammans med inredningen och inte stddas bort efter en tid.

Skada Obehandlat tra Oljebehandlat Vaxbehandlat Malade Klarlackade
massivtra massivtra resistenta ytor resistenta ytor
Smutsad yta Atgard 1 Atgard 1 Atgard 1 Atgard 1 Atgard 1
Radergummi
Slippapper
Starkt smutsad yta Atgard 1 Atgard 1 Atgard 1 Atgard 1 Atgard 1
i forsta hand, i forsta hand, i forsta hand, i forsta hand, i forsta hand,
darefter 2 och 11. | darefter 2 och 13. darefter 2. darefter 2. darefter 2.
Fargfiackar Atgard 3, Atgard 4, Atgard 2, Atgard 2, Atgard 1,

darefter 11.

darefter 13.

darefter 13.

Efterbehandla med vax.

darefter 2, 5 och 7.

darefter 2, 5 och 7.

Svara fargflackar Atgard 4 Atgard 4 och 13 Atgard 2, Atgard 1, Atgard 1,
Atgard 11 darefter 13. darefter 2. darefter 2.
Efterbehandla med vax.
Flackar av fargband, Atgard 11 Atgard 5 och 13 Atgard 2, 50-procentig T-sprit | 50-procentig T-sprit
kulpennor, bléack, lappstift darefter 13. alternativt atgérd 2. alternativt atgard 2.
med mera Efterbehandla med vax.
Flackar av frukt, bar, Atgard 11 Atgard 1 och 13 Atgard 1, 2 och 13. Atgard 1, Atgard 1,
gradde, 6l, vin Efterbehandla med vax. | darefter 2. darefter 2.
Om det inte hjalper, Om det inte hjalper,
slipas ytan och slipas ytan och
ommalas. ommalas.
Flackar av choklad, kaffe, Atgérd 11 Atgérd 2,7 och 13 Atgérd 1,2 och 13. Atgérd 1, Atgérd 1,
te, fett, skokréam Efterbehandla med vax. | darefter 2. darefter 2.
Om det inte hjélper, Om det inte hjélper,
slipas ytan och slipas ytan och
ommalas. ommalas.
Flackar av blod Atgard 11 Kallt vatten Rakblad, atgard 1, Rakblad Rakblad
+ atgard 13 darefter 13. + atgard 1. + atgard 1.
Ersatt oljan med vax.
Flackar av urin, Atgard 11 Atgard 1,7 och 13 Atgard 1. Atgard 1 Atgard 1
uppkastningar, exkrement Om det inte hjalper, i forsta hand, i forsta hand,
slipa och lacka. darefter 2. darefter 2.
Flackar av rost Atgard 11 Atgard 10 och 13 = Atgard 1 Atgard 1
i forsta hand, i forsta hand,
darefter 10. darefter 10.
Flackar av varme Atgard 13 Atgard 13 Atgard 13. Slipning och Slipning och
utan olja Ersatt oljan med vax. ommalning. ommalning.
Underhall av torra ytor Atgard 12 Atgard 12 Vax - -
Underhall vid repor i ytan Atgard 13 Atgard 12 och 13 Atgard 13. - -
utan olja Ersatt oljan med vax.
Latta repor Latt slipning. Polera med olja. Polera med vax. Polera med Polera med
mobelpolish. mébelpolish.
Forts. >>>
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7.2

Skotselinstruktion

Meningen ir att instruktionerna ska folja inredningen under manga
ar. Med fordel kan skotselinstruktionerna ocksd laggas upp elektro-
niskt pd internet. I skotselinstruktionen ska kontaktinformation fin-
nas sd att kunden kan kontakta forsaljningsstéllet eller tillverkaren
vid frdgor om ytbehandlingen eller underhéllet.

Tabell 7.1 Forts. >>>

Smutsad yta

Starkt smutsad yta

Fargfiackar

Svara féargflackar

Flackar av fargband,
kulpennor, black, lappstift
med mera

Flackar av frukt, bar,
gradde, 6, vin

Flackar av choklad, kaffe,
te, fett, skokram

Flackar av blod

Flackar av urin,
uppkastningar, exkrement

Flackar av rost

Flackar av varme

Underhall av torra ytor

Underhall vid repor i ytan

Latta repor

Atgard 1

Atgard 1

i forsta hand,
darefter 2,
dock e] bensin.

Atgérd 1,
darefter 2 och 7.

Atgérd 1,
darefter 2.

50-procentig T-sprit
alternativt atgard 2.

Atgérd 1,

darefter 2.

Om det inte hjélper,
slipas ytan och
ommalas.

Atgérd 1,

darefter 2.

Om det inte hjélper,
slipas ytan och
ommalas.

Rakblad
+ atgard 1.

Atgard 1
i forsta hand,
darefter 2.

Atgard 1

Atgard 1

Polera med
mébelpolish.

Atgard 1

Atgard 1
i forsta hand,
darefter 2 och 3.

Atgard 4

Atgard 4

Atgard 4
+ citronsyra.

Atgard 1
+ citronsyra.

Atgard 6

Rakblad
+ atgard 1.

Rakblad

+ atgard 1,
eventuellt citronsyra.
Atgard 1

+ rakblad.

Atgard 1

+ rakblad.

Atgard 14

Atgard 1

Atgard 1
i forsta hand,
darefter 3.

Atgard 4

Atgard 4

Atgard 4
+ citronsyra.

Atqgard 1
+ citronsyra.

Atgard 1
Atgard 4, citronsyra

Rakblad
+ atgard 1.

Rakblad
+ atgard 1,
eventuellt citronsyra.

Atgard 1

Atgard 1

Fint sandpapper
+ polering med
terpentin.

Atgard 14

Atgard 1

Atgard 1

i forsta hand,
dérefter 2 + boning
med oljevax.

Rakblad
+ atgard 1

Rakblad
+ atgard 1
alternativt 2.

Atgard 1

Atgard 7
Atgard 2
Atgard 7

Rakblad
+ atgard 1.

12-procentig
attikssprit

12-procentig
attikssprit

12-procentig
attikssprit

Polering med
bonvax.

Polera med bonvax.

Atgard 1
Tvaltvattmedel

Atgard 1

Atgard 4

Atgard 4

Atgard 5

Atgard 6

Atgard 7

Atgard 8

Atgard 6

Atgard 10

Atgard 1

Polera med bonvax.
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7.2 Skotselinstruktion

Den invdndiga ytbehandlingen av trd bér underhadllas i takt med att
anviandningen sliter ned behandlingen och de dekorativa och skyd-
dande egenskaperna minskar. Ytor som slits mekaniskt eller som
utsdtts for fuktbelastning krédver ett titare underhdll. Solljuset gor
ofta att fargskiftningar uppstar mellan synliga ytor och ytor som &r
dolda av till exempel tavlor, mattor och bord. Den vanligaste anled-
ningen till underhéll 4r inte funktionell utan estetisk, man vill byta
kulér eller hela mébeln. Olika fargsystem har olika teknisk livslingd
varfor valet av ytbehandling ska beaktas vid bdde nymélning och
ommalning.

Som tillverkare &r det viktigt att ge god information om underhall
av yta, flaickborttagning och eventuellt lagning av skada. Skadan kan
latt bli vdrre om kunden gor fel. Fel medel kan etsa fast flicken i ytan
sd att den inte gar att f& bort éver huvud taget. Det dr viktigt att kun-
den inte anvinder starka kemikalier for att f bort fldckar, utan att
vara sdker pd att det dr rdtt medel mot just den typen av fldck och pa
det materialet.

Allt tramaterial fordndras i fuktiga miljoer. Olika trislag och tra-
konstruktioner fordndras i varierande grad, massiva tridetaljer i
hogre grad dn fanerade. Var noga med att beskriva detta i skotsel- och
underhdllsinstruktioner.

Garantibevis 6verlamnas alltid for de olika produkterna vid leve-
rans av inredningen. Observera att olika garantitider kan gilla for
olika material och produkter. Var noga med att alla i inredningen
ingdende produkter ska ha minst lika ldng garantitid som hela inred-
ningen har.
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