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Forord

Som barn lekte jag mycket med lego och fascinerades dver hur snabbt jag kunde fa ett
helt fardigt hus med rumsindelningar och skiljevdggar. Jag trodde, naiv som jag var, att
det var just sa det gick till att bygga hus i verkligheten, men att jag gjorde det i mindre
skala. Fascinationen for snabb montering dr nigot som &r svart att beskriva i ord
eftersom det bygger pé ett barns upplevelse av att ha kontroll 6ver en process, i en stund
av lek. Det jag kan sdga dr att det finns en tillfredsstillelse i att f4 ndgonting pa plats och
att resa en hel vigg med en géng, och att masoniten kommer in som en parallell till
denna upplevelse. Miljondrd som jag dr bygger dven fascinationen for masonit pa de
enkla rdvarorna i materialet och tanken pé att det dr sa fritt fran tillsatser att det kan
laggas pd komposten nér det tjanat ut sitt syfte. Nér jag insdg att ett arbete om masonit
var ett potentiellt kandidatarbete vicktes min barnsliga langtan efter snabb montering

och resande av hela viggar. Ack sé fel jag hade!

Jag skulle vilja rikta ett stort Tack till alla varma ménniskor som hjdlpt mig i mitt arbete:
Laboratoriechef Jan Persson pd Masonite AB for din vérdefulla tid du lagt ner pé att
svara pa frdgor och visa mig runt i fabriken. Samt ocksé for att du tagit dig tid att svara
pa otaliga foljdfrdgor per mail och telefon. Lennart Olofsson pd Olofsfors bruk for
intressant guidning. Sune Sigvardsson, kontaktperson for masonitmuséet i Rundvik, for

att du visade mig runt och hjilpte mig fa fatt i tvd hyvlar. Leif Grundstrom f6r att du tog
dig tid med intervju och for att du visade mig runt 1 dina verkstéder. Nils-Eric Anderson
for tiden du avsatte for intervju och for dina rdd och ditt stdd under arbetets gang.
Bengt-Arne Cramby for den tid du tog for intervju och workshop. Familjen Lindstrom
for att jag fick husera hos er och lana scanner och skrivare under studiebesdken och

intervjuerna. Linda Andersson for hjdlp med fotografering under laborationerna. Och
sist men inte minst Gunnar Almevik for dina vérdefulla och skarpsynta synpunkter och

handledning.

Stort Tack dven till Masonite AB f6r sponsring av material till laborationerna.



Masonit - ett traditionellt hantverk

1.INLEDNING

1.1 Bakgrund

Den forsta fiberskivefabriken i Sverige, Nordmalings Angsigs AB, startade 1929 i
Rundvik nidr metoden att springa vedflis till fiber och pressa det till skivor togs fran
USA till Sverige. Samma fabrik bytte sa smaningom namn till Masonite AB. 1938 fanns
10 fabriker for porosa och harda fiberskivor i Sverige och totalt sett har det existerat 19
fabriker under historiens gang (Back, 2004, s.136). Nir produktionen var som storst
omkring 1970 producerades 6ver 700 000 ton fiberskivor varav ungefér hilften gick pa
export (Back, 2004, s.141). Masonite AB producerade fortfarande fram till den 5 april
2011 vattillverkade fiberskivor men med en lite modifierad teknik som var mer
miljovinlig dn ursprungsmetoden (Froberg, 2004, s.75). Den 5 april i ar begirdes
fabriken i konkurs av de norska dgarna Byggma. Anledningarna sdgs bl. a. vara hoga
kostnader for miljoinvesteringar, samt hojda priser pa flis som dr ravaran for skivorna
(www.tv4play.se).

Omkring ar 1970 innehdll ett kataloghus fran Myresjohus mer dn 1200 m2 masonit
(Froberg, 2004, s.140). Innerviggar, underlagstak, trossbottnar och koksinredningar mm
bestod av masonit (Back, 2004, s.101). Bara av blotta siffrorna att doma ar det létt att
forsta omfattningen av masonitens inverkan pa den svenska byggindustrin. Under 1970-
talet skirptes brandbestimmelserna och masoniten fick ge vika for gipsskivor som
dessutom var billigare (Back, 2004, s.66). Fram tills idag har masonit anvinds frimst
till underlagstak under tegel- och betongpannor samt till trossbottnar (Back, 2004, s.
105). Men den laga anvindningen av t. ex. viggskivor sdgs idag bero mer pa
tillgéinglighet och pris, &dn pa anviandningsteknik och miljostatus (Back, 2004, s.108).

1.2 Problemformulering

I Visterbottens museums inventering av bostadsskicket 1 Rundvik, Masonitesamhdillet
Rundvik, konstateras att hilften av husen som ursprungligen var beklidda med masonit
nu fatt ny fasad (Lofgren & Lindstrom, 2006, s.28). De som har kvar originalfasaden ar
oftast i gott skick trots att masoniten dr sa gammal som 60-70 ar. Eftersom de utbytta
fasaderna ofta fatt tripanel uppstar fragan om det saknas kunskap om de metoder och
hantverkliga tekniker som 4r forknippade med masonit. For att kunskapen om masonit
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inte ska ga forlorad krivs en utforligare dokumentation av de erfarenheter som
hantverkare har av materialet och en inventering av vad for tryckt material om

masonitarbete som finns tillgéngligt.

Peter Sjomar, docent och universitetslektor vid Goteborgs universitet, har papekat att
forandringar 1 byggnadstekniker lett till bristande kompetens hos hantverkarna vilka
anpassat sitt hantverk efter rddande efterfragan i samhillet (Sjomar, 2011, s.84). I ett
bergigt land som Schweiz byggs broar av betong som kridver birande trakonstruktioner
som gjutmallar. Traditionen med gjutmallar av trd & gammal och kriver stor
hantverkskunskap. Saledes dr detta ett exempel pa ett land som inférlivat det
traditionella hantverket i den moderna byggnationen. Sa linge metoderna for detta
trdhantverk finns levande 1 byggnadstraditionen kommer de att bevaras (Sjomar
2011-01-18). Problemet med utddda material och forindrade (byggnads-) tekniker dr
annars att det till slut inte finns nagon person kvar som har den erforderliga kunskapen.
Detsamma giller alltsa traditionell byggnation med masonit.

1.3 Syfte och fragestillningar

Syftet med arbetet har varit att undersoka och lyfta fram metoder och verktyg som
historiskt anvints till att montera och bearbeta masonit. Kunskapen om masonitens
hantverk dr nagot som ofta saknas niar gamla byggnader ska restaureras. Genom att 6ka
forstaelsen for masonit ur ett (historiskt) hantverksperspektiv kan arbetet fylla en lucka i
det kunskapsglapp som ofta rader i restaureringssammanhang. Arbetet kan
forhoppningsvis dven inspirera till en 6kad anvindning i modern byggnation, vilket i sig
kan bidra till masonitens overlevnad dven i de gamla husen. Foljande fragestillningar
har utarbetats:

Hur ser arbetsprocesserna ut for traditionell byggnation med masonit och vilka

verktyg och tekniker har anvints?

Finns det skillnader mellan de processer som beskrivs 1 litteraturen och de

muntliga uppgifterna fran kunskapsbdrarna?

Pa vilka sitt kan de skriftliga arbetsprocesserna bearbetas och fortydligas?

1.4 Avgrinsningar och definitioner

I mitt arbete fokuserar jag pa det hantverkliga perspektivet i anviandandet av masonit,
d.v.s. vilka moment som hantverkaren anser nodvidndiga vid sjdlva arbetet med
masoniten. Saledes belyses t.ex. inte masonitens anviandningshistoria, sasom foremal av
masonit, eftersom detta redan gjorts av flera andra.



Med masonit avses vdttillverkade trdfiberskivor som definieras av att tréfibrerna halls
samman av deras egna kemiska bindningar. Da beh6vs mindre méingder av bindemedel
som t. ex. fenolhartser. (Back, 2004, s.23) Materialet som belyses dr hdrda
trdfiberskivor som anvinds mest till konstruktion och ytor. Porosa trifiberskivor (s.k.
treetex-skivor) blir uteldmnade i detta arbete. Se avsnitt 1.5.5 for definitioner och
densiteter. Andra typer av skivmaterial sdsom plywood, spanskivor och mdf (medium
density fiberboard) utelamnas ocksa eftersom de inte definieras som vattillverkade
trafiberskivor. I de sistnimnda skivorna utnyttjas inte trdets egen formaga att skapa
bindningar pa samma sitt som i masonit och ddrmed atgar mer lim. Dédr dimensioner
anges har jag uteslutande gjort om tum till millimeter, om mattet inte redan angetts i
millimeter. Alternativt anvdnds centimeter (cm). Att jag viljer att kalla materialet
masonit dr for att det &r ett vedertaget begrepp som alla kan relatera till trots att det fran
borjan var ett varumérke (Froberg, 2004, s.9). Ytterligare begrepp som bor fortydligas ar
t. ex. virasidan” som betyder den sidan av skivan som dr monstrad. Den andra sidan
kallas bara kort och gott “sldtsidan”. En utforligare beskrivning av masoniten och dess
historia gors 1 avsnitt 2.

Med anledning av att undersokningen gjordes under en arstid nér det inte var mojligt att
fukta skivorna utvindigt av risk for frostskador, gjordes bara invdindiga laborationer. En
utforlig analys av masonit som fasadbeklddnad var inte mojlig att gora da laborationer
med masonit utomhus bara skulle kunna ske med torra skivor. En annan anledning till
att den interiora biten blev i fokus var att det var svart att finna kunskapsbdrare som
anviande masonit exteriort, dd manga dessvérre har gétt bort. Analysen av masonit som
fasadbeklddnad bygger pa ett mindre urval av muntliga uppgifter, fotografier av
byggnader och tolkningar av de skriftliga monteringsanvisningarna.

Uppsatsen baseras pa hantverklig reflektion kring verktyg och verktygshantering som
behovs i arbetet. Detta giller bland annat sédrskilda hyvlar for fiberskivor, men dven
processer och metoder som har med monteringen att gora. Jag behandlar inte
instruktioner for underlagstak, undergolv eller byggnation med bédrande element av
masonit etc. d&ven om det ocksa tillhor “traditionell” byggnation. Arbetet spinner inte
over beklddnad av innertak med hela skivor eftersom det &r ett betydligt mer
anstrdngande ensamarbete. Inte heller byggnation med mindre masonitskivor med
fardigfrasta falsar som férekom under en period som t. ex. innertaksbeklddnad.

Jag har forsokt finna upphovsrittspersoner till bilderna i monteringsanvisningarna. Men
det verkar idag néstintill omojligt att ta reda pa vilka det dr. Masonite AB har t. ex. inget
register over fotografer eller illustratorer (Persson, 2011-05-21). Min forhoppning &r
darfor att jag med mitt arbete inte kridnker nagons réttigheter utan att personerna i fraga
kan kinna stolthet Gver att deras insats aterigen kommit till nytta. Nar det giller material



som jag ej fatt tillgang till genom Masonite AB har jag valt att gora en egen skiss for att
beskriva vad som sagts. Samtliga foton &r tagna av undertecknad dér inte annat anges.
Slutligen bor fortydligas att pronomenet man konsekvent bytts ut mot pronomenet en av
det skil att jag velat anvinda ett konsneutralt pronomen.

1.5 Metod och material

1.5.1 Tillvigagangssitt och presentationsform

Arbetet inleddes med en overblick over vilka monteringsanvisningar och skriftliga
instruktioner som finns. Utifran detta material sammanstilldes frdgor om hur
traditionellt arbete med masonit kunde ga till. Med hjdlp av de fragorna intervjuades
kunskapsbdrare, vilka sjdlva deltagit i arbetet med att montera masonit. Pa sa sitt gavs
en tydligare bild av arbetet med traditionell byggnation med masonit. Direfter gjordes
en djupare analys av monteringsanvisningarna och de skriftliga instruktionerna och en
jadmforande analys mellan de skriftliga instruktionerna och intervjuerna med

kunskapsbdrarna. Fragorna till kunskapsbérarna finns i Bilaga 1.

For att bilda mig en tydligare uppfattning om hur masonit anvédnds idag och hur det
fungerar som material gjordes studiebesok och intervju pa Masonite-fabriken i Rundvik.
Intervjun och guidningen i fabriken gjordes med laboratoriechef Jan Persson. Fragorna
till Masonite AB finns i Bilaga 2. For den historiska forstdelsen gjordes studiebesok pd
Rundviks Masonitemuseum. Dir blev jag guidad av kontaktpersson Sune Sigvardsson.
Jag gjorde ocksa studiebesok pa Olofsfors bruksmuseum déar jag blev guidad av
byggnadsvardsansvarig Lennart Olofsson. Vid tillfdllena for de tva sista studiebesdken
dokumenterades anvédndningen av masonit interiort och exteriort med nagra

byggnadsexempel.

Slutligen gjordes egna laborationer och experiment med masonit utifran vad som
dokumenterats efter studier av monteringsanvisningar, intervjuer och studiebesok.
Laborationerna presenteras forutom i1 denna uppsats dven 1 form av en utstdillning av
resultatet dédr hyvlingsarbetet exemplifieras. Resultatet av undersokningen &r tdnkt att sa
smaningom kunna anvéindas for att framstilla en skrift med konkreta rad for
tillvigagangssitt vid byggnation med masonit interiort. Sammantaget har samtliga
studier 1 undersokningen varit forsok att kritiskt granska och utvérdera de uppgifter som
framkommit for traditionell byggnation med masonit.

1.5.2 Monteringsanvisningar, arbetsinstruktioner och produktbeskrivningar
Nir det giller monteringsanvisningar och arbetsinstruktioner har jag funnit ett relativt
stort antal. Det finns garanterat @nnu fler skrifter och broschyrer som utkommit under



arens lopp, men detta &r ett utdrag som jag fatt tillgang till under undersokningen.
Utgivarna av materialet dr foretag som velat silja sina produkter férutom att informera.
Pa sa sitt dr en stor del av materialet rena reklamkatalogerna, vilket inte alltid ger
nyanserade instruktioner for hur ett arbete ska ga till.

Foljande titlar ar broschyrer och handbocker med lite olika upphovspersoner som
enbart fokuserar pa masonit och skivmaterial. De beror allt fran
tilliggsisoleringar och fasadbekliadnader till montering och definition av skivor:

Att bygga med board, utgiven av Strom-Ljusne 1970; Bygg sjdlv fritidshuset Wallbo 70,
Wallbo 60, Wallbo 50 utgiven 1970 av Svenska Wallboardforeningens tekniska
avdelning; Hur man vdrmeisolerar huset med Ljusne board utgiven av Ljusne-Woxna
1941; Hdarda trdfiberskivor for utvindig beklddnad utgiven som sirtryck ur
Byggmdstaren nr B 12 1955; Snickartips utgiven av P Wikstrom J:or 1972 och

Trdfiberskivor utgiven 1983 av Tridinformation/Svenska Wallboardforeningen.

Foljande titlar dr broschyrer och arbetsinstruktioner utgivha av Masonite och P.
Wikstrom J:or, och fokuserar enbart pa varumirket Masonite. De beskriver
montering och byggnation och syftar till att inspirera till anvindning av masonit:
Masonite Byggservice Al3 Garage; Masonite Byggservice AlO Vindsinredning;
Masonite lister och fogar; Masonite 1960 Arbetsbeskrivning och Aven i
ekonomibyggnaden fran 1955.

Foljande titlar dr utgivha som inbundna kataloger eller instruktionsbocker over
olika byggnadsmetoder och/eller material, siledes inte enbart masonit:

Byggindustriens handbok; Handbok for byggnadsindustrin fran 1938; Svensk
byggkatalog, Byggvaror Dp-V 1963-1964 frdn 1963 och Unite  snickarkurs  for

byggnadssnickare och timmermdn utgiven 1943 av AB Scharins Soner.

1.5.3 Intervjuer med kunskapsbiirare
Da en del av arbetet ska baseras pa intervjuer finns det anledning att skriva nagot om
intervjumetoden. En kort presentation av intervjupersonerna gors i avsnitt 1.5.4.

En forenklad definition av kvantitativa intervjuer dr att det dr saker som har att géra med
siffror. Det kan berdknas och jamforas i méngd och grad (Trost, 1997, s.8). Om det gar
att undvika dessa former av jimforelser ar metoden mer kvalitativ. For att fa reda pa hur
manga procent av befolkningen som har en viss asikt gors en kvantitativ intervju. Om
intervjuaren vill sétta sig in i och forsta orsaker till att mianniskor har en viss asikt dr det
rimligare med en kvalitativ intervju (Trost, 1997, s.15).



Da studien i denna uppsats baseras pa kunskapsbidrarnas faktiska erfarenheter och
kunskaper om materialet masonit var det nddvéndigt att jag som intervjuare formulerade
frdgorna i forvdg. Pa sa sitt var det viktigt att jag studerade monteringsanvisningar
innan intervjuerna. Jag var bl. a. intresserad av att veta vilka verktyg och metoder som
anvints och for att fa veta sd mycket som mojligt av den karaktidren var specifika och
detaljerade fragor av storsta vikt. I undersokningen lades inget storre fokus pa
intervjupersonerna som personer eftersom det inte dr intressant for den hér
undersokningen. Pa sé sitt har den form av intervjuer som jag gjorde mer drag av att
vara kvantitativa an kvalitativa. Men samtidigt 14t jag intervjupersonen prata pa och
utifran den fraga jag stillt. Ett avsnitt av fragorna dr personligt satillvida att jag var
intresserad av personernas hantverksbakgrund. Kunskapsbérarens instédllning och
forhallningssitt till sitt arbete och till materialet dr intressant pa sa sétt att det i nagon
man fiargar kunskapen. En del av fragorna var ocksd av sadan karaktir att det fanns
utrymme for mer personlig reflektion.

Ett slumpartat urval av intervjupersoner var omdjligt eftersom det inte finns nagon
dokumentation over vilka som besitter denna kunskap. I sa fall hade en stor tid av
forarbetet gatt at till att gora en sddan dokumentation. Jag har helt enkelt tagit de tre
intervjupersoner som jag stott pa under planerandet av arbetet, vilka hade den efterlysta
kunskapen och som kunde ténka sig att stdlla upp. Eftersom arbetet dven fokuserar pa
skriftliga killor, studiebesok, intervju med en person pa fabriken samt egna laborationer
valde jag att ndja mig med dessa tre intervjupersoner och inte ligga mer tid pa att finna
fler. Kunskapsbirarna blir belysande exempel pa hur arbetet med traditionell byggnation
kunde ga till. Arbetet gor saledes inte ansprak pa att ticka samtliga metoder och
tekniker som nagonsin existerat.

Vid kvalitativa intervjuer kan det vara aktuellt att anvénda diktafon eller annan form av
ljudupptagning for att lattare kunna registrera intervjupersonens tonlidge och pauser mm.
Men da en sadan registrering inte #r aktuell tog jag beslutet att notera svaren direkt i
min dator for att helt enkelt bespara mig sjdlv det arbetet som det innebdr att
transkribera en ljudupptagning.

1.5.4 Presentation av kunskapsbirarna

Intervjun med Nils-Eric Anderson gjordes delvis pa hans arbetsplats och delvis svarade
han skriftligt per mail pa det vi inte hann. Intervjun med Leif Grundstrom gjordes i hans
hem vid ett tillfille, dir jag ocksa blev visad runt i hans verkstidder. Bengt-Arne Cramby
intervjuades dven han pa hans arbetsplats dir intervjun delades upp pa tva tillféllen.
Med Bengt-Arne Cramby gjordes dven en mini-workshop a tre timmar da vi studerade

nigra av hyvlarna mer ingdende. Denna workshop genomfordes efter att mina



laborationer genomforts och blev ett styrkande komplement till mina slutsatser. Bade
Anderson och Cramby har varit behjilpliga och inflikat med f6ljdsvar under arbetets
géng. Intervjun med Jan Persson gjordes pa hans kontor vid ett tillfille och

studiebesoket i fabriken vid ett annat tillfalle. Han har dven svarat pé fragor i efterhand.

Nils-Eric Anderson

Nils-Eric Anderson arbetar som vice prefekt och universitetslektor pd Institutionen for
Kulturvéard pad Goteborgs universitet, i Mariestad. Som snickare arbetade Anderson bl. a.
med masonit. Vid ndgot enstaka tillfdlle har han monterat masonit eller asfaboard som
fasad, 1 Ovrigt har han bara anvdnt masonit interiort, forutom som underlagstak,
undergolv och dyl.

Leif Grundstrom

Leif Grundstrom har arbetat som byggnadssnickare hela sitt yrkesverksamma liv. Han ér
bosatt i Logded, dir han driver byggbolaget Logdebyggen AB och fastighetsbolaget
Logdehus AB. Grundstrom har anvint masonit bade utvéndigt och invdndigt men framst
invindigt. Grundstrom bygger fortfarande med masonit nérhelst det behovs ett

skivmaterial och inte massivt tra.

Bengt-Arne Cramby

Bengt-Arne Cramby arbetar som universitetslektor pa Institutionen for Kulturvéard vid
Goteborgs universitet, 1 Mariestad. Som byggnadstrdarbetare anvdnde han masonit
frimst inviandigt, men vid nagot enstaka tillfille som fasad utvéindigt, férutom som

underlagstak mm.

Jan Persson

Jan Persson dr laboratoriechef pa Masonite AB i Rundvik.

1.5.5 Egna laborationer

De laborationer och férsok som utfordes dr baserade pa en traditionell anvindning av
masonit invdndigt pa viggar (se avsnitt 1.4). Med traditionell avser jag hir de metoder
och tekniker som anvéndes nir masonit var det vanligaste skivmaterialet for att bygga
synliga ytor i bostdder, dvs. fran starten 1929 fram till ungefiar 1970 (Back, 2004, s.
139). Under den perioden anvéndes bl. a. olika typer av hyvlar som skapade olika
fasningar. Materialet som anvénts 1 laborationerna dr Masonite-skivor som &r tillverkade
pa Masonite AB i Rundvik.
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Laborationer

For att utrona de olika tekniker som anvints delades laborationerna in 1 olika delstudier:

1. Undersokning och dokumentation av 9 olika sorters skivhyvlar.

2. Testa att hyvla och utrona vilken modell som fungerar bist till respektive skarvtyp.

3. Viita skivor med olika tekniker.

4. Montera hela skivor pa viggarna dir fokus &r arbetsprocess och montering.

5. Studera tva olika traditionella skarvtyper: Synlig/oppen fog for spackling eller
prydnad och dold omlottfog.

6. Testa andra verktyg pa skivorna som ingér i studien férutom att hyvla kanterna.

De skivkvaliteter som anvéndes till laborationerna var Masonite Hdrd, Masonite
Oljehdrdad samt Masonite Viggskiva. Masonite Hdrd dr av den ursprungliga typen som
anvindes till viggbeklddnader och som fortfarande tillverkas. Masonite Oljehdirdad ‘ar
en Masonite Hird som oljeimpregnerats. Aven den var en tidig produkt och har
framhallits som mer fuktbestidndig. Den har dock inte hyvlats och anvints invandigt pa
samma sétt som Hard eller Viaggskiva. Somliga hantverkare menar att de ibland anvént
Oljehirdad for att slippa vattna i forvag. Masonite Viggskiva kom pa 50-60-talet och
hette tidigare “"Masonite Byggboard”. Den var en foregangare till gipsen och anvinds
fortfarande som tapetunderlag i modern byggnation. Den ger snyggare ytor dn Masonite
Hdrd eftersom den inte pressats lika hart (Persson 2011-02-25). Héarda skivor har
densiteten 800-1000 kg/m3, hard oljehdrdad 900-1000 kg/m3?, medelhdrd board
(viaggskivan) 600-800 kg/m? och pords board ca 250 kg/m3 (www.traguiden.se).

De tjocklekar som valdes var 3,2 mm och 64 mm for Masonite Hdrd och Masonite
Oljehdrdad. Masonite Viggskiva valdes bara i 6,4 mm eftersom den enbart finns 1 6,4;
9,2 och 12,0 mm och hyvlarna dr anpassade for att kunna hyvla upp till 6,4 mm.
Masonite Hard och Oljehirdad var 1220 x 2440 mm och Vidggskivan 1200 x 2400 mm.
Storlekarna pé skivorna ér originalmatten. Olika storlekar tillverkades fram till 5 april
men de traditionella matten var 1220 x 2440 mm vilket var omrédknat frdn amerikanska
fot. Trots att metersystemet borjade anvédndas 1 slutet av 1800-talet fortsatte
anvindningen av fot och tum. Att skivor borjade tillverkas i métten 1200 x 2400 mm
berodde pa en Overgang fran fot till ett modulsystem vilket underlittade rationellt
byggande. En modul (1M) motsvarar 100 mm (Andersson 2011-05-23).

1.6 Befintlig kunskap och forskning

Det finns en relativt stor andel tryckt material om masonit. Det har férmodligen att gora
med materialets forhallandevis unga alder och att det inte var sa extremt linge sen det
slutade anvéndas i stor skala. Den litteratur som finns fokuserar frimst pa materialets
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historia vad giller produktionsméngder per ar, tillverkningsprocesser och det
nostalgiska virdet som material i t.ex. husvagnar, batar och barnvagnar. En del av
litteraturen vittnar om en viss partiskhet.

Den litteratur jag traffat pa som fokuserar pa materialets historiska anviandningsomraden
och pa det nostalgiska virdet dr Masonit. De oanade mdjligheternas material av Jonas
Froberg och Kdénsla for masonit av Nisse Larsson. MASONITE en historia om
mdnniskorna, Bolaget och framtidstron i industrisamhdillet Rundvik, @ven den av Jonas
Froberg, behandlar just precis det titeln avsldjar. Dir beskrivs bl. a. produkter som
fabriken tillverkat under aren, tjinstemidnnens leverne, arbetarrorelsen kopplad till
fabriken och de politiska turbulenser som ratt under viagen. En bok som tar upp
masonitens historia ur ett mer tekniskt perspektiv ér Vattillverkade fiberskivor i Norden
1929-2004 av Ernst L. Back. Dér tas upp information som ror tillverkningsprocesser
och vilka kvantiteter som olika fabriker tillverkat. Ddr finns ocksd en historisk
beskrivning av masonitens tillkomst samt kopplingar till nédrliggande material.

Masonitesamhdillet Rundvik @ar en antikvarisk rapport av Pernilla Lindstrom och Maria
Lofgren for Visterbottens museums ridkning. Den ingick som projekt inom “Det
moderna samhillets kulturarv” som drevs av Riksantikvarieimbetet. Didr redogors for
en inventering av bostadsbestandet i Rundvik. Forfattarna beskriver bl.a. vilka hus som
ursprungligen var klidda med masonit och vilka som inte dr det lidngre. Rapporten
behandlar masoniten da den anvints som fasadbeklddnad och problematiserar
avsaknaden av kunskap inom masonitens hantverk vid restaurering. Boardboken utgiven
1961 av Pappersmasseforbundet beskriver tillverkningsprocessen fran traravaran och till
fardig trifiberskivor men forklarar dven ldttoversiktligt saker som vedens uppbyggnad i
ett trad. Trdfiberskivor (Board) - en grundbok, utgiven 1977, fokuserar pa ravarorna,
tillverkningsprocessen av trifiberskivor och deras egenskaper. Den ersétter Boardboken
och bygger pa material fran Treforedlingsindustriens Yrkesopplaring i Norge samt olika
teknikers, institutioners och leverantorsfirmors material och granskningar mm. En
intressant del i den 4r en fem sidor lang lista pa olika kvalitetsfel som kan uppsta pa
skivorna i tillverkningsprocessen och vad som bor atgdrdas. Trdskivor som
byggnadsmaterial Del 1 @ar en bok som redovisar laborationer 1 text och bild som har
gjorts med trifiberskivor for att utrona bl. a. fuktrorelser och hallfasthet mm.
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2. HISTORIK OM MASONIT

Utvecklingen av olika fiberskivor har skett parallellt, med olika rdvaror och
framstillningstekniker. Ursprunget har varit oanvindbart avfall frdn nigon annan
produktframstédllning som experimenterats med for att skapa lonsamhet. England var
forst med att utveckla homogena fiberskivor. The Patent Impermeable Millboard Co.
Ltd i Sunbury on Thames startades 1898 av D. M. Sutherland. I fabriken producerades
tjocka vatark av returfibrer som vigde 400-500 kg/m? och var limmade med hartslim for
att bli vattenresistenta. Sutherland hade tidigare bl.a. arbetat med att limma ihop kartong
for paneler till jairnvdgsvagnar. Grundarens son, Manson Sutherland, startade 1908 en
likadan fabrik, Homosote Co., i Trenton N. J. som fortfarande 2003 producerade
medelharda fiberskivor av tidningsreturfiber. Liknande skivor anvénds idag i England
bl. a. till anslagstavlor och 1 USA som byggskivor (Back, 2004, s.9).

Isolerskivor som bestod av alkalibehandlade linfibrer tillverkades tidigt under 1900-talet
for bl. a. kylskép (Back, 2004, s.11) Porosa triafiberskivor, med densitet ca 250 kg/m3,
borjade tillverkas fran 1914 av ett grovt avfall som blev Gver efter silning av slipmassa
till pappersframstéllning. Denna produkt fick namnet Insulite och tillverkades forst av
C. G. Muench vid Minnesota & Ontario Paper Co. Svensken Bror Dahlberg grundade
1920 foretaget Celotex i Marrero Louisiana tillsammans med nagra kollegor fran
Insulite-fabriken. Dar anvdndes bagasse (rest fran sockertillverkning) som ravara till
porosa trifiberskivor. Produktionen okade och 1931 startade en fabrik i Finland. De
pordsa skivorna anvindes ofta som isolering av gamla dragiga tridhus (Ljusne-Woxna,
1941, s.5). De defineras av att de har en densitet som understiger 350 kg/m? (Back,
2004, s.29) Jfr avsnitt 1.5.5!

William H. Mason fick under 1920-talet anstillning hos Wausau Lumber Mills i Laurel
Mississippi for att undersdka anviandningsomraden for avfall frdn sdgning av hartsrik
sydstatstall. Han var en uppfinnare som arbetat med att bygga upp sévil kemikalie- och
cementfabriker som skeppsvarv for batar. PA Wausau Lumber Mills byggde han en
anldggning for tillverkning av harts och terpentin. Sedan experimenterade han med
angexplosion av sdgverksflis for att frildgga tréfibrer. Det sdgs att han tidigare sysslat
med att utvidga och sprénga bl. a. popcorn med hjdlp av fuktinnehdllets anga (Back,
2004, s.13). Han konstruerade 1924 en liten dngkanon for experimenten dar tréflis och
vatten petades in och titades med en stélplugg. Kanonen virmdes med blaslampor tills
angpluggen flog ivdg och angtrycket sanktes pa ett 6gonblicks sekund (Froberg, 2002, s.

69). Experimentet lyckades och frilagda trédfibrer var vad som aterstod av flisen. Men
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produkten var brun efter den kemiska processen, skor av ligninet och fungerade inte
sarskilt bra till papper. Néir den torkades i en het press kunde det dock produceras som
pordsa fiberskivor. Av en tillfdllighet dstadkoms en ny produkt ett par ar senare genom
att en skiva satts i press med litet tryck och lite 4nga. Nir den ansvariga personen, Josef
Wiener, gick pé lunch lackte ventilen och orsakade en véldigt hog temperatur som av
misstag skapade vad som skulle bli den harda fiberskivan (Back, 2004, s.15). I
september 1926 startade The Mason Fiber Company tillverkningen av hérda
trafiberskivor. 1928 dndrades namnet till Masonite Corporation (Froberg, 2004, s.17).

I Sverige startade utvecklingen med att sdgverken kompletterades med sulfatfabriker for
tillverkning av pappersmassa, for att ta tillvara de klenare virkesdimensionerna. Pa
Nordmalings Angségs AB hade forst spillet kolats i kolmilor, men 1911 startade ett
samarbete med sulfatfabriker i Holmsund och Obbola utanfér Umeé (Froberg, 2002, s.
68). 1928-29 byggde NAAB Sveriges och Europas forsta fiberskivefabrik i Rundvik,
genom amerikansk licens och amerikansk utrustning (Back, 2004, s.135). Ingenjoren
Arne Asplund tog med sig licensen till Sverige fran USA efter att ha arbetat i Masons
laboratorium med att studera kanonmassans fibrer i mikroskop. Efter sin anstillning pa
NAAB utarbetade Asplund en metod som kallades defibratormetoden, som bestod i en
kontinuerlig, mekanisk friliggning av fibrer under angtryck. Den krivde mindre energi
an Masons kanonprocess och frigjorde inte lika mycket sockerarter (Back, 2004, s.16).
Denna metod utvecklades och anvindes delvis, jimsides med olikartade metoder av
olika fabrikanter som tillverkade trafiberskivor i varierande hardhetsgrad (Back, 2004,
s.136). Samtliga svenska fabrikat av trifiberskivor som funnits under arens lopp ar:
Masonite, Treetex, Fibrex, Ankarboard, Torex, LW Board, Unitex, Karlit, Hernit,
Asfarock, Katrinite, Escaboard, Wifstaboard, Swanboard, Royal board, Pilgrim board,
Holmen board och Fiberplank (Back, 2004, s.4). I borjan av 1980-talet var Masonite
och Swanboard samma foretag, senare tillhorde alla kvarvarande fabriker
Rottnerosboard. 1992 gick hela boardindustrin i konkurs och Masonite startade om i
egen regi (Persson 2011-04-04). I folkmun &r det Masonite som gett namn &t den hérda

trafiberskivan: masonit” och Treetex som gett at den pordsa trifiberskivan: “treetex”.

”Masonit” har funnits i manga olika utféranden och kvaliteter och anvénts till 1 princip
allt som gar att komma pa: bdtar, bilinredningar, barnvagnar, sparklddor och
betonggjutning mm. Att skivan blev sd populdr kan delvis forklaras med att den
lanserades under 1930-talets funktionalistiska epok (Froberg, 2004, s.31). “Lort-
Sverige” skulle stddas bort och sldta skivor som gomde élderdomliga lister pd dorrar

blev ett fortecken for det nya, hédlsosamma Sverige (Froberg, 2004, s.81). Det har
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funnits manga olika specialprodukter. Ett tag var det populdrt med fasader av fardiga
smaskivor med 2-komponentspolyuretanfirg, bestrodda med kvartssand i olika kuldrer.
Masonite Fasada hette den produkten fran Masonite (Snickartips, 1972, s.12). Under
samma period fanns ockséd fardig Slitpanel med ett 6verdrag av PVC att kopa for
invdndig beklddnad: Plastfoliens diskreta och trivsamma yta gor att panelen ger en
ombonad men dnda slitstark vigg i1t .ex. gillestugan, barnkammaren och hallen.” hette
det 1972 (Snickartips, 1972, s.2). Skivorna for fasadbeklddnad fick ett bakslag nédr den
typen av material skapat fuktproblem och mogel i bl. a. Kistaomradet utanfor
Stockholm (Back, 2004, s.66). De skivor som skulle exporteras till Afrika 1ar fran
borjan ha haft en tillsats av termitpulver. Den oljehdrdade skivan var en produkt som
kom tidigt och som en period ska ha impregnerats med valolja (Sigvardsson
2011-02-26). Under en annan period har impregneringen varit kinesisk tréolja och i
nutid anvéndes tallolja (Persson 2011-02-25). Under oljekrisen pd 1970-talet blev det
tidigare sd billiga trdavfallet lika dyrt som oljan, vilket var ett stort slag mot Nordens
vattillverkade fiberskivor (Back, 2004, s.43). Ytterligare svarigheter var att skdpdorrar
borjade goras av homogena span- eller MDF-skivor istédllet for 3,2 mm masonit pa
trdramar och att pordsa skivor inte lingre tillits av brandregler. Medelharda skivor
utkonkurrerades av gipsskivor och cementspanskivor och vi fick en smakéndring 1
Norden fran sldta enkla ytorna till gammaldags rustik inredning (Back, 2004, s.81).

Fordelen med Masonite-metoden var att ligninet frigjordes ur fibrerna pa ett sitt som
gjorde att skivan fran borjan inte behdvde nagot lim (Froberg, 2002, s.70). Nackdelen
var sockerarterna som sldpptes ut 1 fjirden och orsakade miljoproblem (Larsson, 2005,
s.75). 1 den moderna produktionen eftermaldes massan och angtrycket var ligre 1
kanonerna for att inte frigora lika mycket sockerarter, men da krévdes mer lim (Persson,
2011-02-28). A andra sidan ingick limmet i Masonite Hard med bara 6 g/kg skiva,
vilket dr ca 6 %o av skivans totala produktinnehall (se Bilaga 4 a). Medan det som
jamforelse 1 Karlit MDF Standard 4r 120 g lim/kg, vilket utgor ca 12 % av det totala
produktinnehallet (se Bilaga 4 e).

Masonite AB, tidigare Nordmalings Angsigs AB, var fram till den 5 april i &r den enda
kvarvarande masonitproducenten. De dgdes av den norska koncernen Byggma group,
vilket var en av anledningarna till att fabriken &verlevde finanskrisen hdsten 2008
(Persson 2011-02-28). I den moderna produktionen ingick inga fédrdiga produkter
liknande Fasadan och Slitpanelen. Men utdver vanliga skivor som kunden sjilv kunde
kapa till gjordes fardiga undergolv, takskivor, trossbottenskivor och I-balkar med liv av

masonit och flidnsar av trareglar, s.k. lattbalkar (Persson 2011-02-28).
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2.1 Beskrivning av byggnadsexempel

Invindig masonit

Fig. 22. Boasering av masonit fran Olofsfors bruk. En boasering &r en
vaggbekladnad som kan vara av olika material.

Fig. 23. Forstoring av dekorationslist pa boasering, &ven den av masonit,
som satts 6ver skarven. Masoniten &r spikad med dyckert. Kanterna ar
fasade med en hyvel, men det gar inte att séga sakert vilken.
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Fig. 24. Annan typ av boasering i samma byggnad som fig. 23. Hér &r
listerna av massivt, profilhyvlat tré.

Fig. 25. Boasering fran ett klassrum i Rundviks gamla skola. P4 bilden:
Sune Sigvardsson.
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Fig. 26. Narbild av masonitboasering i Rundviks gamla skola. Skivorna ar
satta kant i kant utan fasningar. Masoniten har satts upp i barnens kapprum
for att det talde slitage och noétning.

Fig. 27. | hela trapphuset i Rundviks gamla skola lag ett lackat masonitgolv.
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Fig. 28. | lararinnebostaden i Rundviks gamla skola fanns ett kok med
skapluckor av masonit, tillsynes helt.

Fig. 29. Detalj av skaplucka kladd med masonit. Luckan bestar med storsta
sannolikhet av ett ramverk av tr4 med antingen stddjande lister eller kartong
invandigt for att férhindra att masonitskivan sviktar.
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Utvindig masonit

Fig. 30. Dérrar i obehandlad m;sbnit ‘tiII en ekonomibyggnad pé Olofsfors
bruk. Masonit har anvants bade obehandlad och malad, som fasadmaterial

och ibland &ven som tak.

Fig. 31. Garage/ekonomibyggnad pa Olofsfors bruk, malad med réd
slamférg. Slamfarg skyddar inte masoniten mot fukt.
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Fig. 32. Ekonomibyggnad i Mo, grannby till Olofsfors bruk. Byggnaden ar
malad med rod slamfarg.
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Fig. 33. Lennart Olofssons hus i Mo. Huset hade ursprungligen trépanel
som nagon gang bytts ut mot masonitskivor med locklakt. Nar Lennart
kopte huset och skulle renovera det kompromissade han satillvida att
locklakten togs bort och byttes ut mot lockpanel for att strava efter att
aterlikna originalpanelen av tra. P& bilden: Lennart Olofsson.
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Fig. 34. Pa Lennart Olofssons hus syns de horisontella skarvarna i skivorna
som &r karakteristiska for hus med fasad av masonit.

Fig. 35. Pa bilden syns ett méarke efter den locklakt som satt pa huset nar
Lennart Olofsson kdpte det. Nar huset renoverades med lockpanel utanpa
skivorna tacktes inte alltid dessa marken p.g.a. berakningen och avstandet
mellan panelbréddorna.
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Fig. 36. Oskadd lékt pa Rundviks skola. Fasaden ar malad med linoljefarg
som skyddad fasaden val.

Fig. 37. Trasig lakt pa Rundviks skola. Har syns att skivorna farit mer illa
dar de varit oskyddade. En fordel kan vara att mala skivorna innan lakten
sétts upp.
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Fig. 38. Vagg under tak som &r
malad med linoljefarg, Rundviks
skola. Vaggen ar slat och
vélbevarad.

Fig. 39. Narbild av vaggen i fig. 38. Skivorna &r spikade tatt med ca 5 cm
mellanrum och har hallit sig slata.
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3. UNDERSOKNING

3.1 Analys av monteringsanvisningar och arbetsinstruktioner

En av fragestdllningarna var att finna ut vilka verktyg och tekniker som anvénts for att
bygga med masonit traditionellt. Analysen av monteringsanvisningarna har uppdelats i
temarubriker efter de specifika procedurer och verktyg som uppmérksammats.
Temarubrikerna dr: Hantering och bevattning; Hyvlar och ovriga verktyg; Fogar och
spikning samt Spackling, tapetsering, ytbehandling och malning. Analysen bygger pé
samtliga instruktioner och broschyrer i avsnitt 1.5.2 forutom Bygg sjalv fritidshuset
Wallbo 70, Wallbo 60, Wallbo 50 som inte dr nagon egentlig arbetsinstruktion, samt
byggkatalogerna Byggindustriens handbok och Handbok for byggnadsindustrien, som

ar produkt- och tjanstekataloger, och inte innehaller instruktioner for byggnation.

3.1.1 Hantering och bevattning

Skivorna ska hanteras varsamt och bor for att inte buckla sig onddigt eller fa
tryckmérken under transport, vila pa pallar som stottar skivorna i langdriktningen. Str6
som ligger pa tvdren kan orsaka mirken &ven om skivtravarna inte dr sd hdga
(Pappersmasseforb. 1961, s.102). Skivorna bor ligga plant och skyddas mot sol och
nederbord (Snickartips, 1972, s.8, Wallboardféren. 1983, s.5). Pa ett stille finns en
uppgift om att skivorna efter bevattningen bor ldggas pa en ram s att de sviktar ner pa
mitten och hindrar vattnet frin att rinna av. I god tid fore skivorna ska anvindas bor de
placeras 1 det utrymme de ska séttas upp 1 sa att de hinner anpassa sig efter den rddande
luftfuktigheten (Unite, 1943, Brev 4, 5.28).

Att skivorna ska vattnas dr ndgot som foreskrivs i samtliga instruktioner och broschyrer,
men forfarandet skiljer sig nagot at. Det kan t. ex. std att skivor som ska monteras med
Oppna fogar inte behdver vattnas forutom i uppviarmda lokaler. Om bevattning av olika
anledningar inte gér att gora, kan skivorna lagras luftigt i tvd dygn utomhus (Masonite,
1960, s.3 och Masonite A13, s.8). Om detta géller for invidndig eller utvdandig masonit
framgar inte riktigt alltid. I ett fall finns en uppgift om att skivor i tak maste vattnas
mycket grundligt eftersom de inte spikas pd mitten utan bara stdttas upp under
torkningen (Masonite, 1960, s.5). Den instruktionen géller for harda och oljehdrdade
skivor. I ett annat fall stdr det att pordsa skivor endast fuktas om de skall vara
vaggbeklddnad (Unite, 1943, Brev 4, 5.28). I de flesta fall beskrivs att skivorna ska ligga
och suga at sig fukten olika linge beroende pa tjockleken och typ av skiva. En hérd

skiva ska ligga ett dygn och en oljehdrdad tvd dygn t. ex. men i ett fall anses 3-4 dygn
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vara lagom (Masonite lister, s.4). En annan sak som skiljer sig nadgot kan vara sittet
varpa skivorna ska lagras efter bevattningen. Ibland anses att skivorna ska vattnas pa
virasidan och lagras med dessa sidor uppét i traven (Foren. 1970, s.24). P& andra stéllen
att skivorna efter bevattning pd virasidan ska lagras med dessa sidor mot varandra
(Masonite, 1960, s.3 och Ljusne-Woxna, 1941, s.12). I ytterligare en forklaras att forsta
skivan vattnas pd virasidan och den andra lidggs ovanpd med virasidan nerat utan att
vattnas. D4 behdvs vattning enbart goras pa varannan skiva eftersom vattnet anses
sprida sig (Masonite, 1955, s.8). Hur sjédlva bevattningen ska g till kan ocksi skilja sig
at, det finns bl. a. foreskrivningar med vattenkanna med stril (Masonite, 1955, s.8 och
Foren. 1970, s.24).

PRALONIE Brunuigl IUKLES e Ve, NI ue Sauas upp.

Varfér ér det nédvandigt att fukta skivorna?

Ehuru Masonite i jamforelse med sitt 6?\
utgdngsmaterial tri paverkas mycket :":
obetydligt av forindringar i luftens fuk- YA h

tighet, ir det dock ofrankomligt att den
sviiller nigot i fuktig luft. Om en Maso-
nite-skiva, som fitt anpassa sig i en lo-
kal med rel. fuktigheten 40—50 %
(ett virmeledningsrum), flyttas till en
lokal med rel. fuktigheten 70-—80 % och
dir pd nytt far anpassa sig efter luftfuk-
tigheten, vilket sker inom loppet av un-
gefir en vecka, kommer skivan att utvid-
ga sig c:a 1 mm per meter. Vad detta in-
nebiir visar bilden & niista sida.

—— ——— -

5 5.7.

Fig. 1. Vattenkanna med str frn Masonite, 195

Oftast foreskrivs borste, svamp eller trasa (Féren. 1970, s.24; Masonite 1960, s.3; Unite,
1943, Brev 4, s.28). I text och bild beskrivs pé ett stille att pordsa skivor ska stinkas
med kvast eller borste som doppats i vatten, medan harda skivor ska bestrykas med en
vat trasa (Ljusne-Woxna, 1941, s.12). En annan foreskriver att vattnet ska strykas ut med
borste eller trasa men har en bild pd en vattenkanna med stril (Snickartips, 1972, s.9).
Dér mingden vatten som ska tillforas skivan nimns sa sidgs ca 1/2 liter per m? vara
lagom (Féren. 1970, s.24; Snickartips, 1972, s.9). Det dr dock inte specificerat vilken
tjocklek av skivor det avser. I en instruktion pastds: "Fuktning skadar inte boarden. Var
darfor icke radd att fukta den ganska rikligt.” (Ljusne-Woxna, 1941, s.12).

26



3.1.2 Hyvlar och dvriga verktyg

Den mest frekventa beskrivningen av hyvling eller avfasning av kanterna, ir att det ska
goras med “en hyvel” eller en fashyvel” t. ex. (Masonite A10, s.4; Snickartips, 1972, s.
25). Ibland &r informationen mer utforlig, som att stalet ska vara vasst och instéllt sa att
fasen blir 12-15 mm (Féren. 1970, s.25). I en instruktion finns fina och tydliga bilder pa
fogar. Men texten utvecklar inte mer én att skivorna fasas med en hyvel om det gors pa
arbetsplatsen och att fasningen blir bdst om den friases med kutter. Vidare star "For
Oppna fogar rundas eller avfasas plattorna lidtt p4d den sida som véndes indt
rummet” (Unite, 1943, Brev 4, s.29). Men av bilderna att doma forstés att det &r svart att
astadkomma sddana eleganta kanter med bara sandpapper eller pa fri hand med en
putshyvel t. ex. I en av titlarna finns tydliga instruktioner med bade bilder och text badde
pa hur hyveln ska anvindas och hur sjdlva fasen blir skalformad sa att limmet hélls pa
plats (Ljusne-Woxna, 1941, s.16).
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Fig. 2. Skiss av en skalformad skarv med plats for lim som
férekommer i Ljusne-Woxna, 1941, s.16.

Fasens ulseende

Det har visat sig att skivorna ¢j bora fasas till knivskarp kant, En
sadan kant {ir niimligen svir att effektivt pressa in mot fogen. Den
bor diirfér ha det
utseende som vid-
stiende bild visar,
Fashredden biir va-
ra c:n 25 mm

Fig. 3. Dold fog med 0,6 mm material kvar av tjockleken, fran Masonite, 1955, s.15.
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I en instruktion visas en bild pa hyveln som ska anvdndas med forklaringen att hyveln ar

konstruerad sa att onskad fasvinkel stills in automatiskt oavsett tjocklek pa skivan. Dér

kan iakttagelse goras att fogen inte bor goras knivskarp eftersom det forsvarar

sammanfogningen (Masonite, 1955, s.15).

"Masonite'-hyveln

Det finns flera olika lyper av fas-

hyvlar i marknaden. Endast en hy-

vel av vidstiende typ bor anvandas,
dii den ger det biista resullatet.
Denna hyvel @r s& konstruerad, att

fasvinkeln iindras automatiskt efter

plattans tjocklek, varigenom limp-

lig

fasbredd erhillles oavselt om

plattan dr Ljock eller tunn, >Maso-

nites-hyveln siljes genom Maso-

nite-Aterforsdiljare (huvudforsalje-
re: Eskilstuna Jernmanufaktur AB,
Eskilstuna. Pat, nr 102,403).

Fig. 4. "Masonite”-hyveln fran Masonite, 1955, s.15.

Fig. 5. Hyvling fran Masonite, 1960, s.5.

Vid en jamforelse mellan Masonite
1960 och Masonite 1955, géar det att
gora vissa iakttagelser. I fig. 4 star
personen pa vénster sida om skivan,
alternativt till hoger ifall skivan star
pa hogkant. Men i fig. 5 &r det tydligt
att personen star pa hoger sida fast
skivan ligger ner. Det bor dock handla
om samma typ av hyvel.

Masonit beskrivs som en trédprodukt
som kan bearbetas med vanliga
triverktyg (Masonite A13, s.9). I en
forklaras att den fina sidan ska véndas

uppat vid sagning eftersom den fulaste sidan alltid &stadkoms nerat. Helst bor en

spillremsa anvédndas sa att sdgen skir genom tvé lager (Unite, 1943, Brev 4, 5.28). P4 ett

stdlle konstateras: ”Sag, hammare, spik och lim dr ndstan allt vad som behdvs for att

med Ljusne-Board dstadkomma trevliga detaljer, foremal och nyttiga saker, som tillhéra

ett hems fasta eller 16sa inredning.” (Ljusne-Woxna, 1941, s.6).
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|  Ett sitt att undvika att sdgen nyper ér att lyfta upp

eller trycka ner avkapet (Foren. 1970, s.25;
Snickartips, 1972, 5.10).

i
Fig. 6. Avkapet vinklas ner eller upp
for att undvika att sagen nyper.
Shnickartips, 1972, s.10.

3.1.3 Fogar och spikning
Vad det gér att utlésa av broschyrerna finns tvd grundskarvar som gjorts traditionellt och

som forekommit med vissa variationer. Dessa grundskarvar dr synliga/oppna samt

dolda/omlott.

o) (8

el

ey

Fig. 7. Olika typer av fogar _frén Masonite, 1955. Qverst till vanster: Variation
pa synlig/6ppen fog, s.13. Overst till hdger: Dold fog som kan tapetseras 6ver,
s.15. Nederst i mitten: Synlig/6ppen fog som klatts med list, s.13.

De synliga/6ppna fogarna beskrivs 1 vissa fall som dekorativa med fasade kanter och i
vissa fall att de kan spacklas dver. De synliga/0ppna fogarna har inte alltid fasats utan
aven forekommit med raka, ohyvlade kanter. De dolda beskrivs att de gors si sléta att de
kan tapetseras over (Féren. 1970, s.25; Ljusne-Woxna, 1941, s.14; Unite, 1943, Brev 4,
$.29; Masonite, 1955, s.13-15). De synliga/6ppna fogarna foreskrivs goras med ett
mellanrum pa 2-6 mm mellan skivorna. I nagot enstaka fall beskrivs en stum, limmad
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fogtyp dir kanterna limmas utan att fasning gjorts innan med hyvel. Dir stélls extra

stora krav pa underlaget och sprickbildning &r svar att undvika (Masonite, 1960, s.5).

Sprickbildning kan styras genom att ett rakblad skdrs i fogen (Masonite, 1960, s.4;
Masonite A13, s.4). Pa s& sitt hamnar sprickan i skarven mellan skivorna eftersom
sprickbildning dr svart att undvika helt och héllet. Ett sitt att fora samman skivorna 1
den dolda fogen ér att spika fast tvd sma klotsar intill skarven som hjélper till att styra
skivan pé plats.

A

Fig. 8. Rakblad som skér i fogen for att Fig. 9. Skiss av en liten styrklots till den
styra sprickbildningen. Masonite, 1960, s.4.  dolda fogen. Féren. 1970, s.25.

De Oppna fogarna kan
kldas med lister béde
invindigt och utvindigt
for att dolja rorelserna i

fogarna. Detta &r ndgot

som foreskrivs i samtliga
monteringsanvisningar.
Se fig. 7, 10 och 11.

| Ty : o

Fig. 10. Snygga, dekorativa lister som satts éver skarvarna
invandigt. Masonite lister (ingen sidnumrering).
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UTVANDIGA FOGAR

Skivorna skall vattnas (jfr. sid 3)
och sattes med Sppna fogar (jfr.
sid 4). Av utseendeskdl kan man
tacka fogen med I&kt, Lokt spikas
i aliménhet &ven inne pd skivan
med ca 20—30 cm avstdnd. Det &r
lampligt ott envénda samma lakt-
typ till skarven. 3/4" x 1 1/2" &r en
vanlig dimension pa lakten.

Vid utvéndig beklddnad blir vagg-
héjderna ofta s& stora att skarvar
maste utfdras Gven vid skivornas

kortsidor — alitsé liggande skar-
var. Gér dessa s& f& som moiligt

Fig. 11. Variation av utvandiga skarvar fran Masonite
1960, s.5. Mitten till vanster: Laktad vertikal skarv.
Overst till hoger: Fasad horisontell skarv. Nederst till

hdéger: Horisontell omlottskarv.

Lister utvindigt - ldkt eller ribb
- skyddar skarven mot fukt och
smuts (Wallboardfiren. 1955, s.
7). Lidkt motverkar dven att
skivorna bucklar sig och gor att
ev. buckling inte syns lika
mycket. Fasaden far pa hall

sken av att vara en locklikt-
panel av tréd enligt anvisningen.

Skivorna bor utvandigt skarvas
omlott horisontellt. Den dversta
skivan gar dver den understa sa
att vattnet kan rinna ner utanpd
fasaden. Av estetiska skdl bor
skarvarna placeras pd samma
horisontella hdjd runt huset
(Wallboardforen. 1955, s.7).
Vertikalt bor skivorna sitta med
ett mellanrum av 3-5 mm

(Masonite Al3, s.8; Masonite, 1960, s.4) Pa ett stille anses att de horisontella skarvarna

bor fasas och att en 10-15 cm bred remsa av forhydningspapp bor sitta under skarven

for att forhindra smuts och vatten att tringa in.

Fig. 12. Z-formad plat i
skarven fran Snickartips,
1972, s.10.

Fig. 13. Sma fjall av tunn masonit som
fasad. Wallboardféren. 1955, s.7.
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I en broschyr rekommenderas att 4,8 mm masonit anvinds utomhus, men att 3,2 mm
fungerar (Masonite 1955, s.37). Ett annat alternativ for horisontella skarvar ar att sétta
en z-formad plét i skarven (Snickartips, 1972, s.10; Unite, 1943, Brev 4, 5.29).

I Wallboardforen. 1955 finns nagra olika konstateranden om vad som fungerar
respektive inte fungerar dven estetiskt. Bland annat finns en fasad med sma plattor eller
fjdll av masonit som det skrivs féljande om: ”Det finns ingen anledning att géra sma
fjall och knappast heller att sitta dem diagonalt, vilket ger ett oroligt, irriterande intryck.
Klidseln pa bilden &r dven i 6vriga avseenden misslyckad.” (s.7).

SPIKTYPER Spik foreskrivs alltid forzinkad, inga
motstridiga uppgifter till detta har
patriffats. Invédndigt bor dyckert
anvindas och utvédndigt trddspik,
men dimensionerna kan variera.
Dimensionen pé& dyckert foreslas
vara 24 x 14 for 3,2 och 4,8 mm
skivor och 30 x 14 fér 6,4 mm skivor
samt dimensionen for tradspik 35 x
19 for 3,2 och 4,8 mm skivor och 40
x 19 for 6,4 mm skivor (Masonite

Dyckert (Gverst) 1960, s.6; Masonite A3, s.8).
och tradspik

Fig. 14. Exempel pa dyckert och tradspik P& ett annat stélle star att dyckerten

fran Masonite, 1960, s.6. ska vara 25 x 14 eller 40 x 19 och
tradspiken 35 x 19 eller 50 x 19

beroende pé skivans tjocklek (Snickartips, 1972, s.28). En annan iakttagelse ar att
spiken ska vara ungefdr en tum lidngre &n skivans tjocklek och att den bor vara

galvaniserad om skivan ska vara underlag for puts (Ljusne-Woxna, 1941, s.13).
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Fig. 15. Min skiss av en typ av dyckert
med pyramidformad skalle som
férekommer i Unite 1943, Brev 1, s.34
(vanstra bilden) och i Ljusne-Woxna,
1941, s.13 (hdgra bilden).

hriida,

En typ av spik som nidmns &r en galvaniserad
spik som liknar en dyckert men vars huvud ar
pyramidformad. Efter inslagning syns den bara
med en liten spets. Den forekommer bara pa tva
stdllen och ndgon liknande spik verkar inte ga att
kopa idag att doma av en snabbsokning pa
internet. I en annan titel avrads frin anvéndning
av denna ”sk. pyramidspik eller boardspik”
eftersom den har visat sig inte gripa tag i

underlaget och dessutom kunna arbeta sig genom
skivan (Masonite, 1955, s.11).

Spikas skivorna pd stiende panel, till- Splkama bbr Séttas ca 1 cm frén

ses att fogen spikas | en och samma

kanterna pa skivan, utom 1 ett fall dar
T 1/2 cm frdn kanten rekommenderas
i (Unite, 1943, Brev 4, 5.28). Avstindet
mellan varje spik och mellan

spikraderna kan variera nagot mer. |

ett par av titlarna star att det ska vara

7,5 cm mellan spikarna 1 spikraderna

1 ytterkanterna och ungefir det
\ dubbla inne pa skivan (Foren. 1970,
s.24; Masonite A10, s.4; Snickartips,
1972, s.10). I en annan broschyr ska

Fig. 16. Spikavstand. Masonite, 1955, s.14. avstandet mellan spikarna goras 5-6

cm men kan inne i skivan okas till ca
40 cm (Masonite, 1955, s.14).

I ytterligare ett annat fall finns en bild pd att det bor vara ungefar 10 cm mellan spikarna

1 ytterkanterna och ungefiar 20 cm mellan spikarna inne pé skivan (Ljusne-Woxna, 1941,

s.13). Men dven hir kan det inre avstdndet 6kas upp till 40 cm. I ett annat fall bor

spikarna sitta med 5 cm mellanrum samt att tvd rader inne pd skivan bara &r nddvindig

om skivan ska tapetseras eller malas (Unite, 1943, Brev 4, s.28). Avstandet mellan

spikarna kan sdledes variera nagot, men efter ldsningen fOrstas att ju titare spiken sétts,

desto planare haller sig skivan.
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Utvéndigt bor skivorna spikas tétt, sirskilt nederkanten dir avstdndet bor vara 7 cm
(Wallboardforen. 1955, s.7). I en annan namns att avstandet mellan spikarna i kanten
bor vara hogst 7,5 cm. Det finns dven ett avsnitt i samma broschyr som heter Utvindiga
fogar diér det inte ndmns nagot spikavstand. Darfor gar det att fa intrycket att spikningen
kan ske likadant invdndigt som utvindigt men att spikning utvindigt bor goras sérskilt
noggrant (Masonite A13, s.8). For att underlitta spikningen kan skivan st pa en brdda

nér de forsta spikarna slas i (se fig. 16). En av anvisningarna beskriver det i texten men
har ingen bild (Foren. 1970, s.24).

Eftersom spikraderna ska sitta med ett avstand av ca 40
cm ir det underforstatt att de staende reglarna bakom
skivan bor sitta med ett avstand av detsamma. Detta
skrivs ocksa uttryckligen i ett par fall (Masonite, 1955,
s.10). Vad jag kan utldsa giller det samtliga tjocklekar.
Om underlaget ar titt, t. ex. en brddpanel eller en

plankstomme, sa fungerar 3,2 mm. I en ldttare byggnad
Fig. 17. Reglar i vaggen med ett ~ SOm t. ex. en sportstuga fungerar ¢/c 30-40 cm (Foren.

avstand av 40 cm c/c, frén 1970, s.2). Av det gar att utldsa att ju tunnare skiva

Masonite, 1955, s.10. .. .. . .
: desto titare underlag for att den inte ska svikta.

I en yngre broschyr finns en tabell for spikning pa reglar dér den tunna 3,2 mm inte
rekommenderas pa reglar alls, varken for hérd eller oljehédrdad (Snickartips, 1972, 5.27).
6.4 mm skivor skall sédttas med c/c 40 cm i permanenta bostdder och med c/c 60 cm i
enklare byggnader. Ytterligare en sak ar att underlaget bor vara sd plant som mojligt for
att skarvarna ska bli bra (Unite, 1943, Brev 4, s.28). ”Kom ihdg att ju skevare
underlaget dr och ju bredare regelavstand Ni viljer desto tjockare och styvare skiva
skall Ni vilja.” (Snickartips, 1972, s.13).

3.1.4 Spackling, tapetsering, ytbehandling och malning

Ska viggen tapetseras sigs det bésta alternativet vara att gora en s.k. osynlig fog genom
att fasa kanterna med en speciell hyvel och sedan limma och spika (Foren. 1970, s.25;
Ljusne-Woxna, 1941, s.14; Masonite 1960, s.5; Unite, 1943, Brev 4, s.29). Det finns
utforliga beskrivningar med bade bilder och text pd att spikhal mm spacklas eller kittas,
varpd en “gasremsa” (Ljusne-Woxna, 1941, s.14) eller en “torremsa” (Masonite A10, s.
4) sitts over fogen. Dérefter kan fogen slipas och tapetseras utan storre risk for
sprickbildning eller synlig skivskarv genom tapeten. Pa ett annat stélle foreskrivs forst
torremsa och dédrefter en bredare klisterremsa innan tapeten (Foren. 1970, s.26). Det
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finns dven instruktioner om att tapetseringen inte bor ske fOrrdn tidigast en till tva
veckor efter det att virmen satts pd for att skivorna ska ha hunnit acklimatisera sig och
torka fardigt (Foren. 1970, s.26; Masonite, 1960, s.6; Masonite A10, s.4).

Invindig mélning bor inte ske forrdn tidigast en till tva veckor efter det att virmen
slappts pd (Masonite, 1960, s.6). Oljefirg rekommenderas i samtliga anvisningar, i vissa
enbart linoljefirg och 1 somliga &dven alkydoljefirg. Emulsionsfarger, limférg,
spritbetsning, lasering och cellulosafernissa dr andra ytbehandlingar som
rekommenderas (Unite, 1943, Brev 4, s.32). Invédndigt gar det att anvdnda bdde
virasidan och slitsidan, men fdrgen faster bdttre pd virasidan. Den rekommenderas
darfor alltid utadt ndr det giller fasader (Foren. 1970, s.30; Masonite lister, s.4;
Snickartips, 1972, s.12). Nir den slita sidan vidnds utat, blir vdggen blank och
reflekterar solljuset mera och forstirker pa s sétt eventuella bucklor. (Wallboardféren.
1955, s.4). 1 samtliga fall konstateras att utvindig méalning ska ske sommartid. Pa ett
stdlle stir att det inte bor vara under +10°C nédr malningen sker (Foren. 1970, s.30). I

princip alla anvisningarna foreslar pva-farger.
3.2 Resultat av monteringsanvisningar och arbetsinstruktioner

Samtliga anvisningar dr Overens om att skivorna ska forvaras plant. En friga som
véicktes angdende tipset om att ldgga skivorna pd en ram som gor att skivan sviktar, var
om inte skivan da suger it sig mer fukt pd mitten. En annan fundering som vicktes ar
huruvida det finns en grans for hur mycket vatten det gér att tillfora skivan, om det kan
ha varit skillnad 1 vattenméngd mellan olika fabrikat samt hur ménga hjilpmedel for
bevattning som snickaren bekymrade sig om att ha med. I dagslaget ar det dock svért att

gora en undersokning av skillnader mellan olika fabrikat.

Att dstadkomma snygga skarvar med hjélp av speciella hyvlar var ndgot som foreskrevs.
Men maéanga ganger saknade jag mer detaljerad information om hur hyvlingsarbetet
skulle gé till. Nir instruktionerna kom till var antagligen méanga saker i
masonitprocessen sjilvklara, som jag som oinvigd person hade behdvt utforligare
information om for att forstd. Det géller t. ex. att Masonite hade tva broschyrer dir
bilderna pa hyvlingen sdg véldigt olika ut. Det gér ocksé att tinka sig att alltfor utforliga
beskrivningar inte hade frimjat forsiljningen av skivor, eftersom arbetsinstruktionerna
formodligen fradmst fungerade som reklam.
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Utomhus foreskrevs bl. a. en fasad, horisontell skarv. En fridga jag stéiller mig &r hur
enkelt det dr att gora en fasad skarv med sa tunna skivor som 3,2 mm. Det bor vara
enklare att fa skarven tit med de dimensionerna om skivorna ldggs helt omlott. 6,4 mm
forestéller jag mig kan anvindas till den fasade skarven, men bor ddremot inte kunna
skarvas omlott. Den fasade skarven kriver rimligtvis ett stdrre arbete &n att sitta tunna
skivor omlott. Dédrav vicks fragan om tunna skivor utomhus trots sitt ldgre motstdnd

mot vita och slitage dndé varit vanligare 4n tjocka skivor.

Det forekom kritik mot vissa forfaringssétt med masonit som fasadmaterial, som idag
kanske setts som intressant. Personligen tycker jag “fjdllpanelen” i fig.13 ser spdnnande
ut. Det dr uppenbart att vi blivit mer toleranta mot vissa typer av estetiska uttryck
genom den eklektiska arkitektur som vi har idag. Rent tekniskt gar det dock att halla
med forfattaren om att panelen inte fungerat sa bra. Slitsidan dr vénd utat och spikad
med dyckert vilka gatt igenom skivorna sa att komplettering med spikar fatt goras.
Dessutom éar skivtypen inte hdrdad vilket gjort att skivorna blivit buckliga.

Spikavstanden varierade mellan de olika monteringsanvisningarna. En fundering vécks
huruvida 5 cm ar nédvéndigt eller om det rdcker med 10 cm. En annan sak jag reagerar
pa dr rekommendationen pd 1/2 cm fran ytterkanten. Nér en tunn skiva torkar och
spanner i spikarna borde den litt brista. I Snickartips fran 1972 rekommenderas inte
tunn 3,2 mm pa reglar 6verhuvudtaget vilket indikerar att detta &r ndgot som fordndras
over tid. Inte 1 ndgon arbetsbeskrivning hittar jag beskrivningar av hur spikraderna kan
goras raka. Detta verkar ocksd vara sjilvskrivet, som hyvlingsarbetet i viss man ér.

Det gavs forslag pa ménga typer av férger och i princip alla anvisningarna foreslar pva-
farger, vilket inte alltid rekommenderas idag. Men da instruktionerna trycktes hade

fuktproblematiken kring plastfdrger inte uppdagats.

De olika arbetsinstruktionerna séger delvis olika saker om olika delmoment. Viktig
information géir att plocka ihop ur flera men finns inte samlat pd ett stille.
Sammanfattningsvis skulle monteringsanvisningarna kunna goras tydligare genom en
sammanstédllning av rekommendationerna och teknikerna, dér dessa provas praktiskt och
jamfors med varandra.

Ingen av instruktionerna tar upp hur skivorna kan lagas eller renoveras, med undantag
for underhall genom mélning. Renovering av befintligt material &r ndgot som en utforlig
och tydlig monteringsanvisning bor innehélla, men som saknas helt och hallet 1 det

analyserade materialet.
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3.3 Analys av intervjuer

Forutom fragan om hur arbetsprocessen kunde se ut var en av fragestdllningarna om det
finns skillnader mellan de skriftliga processerna och de muntliga uppgifterna fran
kunskapsbdrarna. Genom att ytterligare information framkom i intervjuerna, jAmfort
med monteringsanvisningarna, har ett antal tilligg av temarubriker gjorts. Ett &mne som
inte avhandlas har plockats bort: Spackling och tapetsering. De uppmirksammade
temarubrikerna ar: Hantering och bevattning, Hyvlar och évriga verktyg, Fogar och
spikning; Ytbehandling och mdlning; Vdrd och underhall, Masonit interiort eller

exteriort samt Masonitens framtid.

3.3.1 Hantering och bevattning

Alla tre kunskapsbdrarna dr Overens om att skivorna ska fOrvaras plant. Nils-Eric
Anderson och Leif Grundstrom har bdda minnen av att ha 1atit skivor std lutade mot
viggen. Grundstrom utvecklar att det géller lite tjockare skivor och under en kortare tid.
Alla tre dr noga med att poédngtera att en ska tinka som med vilket virke som helst:
masonit ska hanteras forsiktigt och skyddas fran fukt och nederbord. Det ér viktigt att ha
kontroll 6ver var skivorna tagits ifrén, vart de ska anvidndas och anpassa lagringen efter
det. Enligt Grundstrom lades skivorna direkt pd golvet om det var tridbjédlklag och om

det var betongbjdlklag en bit upp fran golvet.

Skivorna ska enligt samtliga bevattnas pa virasidan eftersom den lir ta at sig fukt battre.
Efter bevattning ska skivorna forvaras plant. Nils-Eric Anderson och Bengt-Arne
Cramby fortydligar att skivorna ska forvaras med de vata virsidorna mot varandra.
Cramby menar att bara varannan skiva vattnades. Bade Anderson och Grundstrom har
anvint en murarborste for att stinka vatten pa masoniten. Anderson kallar den ’sugga”
och Grundstrom beskriver det som att han ”’skvittrade” pa vattnet. Cramby tog vatten ur
en hink och “skubbade” ut det med piassavakvast. Vid ett restaureringstillfalle for nagra
ar sedan, 1at han 6,4 mm skivor forvaras i den ouppvarmda lokal dér de skulle monteras
i god tid fore uppsittningen, for att de skulle anpassa sig efter radande luftfuktighet. Pa
sd sitt behdvdes ingen bevattning och fortfarande ser dessa skivor ut att ha klarat sig
bra, enligt Cramby.

Enligt Jan Persson ska det vara storleksordningen 10 % vatten pé skivorna, men inte
mer. Ar det 3,2 mm skivor ricker ca 6 dl vatten till tva skivor om de liggs samman tva
och tva. 7’6 dl later inte som sa mycket, men det blir en hel del nir man blaskar pa!”
Persson menar vidare att fukten hinner vandra 3 mm pa ett dygn framforallt om det &r
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varmt och att det frimst &r de tunna skivorna som ska vattnas. De tjockare skivorna
rekommenderas ingen vattning pa och Viggskivan ir vid leverans konditionerad till ca

8% fuktighet. D4 dr den anpassad till inomhusluft och ror sig inte sa mycket.

Alla tre snickarna har vattnat masoniten pa eftermiddagen den ena dagen och pébdrjat
monteringen direkt pd morgonen efter. Leif Grundstrom och Bengt-Arne Cramby sidger
uttryckligen att det dr lagom tid for skivorna att ligga och suga at sig fukt ca 16-17
timmar och inte ett dygn. Enligt Grundstrom &r det ett storre problem om skivorna
vattnas for mycket eller tillats ligga for ldnge, eftersom de da sviller onddigt mycket
och slits bort frdn spikarna nir de krymper péd vdggen. Hur vattnet stryks ut ar inte sa
viktigt eftersom det sprider sig. Enligt Nils-Eric Anderson sattes en 3”-spik 1 skarven
om osdkerhet rddde huruvida skivorna svillt fardigt. Pé sd sétt skapades ett utrymme for
skivorna att fortsétta rora sig. Vid ndgot tillfdlle hdnde det att skivorna fortsatte att
svilla och masoniten blev alldeles bubblig pa golvet. Detta gick inte att spika ner, sa det

var tvunget att rivas upp, spikrensas och liggas pa nytt.

3.3.2 Hyvlar och ovriga verktyg

Ingen av snickarna har haft nagra skriftliga instruktioner for hur hyvlingsarbetet skulle
ga till. Samtliga har lart sig genom att bli instruerade av sina handledare eller
laroméstare. Jan Persson vet att det funnits masonithyvlar, men inte var det gar att far
tag 1 sddana nu till ett restaureringsprojekt t. ex. Om instruktioner behovs for att bygga
traditionellt idag s& far sokning goras i arkiv och liknande séger han. Det gér inte att fa
tag 1 sddana nya instruktioner.

Nils-Eric Andersson har anvéant olika slags hyvlar: Ljusne-hyveln och en mindre hyvel
som inte hade ndgot speciellt varumirke, men déremot patentregistreringsnumret 112
475 (se Bilaga 3). Leif Grundstrom och Bengt-Arne Cramby har dven de anvént den
lilla patentregistrerade hyveln. Grundstrom har férutom den anviant Masonite-hyveln (se
Bilaga 3).
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Fig. 18. Nils-Eric Anderson anvéande fashyveln med pat. nr. 112 475 genom att hyvla
framat pa skivor staendes pa hogkant. Bilden ar tagen 2011-05-18.

Hyveln gick tungt att anvdnda, ansdg Anderson. Den var avsedd att skjutas framat,
vilket innebar att ndr han hyvlade skivan stdendes pd hogkant, hamnade handen rakt
ovanfor den nyss fasade kanten. Den blev néstan som en liten sdg, vilket innebar att det
var latt att skada sig nér en tog i och forde hyveln framét med stor kraft. Med anledning
av det forsokte Anderson ofta 1dna hyveln som hans arbetskamrat hade. Den var storre
med ett rejalt handtag och den drogs bakat (mot en) s att det inte gick att skéra sig pa
nagon vass kant. De andra ndmner inga sirskilda komplikationer vid hyvlingen férutom
att Grundstrom anser att skivan maste ligga stadigt och bor spannas fast, samt att stalet
ska vara vil stéllt och vasst. Under workshopen erinrade sig Bengt-Arne Cramby att han
brukade sitta uppe péd skivhogen och hyvla de tunna skivorna. Pa sa sdtt behdvdes inte
skivorna spannas fast.

Anderson och Grundstrom hyvlade oftast nir skivorna var blota, for dd var de mjukare.
Anderson menar att det hiande att de hyvlade torra skivor eftersom de fortfarande stod
lutade mot viaggen och da var léttare att hantera. Han séger ocksa att de pordsa skivorna
var littare att bearbeta med alla slags verktyg &n de hérda skivorna. Cramby har for sig
att de frimst hyvlade torra skivor. Leif Grundstrom forklarar att en kant hyvlades just
innan skivan sattes upp. De var tvd som hjilptes it sa att en holl upp skivan och den

andra spikade. Nar nista skiva skulle upp hyvlades kanterna, sedan spikades den osv.
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Fig. 19. Leif Grundstréom anvande fashyveln med pat. nr. 112 475 genom att hyvla bakat
pa liggande skivor. Bilden &r tagen vid intervjun 2011-02-25.

Bengt-Arne Cramby gjorde framst 6ppna fogar med raka kanter som inte hyvlades. Néar
skivor hyvlades till ett tak i ett restaureringsprojekt pad Ornanés gérd i Skéne lanades en
likadan patentregistrerad hyvel av en snickare fran bygden. Under det projektet mindes
Cramby att det var viktigt att kanterna var raka och fina sa att alla skivorna skulle bli
likadana. Aven Nils-Eric Anderson papekar vikten av att kanterna ir raka och fina vid
hyvlingen. For att 4stadkomma en saddan kant pa en klyvd skiva med cirkelsdg menar
han att en enkel rétskiva av masonit kan tillverkas. Den bor vara av tva stycken skivor
som ligger pa varandra sa att sigen glider mot den ena och alltsa inte skaver mot skivan
som ska anvédndas. Sdgens anhall gar emot kanten pa den Oversta skivan och styr var
snittet hamnar. (Obs! En sddan rdtskiva tillverkades under laborationerna och finns

beskriven i avsnitt 3.4.2).
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Fig. 20. Nar Leif Grundstrém skulle géra synliga fasningar fér spackling anvande han
putshyvel. Bilden &r tagen vid intervjun 2011-02-25.

Leif Grundstrdm anvdnde masonit-hyvlarna till dolda fogar och putshyvel till 6ppna
fogar. Nils-Eric Anderson och Bengt-Arne Cramby gjorde dolda fogar alternativt satte
skivorna ohyvlade med spikmellanrum. Alla tre nidmner fogsvans och hammare som
viktiga ovriga verktyg. Anderson och Cramby anser 4ven morakniv, penna och tumstock
som viktiga. Cramby menar att tumstock och penna behdvs for att rita pa linjer sd att
spiklinjerna blir raka, d&ven om det inte dr direkt nddvandigt. Morakniv behdvs enligt
honom f0r att skdra bort fnas med och Anderson menar att en vass morakniv &r latt att
skédra runda horn med. Anderson anvédnde hovtang for att dra ut krokta spik med och
spikdrivare/dorn for att forsdnka hiftklammer som inte spikmaskinen slagit i tillrdckligt
langt. Golvmasonit spikades med spikmaskin under en period. Det gick snabbare men
resultatet blev inte alltid lyckat. Det hinde att klamrarna slogs in for 1&ngt och dé blev
infastningen kénsligare for rorelser orsakade av fuktvariationer. Ska det liggas
masonitgolv eller sittas fardiga masonitplattor i taket kan det vara bra med en snorsla
anser Bengt-Arne Cramby. Med den kan en rak linje goras att utgé frin eftersom viggen
kan vara sned. Vattenpass dr bra liksom rétskiva att rita efter.

Bade Leif Grundstrom och Bengt-Arne Cramby anser att moderna verktyg &r att foredra

framfor gamla, forutom eggverktyg vars gods var ldttare att fa skérpa pd. Om det stod

att vdlja mellan en ny fintandad, tandspetshdrdad fogsvans och en gammal Sandviken
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med stora grova tdnder skulle Cramby vilja den nya sdgen. Sérskilt nostalgisk over
gamla verktyg dr han inte. Han har for sig att det var en Sandviken med ndgot slags
plast- eller bakelithandtag som han anvdnde under 60-talet. Den fick filas pd l6rdagarna
under ledigheten. Skottes sdgen kontinuerligt kunde det ordnas pa en halvtimme.
Misskottes den sé att formen pa tdnderna forlorades kunde det ta ldng tid att fa rétsida
pd. De som hade haft sina sigar lange kunde ibland fila bara pa mitten sa att den vart

skdlformad och tillslut oduglig.

Alla verktyg ska laggas ner varsamt sa att inte eggar och tinder skadas eller slits i
onddan, menar Leif Grundstrom. Han kan lida av varsamhetstinket nir vissa anstéllda
inte hanterar verktygen med respekt. Grundstrom havdar att det finns for- och nackdelar
med allt. Nya cirkelsdgar dr bra men later vildigt mycket. Horselskydd kravs vilket
manga slarvar med sd de far horselskador. Cirkelsdgar méste stéllas i ordning och
forflyttning behdver goras. Nér han hade rutin pa att anvdnda fogsvansen behdvde han
inte rita pa skivan utan 6gonmadttet var allt som behdvdes. Det kunde goras direkt dar
han var utan forflyttning till arbetsstation med cirkelsdg. Han minns att det var tungt att
spika 1 tak och att spikpistoler dirfor &r bra. Men spikpistoler dr tunga och ”lever om”
som han uttrycker det. Att allt har sina for- och nackdelar. Fogsvans fungerar enligt
Bengt-Arne Cramby bra om rutinen finns och ritt teknik. Vid sagning med fogsvans bor
bortkapet héllas upp eller vinklas ner si att skivan inte nyper mot sagen. Nar en sagat en
bit kan en brida ldggas in som haller upp bortkapet. Sen bor sdgen vinklas langs med
skivan sa mycket det gar, den gér trogare ju mer ratvinkligt den hélls mot skivan. Av den
anledningen tror han inte pa sticksadg eftersom bladet antas komma i ndstan 90° mot

skivan. Cirkelsdg tror han borde skapa mycket damm.

3.3.3 Fogar och spikning

Bengt-Arne Cramby gjorde fraimst oppen fog som inte fasades alls. Han anvinde 3,2
mm skivor som sattes kant i kant med ett spikmellanrum. En spik sattes upptill, en
nedtill och en pa mitten intill skivans kant. Sen stottes nésta skiva intill spikarna sé att
det blev ett naturligt mellanrum déir skivorna hade plats att rora sig. Bade Nils-Eric
Anderson och Bengt-Arne Cramby beskriver att de vid 6ppna fogar satte spik i skarven
sd att skivorna fick utrymme att rora sig. Anderson satte en 3”-spik och Cramby sédger
sig dven ha anvint masonitspik som de anvénde till skivorna. Om misstaget gjorts att
skivorna med fyratusen spik har svéllt som méiste dras upp, dd gors inte det misstaget
om en till gdng. Anderson gjorde frimst den dolda fogen som fasas, limmas och spikas
och som gér bra att tapetsera pd. Fogen limmades med vitlim frdn burk som stroks ut pa

fasen med en trésticka, vilket fungerade bra med viss rutin (2011-05-18). Leif
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Grundstrom gjorde framst den dolda fogen som dstadkoms med masonithyveln och nir
kanterna bara skulle fasas av for att kunna spackla i skarvarna etc. anvindes putshyvel
(se avsnitt 3.3.2). Aven han anvinde vitlim frn burk, men siger att hans foregingare
anvinde en typ av lim som var i fling- eller pulverform och som blandades ut med
vatten. Nér Grundstrdm anvénder masonit i modern byggnation idag sitts skivorna kant
1 kant pa ett modernt sétt utan spikmellanrum. Det gamla sittet med hyvling anvénds

bara vid lagningar av gammal masonit.

Enligt Nils-Eric Anderson spikades halvharda skivor pa vdgg med forzinkad dyckert 35
x 1,7 mm. De hérda 3,2 mm skivorna spikades med forzinkad dyckert 30 x 1,4 eller 25
x 1,4 mm, eller med fiberplattspik som var 25 x 1,4 mm. Huggen dyckert 25 x 1,7 mm
som fortfarande finns anvéndes ocksé. P& golv anvéndes spik 30 x 1,4 mm och pa vigg
35 x 1,7 mm. Skivspiken anvéndes pa porosa skivor. Pa timmervidgg som skulle isoleras
med pordsa skivor anviandes 35 x 2,4 mm. De som var varmforzinkade, lite grovre och
framforallt huggna satt mycket béttre i trdvdggar minns Anderson. Med huggen spik
menas att den har réafflor pa tviren som gor att den dr svérare att dra ur. Leif Grundstrom
har f6r sig att 3,2 mm harda masonitskivor som fasades och limmades spikades med 1”’-
dyckert, med ett spikavstand av ¢/c 5 cm. Han minns att det var mycket spikande. Fore
Grundstroms tid anvidndes en kullrig spik. Véiggskivorna som &dr 9,2 mm fastes med
dyckert 50 x 20 mm med ett spikavstand av ca 15 cm c/c. Bengt-Arne Cramby har {for
sig att de ofta anvinde “masonitspik”, vilket av allt att doma var av samma typ som den
”Unite-spik™ eller boardspik™ som beskrevs i avsnitt 3.1.3, bild 15. Cramby har {or sig
att det var 15-20 cm avstand mellan spikarna i hdjdled och 20-30 cm avstdnd mellan

spikraderna, beroende pa hur ménga spikrader som behovdes.

Anderson tyckte det var roligare att spika de tjockare skivorna. De var ldttare att spika i,
tdlde mer vatten och de spikades dessutom med langre spik sa det inte var si litt att sla
sig pa fingrarna. Langa spik bor anvindas, de som dr 25 eller 30 mm é&r svérare att hélla
1 4n 35 mm, menar han. Grundstrdém minns att han hade en néve spik i vinster hand som
fixade spiken i ritt ldge utan inblandning av hogerhanden. P4 sa sitt kunde han spika
hela tiden och arbetet gick av sig sjdlvt. Grundstrom funderar 6ver saken och menar att
det idag skulle anvindas en spikmaskin for att géra samma sak. Tidigare anvindes inte
skruv, utan det dr ett pahitt som kommit de senaste tio aren. Han tror att hammaren och
fogsvansen snart kommer vara utrotade. Men han anser det vara drygt bade att halla i en
skruvdragare och att spika. Det var speciellt modosamt att spika uppat i taket och han
tror att han far betala for det i efterhand. Det gir fortare med spikmaskin, men allt &r

inte béttre for det. En spikmaskin ”lever om” och har sina nackdelar ocksa, enligt Leif
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Grundstrom. Enligt Bengt-Arne Cramby gick spikandet till pa ett visst sétt, men han har
for sig att det fanns olika sétt. Forst sattes en spik 1 Overkantens mitt och sedan ett par
spikar till under den forsta. Dérefter fortsatte spikningen ut at sidorna sa att skivan blev

plan. Skivan hdngde ut sig av sin egen tyngd och spikades och sldtades ut allt eftersom.

gol W

Fig. 21. Bengt-Arne Crambys skiss pa hur spikningen av masonit gick till. Den forsta
skivan (den vanstra) sattes i lod och anpassades till vdggen. Mellan skivorna sattes tva
eller tre spikar som svallningsutrymme. Sjélva spikandet bérjade med nagra spikar i
mittraden (se den hégra skivan). Siffrorna i ovankanten symboliserar ordningen som
spikningen gjordes i. Podngen var att borja i mitten och arbeta sig utat sidorna for att fa
3,2 mm skivor slata. Den hdgra bilden &r Crambys skiss av "masonit-spik” och vanlig
dyckert foér att definiera skillnaden sedan de slagits in. Masonit-spiken férenklade
spacklingen fér malarna eftersom det blev ett litet dike runt skallen.

3.3.4 Ytbehandling och mélning

Pé en oljehdrdad masonite tianker sig Nils-Eric Anderson att vidhédftningen ar viktig och
att det dr svart att fi en firg som penetrerar underlaget. Aven Bengt-Arne Cramby
papekar att det torde vara svart att f4 firgen att fiasta pa oljehdrdad. P4 obehandlad
masonit tror Anderson att det dr viktigt med en grundning som tar tag i underlaget. Ett
forslag pd grundning dr kinesisk trdolja eller nagot liknande. Vilken firg som ska
anvindas beror enligt bdde Anderson och Cramby ocksa pd om det skall vara inne eller
ute. Med rédtt grund tror Anderson att det fungerar att mala med bade akrylat, alkyd och
linoljefdrg samt andra emulsionsfiarger med gott resultat. Utomhus tror Cramby det ir
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oldmpligt med en tét plastfarg och en slamférg tdnker han fungerar skapligt pa virasidan
men inte pd slitsidan. Utvandigt tror Leif Grundstrom enbart pé traditionell linoljeférg,
inget annat. ”Det hor ithop pé ndgot vis: linolja, terpentin, trd och skog - de trivs med
varann!” Utomhus ska virasidan vara utat eftersom fargen féster battre och védggen inte
blir extremt sldt. Masonit som sadan gar att anvdnda &ret om, men ska den malas
utviandigt ska den upp pa varen nér det blivit plusgrader. Den bor fi en mélning innan
sommaren sd att en andra mélning kan goéras under sommaren. Utvindig masonit bor

sattas upp fran slutet av april till borjan av juni, anser Grundstrom.

Inomhus ska sldtsidan vara utét eftersom det gér littare att spackla och tapetsera, menar
Grundstrom. P4 virasidan gér det 4t mycket mera lim. Onskas en annorlunda struktur
kan virasidan véndas ut. Den gar att rolla pa och blir néstan textil nidr den malats. Bengt-
Arne Cramby resonerar dven han kring att den effekt fargen har beror pa vilken sida
som vinds utdt. Bdde Cramby och Anderson papekar att firgen invindigt kan ha

betydelse for mélaren av arbetsmiljoskal.

Enligt Jan Persson gar det att méla pa bada sidorna med rétt sorts farg. Men pa slétsidan
som dr blank och hérd dr det sarskilt svart att fa fargen att fésta, vilket géller oavsett
skivtyp. Pé virasidan gér det léttare och da bor en tjockare farg anvindas sa att monstret
inte syns alltfor tydligt. Det som hénder nir sldtsidan malas dr att penseldragen syns
vialdigt tydligt. Persson menar att fairgen dras runt sa att det blir rinder efter penseln,
men att det 1 princip gar med rétt farg. Ska sldtsidan mélas bor ett lager farg ldggas pa
forst innan uppsittning. Aven nir det géller virasidan ir det enklare att mala ett lager
innan. ”Ju mer man malar i forvidg desto béttre!” Ska virasidan sittas utat blir det
besvirligt nir det géller uppfuktning och malning i forviag. Ska den blanka sidan vara
utat spelar det ingen roll eftersom det &r virasidan som vattnas. Det maéste vara
mellanrum mellan skarvarna s att de kan rdra sig annars blir det ganska rejélt tryck utat
kanterna, sdger Jan Persson. Ska skivorna fuktas innan de sdtts upp och en mélning
onskas innan uppsittning, bor de forst mélas och latas torka, for att sen fuktas och séttas
upp. Han tipsar om att det ar latt att mala kanterna nér de ligger i bunt. Sen kan de
fuktas och sittas upp for att malas pa vdggen. Beroende pé hur skivorna ska monteras
stdlls olika hérda krav pa hur mycket kanterna ska malas. Det dr ldgre krav om kanterna
skyddas av ldkt t. ex. Det dr alltid bra om nederkanten malas upp ett stycke pa baksidan,
eftersom fukten har en viss forméga att krypa upp. Det dr ocksa ett skél att méla innan

uppséttningen sa det gér att komma at att gora det.
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3.3.5 Vird och underhall

Nils-Eric Anderson anser att masoniten bor bytas ut om den ar dalig, och att i ovrigt r
underhéllningsarbetet mélning. Vid restaurering anvinder Leif Grundstrom samma
material som varit dir sedan tidigare. Nagot som han pédpekar &r helt sjidlvklart och
naturligt. Nér masonit ska lagas skérs kanten pa den befintliga masoniten med morakniv
s att den blir fasad. Sedan inpassas lagningsbiten, limmas och spikas. Enligt Bengt-
Arne Cramby ska masoniten mélas med samma firg som den mélats med tidigare. Har
den svillt och blivit ful dr det inte s4 mycket mer att gora dn att ta ner den och byta ut
den. Rent teoretiskt sett borde det ga att ta ner masoniten, hyvla kanterna och sétta upp
den igen, tinker Cramby. Men det dr svart att siga om den gér tillbaka till
ursprungsldget. Ska skivan spacklas skulle det kunna ga att spika igenom spikarna som
sitter i och ta ner skivan, for att sedan spika upp den med spikarna pa nya stillen. Men
tas den gamla skivan ner menar han att det dr lattare mycket att sitta upp en helt ny
skiva dn att forsoka rétta till den gamla. Bade Leif Grundstrom och Bengt-Arne Cramby
menar att masoniten dr intressant ur byggnadsvardssynpunkt genom att det anvénts i sa
stor utstrdckning i dldre byggnader. Hus byggda mellan 1930- och 70-talen, déir det ju
anvénts mycket masonit, dr vad folk borjar soka bidrag for nu. Da maste det hallas liv 1
masonittraditionen for att kunskapen ska bevaras. “Material som inte anvinds

forsvinner ju.” menar Bengt-Arne Cramby.

Jan Persson menar att den anvidndning som Masonite AB foreskriver oftast ar i
konstruktionen sa att skivorna inte syns. Sjélva skivan behdver i princip inte underhallas
eftersom den oftast ir klidd med tapeter. Ar det en skada byts skivan i princip ut. Det
som gér att gora &r att sdga ut det som &r trasigt och sitter nagot bakom som faste, for
att sedan laga i hélet. Enligt Jan Persson har fabriken aldrig fatt nidgon fraga om
renovering. Ar det en fasad rekommenderas att skivorna byts ut eftersom det #r svart att
fa det titt annars. En skada pa en fasad med ribb &r enklast att byta ut genom att hela
remsan mellan de ribben tas bort. Sedan sitts ribben tillbaka igen ovanpd den nya
skivan. Underhalls masoniten védl kan inte Persson se att det finns nagra
tidsbegransningar for den. Men han tilldgger att det ju gér att f en fasad att forsvinna pa
tio &r om en anstrdnger sig gar. Inomhus anser Persson att det dr mycket littare att
renovera. Dar gér det att laga i, spackla och madla sd att det inte syns, vilket han sjilv

gjort pa sitt eget kok.
3.3.6 Masonit exteriort eller interiort

Utomhus menar Nils-Eric Anderson att fuktvariationen inte dr sa stor, fOrutsatt att

masoniten inte utsitts for extremt mycket vatten. Med bra mélning s& borde masoniten

46



kunna skyddas. Men 1 stora skivor sd tycker inte Anderson att att det &r ett bra
fasadmaterial. Hans id¢ &r att kapa upp den i mindre bitar, t. ex. 30 cm remsor, och
lagga dem pa forvandring. Da skapas ett utrymme for skivorna att rora sig. Utomhus
forutsdtter Anderson att det dr oljehdrdad som anvénds, som &r mer fuktbestindig,
annars &r risken stor for bucklingar. Men da blir problemet att fa fargen att fasta istallet.
Han har inget minne av att ha blott upp masonit som ska monteras utvindigt. Enligt Leif
Grundstrom gér det inte att blota upp skivorna pa vintern om de ska monteras utvéindigt,
eftersom skivorna maste kunna torka ut. Detta &r dven Bengt-Arne Cramby Overens med
honom om. Ar skivorna viildigt torra och exempelvis ska sitta mot norr kan de behdva

blotas, tror Cramby.

Grundstrom anser inte att det dr sd stor skillnad utvindigt eller invédndigt
monteringsmassigt nufortiden, forutom att K-boarden ska forborras. Men det
problematiska dr att fa det tatt vid smygar och bleck. Idag finns moderna silikon-
produkter som gar att tita med, men Grundstrom ar osdker pd om de fungerar si bra
som det sdgs. Han skulle inte rekommendera ndgon att anvinda det som fasadmaterial
p.g.a. problemen med titningen. Skivan i sig héller titt, men just infastningar och platar
ar komplicerat. Nu menar han att det dr lingesen som nagon kund har eftersokt
masonitfasad. Den utvindiga masoniten som Bengt-Arne Cramby var med att montera
pa viagg har inte Cramby ansett som problematiskt. Han menar att han kanske inte
tycker att det dr sd vackert, men att det fungerar tekniskt. Under takpannor och i
trossbottnar har masonit daremot varit problematiskt. Takstolsavstdndet var 120 cm c/c
och masonitskivorna var 122 cm. Han berittar att det blev for lite material 6ver mellan
kanten och spiken, bara 1 cm. Nir masoniten blev blot sé blev den for tung, sjonk ner
och sprack ofta. Han minns att det kunde yra in snd under taket pa vintern t. ex. och sen
smélte det och sprack. P4 det sittet fick de gora om flera tak.

Fabriken rekommenderar inte anvindning av masonit utvindigt av historiska skal,
beréttar Jan Persson. Det beror pé att de vattenbaserade firgerna som kom orsakade rota
och mogel 1 materialet. D& skylldes det pa masoniten och pa tréet istillet for pa fargen.
Efter det menar Persson att det har det varit lite svért att motivera nagon till att anvinda
det som fasadmaterial. De har ldmnat ut prover till ett hus som nu bdorjar bli ca tio ar.
Det ser lite slitet ut, men det gor dven trdet pd huset. Néar ndgon ringer och fragar sa
anser de att en bor anvénda en lite tjockare, oljehdrdad skiva som &r 4,8 men helst 6,4. I
ett mail den 18 mars 2011 menar Jan Persson att de rekommenderar oljehdrdad K40
som fasadmaterial om nigon fragar. Det absolut viktigaste r att se till att fargskiktet ar
helt sa att masoniten skydda mot solljus. Enligt Persson dr det UV-ljuset som bryter ner
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materialet. En trafasad héller battre for att det dr tjockare offerskikt. En tunnare skiva
kommer solen igenom snabbare om den inte skyddas. P4 skarvarna dr det bra att sitta

ribb som skyddar kanterna och haller skivan planare.

Nils-Eric Anderson anser att masonit &r ett invéndigt material, men att det pd sétt och
vis dven dr dir den dr mest komplicerad att anvinda. Det beror pd att det inomhus kan
vara extrema variationer med uppfuktning och uttorkning under aret. Leif Grundstrom
menar att en del 1 byggprocessen dr att virmen méste vara pA om masoniten monteras
inomhus. Det vore forddande om inte utrymmet virmdes upp och ventilerades, eftersom

alla byggmaterial méste kunna torka ut.

3.3.7 Masonitens framtid

Nils-Eric Anderson anser att masonit dr bra ur miljosynpunkt och for att det finns sa
manga olika tjocklekar som ger fordelar som inget annat material. De olika tjocklekarna
gér att kombinera och 6verbrygga ojdmnheter med. Gipsskivan dr svérslagen for att den
ar snabb att montera, kan skdras med kniv och &r brandtélig. Dessutom ar gipsdamm
tyngre och flyger inte omkring 1 luften pa samma sétt som traidamm. Men idag gar det
att koppla en dammsugare till sdgen om du ska arbeta med masonit for att slippa en del
av dammet. Han skulle rekommendera undergolvet och underlagstaket som

anvindningsomraden.

Leif Grundstrdm menar att masoniten ar en talig skiva trots tjockleken och gar att boja
och hantera utan att den skadas,. Dessutom gér det att skruva i den. "Nog gar det vl att
bygga med gips men masonit ir rejdlare”. Han har funderat pa varfor masoniten hamnat
pa efterkédlken och tror inte att det beror pa materialet som sadant. Snarare tror han att
det mer beror pd marknadsforing och liknande. Grundstrom har varit rddd varje ar att de
ska stidnga fabriken, eftersom det vore synd pa ett sa bra material. Produktionstekniken
ar fordldrad och har inte riktigt hingt med i utvecklingen for att kunna matcha andra
material. Han funderar pd orsaker till nedgdngen och tinker att fabriken antagligen trott
att forséljningen ska gé lite av sig sjdlv for att materialet 4r sa bra. Masonitbalken anser
Grundstrom var en utveckling (s.k. ”lattbalk” med flansar av reglar och liv av Masonite
K-board). Men han tror att skivorna kanske hade behovt bli mer brandresistenta ocksa,
eftersom de inte dr klassade pad samma sétt som gips. Om nu utvecklingen blivit sidan
att det behovs en triskiva bakom gipsen, hade det gétt lika bra att anvdnda en enda
masonit anser Grundstrom. Han funderar p4 om det kanske hade blivit bade enklare och
billigare. Han konstaterar ocksa att han har svért att vara utan det 1 sitt sitt att arbeta.
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Trossbottnar, undergolv, underlagstak och véggskivan dr ypperliga material som

Grundstrom rekommenderar.

Bengt-Arne Cramby menar att masonit dr bra pa sd sitt att det inte ger ifran sig nagra
emissioner sd som plastmaterial gor t. ex. Men jamforelsen mellan olika skivmaterial
gér att diskutera och se ur olika synvinklar. Han tycker att gips &r ett utmérkt material.
Det dr latt att skdra med en vanlig stanley-kniv och gir sedan att bryta av, medan
masoniten maéste sdgas. FOor att dstadkomma stabilitet kan kottlingar sittas bakom
gipsen. Numera &r det vanligt med bade gips och osb-skivor bakom, men dd kan
jamforelsen goras vad de kostar i1 forhallande till en masonitskiva? Ytterligare en sak ar
att skruvarna forsdnks i en gipsskiva medan de sticker upp ur masoniten om ingen
forsdnkning gors. For att effektivisera som med gips, tror Cramby péd att anvinda
skruvar med frasstdl under skallen. Han forklarar att om en skruv- eller spikskalle
sticker upp ur en masonitskiva, slipas automatiskt &ven skivan om skallen slipas ner. Da
astadkoms en flick pa skivan som ser annorlunda ut dn resten av skivan dven efter
malning. Ur ergonomisk synvinkel var de tunna skivorna som anvindes pa en tit
travigg lattare dn gipsen, men krivde mer jobb med underlaget. De masonitskivor som

byggs med idag krdver mindre jobb men &r sdkert lika tunga som gipsen, tror Cramby.
3.4 Resultat av intervjuer

Kunskapsbérarna dr dverens med monteringsanvisningarna om att skivorna ska ligga
plant och att bevattning ska ske pa virasidan. Snickarna menar att de inte lat skivorna
ligga och suga ét sig fukt lika ldinge som det stod i monteringsanvisningarna. Skivorna
vattnades och fick ligga dver natten da @nda inget arbete kunde ske istéllet for att de
véntade under dagen pa att skivorna skulle bli klara. For mycket vatten och for lang tid
verkar snarare ha varit ett storre problem. Men en tanke som slar mig 4r att om det var
mycket material som skulle séttas upp sé att monteringen skedde hela dagen, fick ju de
senare skivorna ligga och suga at sig fukt langre. Pa sa sitt kanske detta &r en avvigning
som inte dr sa extremt viktig trots allt. Intressant dr att Jan Perssons rekommendationer
om méngden vatten skiljer sig ganska markant mot de rekommendationer som gavs 1
monteringsanvisningarna (se avsnitt 3.1.2). For mycket vatten har gjort att skivorna
spruckit i spikhalen, exakt s& som Leif Grundstrom angav. I det fall Bengt-Arne Cramby
hade latit bli att vattna masoniten, rérde det sig om ett ouppvirmt utrymme som inte

skiftar i luftfuktighet pa samma sétt som ett bostadshus.
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Det dr uppenbart att flera olika typer av hyvlar férekommit och att tekniken varierat.
Kanterna ska vara raka och hyvelstalen vassa. Att skivorna ibland hyvlades i torrt
tillstdnd kan bero pa att snickarna ville fa arbetet klart s fort som mojligt, men dven pa
vilken hyvel de anvinde och hur tjocka skivorna var. Det finns olika sdtt att tanka kring
vilka verktyg som behdvs. For att fa jobbet gjort och bara se till att fasta upp skivorna
krdvs kanske inte mer dn en hammare och en fogsvans, precis som beskrevs i
monteringsanvisningarna. Men ska resultatet bli bra och forenklas kan det som ndmnts i
intervjuerna vara bra med t. ex. vattenpass och snorsld. Intressant &r att reflektionen
Bengt-Arne Cramby gjort dver att ldgga brador under avkapet gjordes dven i en av
monteringsanvisningarna for att hindra sadgen fran att nypa. Nir det géller moderna
hjidlpmedel som cirkelsdg kontra fogsvans maste hinsyn tas till vilken rutin som finns
for respektive verktyg och vilket som kénns bekvimast och effektivast for en sjilv. Det
géller ocksa att ta stillning till den specifika situationen det géller. Krédver ett
restaureringsarbete ett mer traditionellt verktyg for att det finns ett uttalat direktiv om
ursprunglig teknik, fir den rutin som kridvs for att utféra uppdraget helt enkelt
inforskaffas.

Att doma av svaren verkar det som att alla fogarna varit ungefar lika vanliga. Det gér att
tdnka sig att ohyvlade kanter med enbart ett spikmellanrum var vanligast eftersom de
kraver minst arbete. Men intervjuunderlaget kan vara for litet for att det ska ga att dra
nagra slutsatser géllande vilken fog som anvénts mest frekvent. Konstateras kan att nér
masonit anvinds idag sd gors inga fogar som kridver hyvling. Hyvlingen ar hénvisad till
restaureringssammanhang. Spikavstandet verkar ha varierat av olika anledningar, sa
aven spikdimensioner och spiktyper. Framst Nils-Eric Anderson minns de exakta
dimensionerna, darfor ar det svart att jaimfora med de andras erfarenheter. Leif
Grundstrdm minns att de anvdnde 17”-dyckert vilket antagligen motsvarar 25 x 14 mm
som Nils-Eric ndmnde. Han nidmnde dven t. ex. dimensionen 35 x 17 mm och i
monteringsanvisningarna fanns 35 x 19 mm. Det dr mgjligt att dimensionerna pa spik
varierat mellan olika fabrikat och att uppgifterna som getts refererar till olika. Nagra
dimensioner stimmer dock Gverens med monteringsanvisningarna, som t. ex. 30 x 14
mm. Idag har bdde Gunnebo och Skyllbergs dyckert av tjockleken 1,7 mm och 2,0 mm
t. ex. men inte 1,9. Dimensionerna har sadledes édndrats en del Over tid

(www.gunneboindustries.com och www.nilsahlgren.se). Enbart Bengt-Arne Cramby har
anviant spiken med den pyramidformade skallen som forsvinner in i skivan.

I intervjuerna framkom mer nyanserade svar om malningsarbetet &n vad som framgick

av monteringsanvisningarna, ddr fargtyper relativt okritiskt rekommenderades. Enligt
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snickarna verkar det g att sdga att det ska vara en tickande firg som skyddar mot vita
och att det ska malas pa virasidan om det dr utvindigt. Det bor ocksd helst vara en
oljebaserad farg atminstone utomhus. Férgen ska vara behaglig for méalaren som ska
utfora arbetet. Dessutom ska skivorna helst mélas minst en gang innan de sitts upp och

det ar viktigt att méla kanterna som &r mest fuktkénsliga.

Att laga 1 masoniten verkar fungera bra enligt bade Leif Grundstrom och Jan Persson.
Men det verkar onekligen komplicerat att dteranvdnda gamla skivor och betydligt
enklare att byta ut dem mot nytt material. Da vill det ocks4 till att det finns material att
tillgd. Nar det nu verkar som att masoniten haller pd att forsvinna fran marknaden, ar det
hog tid att ldra sig knep fOr att just dteranvanda den pé platsen, aterfukta och slita ut den

OSVv.

Samtliga dr 6verens om att masoniten méste skyddas fran vita och fukt. Om det dr mest
komplicerat utvédndigt eller invindigt rdder det delvis delade meningar om. Alla
intervjuade har olika erfarenhet av vad som hénder med skivor som fuktas upp 1
efterhand. Men skyddas och hanteras masoniten pa ett korrekt sétt bor den fungera bade
invindigt och utviandigt. Bevis finns for att det fungerar bade interiort och exteriort. Det
finns inredningar i masonit och hus som fortfarande ar bekldidda med masonit som det

inte hint mycket med de senaste 60-70 aren.

De specialprodukter som finns: undergolv, underlagstak och trossbottenskivor mm
fungerar utmérkt enligt kunskapsbararna. Nils-Eric Anderson och Bengt-Arne Cramby
rekommenderar masonit ur miljosynpunkt, men dr annars mer positivt instéllda till gips.
Leif Grundstrom rekommenderar masonit ur alla synvinklar forutom ur brandsédkerhet,
didr han anser att det behovs ndgon fOrbattring. Sammanfattningsvis géar det att
konstatera att Grundstrom som frekvent fortsatt att anvinda masonit dr mest positivt
instdlld till det. Anderson och Cramby har anammat metoden att arbeta med gips och ser
darfor fler fordelar med det.

I intervjuerna framkom ytterligare information jamfort med monteringsanvisningarna.
Kunskapsbérarnas svar dr dessutom mer detaljerade och kritiska @n den skriftliga
informationen. De laborationer som foljer hdrpé ska genomforas med utgadngspunkt i de

uppgifter som utronts i bade monteringsanvisningarna och intervjuerna.
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3.5 Analys av laborationer och forslag pa monteringsinstruktioner

Resultatet av laborationerna presenteras enligt samma princip som analysen av
intervjuerna och monteringsanvisningarna. Inga laborationer gjordes utvindigt, ej heller
1 ytbehandling eller restaurering. De underrubriker som studierna stricker sig dver dr:

Hantering och bevattning; Hyvlar och évriga verktyg samt Fogar och spikning.

3.5.1 Hantering och bevattning

Masonitskivorna visade sig vara taligare dn forvéntat, det var inte direkt latt att kantstota
dem eller gora marken. Det krivdes ganska mycket vald eller att de landade pa hornen
for gora dverkan. Problematiskt var att lagra skivorna pa ett korrekt sétt vad géller fukt
fore uppsédttningen. De var tunga och otympliga och nér de vil 14g ner var det inte helt
enkelt av utrymmesskal att flytta pd dem. De fem skivtyperna férvarades i1 olika hogar
direkt pad golvet. De metoder for bevattning som framkommit vid studier av
monteringsanvisningar och intervjuer var att anvénda sig av vattenkanna med stril, eller
att ta vatten frdn t. ex. en hink och fordela ut det med en kvast eller borste. Min
forestéllning var att det skulle vara latt att fordela jamnt med en vattenkanna, men det
visade sig inte var fallet. Det krdvdes ungefér en liter vatten per skiva for att det skulle
g att gora en enkel svepande rorelse. Ska Jan Perssons rekommendationer pa ca 6 dl
vatten fordelade pa tva 3,2 mm skivor foljas - ca 12 dl vatten pa tva 6,4 mm skiva - hade

det enbart gétt att anvdnda vattenkanna med stril till de lite tjockare skivorna.

Fig. 40. Den forsta provbevattningen gjordes pa en ruta i gruset utomhus.
Den var i samma storlek som en skiva, d.v.s. ca 120 x 240 cm. Som kan
utldsas av monstret var det inte Iatt att férdela vattnet jamnt med
vattenkanna.
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Fig. 41. Provbitar sagades upp infér provhyvlingen av de 9 masonithyvlarna.
Vattnet férdelades med vattenkanna med stril och stroks ut med handen
eftersom en piassavakvast hade spridit ut dem. Bitarna lades direkt pa
kallargolvet i en ruta som tackte ca 120 x 240 cm. Samtliga skivor fick fér
mycket vatten enligt Jan Perssons rekommendationer.

Fig. 42. Vanster: Provbitarna lades sorterade efter skivtyp lager for lager.
Mitten: Illustration av de olika lagren av masonit och deras inb6érdes
fargskiftning. Hoéger: Efter bevattningen tacktes skivorna med en presenning
for att inte torka for snabbt. Dagen efter fanns inte ett spar efter vattnet.
Foto: Linda Andersson.
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Fig. 43. De stora skivorna till
monteringen vattnades med hink
och piassavakvast. Vattnet skvattes
ut och det var lattare att styra
méngden vatten jamfért med
vattenkannan.

3.5.2 Hyvlar och ovriga verktyg

Hyvlar

Bilder och beskrivningar av hyvlarna presenteras i Bilaga 3. De 9 hyvlar som studerades
i laborationerna var: Masonite-hyveln (s.1), Ljusnehyveln (s.2), Frdnstahyveln (s.4),
Fashyvel med pat.nr. 112 475 (s.7), Fashyvel av metall, rod (s.9), Fashyvel i trd (s.12),
Trdhyvel med metalldetaljer (s.13), Fashyvel i metall med trdhandtag (s.15), och
Fashyveln GGC (s.16).

Fig. 45. Metallhyveln med trahandtag Fig. 46. Hyveln &r konstruerad for att

fungerar att dra bakat. Se fig. 29-31, Bilaga skjutas framét enligt Bengt-Arne Cramby.
3. Foto: Linda Andersson. Bilden &r tagen 2011-05-09.
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Fig. 44. | torra skivor var det svart att fa hyvlarna foér dold fog att avverka.
Det gick utomordentligt trogt nér allt material skulle tas i ett hyveltag. Med
fashyvel pat. nr. 112 475 fungerade det med flera hyveltag. Se fig. 14-17,
Bilaga 3. Foto: Linda Andersson.

Fig. 47. Fashyvel av metall, réd fungerade i i bade vatt och torrt material,
men gick bara att anvénda till tunna skivor som stod upp. Hyveln fungerade
inte med eggfasen pa stalet monterad uppat. Se fig. 18-22, Bilaga 3. Foto:
Linda Andersson.
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Fig. 48. Skillnaden i stalvinkel. Den vanstra vars stal var monterat rakare
fungerade inte. Den hogra vars stal och bygel var bojd utat fungerade bra.
Se fig. 14, Bilaga 3.

Fig. 49. Fashyveln GGC var smidig att anvanda i bade vatt och torrt material
och gjorde langa krulliga span. Se fig. 32-34, Bilaga 3.
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Fig. 50. Fashyveln i trd fér synliga/6ppna fogar fungerade i princip varannan
gang da inte spanet kilades fast intill hyvelstalet. Sparet i anhallet fér skivan
var olika hogt sa att en 6,4 mm skiva fick plats i bérjan av anhallet men inte
i slutet. Se fig. 23-25, Bilaga 3. Foto: Linda Andersson.

Fig. 52. Trdhyveln med metalldetaljer fungerade inte alls. Den ville inte
arbeta sig ner i materialet. Jag upplevde det som att det fattades delar pa
den. Resultatet i samtliga skivor blev ungefar som provhyvlingen i torra
skivor (se fig. 44). Se fig. 26-28, Bilaga 3. Foto: Linda Andersson.
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Fig. 53. Ljusnehyveln fungerade okej. Se  Fig. 54. Kanten blev vagig mellan stéden

fig. 4-7, Bilaga 3. Bild tagen under eftersom Ljusnehyveln inte hade nagot
workshopen med Bengt-Arne Cramby anhall pa undersidan. Se fig. 6, Bilaga 3.
2011-05-09. Bild tagen under workshopen med

Bengt-Arne Cramby 2011-05-09.

4

Fig. 55. Det storsta problemet med Ljusnehyveln var att stélla in stalet. Sma
justeringar gjorde stor skillnad pa falsdjupet, speciellt pa de tunna skivorna,
dér kanten ofta blev fnasig. Manga skruvar skulle stéllas in samtidigt.

1: Skruvar for anhdllet; 2: Skruvar for hyvelstalet; 3: Hornet pa stalet var
tvunget att vara precis utanfor utbuktningen péa anhallet. Bild tagen under
workshopen med Bengt-Arne Cramby 2011-05-09.
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Fig. 56. Skissen forestaller dppningen i hyveln, dar stalet ses ovanifran. Véanster:
Tvarare installning pa stalet pa Ljusnehyvein tog djupare. Den skuggade delen
symboliserar godset som blir fastspant under anhallet for hyvelstalet. Ju mindre
gods desto samre holls stalet pa plats. Hoger: Flackare instéllning pa stalet
vilket tog grundare. Se fig. 4 och 6, Bilaga 3.

Fig. 57. Franstahyveln fanns i tre exemplar med nagra mekaniska skillnader
sinsemellan. Det speglar antagligen en produktutveckling dver tid. Se fig.
11-13, Bilaga 3 for skillnaderna. Exemplaret med hjulet fungerade samst
eftersom den inte fjadrade nér tjockleken pa skivan stéllts in. Franstahyveln
astadkommer bade synlig och dold fasning beroende pa hur stélet vinklas.
Overst: Synlig/éppen fog. Nederst: Dold omlottskarv (fungerade inte pa 6,4
mm for att stalet inte gick att stélla sa djupt, Se fig. 8, pil 4, Bilaga 3). Foto:
Linda Andersson.
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PETTR. Fig. 58. Skiss pa hur stalet inte fick vinklas for

S Y % tvart pa frénstahyveln. D4 kom hornet pa

O anhallet som holl fast stalet innanfor skivkanten
# sa att hyveln karvade fast. Se fig. 13, Bilaga 3.

Fig. 59. Masonite-hyveln var
extremt trég att hyvla med
och kunde inte stéllas in sa
att den avverkade lite i taget.
Se fig. 1-3, Bilaga 3. Bild
tagen under workshopen med
Bengt-Arne Cramby
2011-05-09.

Fig. 60. Fashyveln med pat. nr. 112 475 erbjdd ett bekvadmt handgrepp som
gjorde att handen kom néra skivan. Jag féredrog att skjuta den framfér mig,
men samtliga kunskapsbérarna har anvant den genom att dra den bakat.
Den fungerade bést pa bade vata och torra skivor nar den stalldes om
mellan hyveltagen och tog lite 4t gdngen. Se fig. 14-17, Bilaga 3. Foto:
Linda Andersson.
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-F-ig. 61; Vénster: Bilden visar hur spanet kommer—upp i spandppningen pa
fashyveln med pat. nr. 112 475. Hoger: Bilden visar det fardiga resultatet av
hyvlingen. Foto: Linda Andersson.

Fig. 62. Bengt-Arne Cramby férvanades Gver trogheten vid hyvlingen och
drog slutsatsen att han framst hyvlade de tunna skivorna. Han pamindes
ocksa om att han satt ovanpa skivhégen nar han hyvlade med fashyvein
med pat. nr. 112 475. Bild tagen under workshopen 2011-05-09.
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Fig. 63. Om stalet stalldes for djupt Fig. 64. Om handen vickade lite
med fashyveln med pat. nr. 112475  p.g.a. att anhallet inte var anpassat

arbetade stalet som en falshyvel efter tjockleken pa skivan kunde det
istéllet sa att kanten blev fnasig. Se bli hack i kanten med fashyvein
figur 16, pil 4, Bilaga 3. med pat. nr. 112 475. Leif

Grundstrom tipsade om att vicka pa
handen, men det bér ha berott pa
att han var van vid sin egen hyvel
och visste exakt hur anhallet var

instéllt. Se avsnitt 2.3.8.

Sdagar

- ’ w

Fig. 65. Vanster: Fogsvansen gor urslag pa undersidan eftersom trycket
framst gar nerat. Hoger: Cirkelsagen gor urslag pa éversidan eftersom
klingan roterar medsols mot en, d.v.s. uppat.
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Fig. 66. Linjer som &r vagiga, t.ex. sedan skivan dragits mot vagg, &r lattast
att félja med fogsvans. Det fungerar ocksa bést eftersom du kan utga fran
den synliga sidan da urslaget blir pa undersidan, se fig. 64. Foto: Linda
Andersson.

Fig. 67. Pa inradan av Bengt-Arne Cramby kunde brador successivt
placeras under avkapet for att undvika att fogsvansen nyper. Det fungerade
lika bra for att motverka att cirkelsagen skulle nypa eller kasta. Sagen
maste naturligtvis stingas av nar detta gors.
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Rdtskiva

Fig. 67. Pa inrddan och beskrivning av Nils-Eric Anderson bérjade jag med
att tiliverka en linjal av masonit att anvanda som stdd vid sagning med
cirkelsag. Vanster: Tva remsor sagas till, dar den smalaste remsan hade
kvar den fina kanten fran fabriken. Hoger: 1: Den bredaste skivan lades i
botten med slatsidan upp. 2: Den smalaste remsan lades med slatsidan ner.
Darefter limmades remsorna samman.

Fig. 67. 1: Den bredaste remsan i botten maste vara sa bred att anhallet pa
cirkelsagen far plats och lite till efter att remsorna limmats ihop. Slatsidan
vands uppat fér mindre friktion. 2: Den smalaste remsan maste vara sa
bred att sdgen kommer f6rbi. Virasidan vands uppat for att ge mer friktion at
tvingarna som haller den pa plats. 3: Det maste finnas plats for en tving
som haller styrskenan.
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Fig. 68. 1: Sagens anhall fors mot anhallet pa linjalen - den smala remsan
som har kvar den fina kanten fran fabriken. 2: Klingan kapar bade linjalen
och arbetsstycket vid forsta sagningen. Darefter foljer klingan linjalens kant
sa att det blir ett konstant avstand mellan linjalens inre anhall (1) och yttre

anhall (2) varje gang du sagar.

Tumstock och penna

L A Loty hy il

Fig. 69. Vanster: Tumstock och penna ar bra att méta ut mitten och
spikavstand med. Hoger: Linjalen kan anvandas for att dra raka linjer med.
Det fungerar att dra spiklinjer nér skivan &r monterad pa végg ocksa, ifall
vattenpass anvands. Foto: Linda Andersson.
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Fig. 70. Tumstock och penna &r bra att "dra” skivkanten med.
1: Tumstocken féljer takets eller vaggens profil. 2: Pennan féljer tumstocken
och kopierar &ver takets eller vaggens profil pa skivan. Foto: Linda

Andersson.

Sandpapper och morakniv

Fig. 71. Véanster: Sandpapper pa en putsklots for att avlidgsna fnas i kanten.
Enligt Bengt-Arne Cramby kan sandpapper repa masoniten sa att det &ven
syns efter malning. Detta har dock inte kunnat verifieras eftersom
laborationerna inte strackte sig dver ytbehandling/malning. Hoger: En vass
morakniv fungerade ocksa bra att runda av kanter och hérn med. Foto:
Linda Andersson.
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Skruv

Fig. 72. Pa inradan av Bengt-Arne Fig. 73. Ingen av skruvarna fick jag
Cramby anvandes vanlig skruv att fungera utan férsénkning fére.
(6verst) och sjalvférsankande skruv Den vanliga skruven stannade helt
(nederst). De sma vingarna pa utanfér skivan. Den andra gick ner i
undersidan av skallen &r ténkta att skivan men fibrerna blev kvar.

fungera som frasstal for férsankning.  Bilden illustrerar hur en krans bildas
av tréafibrer runt skallen pa den
sjalvférsénkande. Foto: Linda
Andersson.

Hammare

I laborationerna anvéndes en liten hammare pa 16 oz. Eftersom bara dyckert och
skivspik anvidndes fanns ingen anledning att ha en grovre hammare. Slaget pa
hammaren var ndgot rundat sa att fula mirken kunde undvikas om jag av misstag slog
vid sidan av skivan. For att riktigt sl& i spikarna det allra sista tog jag dock i ganska
mycket eftersom underlaget inte gav ndgot gensvar och da blev det mérken pé vissa
stillen. Hade hammaren haft vassa kanter pa slaget hade det antagligen blivit fler
mirken. Konstateras kan dock att masonitskivor dr betydligt taligare mot slag dn vad
massivt trd dr. Sammanfattningsvis dr det bésta att anvinda en hammare utan vassa
kanter och som é&r anpassad efter storleken pd spik. En annan aspekt av att undvika

mirken &r att anvinda en hammare som en &r van vid och som ligger bra i handen.
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Skivhallare

Fig. 74. Pa inrddan av Nils-Eric Anderson anvandes en skivhallare som &r
ett modernt hjalpmedel som utarbetats for att kunna montera skivor genom
ensamarbete. Skivhallarens delar utgérs av 1: En stdng med ett handtag. 2:
En stav i tva varierande langder. 3: En bottenplatta med en ca 1 cm bred list
som skivan kan std pa. Nar skivan ar monterad med skivhallaren kan den
inte rasa utan det gar bra att ga dérifran. Foto: Linda Andersson.

Fig. 75. Det mest problematiska med skivhallaren var efter skivan
anpassats till vagg och tak och skulle tryckas upp mot taket fér att smita tatt.
For att skapa ett tryck stoppades smabitar in under skivhallaren.
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Vattenpass

Fig. 76. For att montera skivan i lod anvandes vattenpass. 1: Staven lossas.
2: Nér vattenpasset &r i lod fixeras staven mot skivan. Vattenpasset kunde
aven anvandas for att dra raka spiklinjer med sedan skivan monterats pa
vagg. Foto: Linda Andersson.

3.5.3 Fogar och spikning

fig. 77. Det har forekommit tva traditionella grundskarvar med lite olika
variationer. 1: Dold omlottfog. och 2: Synlig/dppen fog (Se &ven fig. 6,
avsnitt 3.1.5). Nr. 3 &r en variant av synlig/6ppen fog som inte fasats med
hyvel. Skivorna bor sattas med ett par millimeters mellanrum for att fa
rérelseutrymme enligt monteringsanvsningarna och kunskapsbérarna (ej
kant i kant som har pa bilden). Nr 1 och 2 undersoktes i laborationerna.
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Fig. 78. For att skapa rérelseutrymme mellan fogarna ar en I6sning att sétta
en spik i fogen. 1. Synlig/6ppen fog som fasats med hyvel. 2. Synlig/6ppen
fog med raka kanter.

Fig. 79. De synliga/6ppna fogarna
gjordes med fashyveln GGC i torrt
material. Kanterna hyvlades och
skivorna sattes stumt kant i kant
utan mellanrum. Den gick snabbt
och latt att utféra och resultatet blev
snyggt. Da mycket av materialet var
kvar efter hyvlingen var det latt att
féora samman skivorna utan att
skada kanterna.

Fig. 80. De dolda omlottfogarna
gjordes med fashyveln med pat. nr.
112 475 i blétt material. Det var
betydligt svarare att astadkomma en
snygg fog pa detta satt an i fig. 79.
Da lite material (<1mm) var kvar
efter hyvlingen var det svart att fora
samman skivorna utan att skada
kanterna.
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Fig. 81. P& inrddan av Nils-Eric
Anderson sattes spikar i fasningen
pa den forst monterade skivan. Pa
sa sétt fick den andra skivan ett
stopp vid monteringen. Enligt honom
har de sma styrklotsar som beskrevs
i fig. 9, avsnitt 3.1.3 aldrig anvants
utan ar ett pahitt fran fabrikanten
(Anderson 2011-05-18). Den tunna
kanten som astadkommits vid
hyvlingen av dolda fogar gick dock
sOnder nér den stdttes emot spiken.
Darfér monterades resten av
skivorna utan stopp vilket fungerade.

Fig. 82. Den dolda omlottskarven limmades med vitlim innan den andra
skivan spikades fast. Limmet stréks ut med pensel och det dverflédiga som
kom utanpa efter sammanfogningen torkades bort med vatt papper. En
tygtrasa hade dock varit att féredra eftersom pappret Iatt smulades sénder.



Fig. 83. De fyra typerna av spik som undersoktes. Uppifran: Gammal
fiberplattspik 35 x 1,7 mm; gammal varmférzinkad dyckert 35 x 1,7 mm; ny
elférzinkad dyckert 35 x 1,7 mm; ny elférzinkad dyckert 25 x 1,4 mm.
Samtliga spikar fungerade bra. Men den korta var svarare att halla i och
oljehardade skivor var hardare och spikarna kroktes lattare.

3.6 Resultat av laborationer

Det hade behdvts en noggrannare planering for hur materialet skulle forvaras eftersom
det inte var sa smidigt att flytta dem i den lokal jag var i. Jag skulle ha gjort fem stycken
pallar (en for varje skivtyp) med lingsgaende stod for att fa upp dem en bit fran golvet.
Att de 13g direkt pa betonggolvet kan ha paverkat deras fuktighet pa ett negativt sitt. A
andra sidan var lokalen s& daligt ventilerad 6verhuvudtaget att det just i detta fall kanske
inte spelade sé stor roll. Skivorna sdg ét sig vatten bra men var svart att fordela jamnt
over ytan. Enligt monteringsanvisningarna skulle vatten inte skada skivorna och
kunskapsbdrarna menade att vattnet skulle fordela sig av sig sjilvt i jamvikt. Min
uppfattning dr dock att mycket vatten gjorde att skivorna svéllde sa mycket att det var
problematiskt att hyvla, och att de svéllde olika mycket beroende pa vattenmingd. Pa
provbitarna var skillnaden ca 0,3 mm da de var s sma (ca 15 x 60 cm) och pa de stora
skivorna som mest 0,9 mm. Denna skillnad orsakade till viss del att hyveln kérvade fast.
En ram som gor att skivorna sviktar pa mitten som beskrevs i en avsnitt 3.1.1 borde

astadkomma storre fuktbelastning pa mitten.

Den synliga/6ppna fogen var enklare att astadkomma &n den dolda omlottfogen bade i

vatt och torrt tillstdnd. Detta beror pa att det 4r mindre material som avverkas. Eftersom
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metallhyvlarna ar konstruerade for att hyvla nér skivorna star pa hogkant méste hyvling
av bade liggande och stdende skivor varit vedertagna forfaringssatt. Négra av hyvlarna
hade hyvelstélets eggfas monterad uppédt och andra nerat. P4 de som det fanns fler
exemplar av (roda metallhyveln och fashyveln med pat. nr. 112 475) var det en hyvel
vardera som hade eggfasen monterad uppat, men inte de andra. Detta testades att hyvla
med initialt men det fungerade inte. Antagligen har stdlet rékat bli felmonterat efter en

isdrplockning av dessa hyvlar. Det var dock ett par hyvlar vars stal var tvunget till att

vara monterat med eggfasen uppét for att fungera.

Den dolda fogen fungerade bra att gora ndr hyvelstalet kunde stillas in sa att hyveln
avverkade lite i taget. Men det fungerade inte pa alla hyvlarna utan framst pa fashyveln
med pat. nr. 112 475. Det finns inga djupmarkeringar pd nagra av exemplaren och darfor
har den férmodligen inte anvints pa det sdttet. De hyvlar som hade stora handtag som
jag trodde skulle fungera biast var klumpiga. Masonite-hyveln var extremt trog att hyvla
med och Ljusnehyveln for flexibel. Intressant dr att en och samma hyvel kunnat
anvéndas pa olika sétt. Jag ville spontant skjuta fashyveln med pat. nr. 112 475 framat
med bada hinderna medan Nils-Eric Andersson skot den framét med en hand. Bade Leif
Grundstrom och Bengt-Arne Cramby drog den bakét, men Leif stod bredvid skivan nér
den var fastspidnd och Bengt-Arne satt ovanpa skivhégen. Det finns ménga olika sorters
skivhyvlar. I ett resonemang med Bengt-Arne Cramby under workshopen kom vi
gemensamt fram till att det maste bero pa viljan att forbéttra och utveckla. Intressant ar
da att de enklaste hyvlarna dnda fungerade bést. Fashyveln CGG och fashyveln med pat.
nr. 112 475 valdes ut till laborationerna med stora skivor eftersom de bedomdes fungera
mest tillfredsstillande.

Sammanfattningsvis gick det att peka pa nagra faktorer gillande de utvalda hyvlarna,

som dr avgdrande for ett smidigt hyvlingsarbete med snyggt resultat som f6ljd:

1. En enkel metod att stilla in vinkel och djup pa stélet: t. ex. inte for ménga skruvar
som ir beroende av varandra, inte for stort och flexibelt utrymme for stilet att flytta
sig, skruvar som héller fast stalet istéllet for kil mm. Se fig. 14 och 32, Bilaga 3.

2. Ett bra anhdll pa undersidan som héller hyveln pé plats och motverkar att den ”styr
ut” fran skivan vid motstand, gdrna av metall. Se fig.16 och 33, Bilaga 3.

3. Ett bekvimt handgrepp som gor att handen kommer néra skivan - da kan handen fora

kraften bade i sidled och i hyvelriktningen. Se fig. 49 och 59 i uppsatsen.

Cirkelsag ar att foredra nir det dr mojligt och nér kanten ska vara sa rak att den gar att
hyvla. Det dammade en del, men inte vérre 4n fOr annat trdarbete. Jag anvinde

munskydd men en fordel hade varit att anvinda dammsugare som kopplas till
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cirkelsdgens munstycke, precis som Nils-Eric Anderson papekade. Konstateras kan att
skivmaterialet sliter forhallandevis mycket pa klingor och att det dérfor kan vara bra att
ha en bittre och en sdmre klinga att alternera mellan beroende pa hur viktigt det &r med
ett perfekt snitt. Tumstock och penna beskrivs inte alls i monteringsanvisningarna och
antas kanske vara sjdlvklara. De dr dock mer eller mindre oumbdérligt for att gora ett
snyggt arbete och bor ndmnas. Det gar att anvdnda badde som maétverktyg och som
dragningsverktyg for att kopiera viggens och takets profil. Skruv fungerar inte utan att
forsinka for skallen i forvdg. Den sjdlvforsdnkande skruvens smd vingar &r inte
tillrackligt vassa for att skéra av masonitens sega fibrer. Anvind en hammare du ar van
vid, som du kan hantera for att “tréffa rdtt”. Skivhéllare &r praktiskt vid ensamarbete. En
produktutveckling hade kunnat goras for att forbattra mojligheten att trycka upp skivan
mot taket. Darigenom skulle smébitar inte behdvas stoppas in under. En liten list
ovanfor bottenplattan som &r hdj- och sdnkbar med hjilp av en pedal som ér

sammankopplad med en fjdder eller hydraulik skulle ev. fungera.

En reflektion &r att ingen av monteringsanvisningarna foreskriver att skivorna ska
profileras mot taket eller att vattenpass bor anvéndas. Enbart att skivan star pa en brida
ndmns, se fig.16. Enligt bade Nils-Eric Andersson och Bengt-Arne Cramby drogs inte
skivan mot taket traditionellt eftersom en taklist monterades efter arbetet var klart. Men
1 modern byggnation anvénds inte taklister idag och dérfor & momentet med dragning
bra att behédrska (Andersson 2011-05-18). Den synliga/6ppna fogen var som véntat
lattare att astadkomma an den dolda omlottfogen bade vid hyvlingen och vid
monteringen. Kanterna var littare att sammanfora ju mer material som var kvar. Mest
komplicerat var att komma underfund med hur tétt skivorna skulle féras samman for att
fa skivorna i liv med varandra i den dolda omlottfogen. En och samma kant kunde
variera mellan 7,3 mm och 8,2 mm efter bevattningen. Variationen skivorna emellan var
dock det mest problematiska eftersom en tjockare skiva stack ut mer frén viggen. Om
fasen efter hyvlingen var sned forsvarades sammanfogningen. Spikstopp i fasen pa
forsta skivan som hjélp for att fi den andra skivan pa plats fungerade inte bra. Den
tunna kanten gick sonder nir den stottes emot spikarna. Applicering av lim med flaska
och stryka ut med pensel var enkelt. Men tygtrasa bor anvéndas istéllet for papper. Min
forestillning att 3,2 mm skivor skulle vara svarast att montera eftersom de dr mindre
styva stimde inte riktigt. Min upplevelse var att 6,4 mm skivorna var svarast eftersom

de var tyngst och mer anstrdngande att justera i sidled.

Jag upplevde ingen ndmnvérd skillnad mellan de gamla och nya spikarna. Den kortaste

spiken var svarast att hélla i precis som Nils-Eric Anderson papekat. Fiberplattspiken
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var léttast att tréffa eftersom den har storst skalle. Oljehdrdade skivor var hérdast att
spika 1 och dédr kroktes spikarna ldttast. Sammanfattningsvis gar det att sdga, att ju mer
en Ovar desto ldttare gir det. Séledes kroktes fdrre och farre spikar ju léngre
laborationen fortskred, oavsett skivkvalitet. 6,4 mm-skivorna hingde sig plana av sig
sjdlva. Dér sattes fem spikar i 6verkanten mot taket innan skivhéllaren lossades. 3,2 mm
skivorna sattes med nagra spikar i den lodréta mittraden innan skivhallaren lossades. Jfr
Bengt-Arne Crambys skiss i fig. 21, avsnitt 3.2.6. En problematik som upptécktes var att
det inte gick att sla i spikarna tillrdckligt hart och ldngt eftersom underlaget av osb- och
spanskivor sviktade for mycket. Masoniten kriver ett stumt underlag for att spikarna ska
gé 1. Det traditionella underlaget var rdspont. Spikarna maste slds in med dorn om de
sticker ut, for att mojliggora spackling av skivan.
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4. AVSLUTNING

4.1 Diskussion och slutsatser

Syftet med undersdkningen var att utreda vilka metoder som historiskt anvénts for att
bygga med masonit och hur de idag kan anvindas, for att 6ka kunskapen och forstaelsen
for masonit 1 restaureringssammanhang. Detta skulle utféras genom dokumentation av
byggnadsexempel, en studie av monteringsanvisningar och arbetsinstruktioner,
intervjuer med kunskapsbérare och sakkunniga, samt genom egna laborationer med

masonit.

Hur arbetsprocesserna sag ut och vilka verktyg och tekniker som anvénts kunde utronas
genom monteringsanvisningarna och intervjuerna. Genom att gora bdda dessa
undersokningar var en jimforelse mellan de skriftliga och de muntliga uppgifterna
mojlig, vilket var en av frigestéllningarna. En annan gillde pa vilka sitt de skriftliga
arbetsprocesserna kan bearbetas och fortydligas. Genom det flertal studier som gjorts
gavs en bred fOrstdelse for masonit, som sedan reflekterades kring i mina egna
laborationer. Sammantaget kan samtliga uppgifter som framkommit i arbetet anvéndas
till framstillningen av en monteringsanvisning. Den skulle bygga pa reflektioner som
gjorts av flera hantverkare och sakkunniga personer, av olika slags laborationer kring
masonit, ett kritiskt forhallningssétt till monteringsanvisningarna och pa dokumentation
av befintliga byggnader. P4 sa sitt dr denna undersokning anpassad for att konstruera en

vl underbyggd metodbeskrivning for traditionell byggnation med masonit.

Jag hade en forestdllning om att monteringsanvisningarna skulle vara firgade av att de
ar framstéllda av tillverkaren av materialet och inte av hantverkare. Det visade sig vara
sa till viss del, eftersom materialet var framstéllt relativt okritiskt. I par fall var det
tydligt att ndgon som arbetat med masonit varit delaktig i framstillningen. I Snickartips
t. ex. fanns bilder pa hur avkapet ska héllas bort for att inte fogsvansen ska nypa osv. En
sddan sak hade varit svart att ha med i en instruktion om den som tillverkat
instruktionen inte sjdlv sdgat och erfarit det. Jag hade dven en forestdllning om att de
muntliga uppgifter som gavs av kunskapsbérarnas skulle vara mer detaljerade och
situationsanpassade dn monteringsanvisningarna. Det stimde ocksd pa sa sitt att de
kunde beskriva varfor masoniten bor vattnas pd virasidan istéllet for att enbart
konstatera a#t den ska det t. ex. Det tydligaste med monteringsanvisningarna var ocksa
att allting verkade sd enkelt, oproblematiskt och sjélvklart - ett sdljknep naturligtvis
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eftersom tillverkarna av instruktionerna dven ville silja skivor. Men nir jag intervjuade
och laborerade var det uppenbart att riktigt s enkelt var det inte.

Genom kunskapsbirarnas ibland dven kénslomissiga inlevelse gavs en forstaelse och en
merkunskap om masonit som inte hade gatt att formedla bara genom en skriftlig
instruktion. Det far mig att reflektera 6ver samhéllets utveckling som gar mer och mer
mot skriftliga instruktioner och bort frdn den muntliga, praktiska och beréttande
traditionen. Fordelen med det &r att vi far saker pa préint infor framtiden. Men nackdelen
ar att en stor del av informationen for alltid gir forlorad eftersom allt inte gar att
uttrycka med skrivna ord. Jag vill hidr podngtera Leif Grundstroms uttalande ang.
skriftliga kontra muntliga instruktioner: ”Om det &r ritt, det som personen ifraga lér ut,
dd finns det inget bittre sitt att ldra sig pa 4n att ndgon som kan lar ut det. Att fa se,
kdnna och prova - det finns inget battre sétt.” Det basta séttet att bevara infor framtiden

ar att det finns levande i traditionen.

Genom att gora en grundlig forundersokning i hur ndgra av hyvlarna fungerar gavs en
grund for vilka faktorer som styr resultatet i de fardiga skarvarna. Och genom att
undersoka bevattning, uppsittning och sjidlva arbetsprocessen i1 sin helhet samt olika
typer av verktyg och hjdlpmedel, gavs en forstdelse for hur snickaren bor tédnka. I alla
tider har ménniskor velat underlétta sin arbetsprocess, vilket fatt effektiviseringar till
foljd, pa gott och pa ont. Aven masoniten var en ging en sadan effektivisering av en
arbetsprocess. Att gora en hantverklig studie, d.v.s. att studera i ett hantverk och inte om
ett hantverk, handlar siledes om att finna grunder dven till varfor samhéillet ser ut som
det gor idag. Det belyser samhéllet fran ett perspektiv som tidigare inte givits sdrskilt
mycket utrymme. Och det perspektivet sdger minst lika mycket om ménniskors liv och

historia och samhéllets utveckling, som ekonomisk eller politisk historia gor.

Med tanke pa den kunskap jag behovde tilligna mig for att sétta mig in i masonitens
hantverk, forstds att traditionell byggnationen med masonit var ett hantverk sa gott som
ndgot. Nér gipsen kom, som gick att skdra i med kniv och brytas av med bara handen,
och som skruvskallarna forsvinner i utan forborrning och forséinkning, ar det naturligt
att masoniten i sin ddvarande form fick hard konkurrens. Men masonit dr fortfarande ett
véldigt bra och taligt material. De lite tjockare skivorna gér att borra i och hdnga saker i
direkt utan forstarkningar med reglar eller kottlingar. Masonit avger minst formaldehyd
av alla byggmaterial som finns enligt Froberg (s.146, 2004). ”Som all annan masonite dr

[...] k-boarden fri fran biverkningar i form av allergiproblem” (www.sundahus.se, min

anm.). Enligt det skulle masoniten i kombination med rétt farger och ytbehandlingar

kunna vara det mest hilsovinliga valet for inredningar.
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Under arbetets gang gick den sista masonitfabriken i konkurs. Det sdgs bl. a. ha berott
pa stora kostnader for miljoinvesteringar. Det dtgar en hel del energi for att producera
masonit, men fordelen ar att ravaror anvinds som annars bara anvints som brénsle
(Persson 2011-02-25). All form av byggnation med trd dr bra pd s sétt att det binder
koldioxid for 14ng tid framdver. Men for att jamfora masonit med andra byggmaterial
som t. ex. gips, osb, mdf mm. ur samtliga miljéaspekter, krdvs en mer grundliggande

utredning av energiatgang vid tillverkning, emissioner och livscykelanalyser mm.

Den traditionella byggnationen med hyvling av kanter osv. ér inte svér att begripa varfor
den utkonkurrerats. Att materialet som sddant nu kanske dessvirre forsvunnit,
atminstone frdn den svenska marknaden, ir beklagligt bAde ur modern synvinkel och ur
byggnadsvérdssynpunkt. For att materialet ska ga att tillgd for restaureringar krivs en
kontinuerlig produktion, dvs. att materialet anvéinds 1 modern byggnation. Att fabriken
nu dr stangd dr nagot som allménheten dock inte kommer sorja forrdn om ndgra ar nir
det borjar bli intressant att bevara funkiskoket i1 torpet istéllet for att griava fram
originalpdrlsponten. Sdga vad en vill om pérlspont, allt har sin tid och sitt eget speciella
viarde, men det kommer garanterat vara enklare att tillverka en kopia av en parlspont dn
vad det kommer vara att tillverka en kopia av en masonitskiva nir fabriken &r stingd.
En mojlig utvdg ar att den kommer fungera musealt och precis som vissa kvarvarande
tegelbruk tillverka enstaka partier pa bestéllning.

Sammanfattningsvis dr det framforallt brandsdkerheten som satt kdppar 1 hjulet for
masonit. Som masonit fungerar idag édr den inte godkénd 1 alla brandklasser medan gips
ar godkdnd 1 samtliga (Karlsson 2010-11-29). For den som ska bygga dr det enklast att
ta gips Overallt, medan masoniten krdver mer eftertinksamhet. Masonite Hard och
Oljehdrdad av tjockleken 6,4 eller 8,0 mm, samt Masonite Vaggskiva i tjockleken 9,2
eller 12,0 mm, &r godkdnda bade som tak- och véggskikt i byggnader utforda i
brandklass 3, dvs D-s2, d0. I byggnader i brandklass 2 far dessa skivor anvindas som
viaggbekliddnader men inte i tak (Se Bilaga 4 b-d for CE-mdrkningar av respektive skiva)
(Karlsson 2011-04-04). De tunnare skivorna &r inte godkdnda ur brandsynpunkt och dir
sddana anvinds i t. ex. ett k-mérkt hus gors i s& fall undantag genom montering av
sprinklersystem. Ytterst sma bitar av tunn 3,2 eller 4,8 mm masonit fir anviindas, men
inte en hel viggbeklddnad (Karlsson 2011-04-04). Om det gér att se till att underlaget
sluter titt mot skivorna sd att ingen luft smiter emellan skulle det fungera med tunnare
skivor (Ostman 2011-04-05). Ett annat problem med masonit 4r att monteringen kriver

forborrning av skivorna, som inte behdvs i1 gipsskivor. For att masoniten ska vara
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konkurrenskraftig mot t. ex. gips ur den synvinkeln hade det behdvts ett system av 79
skruvar och spikar mm. som underldttade monteringen. Ytterligare saker att ta stillning
till géller arbetsmiljon. Masonit dammar mer dn gips eftersom det sagas, medan gips
kan brytas, vilket kunskapsbdrarna podngterade. Tyngden pé skivorna dr ocksé en viktig
aspekt som Bengt-Arne Cramby resonerade kring och som skulle behova utredas for att
kunna gora en réttvis beddmning av materialen.

4.2 Framtida forsok

For att riktigt uttomma den traditionella byggnationen med masonit hade det varit pa sin
plats att undersoka ytbehandling. Stimmer det t. ex. att ytan fir synliga flackar dven
sedan den maélats om den slipats med sandpapper? Och hur hanterades masonit i
innertak? Enligt Nils-Eric Andersons f.d. arbetskollega var det t. ex. vildigt noga att
skivorna inte vindes sinsemellan utan att de monterades a4t samma hall som de kommit
frén fabriken (Andersson 2011-04-28). Om skivorna kapats aningens snett sé att vinkeln
inte var exakt rdt i hornen kunde det innebéra att den ena dnden var ndgot bredare én
den andra pa varje skiva. Vandes dé skivorna kunde det innebéra att hdrnen inte mottes
ordentligt vilket skapade glipor mellan skivraderna.

En annan intressant sak att studera hade varit hur en bygger ett rutigt masonittak t. ex.
nu ndr de fardigsdgade och fardigfrésta kvadratiska skivorna inte langre tillverkas. I
samband med det hade det dven varit pé sin plats att undersdka hur masoniten fungerar
ndr den ateranvdnds. Gar det t. ex. att montera ner en skiva som &r uppfuktad och
bucklig for att sedan dteranpassa den till ett plant l4ge och montera tillbaks den pa
viggen? Ateranvindning av gammal masonit blir en intressant aspekt av vidare
undersokning ifall masoniten forsvinner fran marknaden. Nér det géiller fukthalter och
olika kvaliteter hade det dven varit spdnnande att jamfora den svenska masoniten med
utldndska skivmaterial av masonittyp. Finns det skillnader 1 kvaliteter och egenskaper
mellan olika fabrikat? Det som undersoktes 1 detta arbete har varit Masonites produkter
eftersom det var den enda kvarvarande fabriken. Men enligt Leif Grundstrom var det

skillnader d&ven mellan olika svenska fabrikat vid hyvling osv.

Personligen anser jag den mest intressanta undersokningen vore att &stadkomma
brandtalighet. Nar nu masoniten utkonkurrerats av gipsen p.g.a. brandregler, hade det
varit intressant att undersoka brandsidkrande metoder. 1 dagsldget krdvs impregnering
med kemikalier for att undga brand i trafiberskivor. Men da mister det en del av sina

kvalitéer som hilsovianligt byggmaterial. Skulle det ga att lerklina p4 masoniten? Vad
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sdgs om masonitskivor med ett fardigt lager av lerputs som brandhdmmande lager?
Produkten hade kunnat kallas ‘Masoler’ och gatt att kdpa pa nidrmaste byggvaruhandel,
precis som andra alternativa material bor kunna goras i framtiden. Tack vare lerskiktet
hade skruvskallarna forsvunnit utan att forborrning och forsédnkning varit nédvéndigt.
Skivorna hade varit tunga naturligtvis, men dé hade formatet kunnat vara mindre. Det
finns dven fordelar med att saker ar lite tyngre. Det tvingar oss att arbeta tillsammans
och hjilpas at. En aspekt av effektivisering dr inte bara att gora ett arbete snabbt, utan

att arbeta sa att kroppen orkar arbeta /dnge, t. ex. hela livet.
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Fragelista till kunskapsbararna Bilaga 1

Fragelista Masonit

Den personliga hantverksresan
1. Vad for yrke skulle du sjalv saga att du varit verksam inom?
2. Nar arbetade du med det och hur gammal var du da?

3. Hur tillagnade du dig kunskap inom detta yrke? Hur bérjade din
yrkesverksamma bana?

4. Vad fanns det fér anledningar till att du bérjade arbeta inom det omradet?

5. Vilka férdelar och nackdelar var det med det yrket?

Erfarenhet av masonit

6. | vilken typ av byggnation anvédnde du masonit?

7. Vilket/vilka fabrikat av masonit anvande du?

8. Byggde du med porosa, halvpordsa eller harda skivor?
9. Arbetade du med masonit interitrt eller exteriért?

10. Vilka skillnader anser du finnas for att anvdnda masonit utvandigt eller
invandigt?

11. Vilket &r mest problematiskt - utvandigt eller invandigt och varfér?

12. Vad tyckte du om att bygga med masonit?

Masonit-pedagogik
13. Hur larde du dig bygga med/montera/hantera masonit?

14. Hurdana anvisningar féljde du: muntliga fran arbetsledaren eller tryckta/
skriftliga?

15. Vilka tryckta monteringsanvisningar har du traffat pa/arbetat efter? Fabrikat?
16. Har du tyckt att det funnit luckor i anvisningarna och i sa fall vilka?

17. Fick du komma underfund med sjalv hur du skulle arbeta med masonit eller
fick du noggranna instruktioner?

18. Vilka moment anser du att du sjalv kommit underfund med och vilka fanns
det instruktioner for? Finns det speciella knep som du tillagnat dig genom
egenreflektion?



Fragelista till kunskapsbararna Bilaga 1

19. Anser du att det finns skillnader mellan de processer som beskrivs i
litteraturen och den faktiska (praktiska) anvandningen och vilka ar de i sa
fall?

20. Vilka férdelar och nackdelar tror du det har att lara sig arbeta med masonit
genom att félja monteringsanvisningar eller att bli instruerad av nagon
annan?

21. Hur anser du att att de tryckta/skriftliga arbetsprocesserna skulle kunna
modifieras?

Verktyg och tillbehor till masonit

22. Hurdana verktyg anvande du till att montera masonit?

23. Vilka var férdelarna och nackdelarna med verktygen?

24. Ansag du dig vara i behov av att modifiera verktygen eller fyllde de sin
funktion?

25. Har du tillverkat nagra egna verktyg for arbetet med masonit och i sa fall
hurdana verktyg och vilket &ndamal hade de?

26. Vilka typer av spikar och skruvar anvande du?

27. Vilka var férdelarna och nackdelarna med dessa?

28. Vad f0r typ av lim anvande du till att bygga med masonit?
29. Vad var positivt och negativt med det limmet?

30. Vilken sorts farg anser du att masoniten ska malas med?

Masonitens arbetsprocess
31. Vilken sida av skivan ska vara utat: den blanka eller virasidan. Varfor?

32. Kan virasidan och den blanka sidan utnyttjas pa nagot visst sétt eller for
nagot visst andamal?

33. Hur ser den arbetsprocess ut fér byggnation med masonit som du féljde?
Exemplifiera gadrna med bilder, sketcher etc!
34. Vattnade ni masoniten och vilken teknik anvande ni for det? Vart hamtade

du information om hur masoniten ska blotas?

35. Vilken sida av skivorna blétte du? Varfor?
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36. Hur férvarade ni skivorna fére bevattning och efter bevattning?

37. Vilka speciella moment anser du det &r viktigt att tdnka pa vid lagring och
hantering av masonit?

38. Vilka forutsattningar anser du ska rada for att bevattning pa ett visst satt ska
fungera? T ex. en viss temperatur etc.

39. Har du nagon gang st6tt pa nagon typ av information om masonit
(monteringsanvisningar, beskrivningar, asikter, tyckande) som du anser inte
stdmma och i sa fall vad for information?

40. Har du arbetat med att tillverka masonit? Och i sa fall pa vilka sétt tror du
det har paverkat ditt satt att se pa masoniten?

41. Om du skulle géra experiment med masonit, vilka moment tror du skulle

vara intressanta att studera?

Reflektioner kring masonit

42. Vilka anvandningsomraden hade masonit traditionellt enligt din erfarenhet?
43. Vilka anvandningsomraden har masonit idag enligt din erfarenhet?

44. Vilka egenskaper anser du masonit ha som material?

45. Finns det specifikt positiva och specifikt negativa egenskaper hos masonit?

46. Upplever du/tror du att masoniten féréandrats som material dver tid och i sa
fall hur?

47. Vilka var anledningarna till att masoniten minskade i anvéndning tror du?

48. | vilka sammanhang skulle du (rekommendera nagon att) anvanda masonit
idag? Vilka byggnadsdelar, platser etc.

49. Under vilken arstid bdr en arbeta med masonit?

50. Pa vilka satt anser du masoniten kan anvandas i modern byggnation?

Masonit ur byggnadsvardssynpunkt

51. Har du anvant masonit i nagot restaureringssammanhang och i sa fall pa
vilket satt?

52. Pa vilka satt anser du att masonit skall underhallas och renoveras?

53. Pa vilket/vilka satt anser du att masonit ar intressant ur
byggnadsvardssynpunkt?
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Fragor till Masonite AB!

1. Vilken sorts board bér en anvanda om en vill géra fasader idag med masonit?
(Masonite Oljehdrdad?)

2. Rekommenderar ni kunder att anvanda masonit som fasader?

3. Vilken arstid rekommenderar ni att masonit monteras utomhus som fasader?
4. Vad ar det for skillnad mellan Masonite K-board och Masonite Vaggskiva?

5. ang. underhall, restaurering och renovering:

"Underhall

Normalt sett underhalls inte produkten.

Livslangd/Bestéandighet

Produktens livslangd motsvarar normalt sett byggnadens.
Miljopaverkan vid anvédndning

Da underhall inte behdver utféras uppstar heller ingen miljopaverkan vid
anvandning”

Hur anser ni att masoniten bor underhallas och renoveras? Interiort? Exteriort?
Hur rader ni de som har masonitfasader (ex. i Rundvik) att varda sina fasader?

6. Ni skriver att masonit gar att bearbeta med "vanliga traverktyg”. Har ni tankt
att vissa skivor ska kunna bearbetas med traditionella hyviar? Hur radger ni
hantverkare som ska restaurera traditionellt med olika falsar och profiler
mellan skarvarna?

7. Har ni nagon litteratur om hur skivorna kan/bér bearbetas?
Monteringsanvisningarna som jag funnit pa hemsidan ar framst anpassade
for modern anvandning av masonit da en bara skruvar upp skivorna t ex.

8. Gar det att fa tillgang till gamla (traditionella) monteringsanvisningar? Jag har
inget material fran Masonite AB namligen, daremot fran Ljusne bl a.

9. Har det hant att folk hért av sig och haft fragor som rért vard och underhall
av masonit? Vad har ni i sa fall sagt till dem da?

10.Hur fungerar det att mala pa Masonite Oljehdrdad?

11. Skivorna bor fuktas fére montering, sa att de torkar pa plats nar de ar
uppspanda pa vaggen. Men kanterna behdver malas ordentligt sa att de inte
drar at sig fukt. Hur fungerar detta nar skivan ska anvandas som fasad? Det
ar ju svart att fa oljefarg att fasta pa en vat skiva?
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12. Den oljeh&rdade skivan bér fuktas innan montering i fuktiga lokaler for att
motverka att den buktar sig skriver ni i produktbeskrivningen. Har ni ndgon
utférligare beskrivning av hur skivorna bor fuktas och hur stor mangd vatten
som bor tillféras? (I nAgon gammal anvisning star det att en kan ta en
piassavakvast och stanka vatten pa skivorna, i nagon annan star det att en
kan ta en vattenkanna och halla pa osv.)

13. Ni skriver i produktkatalogen att "Vi skall bedriva var verksamhet sa att
miljén skyddas, ravaror och kemikalier anvands pa ett effektivt satt. Vara
insatser skall styras av ett ekologiskt synséatt som bidrar till en hallbar
utveckling.” Miljéperspektivet ar véaldigt viktigt for er. Géller samma miljépolicy
for alla produkter?

14. Ar den oljehédrdade skivan lika miljvanlig som den utan olja? Slépper den
oljehardade ut mer formaldehyd? Eller &r formaldehyden kopplad just till
trafibrerna bara?

15. Ni skriver "Motstar extrema temperaturer och hdg fuktighet. Slag- och
slitstark. Materialet ar formstabilt och férandras inte med tiden”

fran dek_hard_1cl9Q.pdf (sida 2 av 4):
’Livslangd/Bestédndighet
Produktens livslangd motsvarar normalt sett byggnadens.”

Réknar ni livslangd med dagens livscykelanalys? (ca 30 ar?) Eller hur lang
livstid anser ni att masonitfasader resp. masonitinredningar har?

16. Hur kan Masonite Hard board tala att anvandas i trossbottnar? Ar de
impregnerade ocksa?

17. Vilka produkter &r impregnerade? Ar alla skivor lika “miljévanliga”?
18. Star sig Masonite mot massivt tra ur energisynpunkt vid framstalining?

19. Masonite slapper ut mindre formaldehyd &n ett litet 4pple. Hur stor area av
en masonitskiva raknar ni med da? Och hur stort ar ett litet &pple??

20. "I tillverkningen sker ytterst sma tillsatser av frammande dmnen.” Vad &ar det
for &mnen ni tillsétter och for vilken egenskap tillsatter ni vilket &mne?
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ex:

Produktinnehall g/kg skiva
Barrtraved 934
Fenolhartslim, PF 6

Vax 0,2

Vatten 60

Vad fér egenskaper har fenolhartslimmet? Vad f6r egenskaper har vaxet?

15. Vilka ar era (stdrsta) konkurrenter?

15. Stammer det att Masonite AB ar de enda i Sverige som gor vattillverkade
trafiberskivor idag? Karlit i Gavle goér bara MDF?

16. Hur stort problem ar det att kunder férvéaxlar era Masonite-produkter med

andra vattillverkade trafiberskivor som ar tillverkade i andra EU-ldnder med
samre kvalitet?



Hyveldokumentation Bilaga 3

Masonite-hyveln - skjuts framat, for dolda omlottskarvar.

fig. 1. 1) Skruv och fjader for att halla stalet pa plats. 2) Skruvar som haller anhallet
pa plats.

fig. 2. 1) Skruvar som haller anhallet pa plats. 2) Anhall pa undersidan av skivan.
3) Hyvelstal. 4) Klots som justeras efter tjockleken pa skivan.
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fig. 3. 1) Skruvar som héller anhallet pa plats. 2) Klots som justeras uppat eller
nerat efter tjockleken pa skivan. 3) Anhall pa undersidan av skivan. 4) Hyvelstal.

Ljusnehyveln - skjuts framat, fér dolda omlottskarvar.
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fig'. 4. 1) Skruvar som haller anhallet pa plats. 2) Skruvar som haller stalet pa plats.
3) Sidanhall. 4) Hyvelstal som vrids flackare eller tvarare mot skivan och darigenom
tar olika djupt, jfr fig.6 pil 3 nedan. 5) Spandppning.
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fig. 5. 1) Sula. 2) Sidanhall. 3) Spandppning.

fig. 6. 1) Sidanhall. 2) Hyvelstal. 3) Spandppning.
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fig. 7. Resultat efter slipning av stal, metalldetaljer och putsning med linolja och
vatslippapper med kornstorlek 600 eller 1200.

Franstahyveln (3 ex.) - dras bakat, fér synliga/6ppna fogar eller dolda
omlottskarvar.
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fig. 8. 1) Hyvelstal. 2) Skruv som haller hyvelstalet pa plats. 3) Skruv som justerar
hyvelstalet i vinkel beroende pa skarvtyp. 4) Skruv som hojer och sanker stalet
beroende pa skivtjocklek. 5) Handtag. 6) Skruvar som haller anhallet pa plats.
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fig. 9. 1) Hyvelstal. 2) Skruv som haller hyvelstalet pa plats. 3) Skruvar som haller
anhallet pa plats. 4) Anhall pa undersidan av skivan.

fig. 10. 1) Anhall pa ovansidan av skivan, sula. 2) Skruvar som justerar anhallet
pa undersidan av skivan. 3) Anhall pa undersidan av skivan.
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fig. 11. En av modellerna av franstahyveln: 1) Skruv som haller ner det fijadrande
stalet. 2) Fjadrande stal som haller emot skivan pa ovansidan.

fig. 12. En annan modell av fra

nstahyveln: 1) Skruv som haller ner det fijadrande
hjulet. 2) Fjadrande hjul som haller emot skivan pa ovansidan.

Bilaga 3
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fig. 13. En tredje modell av franstahyveln: 1)Tumgrepp. 2) Har saknas fjadrande
stal, hjul eller anhall som haller emot skivan pa ovansidan.

Fashyvel pat. nr. 211 475 (5 ex.) - skjuts framat eller dras bakat, fér dolda
omlottskarvar.

fig. 14. 1) Skruv som justerar det fjddrande stalet pa ovansidan. 2) Anhall som
haller emot pa undersidan av skivan. 3) Skruv som justerar det fjadrande stalet pa
undersidan. 4) Fjadrande stal som justerar tjockleken pa skivan underifran.

5) Patentregistreringsnumret "SV PAT 211 475”. 6) Skruv som haller fast hyvelstalet.
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fig. 15. 1) Hyvelstal. 2) Skruv som justerar det fjadrande stalet pa ovansidan.

3) Fjadrande stal som justerar tjockleken pa skivan ovanifran. 4) Fjadrande stal
som justerar tjockleken pa skivan underifran. 5) Skruvar som justerar det fjiadrande
stalet pa undersidan. 6) Anhall som haller emot pa undersidan av skivan.

fig. 16. 1) Fjadrande stal som justerar tjockleken pa skivan underifran. 2) Anhall
pa undersidan av skivan. 3) Skruvar som justerar det fjadrande stalet pa under-
sidan. 4) Hyvelstalet. 5) Fjadrande stal som justerar tjockleken pa skivan ovanifran.
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fig. 17. 1) Skruv som justerar det fijadrande stalet pa ovansidan.2) Fjadrande stal
som justerar tjockleken pa skivan ovanifran.

Fashyvel av metall, rod (2 ex.) - dras bakat, for synliga/6ppna fogar eller
dolda omlottskarvar i tunna skivor (ej éver 4,8 mm).

‘fig. 18. 1) Skruvar som haller fast hyvelstalet. 2) Hyvelstal. 3) Handtag. 4) Nyckel
till muttrarna som haller hyvelstalet. 5) Fjadrande stal som justerar tjockleken pa

skivan. 6) Skruvar (en saknas) som justerar det fjadrande stalet. 7) Anhall som
haller emot skivan.
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fig. 19. 1) Eggfasen nerat pa en av hyvlarna. (Pa den andra vand uppat, se fig.22)

fig. 20. 1) Hyvelstal med eggfasen vand uppat (at héger pa denna bild). 2) Bygel
som haller hyvelstalet ar relativt rak - ger flack instéllning av hyvelvinkeln. 3) Skruv
som haller hyvelstalet ar relativt rak. 4) Hyvelstal med eggfasen vand nerat (at
vanster pa denna bild). 5) Bygel som haller hyvelstalet ar bojd utat - ger tvar instal-
Ining av hyvelvinkeln. 6) Skruv som haller hyvelstalet ar béjd utat sa att hyvelstalet
kommer i tvérare vinkel.

Bilaga 3
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fig. 21. En av de réda metallhyvlarna var ganska medfaren av rost och hade stalet
vant med eggfasen uppat.

fig. 22. Resultat efter slipning av stal, metalldetaljer och putsning med linolja och
vatslippapper med kornstorlek 600 eller 1200.

11
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Fashyvel i tra - skjuts framat, fér synliga/6ppna fogar.

fig. 23. 1) Kil som haller fast hyvelstalet. 2) Skruvar som haller fast anhallet.
3) Hyvelstal Obs! Stalet ska ha eggfasen monterad uppat, dvs synlig fran detta hall
for att fungera. 4) Spandppning.

fig. 24. Resultat efter slipning av stal, metalldetaljer och putsning med linolja och
vatslippapper med kornstorlek 600 eller 1200.

12
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i al
fig. 25. 1) Anhall som haller emot i sidled och justerar tjockleken pa skivan.
2) Urtag i anhallet dar skivan ska passa in vid hyvling. 3) Hyvelstal.

Trahyvel med metalldetaljer - skjuts framat/dras bakat?, for synliga/6ppna
fogar.

@
&
&

ES

‘fié. 26. 1) Skruv som héllér stalet lpé plats. 2) Gammalt fonstgang]érn som

13
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spanner fast stalet.

it oo s b TK;E y
fig. 27. Resultat efter slipning av stal, metalldetaljer och putsning med linolja och
vatslippapper med kornstorlek 600 eller 1200.

fig. 28. 1) Skruv som spanner fast hyvelstalet. 2) Sidanhall. 3) Inget anhall som
haller emot pa undersidan av skivan. 4) Hyvelstal.

14
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Fashyvel i metall med trdhandtag - dras bakat, fér synliga/6ppna fogar eller
dolda omlottskarvar i tunna skivor (ej éver 4,8 mm).

fig. 29. 1) Trahandtag. 2) Skruv som justerar bygeln som trycker emot skivan.
3) Bygel som justerar tjockleken pa skivan. 4) Skruvar som haller fast hyvelstalet.
5) Sidanhall.

fig. 30. 1) Skruv som justerar bygeln som trycker emot skivan. 2) Bygel som
justerar tjockleken pa skivan.

15
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fig. 31. 1) Skruvar som justerar vinkeln pa hyvelstalet. 2) Skruv som haller hyvel-
stalet pa plats.

Fashyveln GGC - dras bakat, for synliga/6ppna fogar.

fig. 32. 1) Hyvelstal. 2) Skruv som justerar hyvelstalet i djupled. 3) Anhall som
haller emot pa undersidan av skivan. 4) Skruvar som justerar anhallet.

16



Hyveldokumentation Bilaga 3

fig. 33. 1) Anhall som haller emot pa undersidan av skivan. 2) Skruv som justérar
anhallet.

........

fig. 34. Kartong som Fashyveln GGC lag i.

17
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Falshyvel N:r 1 - skjuts framat, for falsar i olika typer av skivor.
Obs! Dokumenterades bara, men anvéndes €j i laborationerna.

fig. 35. 1) Sagtandat skar for kapning av fibrer i falsen. 2) Hyvelstal for bortklyvning
av material i falsen. 3) Vingmuttrar (skruvar) som justerar anhallet i hojdled.

fig. 36. 1) Skruvar som justerar anhallet i hojdled. 2) Skruvar som héller fast det
sagtandade skaret.

18
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fig. 38. Exempel pa en fardig fals i porésa skivor.

19
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fig. 39. Kartong som Fashyveln N:r 1 I&g i.

Falshyvel (2 ex.) - skjuts framat, for falsar i olika typer av skivor.
Obs! Dokumenterades bara, men anvéndes €j i laborationerna.

fig. 40. 1) Skruvar som haller fast skaret. 2) Skar, liknande ett raklad, for kapning
av fibrer i falsen. 3) Skar, liknande ett rakblad fér bortklyvning av material i falsen.
4) Vingmuttrar (skruvar) som justerar tjockleken pa skivan.

20
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fig. 41. 1) Vingmutter (skruv) som justerar skaret som klyver. 2) Skruv som haller
fast skaret som kapar. 3) Skar, liknande ett raklad, fér kapning av fibrer i falsen.
4) Skar, liknande ett rakblad for bortklyvning av material i falsen. 5) Anhall som
haller emot skivan pa undersidan och justerar tjockleken pa skivan. 6) Vingmutter
(skruv) som justerar anhallet pa undersidan.

21



BYGGVARUDEKLARATION

Utvidgad deklaration baserad pa riktlinjer fran Byggsektorns Kretsloppsrad
samt féljer bestammelser for certifierade miljodeklarationer fran Miljéstyrningsradet

Trafiberskivor
BSAB KEG

Hard board

FORETAGET
Adress Masonite AB

Box 27, 914 29 Rundvik
Telefon 0930-305 30
Fax 0930-308 69
Kontaktperson Jan Persson
e-post jan.persson@masonite.se

FORETAGETS MILJOPROFIL
Miljopolicy
Miljoledningsystem,
certifierad enligt ISO 14 001
registrerad enligt EMAS
Miljoéredovisning
Miljoprestanda
Utbildningsplan for de anstillda
Miljokrav vid inkop
Tillstandspliktig,
uppfyller gillande villkor
Returprodukter utnyttjas i,
processen
produkter
Kan aterta gamla produkter,
dven fran andra tillv

ja

pa gang

ja
ja
ja
ja

TEKNISKA PRODUKTDATA

Anviindningsomrade:
Skivkvalitén anvinds for allminna bygg- och konstruk-
tionsandamal, se vidare i referens (1).

Egenskaper:
Densitet 950 kg/m?

Masonite AB
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Hard board

s.2 (4)

0 PRODUKTINNEHALL 2 TILLVERKNING

Produktinnehall a/ke skiva

Barrtrived 934
Fenolhartslim, PF 6
Vax 0.2
Vatten 60

1 RAVAROR

Nedan redovisas resurser som anviinds
foratt tillverka den firdiga produkten.
Den delmiingd som anviinds f6r ener-
giiindamal redovisas under energiftr-
brukning. Alla viirmeviirden anger det
effektiva viirmeviirdet baserat pa torr-
substansen, TS.

Ravaruuttag kg/kg skiva

Icke energibiirare
Forsumbara miingder -

EnergibirareMJ/ke skiva

Raolja 28 0,07
Rundved 30 1.6
Kol 0.04 0,001
Naturgas 0.4 0,007
Kopt el, Sverige? 4,3 -
Diirav energiforbrukning

Raolja 2.8

Rundved 13

Kol 0,03
Naturgas 0.1

Kopt el. Sverige? 4.3

Tillverkningsmetod

Miljodeklarationen giiller for en hard
board tillverkad enligt viat metod och
Masonite-processen, vilket ger en
lingre fiber Jamfort med en mekanisk
sonderdelning av vedravaran. En
lingre fiber hijer skivans hallfasthet.

LCA-metodik finns beskriven i refe-
rens (3) och beridkningarna fdljer refe-
rens (4). Med den allokeringsprineip
som tillimpas (4., 3) har sagverksav-
fallet erhallit en miljébelastningsprofil
(motsvarande ex. ett paslag pa den
totala biobriinsleforbrukningen med
17%).

3 DISTRIBUTION

Distributionsmedel

Produkten tillverkas i Rundvik och
distribueras enligt kundens dnskemal.
Vanligaste transportmedel ér lastbil.

Forpackningsmaterial — g/kg skiva

Stalband 1
Stalspik 0.07
Triipall 14

Utskipp till luft

g/kg skiva

Stoft* 2.7
Koldioxid 245
Kolmonoxid 11
Kviiveoxider 2.7
Svaveldioxid 0.6
Viiteklorid 0.03
Kolviiten 1.9
Flyktiga organiska dmnen fran,
triiravaror 0.78
Ovrigt 0,01
Metan 0.04
Formaldehyd 0,54
Org. syror fran triiravaror 1.3

Virmeviirde MI/kg TS

Utslipp till vatten g/kg skiva

Produkten

Hard board 19
Forpackningsmaterial

Tri 19

Ejinventerade floden  kg/kg skiva

Alla floden inventerade 1.00

Suspenderade @mnen 0.2
BOD#* 15
COD 31
TOC 001
Totalkvive 0.04
Totalfosfor 0.02
Klorid 0,03
Sulfat 0.004
Fenolisk substans 0.02
Metaller 0.007
Utslipp till mark ao/ke skiva
Mineralavfall 2
Aska 12
Industriaviall 6
Spillbark 3
Farligt avfall 0.6

FRoncessionsvillkor for Masonite AB finns for

angiven emission.

4 BYGGSKEDET

Byggproduktion/montering
Beroende pa vad produkten anviinds
tll atgar olika material sasom lim.
skruv, spik mm. Spill som uppstar kan
limnas 1 Killsorteringskiirl for tri
alternativt briilnnbart eller liknande.
Produktanpassning

Pa kundens dnskemal kan skriddar-
sydda format tas fram.

5 BRUKSSKEDET
Underhall

Normalt sett underhalls inte produk-
ten.

Livslingd/Bestindighet
Produkiens livslingd motsvarar nor-
malt sett byggnadens.

Miljopaverkan vid anviindning

Da underhall inte behéver utforas
uppstar heller ingen miljopaverkan vid
anvindning.

6 RIVNING

Produkten ér oftast en integrerad del
av en storre by ggnadskomponent eller
en tribaserad produkt, vilket avgor
betingelserna vid rivning.

Produkten kan enkelt flisas och an-
viindas som brinsle.

Masonite AB
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Hard board 5.3 (4)

7 RETURPRODUKTER

Aleramﬁn(lning

I vissa fall kan en f&rsiktig demonte-
ring medfora att skivan kan ateranviin-
das.

Materialatervinning
Tekniskt sett dr materialatervinning
mojlig.

Energiutvinning

Masonite utgdr ett utmirkt brinsle med
samma cgenskaper som rent trid vid
forbrinning (5). Pa sikt borde aska fran
triibaserade produkter aterforas till
skogsmark och pa sa sitt skapa ett
kretslopp av niringsdamnen.

8 SLUTLIGT
OMHANDERTAGANDE

Deponi

Deponering av produkten bor undvikas

framst ur ett resurshushallningspers-

pektiv.

9 INRE MILJO

Endast tillimpliga delar i byggvaru-
deklarationen redovisas nedan:

9.3 Egenemissioner mg/m’h

Formaldehyd <0.03%
(Gransviirde for El 0.13)
“ Enligt kammarmetoden 23 °C och 50% RH.
Uppmiitta emissioner dr niira griinsen for dekiek-

terbar nivi

10 INVENTERINGENS OMFATTNING

Inventeringen omfattar nedan angivna steg. Av figuren framgar ocksa huvud-
sakligt ursprung (6r de olika ravarorna och insatsmaterialen vid tillverkningen.

utvinning/ | |  hygges- board
= Sverige avfall (100%)
utvinning/ | | sagverksavfall/
—_— Sverige ratt
utvinning/ | | sagverksavfall/
—— Sverige torrt
utvinning/ ) -
= Nordsjon PF-lim och vax
&' 15% atervinning/[_|
== Sverige stal I—
utvinning/ | | allvirke
—— Sverige P
kopt elektricitet I‘» aktiviteter som
ingar i tillverk-
— ningen av alla
utvinning/ transporter/
—_= i = energi P produkter ovan

produkt dér alla tillgéngliga data inventerats,
alternativt: férenklade data har anvénts

inventeringen borjar i namngiven aktivitet/
ravarans framsta ursprung

:_F ravaran inventeras fran naturen

0,

— inte fullsténdig inventering

ravaran inventeras fran samhaéllet

11 REFERENSER OCH NOTERINGAR

(1) Produktinformationsmaterial fran Masonite AB.

(2) I elframstillning ingar ingen miljopaverkan. Detta mojliggor att olika
“elalternativ” kan anviindas. beroende pa syfte.

(3) M Erlandsson. Life-Time Assessment - A Development of LCA to Implement
Comparative Product Studies. Naturvardsverket, AFR-rapport 178, Novem-
ber 1997.

(4) M Erlandsson et al. Environmental background data for wood based panels
utilised in environmental declarations from Trétek. AB Tritek, L-report
9709086, Stockholm. September 1997

(5) M Erlandsson. Methodology for Environmental Assessment of Wood-based
products. AB Tritek, I-report 9608070, Stockholm, August 1996.

(6) M Sterley. Forbrinningsdata for LCA av triiskivor. AB Triitek, Uppdrags-
rapport nr 1997/970618, Stockholm, 1997.

Masonite AB
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CE-miirkta produkter - Deklaration om dverensstimmelse och

C€

Hard Trifiberskiva typ HB enligt EN 622-2 uppfyller de visentliga kraven enligt EN 13986
Nominell tjocklek 2,3/ 4,8/ 6,4/ 8,0 mm framgar av etikett p4 skivbunt samt av faktura

mirkning — Masonite Hard

Masonite AB
Box 27
S-914 29 Rundvik

Produkten dr CE-mirkt 04, tillverkningsdatum framgar av méarkning pa skiva och etikett

Deklarerade egenskaper

s.1(1)

Egenskap Tjocklek

3.2 mm 4.8 mm 6,4 mm 8.0 mm
Bojhallfasthet 30 30 25 25
enligt EN 310
Tviérdraghéllfasthet | 0,50 0,50 0,50 0,50
enligt EN 319
Brandklass F F D-s2, d0 D-s2, d0
Formaldehydklass El

Vattendnggenomgangsmotstand enligt EN 20345 Vit kopp/Torr kopp 20/30 enligt tab. 9,

EN 13986

4}’7 //7741»7 { M”’?ﬂ"‘/
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Hans-Goran Trammer
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CE-mirkta produkter - Deklaration om dverensstimmelse och
méirkning Masonite Oljehirdad

Masonite AB
Box 27
S-914 29 Rundvik

Hard Trifiberskiva typ HB.H enligt EN 622-2 uppfyller de vdsentliga kraven enligt EN
13986
Nominell tjocklek 2.3/ 4,8/ 6.4/ 8,0 mm framgar av etikett pa skivbunt samt av faktura

Produkten dr CE-mirkt 04, tillverkningsdatum framgar av mérkning pé skiva och etikett

Deklarerade egenskaper

Egenskap Tjocklek

3,2 mm 4.8 mm 6.4 mm 8,0 mm
Bojhallfasthet 35 32 30 30
enligt EN 310
Tvirdraghallfasthet | 0,60 0,60 0,50 0,50
enligt EN 319
Tvirdraghéallfasthet | 0,30 0,30 0.25 0,25
efter kokning EN
319 EN 1087-1
Tjocklekssvillning |25 20 20 20
enl. EN 317
Brandklass F F D-s2, d0 D-s2, d0
Formaldehydklass El

Vattendnggenomgangsmotstand enligt EN 20345 Vat kopp/Torr kopp 40/60 enligt tab. 9,

EN 13986 samt relationen mellan hard och oljehédrdad board

%’mﬁ’:ﬁ}w//ﬂw

Hans-Goéran Trammer
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CE-mirkta produkter - Deklaration om dverensstimmelse och
mirkning — Masonite Viggskiva

Masonite AB
Box 27
S-914 29 Rundvik

Medelhard Trifiberskiva typ MBH enligt EN 622-3 uppfyller de visentliga kraven enligt EN
13986
Nominell tjocklek 6,4/9,2/12,0 mm framgar av etikett pa skivbunt samt av faktura

Produkten dr CE-mirkt 04, tillverkningsdatum framgér av mérkning pa skiva och etikett

Deklarerade egenskaper

Egenskap Tjocklek

6,4 mm 9.2 mm 12 mm
Bojhallfasthet 15 15 12
enligt EN 310
Tvérdraghallfasthet | 0,10 0.10 0,10
enligt EN 319
Tjocklekssvillning |15 15 15
EN 317
Brandklass F D-s2, d0 D-s2, d0
Formaldehydklass El

Vattendnggenomgangsmotstand enligt EN 20345 Vat kopp/Torr kopp 16/25 enligt tab. 9,
EN 13986

o pom
Vin '/f’f’//'m Vit a3
Hans-Go6ran Trammer
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- NROST00T0

FORETAGET:

Karlit AB

810 64 Karlholmsbruk

Tel: 0294-422 00

Fax: 0294-407 64

E-post: hg@karlit.se

Kontaktperson: Peter Bergstrom

Miljoarbete

— Foretaget ér tillstandspliktigt enligt
miljoskyddslagen ochuppfylier
gillande krav.

— Foretaget har en miljopolicy.

- Foretaget uppfyller arbetsmiljokraven
forinternkontroll.

PRODUKTEN: '

Miljodeklarationen géller fér MDF-ski-
vor, Karlit MDF Standard, innehéllande

. urea-formaldehydlim. Skivorna produce-
ras i olika tjocklekar, 6-35 mm med olika
densiteter 740-810 kg/m’. Ett genomsnitt-
ligt produktinnehall for alla skivor anges
nedan, avvikelserna mellan storlekarna 4r
smé. Den firdiga produkten anviinds van-
ligtvis inom mébelindustrin.

Produktinnehall, glkg skiva
Vedrivara

Ségverksflis (TS") 570

Massaved (TS") 243
Urea-formaldehydlim 120
Vax 6
Urea 5
Hirdare, ammoniumsulfat 1
Vatten 55
Forpackning gfkg skiva
Stalband 1,0
Kantskydd 32
Tramaterial 26,3

*TS, torrsubstans d v s exkl vatten

Innehall av imnen enligt KEMIs
Begrinsnings- och OBS-lista
Produkten'har inga dokumenterade skad-
liga effekter pd miljo eller hilsa. Triird-
varan kan naturligt innehélla mycket sméa
miingder av dmnen p ovan ndmnda lis-
tor. Urea formaldehyd-limmet innehéller
fri formaldehyd, men det #r under grén-
sen angiven pd OBS-listan. Skivornas av-
givning av formaldehyd kontrolleras (se
inomhusmiljo).

TILLVERKNING: =

Vedrivara
Vedrdvaran kommer uteslutande frin
svenskt skogsbruk. Enligt skogsvérdsla-
gen 1§ skall skogen skétas s att den ut-
halligt ger god avkastning samtidigt som
den biologiska méngfalden bibehélls.

Révaran som anvinds vid aktuell MDF-
tillverkning #r sdgverksflis (70%), en bi-
produkt frin sdgverk och flis frin massa-
ved (30%). Leverantorerna finns inom
avstandet 20-280 km och transporterna
sker mestadels med lastbil.
Lim
Limmet som anvénds ir ett urea-for-
maldehydlim, Data for tillverkningen har
erhéllits via Casco Products AB. Till-
verkningen ir baserad pd naturgas, som tir
enicke fornyelsebar naturresurs. Vid pro-
duktionen sker utslépp av vixthusgaser,
forsurande dmnen, flyktiga kolviten och
vissa toxiska dmnen.

Tillverkningen av vax, hidrdare (ammo-
niumsulfat) och urea ir inte medtaget.

Skivproduktionen

Massaveden barkas och flisas, Flis frén
massaved blandas med sdgverksflis och
tviittas med recirkulerande tvittvatten,
Blandningen defibreras och mals. Lim,
vax och hérdare tillsétts till fibrerna som
genomgdrtorkning, Massan formas till ark
och varmpressas till skivor, Skivorna si-
gas och slipas till limpliga dimensioner.

Tillverkningen av MDF-skivor #r en
torr process utan utslipp till vatten. Vid
varmpressningen och torkning av skivor-
naavgér frimst formaldehyd frinlimmet,
stoft och organiska kolviten till luft.
Slipningen och sdgningen ger damm som
forbriinnsienergianliggningen.

Virme till processer produceras i en
biobrinsleeldad panna. Dir uppkommer
framst utsldpp av kvéveoxider (NO,),
koloxid (CO), flyktiga kolviiten och stoft.
Koldioxidutsldppet hérrér frin fornyelse-
bara brénslen och riknas ddmed inte som
belastande for viixthuseffekten.

. Energianvandning

s.1(2)

Trabaserade skivor

MDF-Medium Density Fiberboard
Karlit MDF standard

Traprodukters kretslopp

insats
miate-
tial
.

Fornyelsebar ravara

86,4 viktprocent

EL14,5%

~ FOSSILY

FORKYELSEBARY
BRANSLE 50,4% BRANSLE 35,1%
Energianvéndning
TREADRAVARA TILL
PRODUKT 4%

TRANSPORY 6%

LK 23%

SKIVFABRIK 67%



Bilaga 4 e

Karlit MDF standard

ANVANDNING:

Livslingd

Skivans livsldngd berorhelt pa hur och var
denanvinds. Inomhus och i torra mil-joer
finns ingen begrénsande teknisk livslidngd.

Inomhusmiljo

MDF-skivor innehdller vax och urea-
formaldehydlim. Sm& mingder rester,
framst formaldehyd, emiiteras fran icke
hardat lim (urea-formaldehydlim). Kon-
trol} av skivornas formaldehydavgivning
skerldpande pé fabriken enligt Kemikalie-
inspektionens foreskrifter (KIFS 1989:35
dndrad enligt KIFS 1993:3). Detta kon-
trolleras av Sveriges Forsknings- och
Provningsinstitut (SP). Karlit producerar
skivorunder grinsvérdet 0,13 mg formal-
dehyd/m? luft. Karlit MDF &r certifierat
av SP med P-certifikatnummer 147301,

ATERVINNING: Lo

Uttjénta triibaserade produkter tas till stor
del om hand vid avfallsstationer, ddr tri-
fraktioner kan flisas och utnyttjas som
brinsle.

Ateranviindning

Skivorna kan dteranvéindas vid skonsam
dementering,

Materialatervinning

For att underlétta &tervinningen 4r det vik-
tigt att produkten #r innehiilsdeklarerad
och att underhéllet dokumenteras, Mate-
rialet kan inte atervinnas till ny fiberskiva,
Energiutvinning

Uttjiinta skivor dr ett utmirkt brénsle.
Koldioxidutslipp fran férbriinning av tré
péverkar inte vixthuseffekten forutsatt att
skogens aterviixt frimjas. Utslipp av
kvéaveoxider ar starkt kopplat till férbran-.
ningsanlédggningen och aktuell renings-
metod. Generella emissionsviirden frin
forbranning kan inte ges, men rokgasut-
sliapp med forhojda halter av kolmonoxid,
kviveoxider och flyktiga kolviten bero-
ende pé liminnehallet dr att forvénta (3).
Askan frdn skivor, som inte ytbehandlats
eller behandlats pé annat sitt, kan aterfo-

ras till det naturliga kretsloppet och blir
dirmed en recirkulerande niringsresurs i
ett uthalligt skogsbruk.

Deponeringsanliggning

Deponering av tréiskivor ir inget &tervin-
ningsalternativ och bor undvikas. I forsta
hand ska 4teranvéindning frimjas och se-
dan materialatervinning eller energiut-
vinning.

MILJOPROFIL:

Miljoprofilen giller for Karlit MDFE Stan-
dard innehallande urea-formaldehydlim,

Utslipp till luft, g per kg skiva
Koldioxid, CO, 265
Kolmonoxid, CO 12
Kviiveoxider, NO, 3
Svaveldioxid, SO, 0,2
Formaldehyd 03
Stoft . 3
Kolviten 3
Organiskt kol 2,0
Utsldpp till vatten, g per kg skiva
Metaller, salter, fenol 0,006
och olja
BOD < 0,001
COD < 0,001
Suspenderande 4mnen 0,01
Kvive (N-tot) 0,02
Fosfor (P-tot) < 0,001
Utslipp till mark, £ per kg skiva
Industriavfall 4
Farligt avfall 0,02
Slagg och aska 4
Slam frén sed.basséng till lokal 16
deponi
Ovrigt avfall frin elproduktion 35
Gruv- och mineralavfall 2
Energianvindning, MJ per kg skiva
Elektricitet
Vattenkraft 1,1
Karmkraft 1,2

Miljédeklarationens utformning har arbetats fram i ett nordiskt projekt.
Denna miljodeklaration har sammanstillts (1998-10-01) av Asa Eriksson, Tritek 08-762 18 00. )
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5.2 (2)

Fornyelsebart brinsle

Biobrinsle 7,2
Icke férnyelsebart briinsle

Bensin 0,2
Diesel 1,2
Olja 0,3
Gasol 0,004
Naturgas 4,4

Primirt resursuttag kg per kg skiva

Rundvirke (kg TS) 1,3
Riolja 0,04
Kol 0,002
Naturgas 0,085
Kommentarer till miljoprofilen

—~Metodik till inventeringen finns beskri-
ven i referens (1) och (2).

— Resurserna till energianviindningen #r
redovisat under primért resursuttag.

- Begréinsningar: Tillverkningen av vax,
hdrdare (ammoniumsulfat) och urea #r
inte medtaget.

~ Oversiktlig bakgrundsdata till invente-
ringen redovisas 1 (4).
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