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There are many workbenches where the wooden screw in the vise is out of order after many years of use.
To make new screws and nuts you need two tools, a screwbox to make the external threads and a tap to
make the internal threads in the nut. The screwbox is a nut with internal threads where a v-shaped cutter

has been placed in a precise position so that the external threads will go with the internal threads.

In this essay details of great importance to obtain a well function screw are examined. Yellow birch has
been used for the screws and nuts. Screwboxes with only one cutter has been examined and used. Details
concerning the features of the tap have not been examined further. Ten screws of different age and eleven
old screwboxes have been examined. The screwboxes have been drawn in scale 1:1. A test showing what
importance the wood of the screw has to the result of the screw has been made. One old screwbox has
been renovated and one has been made from pieces of birch and with a v-cutter from an old screwbox in

order to detect details that affect the result of the screw.






Forord

Mitt intresse for hur gingor i trd kan tillverkas med géangtapp och ett snedtyg viacktes under hosten
2011. Tillsammans med hantverkaren och smeden Niklas Alexandersson, Kungslena, fick jag
mojlighet att delta i Hantverkslaboratoriet i Mariestads dokumentationsprojekt ”Hantverkare emellan”.
Niklas Alexandersson och jag besdkte snickaren Bérje Karlsson i hans snickeri i Orebro och
genomforde dir en intervju som handlade om hur man tillverkar skruvgingor i trd med géngtapp och
snedtyg. Borje Karlsson har varit ett stort stod och har bidragit med sin kunskap under hela

genomfOrandet av denna kandidatuppsats.

Ett stort tack till Borje Karlsson for all ovérderlig hjalp och ett stort tack till Gunnar Almevik som har

handlett mig genom denna kandidatuppsats.

Mariestad i juni 2012.

Maria Gronberg
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1. Inledning

1.1 Bakgrund och problemformulering
De flesta av oss har ndgon gang arbetat vid en hyvelbink. Kanske har man ségat ut ett &mne till en

smorkniv under traslojdslektionerna i lagstadiet med en figursidg, med tribiten fastsatt i hyvelbankens
stdd eller mellan biankhakarna. Att det ofta dr en skruv av trd som for samman hyvelbankens delar och
pa sé sitt sitter press pa trabiten som man kldmmer fast dd man vrider runt bankens vev kanske inte
varje person som arbetar vid banken tidnker pa, &nnu mindre kring hur denna skruv ar tillverkad. Just
det har jag intresserat mig for. Hur tillverkar man traskruven och hur far man den att halla for

pafrestningen som den utsétts for?

Traskruven i hyvelbidnken med de utvdndiga géngorna kan ha tillverkats med ett verktyg som heter
snedtyg. Motpolen, det vill sdga den del med de invdndiga gédngorna som skruven ska anpassas till,
kallas for mutterblock. De invdndiga géngorna tillverkas med hjilp av en gdngtapp. Det finns flera
olika sitt att tillverka gingorna pa men jag har valt att dokumentera och analysera hur
tillverkningsprocessen gar till d& man anvénder verktygen snedtyg och géngtapp, da det ar ett hantverk

som idag ar bristfalligt dokumenterat. Termer och begrepp redogdrs det for under kapitel 2.1.

Figur 1. Snedtyg och géngtapp

Figur 2. Snickaren Borje Karlsson
tillverkar invédndiga géngor. Foto:
Niklas Alexandersson

I Lilla svarvarboken (1949)skriver J.M. Bong att ” Sjdlva snedtyget dr sa vanligt, att ingen

beskrivning ddrpa torde behovas...” nagot som idag inte &r lika sjalvklart. Kunskap kring att tillverka
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skruvar i trd ddr man anvéinder giangtapp och med ett, efter gidngtappen anpassat, snedtyg for att skéra
utviandiga gangor finns idag hos ett fatal hantverkare och traditionsbirare. Det samma géller
kunskapen kring att justera ett snedtyg och fa det brukbart. Det ar en brist och ett problem i dagens
Sverige, att traditionella hantverkskunskaper forsvinner helt istéllet for att foras vidare till kommande
generationer. Att tillverka skruvar i trd med hjélp av snedtyg ar en kunskap som riskerar att férsvinna
helt och héllet da ytterst lite finns dokumenterat kring utférandeprocessen. Att det ar viktigt att bevara
kunskap kring utforandet av traditionella hantverk har Sverige medgivit d& Unescos konvention om
skydd for det immateriella kulturarvet ratificerades i december 2010. Kulturavsbegreppet i Sverige
utokades dirmed till att 4ven innefatta det immateriella kulturarvet. Traditionell hantverksskicklighet

faller inom definitionen fér immateriellt kulturarv enligt artikel 2 i konventionen.

Historiskt har traskruvar anvants i domkrafter, skruvtvingar, ciderpressar, olivpressar, vid
mynttillverkning, pappersarkframstillning, konfektyrtillverkning, inom bokbindarkonsten och i
tortyrkamrarna, for att nimna négra anvindningsomraden. Skruvar i trd anvands idag framst i
hyvelbianken, som kraftoverforare da ndgot ska spannas fast i hyvelbankens stad. Att tillverka
skruvgingor i trd med snedtyg kan tyckas vara en hopplost omodern teknik. Men processen att
tillverka gangor med ett snedtyg &r faktiskt aktuell 4ven idag. Vi har ett otal hyvelbédnkar i vart land
dar traskruvarna borjar ta ut sin rtt, efter all kraftoverforing som frestat pa. Att kassera bankarna nir
skruvarna tagit slut ar otdnkbart. Far man dir emot tag i en gingtapp kan ett snedtyg tillverkas, eller
om man far tag i ett snedtyg med tillhérande géngtapp kan snedtyget rustas upp. Ett snedtyg tar inte

nagon stor plats i ett snickeri. Med ett snedtyg kan man klara sig utan avancerade frisar eller svarvar.

1.2 Befintlig kunskap

Tillverkning av traskruvar har varit en produktionskunskap. Kunskapen i produktion idag ar begransad
och finns ej dokumenterad. Malilla hyvelbankar och Sjobergs i Stockaryd tillverkar fortfarande
traskruvar till sina hyvelbankar, Malilla med hjilp av snedtyg i massing och Sjobergs med hjilp av
moderna maskiner. Da det géller tillverkningen av skruvar med verktyget snedtyg finns kunskapen
endast hos nagra fa personer i Sverige. En av dem som jag har varit i kontakt med &r snickaren Borje
Karlsson i Orebro. Borje Karlsson har tillverkat triskruvar till hyvelbénkar och tillverkar idag
traskruvar till bokbinderiklubbar och har erfarenhet av justering och instéllning av stilet med den

skdrande eggen i snedtyget.

I nordisk litteratur har man endast beskrivit fragment kring tillverkningen av skruvar med hjélp av

snedtyg. Man har ofta beskrivit hur verktygen ser ut och vilka delar de bestar av utan nagra detaljer
16



kring anvindandet av verktyget och vilka forutséttningar som behdver vara uppfyllda for att snedtyget
ska kunna framstilla géngor. I en artikel som heter Snedtyg — gdngverktyg for trd, publicerad i
tidningen Hemsldjden 1988/4 beskriver verktygsmakaren Sven Axnér hur man tillverkar ett snedtyg. |
artikeln ndmns att monteringen och justeringen av stélet med den skdrande eggen ar ett svért och
mycket avgorande moment i tillverkningen av snedtyget. Stélets inféstning i snedtyget beskrivs

kortfattat i texten och i ritning men det sdgs ingenting om hur stélet i sig ska vara utformat eller slipat.

I den engelskspréakiga litteraturen beskrivs i de allra flesta fall endast hur verktyget ar uppbyggt och
lite 6versiktligt hur man anvander det, alltsa pa samma sitt som i den nordiska litteraturen, men i nagra
fa bocker och artiklar beskrivs sjdlva instillningen av det skdrande stalet ndgot mer ingdende. I
artikeln Wood Threads A handmade tap and screwbox publicerad i Fine Wood Working on Hand
Tools (1986) beskriver forfattaren till artikeln, Richard Starr, hur man tillverkar snedtyget och
forklarar i text och med ritningar hur skérstélet ska vara infast samt hur skirstalet ska vara slipat. Starr
anger exakta eggvinklar pa det skdrande stalet och hur man praktiskt kan gé tillvdga vid infdstningen
av skérstélet 1 verktyget. (Starr 1986, s. 45-48) I Making Screw Treads in Wood (2001) beskriver
forfattaren Fred Holder hur de utvindiga géngorna bor se ut med avseende pd vinklar och stigning och
dérmed vilken vinkel som stalet bor ha. Fred Holders uppgift vad det géller skérvinkel pé stélet skiljer
sig fran den vinkel som Richard Starr anger i sin artikel. University of North Carolina Television,
UNC-TV, som ir ett publicservice-ndtverk i den Amerikanska delstaten North Carolina, har
producerat en serie; The Woodwrights Shop dar Roy Underhill som &r programledare utfor
traditionella hantverk i sdndning. I avsnittet Screw Box for Wooden Threads tillverkar Roy Underhill
ett snedtyg. Underhill tillverkar i avsnittet &ven det skdrande stilet utav resterna fran en gammal fil
och forklarar hur filning, slipning samt infdstningen av stélet kan goras. Den vinkel som Roy

Underhill anger att stélet bor ha stimmer 6verens med den vinkel som Fred Holder anger.

Sammanfattningsvis finns det begransad information i tillganglig litteratur kring sjélva verktyget
snedtyg och om tillverkningsprocessen av skruvar i trd. Hur man far verktyget att fungera i tridmnet
samt hur det skdrande stalet ska vara utformat ar alltsd mycket bristfélligt och kortfattat dokumenterat.
Det som finns beror detaljer kring infastning, justering och utformning av den skirande eggen i fyra
olika kéllor, som inte &r samstimmig. I de fall man dr samstdmmiga finns det dnd4 ett vérde i att
prova de olika metoderna i och med att kunskapskallorna ar fa och relativt svara att {3 tillgang till.
Négot som alla sakkunniga personer dr dverens om ér att instdllningen av den skérande eggen i
skirstalet i snedtyget maste vara exakt om man ska kunna skéra géngor i trd med ett snedtyg och att

instdllningen ar ett mycket avgérande moment.
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1.3 Syfte

Syftet med undersdkningen ar att genom analys av forekommande litteratur, berittelser och
demonstrationer fran personer med praktisk kunskap att tillverka skruvgingor samt egna praktiska
prov klarldgga vilka detaljer i tillverkningsprocessen som &r avgorande for att uppna ett bra resultat.

Med ett bra resultat avses en val fungerande och héllbar skruvgénga.

1.4 Fragestillning

Syftet med detta arbete ar att klarldgga vilka detaljer i tillverkningsprocessen av traskruvar som &r

avgorande for att uppna ett bra resultat pa skruvarna. Fragor som jag har stéllt mig ir;

1) Hur ser éldre vil fungerande skruvar ut?

2) Efter flera ars slitage och anvéndning har édldre skruvar omformats, hur ser en vil fungerande
traskruv ut nir den ar nytillverkad?

3) Med vilka vinklar och avstand fran en centrumlinje sitter stélet infést i snedtygen?

4) Finns det en enhetlig utformning och infastning av stalet i snedtyget?

5) Vilka egenskaper hos tréet i skruvdmnet &r viktiga for ett bra resultat pa skruven?

6) Vilka egenskaper hos snedtyget dr viktiga och avgorande for att né hela och héllbara géngor?

1.5 Avgréansningar

Jag avgriansar mig till att undersoka skruvar som har tillverkats for hyvelbankens stad. Jag kommer
endast behandla snedtyg av den typ dér et skdrande stél ar fixerat i en trikloss. Jag avgrinsar mig
aven till att uteslutande anvénda triadslaget bjork vid tillverkningen av skruv. Antalet
kunskapspersoner som jag har valt att intervjua och samtala med &r fem personer. Detaljer kring

materialegenskaper i skérstalet liksom egenskaper hos géngtappar behandlas inte i detta arbete.

1.6 Metod och material

Jamforande analys av kunskap
Inledningsvis har jag gjort en jaimforande analys av dokumenterad kunskap som ror detaljer i

tillverkningsprocessen som &r avgorande for att uppna ett bra resultat pé traskruvarna. Litteratur som
har studerats och jamforts ar artikeln ”Snedtyg — géngverktyg for trd” fran tidningen Hemsléjden 1988
nr 4, Richard Starrs artikel ”Wood Threads - A handmade tap and screwbox” i Fine woodworking on

Hand Tools (1986) samt en filminspelning ; ” Screw Box for Wooden Threads”, fran The
18



Woodwrights Shop, producerad av UNC-TV. Fokus ligger pé detaljer som ségs eller antyds vara
viktiga och avgdrande for gdngornas resultat, om det finns detaljer som uteldmnas helt eller delvis och

hur uppgifter skiljer sig fran varandra i de olika dokumentationerna.

Intervjuer och samtal med kunskapspersoner
Borje Karlsson i Orebro som jag tidigare nimnt, har tillverkat triskruvar till hyvelbénkar och

utrustning for traditionellt bokbinderi och har ldng erfarenhet av tillverkning, reparation och
uppgradering av snedtyg. Forsta kontakten med Borje Karlsson fick jag nér jag tillsammans med
hantverkaren och smeden, Niklas Alexandersson, arbetade med i dokumentationsprojektet
”Hantverkare emellan”. Med Borje Karlsson har jag haft &terkommande mdten som innebar praktiska
forsok i hans snickeri, samtal och diskussioner. Borje Karlssons deltagande i mitt examensarbete har
varit avgorande och legat till grund for mitt arbete. Forutom Borje Karlsson har jag intervjuat nedan
upptagna personer med olika erfarenheter av att arbeta med snedtyg. Mattias Malmros som har
reparerat ett befintligt snedtyg och frén dessa kunskaper latit tillverka ett eget snedtyg, Roald
Renmalmo som har tillverkat snedtyg for olika gdngdimensioner d& han har haft behov av gingade
skruvar i olika storlekar och dimensioner. Renmelmo har, forutom att han tillverkat manga olika
gingade skruvar, dven matt upp olika snedtyg och dokumenterat dessa uppmaétningar noggrant. Jag har
dven vart i kontakt med och intervjuat Leif Karlsson som dr nuvarande dgare till hyvelbénksfabriken
Malilla Hyvelbankar, dér man dven idag tillverkar hyvelbianksskruvarna med snedtyg i méassing. Leif
Karlssons sliaktingar har varit verksamma i familjeforetaget sedan tiden dd man anvénde snedtyg i trd
vid tillverkningen av skruvarna till sina hyvelbédnkar och med Jan Mollerfors som &r dgare och VD i
foretaget AB Broderna Sjobergs i Stockaryd, som har tillverkat mdbler och hyvelbankar sedan 1922
och anvént snedtyg i produktion fram till 1960-talet.

Undersokning av snedtyg
Totalt har jag undersokt infastningen av stalet i elva snedtyg som har ritats av i skala 1:1 och

fotodokumenterats. Utifran ritningarna har gransviarden vad det géller stalens vinklar och avstand
kunnat urskiljas. Gransviardena har sammanstéllts i en tabell, se bilaga 1. Fem av snedtygen hade
svarvade handtag och liknar den modell som gick att bestélla fran verktygskataloger under 1900-talet
och sex snedtyg sdg ut att vara egentillverkade, utan handtag och med handsmidda stél. Syftet med
undersokningen var att kartligga hur de olika snedtygen sag ut och notera vad som skiljde dem at.
Observationerna jamfordes med det som jag har kunnat hitta och kunnat utldsa ur litteraturen och de
erfarenheter som hantverkare har delat med sig av genom samtal och demonstrationer. Dessa samlade

kunskaper tog jag sedan med mig till arbetet med att forsoka tillverka ett eget snedtyg.
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Undersékning av triskruvar
Jag har undersokt tio olika traskruvar till hyvelbankar som har anvinds olika mycket. Vid

undersokningarna har jag fokuserat pa hur skruvarna och speciellt gingorna egentligen sett ut, i syfte
att svara pa hur vl fungerande skruvar ser ut och hur nytillverkade vil fungerande traskruvar kan se ut
for att ha en hog hallfasthet, liksom om det gér att utldsa hur skérstalet har varit utformat och installt
genom att undersdka skruvarnas géngor. Fem av skruvar som har undersokts finns i hyvelbankar som
idag anvénds pé S16jd- och Byggnadsvard Néds i Lerums kommun, som del i den snickeriinredningen
som finns i en byggnad kallad Kéillnds samt i Mulle Mecks- bankverkstad dér arbetsbédnkarna anvinds
av barn som under ledning av "Mulle-Meck” far tillverka egna leksaker i dessa. Uppgifter fran
undersdkningen av skruvarna fran Nais har nedtecknats i en tabell, se bilaga 2. Jimforande studier har
gjorts med resterande fem skruvar, vilka har undersokts mer 6versiktligt. En av skruvarna sitter i en av
Borje Karlssons helt nytillverkade hyvelbédnkar, fyra skruvar finns i bankstaden snickeriet som hor till

institutionen for kulturvard, Goteborgs universitet i Mariestad .

Laborationer
Jag har genomfort tre olika laborationer i syfte att klarldgga detaljer i tillverkningsprocessen av

traskruvar med snedtyg, som ar avgorande for att uppna skruvgéngor som ér hela, fungerande och

hallbara.

I Laboration 1 — Forsok med gammalt snedtyg renoverades och justerades ett snedtyg med malet att
det skulle kunna fungera vid tillverkning av hela skruvgéngor. Snedtyget var fabrikstillverkat, med
fastklossar i bok, tva framsvarvade handtag och med ett handsmitt skérstal som var mycket rostigt.

Verktyget koptes pa auktion i januari 2012.

I Laboration 2 — Undersokning av skruvimne undersoktes hur skruvamnets egenskaper paverkar

slutresultatet.

I Laboration 3- Tillverkning av eget snedtyg undersoktes detaljer hos snedtyget som kunde tdnkas vara
av vikt fOr att uppnd ett bra resultat pa skruvarna. Har har jag gatt igenom moment for moment, hur
man tillverkar huvuddel och styrdel, hél, invindiga gdngor, stalets egenskaper och infastningen av
stalet vid tillverkning av ett eget snedtyg. Vid inféstningen av stalet valde jag att anvdnda den metod

som Borje Karlsson och Roy Underhill som medverkar i The Woodwrights Shop anvinder.

Invavt i mina forsoksresultat finns virdefulla synpunkter limnade av tidigare omndmnda
referenspersoner blandat med mina egna erfarenheter fran forsoken och utfallet av dessa. Slutsatser av

undersokningar och laborationer presenteras i kapitel 4. Slutsatser.
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2. Undersokning av verktyg och produkter

2.1 Historik och introduktion till snedtyg och triskruvar

Ett snedtyg bestar av tvd sammanfogade traklossar tillverkade i ett hart trislag, som bjork, bok, eller
I6nn. Klossarna ér forsedda med centrerade hal som &r borrade vinkelrdtt mot klossarnas kontaktyta.
Klossarna kallas hér for huvuddel och styrdel. Halet i huvuddelen har forsetts med invéndiga gingor,
tillverkade av en gingtapp. Inne i huvuddelen sitter ett v-format stdl fixerat, en sa kallad getfot, som
skir de utvindiga gingorna pa skruvimnet, se figur 5. En ginga “definieras och genereras av en
gdngprofil”.(Migi, Gerbert (1995), sid.60.) En géangprofil ar enligt Nationalencyklopedin en

“periodiskt upprepad konturlinje som definierar en gingas eller ett gingsystems geometriska sdarart.”

Figur 5. Schematisk ritning av ett snedtyg. Ritning av Emma Hellstrém och Maria Gronberg
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Figur 4 Under 1900- talet kunde snedtyg bestéllas
fran tyska verktygskataloger. De hade svarvade
handtag och liknade snedtyget pa bilden.

Figur 3. Aldre snedtyg ir i regel rektanguléra och
saknar handtag. Snedtyget pa bilden har tillh6rt
snickaren Jon Jonsen Sergérd i Bardu kommun, i
Troms fylke i Norge. Jon Jonsen Sergard levde
mellan 1798 och 1865 och var snickare och smed.
Foto: Roald Renmalmo

Figur 5. Snedtyg av den sort som idag anvénds pa Marlilla
Hyvelbankar. Snedtygen i méissing koptes in ndgon gang under
1960-talet fran en mekanisk verkstad. Foto: Leif Karlsson

Nedan angivna vinklar, riktningar och termer kommer att anviands i samband med att stilets inféstning
i snedtyget och tillverkningen av ett snedtyg behandlas, i senare kapitel.
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Stalets vinklar

Figur 6. Stalets vinkel v.

T~

Figur 7. Stalets vinkel b.

Figur 8. Stalets vinkel a. Snedtyget dr sett framifran.

Figur 9. D4 stalet sénks ned sa att vinkel a &r storre dn
noll blir effekten att den ena sidan av stélet som &r v-
format skér fore den andra. Den nedre bilden visar ett
snedtyg sett ovanifran.
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Stélets riktningar

Figur 10. Riktning C.

Stigning, gingvall och styrtapp

Figur 12. Stigning Giéngvall = den plata som
oftast finns pa toppen av
gangan

Figur 11. Riktning B.
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Storsta diameter

Figur 13. Géngtapp Styrtapp

Minsta diameter

2.2 Undersokning av snedtyg

Totalt elva snedtyg har undersokts. Fem av verktygen &r hemmagjorda, snedtyg 1-5 i bilaga 1. Fem ser
ut att vara fabrikstillverkade da de liknar den typ som gér att hitta i tyska verktygskataloger fran forsta
hélften av 1900-talet och en dr mirkt med ett klisterméarke som det star ”Taiwan” péa, snedtyg 6-10 och
11, i bilaga 1. Nagot som framgar av uppritningarna i skala 1:1 av stilets placering i verktygen ar att
alla stal sitter placerade péa olika sétt med olika vinklar pa stélen, se tabell i bilaga 1. I fem av
verktygen &r stalen placerade sa att mitten pa eggen korsar halets centrumlinje. Se figur 15. I de andra
sex undersokta snedtygen sitter stalet placerat 3-5 mm fran centrum av hélet. Vinkeln v varierar fran
43° till 70°, och vinkel b varierar fran 0-42 °. De flesta av stilen &r slipade sa att slipfasen ar pa

insidan av v-et
Figur 14 och 15 visar tva exempel pa hur varierat stalet dr utformat och placerat i snedtyget.

Stalet har blivit fixerade i snedtygen med spik, skruvar, eller genomgéende hakar eller bultar, se figur
16-19. Pé ett av snedtygen ar stalet fastgjutet med bly och i ett dr stalet endast fixerat med hjélp av
styrdelen pa snedtyget.

—

Minsta diametern av
huvuddelens hdl.

Figur 14. Snedtyg 3 uppritad i skala 1:1. Se tabell i bilaga 1. 25



Figur 16. Snedtyg 3.

Figur 18. Snedtyg 7.

Figur 15. Snedtyg 8, uppritad i skala 1:1. Se tabell i
bilaga 1.

Figur 17. Snedtyg 8.

Figur 19. Snedtyg 4.
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2.3 Undersokning av traskruvar
De dldre skruvar som tillverkades pa Nads nagon under 1900-talets borjan som sedan dess har anvénds

flitigt i undervisning hade en avfasad topp pa géngan, det vill siga en gingvall, pd 2-3 mm, se tabell i
bilaga 2. Gidngvallen har varit jamn hela skruven runt. I de fall tréet i skruvarna har flékts bort s har
det till storst del varit pa den sida av skruven dar gingan gar utmed arsringarna. Se figur 26. Av

verktygssparen att doma sa har eggen pa stalet lutat framat 23°-35°.

De fyra undersokta skruvarna i bankstaden snickeriet som hor till institutionen for kulturvard,
Goteborgs universitet i Mariestad hade en géngvall pa tva millimeter. Skruvarna koptes av Leif
Karlsson p&d Marlilla hyvelbédnkar i tvd omgangar, nigra under mitten av nittiotalet och nagra ar 2000
och har sedan dess anvinds i undervisning. P4 Mérlilla hyvelbankar tillverkas skruvarna med en
gingvall pé en millimeter och policyn for toleransen mellan mutterblock och skruv var att man skulle
kunna dra runt skruven med pekfingret da skruven ar nytillverkad. Det var en stindig tdvling mellan
snickarna p& Marlilla hyvelbankar att komma sa néra denna tolerans som mdjligt beréttar Leif

Karlsson.

Borje Karlssons nytillverkade skruvar har en gingvall pa 1,5 mm och skruvarna pa Sjobergs i

Stockaryd som tillverkas med en frds gors helt spetsiga utan géngvall.
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3. Laborationsresultat

3.1 Laboration 1 — Forsok med gammalt snedtyg
I laboration 1 har jag renoverat och justerat ett gammalt snedtyg med malet att det skulle kunna

fungera vid tillverkning av hela skruvgidngor. Snedtyget bestod av fastklossar i bok, tvé framsvarvade
handtag och med ett handsmitt skirstal som var mycket rostigt, se figur 20 och 21. I fokus var

snedtygets egenskaper och hur egenskaperna paverkade skruvens resultat.

Efter en forsta undersokning av stalet i snedtyget, kunde det konstateras att stalet var helt och skarpt
om &n ganska rostigt. Eggen behdvde endast brynas upp for att uppna en skdrpa som skar i tréet pa ett

bra sétt.

Figur 20. Snedtyget som anvéndes ar snedtyg 10, som har vinkel Figur 21. Det rostiga skérstalet.
b=0°.

For att kunna prova det befintliga verktyget pa ett korrekt sitt behovdes skruvdmnen i trd. Fragan
uppstod da vilket trdslag jag skulle vélja, vilken kvalitet pa tridet och vilka dimensioner som dmnet
skulle ha. Vad det géller skruvdmnets dimension sa utgick jag fran de invdndiga gdngornas storsta
diameter som var; 38 mm. Sedan drog jag av 5 mm eftersom undersokningen av skruvar fran Nais
visade att en skillnad mellan invéndiga och utvindiga gidngor i genomsnitt var 4,6 mm, s det forsta
skruvdmnet blev 33 mm. Négot som &r viktigt att komma ihag &r att skruvgéngor ndts och formas da
de anvinds, s& matt fran befintliga dldre skruvar och mutterblock kan endast anvéndas som en
fingervisning vad det giller méatten. Nista steg blev att prova mig fram till en dimension dir
gingvallen blev 1.5 mm da skérstalet satt fixerat i ett bestdmt lage. Géngvall definieras i figur 12
ovan. Forsok visade att ett skruvdimne med en diameter pa 34.0 mm gav en skruv med gingvallen 1.5

mm.
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Stdalets placering och fixering
Fore isdrtagning av snedtyget och slipningen av skérstalet dokumenterade jag stilets exakta placering i

snedtyget. Efter béttringen av stalets egg satte jag ihop sedtyget och provade det pa ett skruvdmne. Det
forsta forsoket, av totalt nio forsok innan hela skruvgéngor kunde nas, resulterade i en skruv med
gingor som redan vid tillverkningen gick sonder dnda nere i giangdalen vilket visas i figur 22.
Slutsatsen var att skdrpan var for dalig for att skira hela gingor. Skruvidmnets diameter bedomdes
ocksa vara for liten i och med att gdngvallen blev 3 mm. Skruvdmnets diameter i detta forsta forsok

var 33 mm.

Figur 22. Forsta forsoket med snedtyg 10.

Stalet demonterades och bryntes pa nytt infor nista forsok.

Resultatet i nésta forsok blev ett helt avskalat skruvdmne utan géngor, se figur 23. Samma resultat
erholls vid ytterligare tva tillfdllen. Gemensamt i de tre forsdken var att skruvdmnets diameter var 34,5

mm och inte 34.0 mm. For stor diameter pa skruvimnet ger salunda ett helt avskalat skruvimne.

Figur 23. Resultatet da skruvdmnets
diameter &r for stor.
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Trots en noggrann uppméitning och att stélets spar i klossen dr exakt anpassat till stalet, sa var det svart
att fa tillbaka styrdelen pa snedtyget i sitt réitta 1age, antagligen for att stalet inte satt exakt som
tidigare. Med en styrdel som inte var fullstindigt fixerad kunde stalet rora sig vid anvdndning av

snedtyget.

Ett tecken pa att stalet ror sig ar att gdngvallen varierar i bredd, trots att skruvdmnet dr jamntjockt och i
réatt dimension. Gangvallen blir da som bredast precis fore ursprackningen. Ett stal som ror sig gor att

trdet i skruvdmnet spricker ur, vilket visas i figur 24.

Figur 24. Skruv med ojamn géngvall.

Alla forsoksskruvar sprack pa samma stille ndmligen utmed arsringarna, i tangentiell riktning, se figur
25 och 26. Ett tillrackligt skérpt stal borde kunna skira perfekta gdngor 4ven utmed arsringarna.
Funderingar som vicktes hos mig var vilken betydelse skruvidmnets dimension och den torkade
bjorkens kvalitet har for ett bra resultat pa skruven, liksom det faktum att vinkel b, som visas i figur 7,

i detta fall ar lika med noll, gor att stalet har svart att skira hela gingor trots att det har en hog skérpa.

Figur 25. Skruv med virke bortflakt utmed arsringarna.
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Figur 26. Pilarna visar var virket har
flakts bort pa alla trasiga skruvar.

Med ett mycket skérpt stal som var fixerat i snedtyget kunde skruvar tillverkas, dock var giangornas
kanter fortfarande urflisade, se figur 27. Trots att jag inte uppnétt en perfekt skruvgénga borjade jag

ndsta undersokning med att stidlla mig tva nya fragor;

1) Ar det virkets kvalitet som gor att kanterna blir naggade?
2) Paverkar det resultatet att stélets vinkel b dr lika med noll? I alla andra snedtyg som jag har

undersokt ar stalen framéatvinklade.

Figur 27. Skruv med nagot urflisade
géngor kunde tillverkas.
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3.2 Laboration 2 — Undersokning av skruviamne
Laboration 1 visade att dimensionen hos skruvidmnet paverkar resultatet pd den fardiga skruven.

Nedan redovisar jag mina undersokningar, djupare analyser och dokumentationer 6ver ytterligare
detaljer hos skruvdmnet som kan vara av betydelse for resultatet pa de gingade triaskruvarna. Tolv

skruvar har tillverkats med ett och samma snedtyg.

3.2.1 Dimensionering och tillverkning av skruvimne
En forutsattning for att gdngorna ska hélla och fa en jamn géngvall &r att skruvdmnet ar svarvat i exakt

rétt dimension sa att &mnet inte kan rora sig i sidled inne i snedtyget eller sa att &mnet inte blir helt
avskalat. Figur 28 och 29 visar ett mojligt sitt att svarva till skruvdmnet pa. Skruvidmnets diameter
skall enligt litteraturen vara lite mindre &n géngtappens storsta diameter. (Starr 1986, s. 45).
Géngtappens storsta diameter visas i figur 13 ovan. En slutsats frdn skruvundersdkningen i kapitel 2.3
Trédskruvar ovan ar att skruvamnet har en bra diameter da skruven far en géngvall p 1- 1.5 mm. |
laboration 1 ovan gav en diameter som var 5 mm mindre dn den storsta diametern pa gingtappen en

gingvall pa 1.5 mm.

Det ar viktigt att skruvdmnet leds in vinkelrétt i snedtyget. Den kloss som kallas for Styrdel pa
snedtyget har som funktion att leda in skruvimnet vinkelrdtt mot eggen. Om man inte vill anvénda
styrdelen kan en ”’styrning” svarvas till, ndgot som Borje Karlsson brukar gora for att mojliggora en
vinkelrétt instyrning i snedtyget da han inte anvander styrdelen pa snedtyget for detta &ndamal.

Styrningens diameter motsvarar minsta diametern pa hélet i huvuddelen, som i sin tur bestims av

gingtappens styrtapp, ndgot som visas i figur 30.

Figur 28. For att fa exakt ritt dimension pa skruvimnet Figur 29. Pa svarvstalets 6ver- och undersida
kan ett anhall anvindas tillsammans med en fastsatt kldms en kloss fast med vingmuttrar. Klossen
kloss pa svarvstalet. Har har en vinkelrét trébit satts fast justeras noga for att nd en exakt instéllning som
i svarven med tvingar. Anhallet ska vara sd hogt att ger den onskade diameter pa skruvdmnet

svarvstélets egg hamnar ovanfor &mnets centrum da det
vilar pa anhallet. Anhéllet maste justeras sa att det &r
parallellt med skruvdmnet.
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Figur 30. Pilen visar den “’styrning” som Borje Karlsson
brukar svarva till pa sina skruvdmnen.
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I mina forsok har jag valt att dels svarva till en styrning pa skruvdmnet pa samma sitt som Borje
Karlsson brukar gora, dels att utforma skruvimnet utan att en styrande del dd &mnet endast har rundats
av i startdnden. Efter att ha provat skruvdmnen bade med och utan styrning kom jag fram till styrdelen
pa snedtyget och en styrning pé skruvimnet fungerade lika bra sé lange styrningen hade exakt ratt
dimension och att langden var 25- 40 mm. Var den kortade 4n 25 mm tappade den sin funktion och

skruvdmnet blev instabilt, likasd om den var ndgon millimeter for liten i diametern.

3.2.2Virkeskvalitet
Enligt Leif Karlsson pad Mélilla hyvelbédnkar viljs skruvdmnet ut fran splintveden och néra rotiandan,

eftersom det dr vresveden ldngre ned pa stammen som gor &mnet segt, Borje Karlsson dr ocksa noga
med att anvénda bjorkens splintved och véljer om mojligt virke néra rotdndan av samma anledning
som Leif Karlsson. I artikeln i Hemsldjden 1988/4 nimns att skruvimnet ska svarvas fram i ’seg

bjork”. (Gustafsson, Agren 1988, 5.6-7)

Roald Renmealmo anvénder splintved fran bjork till sina skruvar, men mest av den anledningen att
bjorken sdgas pé en gardssag och att mittendelen tas tillvara till plank och det som blir dver ér

splintved. Amnet skall vara kvistfritt, det ir alla tillfrigade dverens om.

I mina forsok har varierande virkeskvalitet visat sig paverka resultatet mycket. Jag har haft mojlighet
att vélja virke fran olika delar av stammen och fran olika trdd. Mina forsok har visat att virke som
kommer ldngre ned pa stammen har héllit battre. I de fall ddr &mnet &r tagen langre in mot kdrnan har
det i alla forsok blivit sprickanvisningar eller s& har virke flakts bort. I vissa fall har skillnaden mellan
skruvdmnena varit stor men utan att ndgon slutsats har kunnats dras kring varfor skruvdmnen fran

vissa trad har héallit och andra inte alls.

3.2.3 Fuktkvot
Enligt Borje Karlsson sé dr bjork med en fuktkvot pa 8 procent bra att anvanda. Sjobergs i Stockaryd

anvinder sig av torkad bjork som har en fuktkvot pa 7,5-8 procent och pa Mérlilla hyvelbankar ar
ligger fuktkvoten pa under tio procent. Jag har anvént mig av mobeltorr bjork, med en fuktkvot mellan

6-9 procent.
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3.3 Laboration 3- Tillverkning av eget snedtyg

For att nd en djupare forstaelse for hur ett snedtyg fungerar och stélls in har en serie forsok utforts vid
tillverkningen av ett eget snedtyg. Jag har gatt igenom moment for moment, hur man tillverkar
huvuddel och styrdel, hél, invindiga gingor, viktiga aspekter vad det géller stilets egenskaper och
stélets inféastning. Olika metoder vid placering av stal har kunnat urskiljas utifran litteratur och

kunskapspersoner. De olika metoderna har presenterats, dérefter har jag valt en och prévat denna.

I mina forsok har tva olika stil anvints, det ena &r ett nyproducerat stal och det andra &r ett dldre

handsmitt, vilket &r samma stal som har anvinds i 3.1 Laboration 1- Forsok med gammalt snedtyg

3.3.1Dimensionering och tillverkning av huvuddel och styrdel
Dimensionerna pa triklossarna som snedtyget bestéar av, skall vara sa vl tilltagna att virket i klossarna

haller for det tryck som de utsitts for vid omvridningen av snedtyget, samt klarar av pafrestningen vid
fixeringen av stalet. Jag har i min undersdkning utgatt fran matt som ndmnts i litteraturen (Starr 1986,
s. 45). Mattforhéallandena finns angivna i figur 5 ovan. Halet i huvuddelen ska ha samma dimension
som minsta diameter pa gingtappen. Styrdelens hal bor ha en diameter som motsvarar skruvidmnets
storsta diameter. Hur skruvdmnets dimension bestims redogdr jag for under 3.2 Laboration 2-

Undersokning av skruvimne.

Borje Karlsson tar normalt bort styrdelen da han anvénder snedtyget, d& styrfunktionen inte behdvs om
skruvdmnet har den styrning som har beskrivits under Dimensionering och tillverkning av skruvimne

ovan. Styrdelen brukar Borje endast ha fastsatt da snedtyget inte anvands som skydd for den skédrande

eggen.

Roald Renmalmo brukar utgé fran en tjockare bit 4n vad som slutklossen &r tankt att bli. Da kan
klossen hyvlas ned nigra centmeter i det fall urtaget for stalet i klossen skulle blir fel. Vid tillverkning
av 2 tums skruvar bor klossen vara 2 tum tjock och det bor vara 1.5 tum pé varje sida av halet bade vid

tillverkning av 2 tum och 2.5 tums skruvar enligt Renmalmo.

I min undersdkning har styrdelen haft en viktig funktion dir den har fixerat stélet vid anvéindningen av
snedtyget utdver dess styrande funktion och som skydd for eggen. Hade jag gjort om laborationen pa
nytt sd hade jag anvént en hake som holl fast stalet. Det hade da varit enklare att justera stélet infor den

slutgiltiga placeringen.

Tillverkningen av de invéndiga géngorna kriaver mycket kraft. Ett handtag i trd bor tillverkas i ett hart

traslag for att halla. Borje Karlsson brukar tillverka sina handtag i ask. Se figur 31 och 32.
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Figur 31. Géngtappen behover dras runt Figur 32. Det dr viktigt att gora urtaget for géngtappens énde
med nagon form av handtag i metall eller
tra.

tvérs fibrerna, sé att handtaget haller.

Négot som uteldmnas i litteraturen med undantag av artikeln i Hemslojden 1988/4 ar att material i den
ingdende gidngan fore stalet maste tas bort, ner till forsta gdngans botten vilket visas i figur. 33 och 34.

Om inte detta gors trasas skruvens gangor sonder under tillverkningen.

Figur 33. Material innanfor Figur 34. Material ned till bottnen av forsta
linjerna maste tas bort. géngan har tagits bort, samt en spanéppning

3.3.2 Stilet
Den skirande eggen i stdlet maste vara tunn och mycket skarp for att kunna skéra hela gangor. I min

studie har en jamforelse av tva stal gjorts, det ena var nyproducerat av Sven Axner och det andra var
handsmitt och har suttit i ett dldre snedtyg, se figur 35 och 36. En svérighet i min undersdkning var att

det av Sven Axner nyproducerade stélets egglinje vek sig och behdll darfor inte skérpa.
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Forutsittningar for att & hela gdngor beror dels pa stalets utformning och dels pa dess egenskaper i
kombination med att eggfasen har rtt slipvinkel i forhéllande till stalets hardhet och det virke som ska
bearbetas. Roald Renmalmo reflekterar inte 6ver vinkeln v pa stalet da han tillverkar snedtyg utan
véljer stal s att storleken pa stélet ar anpassat till hur storleken ar pa de géngor han ska tillverka. En
vanlig anledning till att gdngorna bryts av vid tillverkningen ar att span fastnar inne i v-et i stalet,
menar Renmalmo. Om stélet har en slipfas bade pa utsidan och pé insidan av v-spéret s& kan span
fastna i stalet, darfor ska stélet endast ha en slipfas, da enklast pa utsidan. En annan variant &r att en
slipfas gors pa insidan och d& med en helt slit utsida. Stal med en invéndig slipfas, menar Renmalmo
skiar mycket fina gdngor men det r svara att slipa. Dér adr dock viktigt att slipfasen da blir 1ang och

inte for brant. Figur 37 visar ett stal med invéandig slipfas, 4ven det tillverkat av Sven Axner.

Figur 35 Det éldre stalet, oslipat Figur 36. Axners stal oslipat.

Figur 37. Stal med invéndig slipfas.

Virket som har anvénts i forsoken har varit torkad bjork med en fuktkvot pa 6 - 9 procent vilket
innebér en rejil pafrestning pa stalet. Nar skdrpan var god pd Axners getfot vek sig alltsd eggen vid

anvindning av snedtyget, medan den dldre getfoten holl sin goda skérpa.

Enligt Patrik Jarefjill, som &r smed och ldrare pad Bygghantverksprogrammet pad Goteborgs

Universitet, ar stalet i Axners getfot ”med bestdmdhet mjukare” dn den dldre getfotens stal. Genom att

37



fila med en engradig fil p4 Axners getfot och den dldre getfoten mérktes en tydlig skillnad mellan de
tva stalens hardhet. Bedomningen konstaterades med utgédngspunkt av olika kraft som anvindes for att

ge de skdrande graderna pa filen féste i de tva stalen.

Da stilen i snedtygen som anvandes i produktion hos Malilla Hyvelbankar borjade bli slda, lade man
skruvdmnet i ra linolja i 30 minuter innan man tillverkade de utvindiga gingorna. Detta for att kunna
tillverka gingor trots att eggen i snedtyget borjade bli for slott for att tillverka hela gdngor och da
fordroja behovet att montera ur skirstalet for att bryna eggen. Jag provade att 14gga ett av mina
skruvdmnen i ré linolja innan jag tillverkade utvindiga géngor, vilket resulterade i att gdngorna holl
dir de tidigare hade blivit naggade i kanten. Den réa linoljan bidrar till ar att friktionen inne i
snedtyget minskar mellan triet i skruven och triet i snedtyget snarare an att trdet blir hardare eftersom
den raa linoljan inte hinner hiarda, menar Tom Granath som ar malare och larare i Traditionellt

byggnadsmaleri pd Goteborgs Universitet.

3.3.3. Metoder vid insittning av stil
I Hemsléjden 1988/4 ndmns angaende stélets insdttning att stalet skjuts fram sa att man ser den nir

man tittar genom géngan. ”Getfotens horn ligger inte framme vid mittlinjen” och djupet ska vara
sadant att stalet ligger pa forsta géngans topp och stilets bakre del ska ligga fem grader djupare dn den

framre, alltsa vinkel @ =5° vilket visas i figur 8.

I den engelskspréakiga litteraturen beskriver Richad Starr stalets inséttning. (Starr 1986, s. 47). Enligt
Starr ska stdlet sitta sd att mitten av eggen sammanfaller med centrumlinjen och de invindiga
gingornas storsta diameter, se figur 38. Stalet ska sitta vinkelrdtt mot centrumlinjen. Stalet ska ha

vinkeln v = 57,5 © och vinkel b= 40° enligt Starr.

Figur 38. Stélets placering
enligt Starr.
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Borje Karlsson placerar géngtappen i snedtyget och héller stalet i gdngtappens spéar. Stalet flyttas fram
och tillbaka, i riktning C, och vinklas upp eller ned, i riktning B, till dess att det v- formade stélet fyller
ut hela géngtappens gianga vilket visas i figur 39. Da stélet halls i ett ldge dér det inte blir nagot glapp
i sidled har Borje Karlsson hittat ritt placering. P4 samma sitt gor Roy Underhill i avsnittet Screw

Box for Wooden Threads i serien The Woodwrights Shop.

Figur 39. Stalet passas in mot géngtappens
ginga.

Nista steg blir att fora ned stélets placering pa klossen, rita pa utmed stélets kanter for att sedan kunna
hugga bort virke och sidnka ned stélet. En viktig detalj enligt Borje Karlsson ar att den sida av stélet
som dr ndrmast den gamla géngan ska skira nagot fore, se figur 40. Detta kan kopplas samman med
vad som ndmns i Hemsl6jden 1988/4, d& man later bakre delen av stalet ligga nagra grader djupare sa
medfor detta att den ena sidan pa det v-formade stalet hamnar framfor den andra sidan som i figur 9

ovan. (Gustafsson, Agren 1988, 5.6-7)
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Figur 40. Borje Karlsson visar vilken del av stalet som skér nagot
fore det andra. Foto: Niklas Alexandersson

Men som Borje Karlsson pépekar sé kan dven stilet vara format sa att den ena sidan skér fore den

andra och dé kan vinkel a vara 0°.

Roald Renmalmo brukar studera hur stalet dr placerat pa dldre snedtyg och félla in stélet pa liknande
sétt i traklossen. Renmelmo vill vinkla ned stélet i riktning B, sa att det blir mer material kvar i
klossen ovanfor stalet, men utan att vinkel b blir for liten, den ska gérna vara ca 30 ° uppskattningsvis.

Vinkeln &r viktig for att forhindra att span fastnar i v-sparet pa stalet menar Renmalmo.

Ett vanligt problem é&r att stalet ofta blir lite for mycket nedsénkt i klossen och att man behover kila
under nagot for att lyfta upp stalet. Roald har inte placerat den bakre delen av stalet djupare da han
sjalv har tillverkat snedtyg men kan erinra sig att stalet pa vissa dldre snedtyg har legat nagot djupare i

bakre delen och ser att det skulle kunna underlitta skidrandet.

3.3.4 Undersokning och provning av metod vid inséittning av stal
Jag har i min laboration gétt tillviga pa det sitt som Borje Karlsson brukar ga tillviga pa da han

tillverkar sina snedtyg. Jag valde just denna metod eftersom stalet da placeras direkt anpassat efter
gingtappen. Att stilet maste anpassas efter géngtappen ar ett faktum eftersom det ar gingtappen som
bestimmer gingdjup och profilvinkel. Aven skruvgingornas stigning bestims av gingtappen eftersom

det ar de invidndiga gingorna som “matar” skruvimnet framéat vid anvindning av snedtyget.
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I forsta forsoket anviande jag det nyproducerade stalet. Jag borjade med att rita pa stalets lage pa
huvuddelen av snedtyget da jag hittade ett lage dar stalet fyllde ut géngan pa gingtappen. Figur 41.
Jag satte stalet sé att tva millimeter av stalet stack fram, om man maiter 90° mot halet. Mattet kommer
frdn uppmaétningsritningarna fran verktygsundersokningen, se bilaga 1, men det dr bara en forsta
placering som brukar behova finjusteras. Dérefter hogg jag bort material for att sdnka ned stélet i
klossen, horisontellt eftersom det stil som jag anvinde var slipat sé att den bortre sidan av eggen stack
fram vilket betydde att vinkel ¢ kunde vara noll. Material togs bort sa att bottnen pa v-et i stalet

sammanfaller med den forsta invindiga gdngans gingvall, i en tinkt fortsatt cirkel, figur 42.

Figur 42. Inpassning av stélets djup i trdklossen.

Stalet justerades in genom att forsiktigt prova snedtyget pé ett skruvdmne. Gick det trogt behdvde
stalet flyttas antingen fram eller tillbaka en halv eller kanske nagon tredjedels millimeter i riktning C.
Nér snedtyget borjade ga latt och gdngor kunde tillverkas kunde man borja finjustera genom att ldsa av

pa gingorna. Nir gdngan var blanksliten pa en sida betydde det att mer material under stélet behdvde
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tas bort eller sa behdvde stalet hojas genom att ndgot lades under. Nér géngvallen varierade i bredd

var stalet 10st och lyfte sig vid anviandning, se figur 24 ovan.

Dé gingprofilen hade dndrats och gédngan lutade, se figur 43, hade stalet rubbats sa att det inte var helt

horisontellt och méaste atgdrdas genom att rita upp stalet och fixera det pa nytt.

Figur 43.

I det fall gingorna blev lite naggade i kanten var en mojlig forklaring att stalet hade for dalig skirpa.
Jag provade skruven i ett mutterblock, det vill sdga ett hal med invéndiga gidngor som tillverkats med
samma géangtapp som snedtygets invindiga gingor, och insag att alla forsok vid justeringen av stalet
hade medfort att de inre gdngorna i snedtyget hade deformerats lite och att halets diameter i snedtyget
hade blivit storre. Konsekvensen blev att skruven som passade bra med de invdndiga géngorna i
snedtyget inte alls passade med nytillverkade invindiga géngor som hade gjorts med samma gingtapp,
se figur 44. I och med detta kunde snedtyget inte lingre anvindas. En lirdom fran detta resultat ar att
man vid justeringen av stélet inte bor tvinga eller anvénda kraft for att dra runt snedtyget, for da blir de
invindiga gingorna tilltryckta. Gar snedtyget trogt dr det béttre att avbryta och forsoka lista ut hur
stélet ska flyttas.

Figur 44. Som bilden visar finns det inget utrymme for de
invindiga gingorna att rora sig fritt i mutterblocket.
Snedtyget kan inte ldngre anvéndas for att producera
fungerande skruvar.

I det andra forsoket anvédndes det dldre stalet, som ocksa anvindes i 3.1 Laboration 1- Forsok med

gammalt snedtyg. Ett mal i detta andra forsok var att hitta en placering dér stélet bade satt vinkelrétt
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mot centrumlinjen pé hélet eftersom detta skulle medfora att vinkel b da skulle bli 14 °. Samtidigt
skulle stalet fylla ut gingtappens gingor. Det dnskade ldget hittades och stalet placerades med
lutningen a = 5 °. Eftersom vinkel b nu var 14° kunde en jaimforelse goras med laborationen i 3.1ovan,
dér samma stal med samma slipning var infést sa att vinkel » = 0°. Efter fyra finjusteringar som
innebar att backa tillbaka stélet i riktning C nagot och lyfta upp framre delen av stélet genom att lagga
under en triflisa, kunde hela skruvgéngor tillverkas da stalet var fixerat. Stalet fixerades av att
styrdelen skruvades fast s hért det gick. Gdngorna blev nu hela utan att ra linolja behdvdes pa
skruvédmnet till skillnad fran i laborationen i 3.1. Anledningarna till detta kan vara flera, en anledning
kan vara att stalet nu hade en framéatlutning (b) pd 14°. Hade jag gjort om laborationen sa skulle jag,
som tidigare ndmnts ha tillverkat en hake som kunde fixera stalet i snedtyget. En hake som haller fast
stalet skulle underlitta justeringen av stélet tills dess att det rétta ldget hade natts och skulle medfora

att snedtyget kunde anvéndas utan styrdel.

Skruven provades i mutterblocket. Skruvens géngprofil passade bra 6verens med de invindiga

gingornas, kontaktytan mellan de inviandiga och utvindiga géngorna var jamt fordelad.
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4 Slutsatser

Syftet med detta arbete har varit att klarldgga vilka detaljer i tillverkningsprocessen av traskruvar som
ar avgorande for att uppna ett bra resultat. For att ta reda pa vilka dessa avgorande detaljer ar har jag
stéllt delfragorna; Hur ser dldre vélfungerande skruvar ut? Hur ser en vil fungerande anvénd traskruv
ut nér den &r nytillverkad? Hur sitter stalet infést i snedtygen med tanke pé vinklar och avstand fran en
centrumlinje? Finns det en enhetlig utformning och inféstning av stélet i snedtyget? Vilka egenskaper
hos trdet i skruvdmnet &r viktiga for ett bra resultat pa skruven och vilka egenskaper hos snedtyget &r

viktiga och avgorande for att na hela och héllbara géingor?

Undersékning av triskruvar

Undersokningen av tréaskruvar visade att;

1) De flesta dldre vél fungerande skruvarna hade en gingvall pa 2 millimeter

2) Verktygssparens lutning efter skérstilet i snedtyget var 23-35°

3) Stigningarna varierade mellan 11° och 13.5 ©

4) Differensen mellan mutterblockets minsta diameter och skruvens minsta diameter var 0,5- 5
mm och differensen mellan mutterblockets storsta diameter och skruvens storsta diameter var
3-5 mm.

5) De nytillverkade skruvarna hade en géngvall fran 0 mm till 1.5 mm beroende pa vem som
hade tillverkat skruvarna.

6) Nagra av skruvarna som hade en géngvall pa en millimeter nér de tillverkades, har efter tolv

ars anvindning en géngvall pa tva millimeter.

Undersokning av snedtyg

En annan friga jag stdllde mig var om det fanns ett enhetligt sétt att fista in stalet i snedtyget liksom
hur stalet i snedtygen dr utformade. Resultatet blev att det inte finns ett enhetligt sétt att fésta in stalet i
snedtyget. Det gick inte heller peka ut en enhetlig utformning av getfotterna. Daremot gick det att
urskilja gransvérden i matt och vinklar, vilka blev virdefulla infor de val som behovdes goras infor

egna forsok att tillverka fungerande snedtyg.

Grinsvardena sag ut som sé att stilen sitter placerade 4-7 mm fran centrum av hélen i sex av
snedtygen, i de andra fem sammanfoll eggens mitt med halens centrumlinje. Vinkeln v varierar fran

43° till 70°, och vinkel b varierar fran 0-42 ° .
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Egna laborationer

I laborationerna besvaras fragan kring vilka detaljer hos skruvdmnet som &r avgorande for att na ett
bra resultat pa skruven och vilka detaljer hos snedtyget som ar av vikt och paverkar resultatet pa

skruven.
Slutsatser fran laborationerna var att

1) Skruvdmnets dimension bdr vara av den storlek som ger en géangvall pa 1-1.5 mm.

2) Ett skruvdmne i bjork héller battre under tillverkningsprocessen av skruvgiangor om det
kommer fran bjorkens rotdnda och splintved.

3) Forutsittningar for hela och hallbara gingor ar att snedtygets skirstal maste vara helt fixerat
och det maste vara mycket skirpt for att hela gangor ska nas vid tillverkningen.

4) En forutsittning for att na ett tillrdckligt skarpt stal ar att egenskaperna hos stalet dr sddana att
eggen klarar en stor pafrestning utan att den viker sig eller bryts.

5) Erfarenheter fran min laboration visar att chansen att na hela gingor 6kar om stélet har en
vinkel b som ar stdrre dn noll.

6) Ratt profilvinkel kan uppnés da man vid placeringen av stélet utgar fran géngtappens gangor

och dess profilvinkel.
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S Diskussion
Att den tillverkade skruvens gingprofil passar med den invéndiga gdngans gangprofil dr avgorande for

att en skruv ska fungera och, om den fungerar trots att de inte ar helt anpassade till varandra, halla
efter en lang tids anvandning. Hur gingprofilerna passar med varandra undersoks genom att
mutterblocket med de invéndiga gingorna sdgas itu och skruvens gingor sedan testas dér i. En teori
uppkom i samtal med Mattias Malmros dr att om anldggningsytan mellan de invdndiga och utvdndiga
gingorna flyttas ned nagot ldngre mot de invindiga gingornas gingdal, sd kan detta medfora att
skruvens géngor héller langre eftersom belastningen inte i lika hog grad kommer att hamna pé de
kénsligare gidngtopparna hos skruven. Den effekten kan man uppné genom att man vid placeringen av
stalet i snedtyget justerar upp stalet nagot i riktning B efter att man kontrollerat att stilet fyller ut hela
gingtappens ginga enligt den metod som beskrivs under 3.1.4 ovan. Justeringen av stalets ldge pa
detta satt medfor att profilvinkeln hos skruvens gingor blir storre dn profilvinkeln hos de inviandiga
gingorna i mutterblocket d.v.s. anldggningsytan flyttas ned. Detta skulle kunna undersdkas vidare och

skulle kunna bli ett framtida examensarbete.
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Bilagor

Bilaga 1 — Undersokning av snedtyg

Sammanstéllning av undersdkning av snedtyg.

Snedtyg: 1 2 3 4 5
Vinkel v 57° 51° 59° 62° 58°
Vinkel b 17° 36° 24° 20° 21°
Stalets placering i y= Centrerat y= Centrerat y=
forhallande till over o over
centrumlinjen, se figur 3mm | centrumlinjen | 3mm | . entrumlinjen 5 mm
45 och 46. Figur 46.

X

N — d ——

N i /
.

Figur 45. Avsténd y.

Figur 46. Exempel pé nir

stélets egg dr centrerad pa en
centrumlinje
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Snedtyg: 6 7 8 9 10 11
Vinkel v 63° 69° 43° 64° 60° 70°
Vinkel b 19° 24° 42° 30° 0° 18°
Stalets placering i y=4 | y=2 | Centrerat Centrerat y=3 |y=2
forhallande till mm mm over over mm mm
centrumlinjen centrumlinjen | centrumlinjen

se figur 45 och 46.
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Bilaga 2 - Undersokning av skruvar

Undersokning av skruvar till hyvelbankar- Nads 2012-03-02. Alla matt anges i mm.

Skruv: 1 2 3 4 5
Ytterdiameter | 59 47 48 46 47
Innerdiameter | 46 39,5 39 35 35

Stigning 13,5 10,5 10.5 10.5 11

Géngvall 3 2 2 2 2

Skarstéalets 23° 35° 30° 30° 30°

lutning enligt

verktygsspar

Mutterblockets | 62 52 52 52 52

storsta

diameter

Mutterblockets | 50 40 40 40 40

minsta

diameter

Differens 50-46=4 mm | 40- 40-39=1 mm | 40-35=5mm | 40-35=5mm
mellan 39.5=0.5mm

invindiga 62-59=3mm 48-52=4 mm | 52-46= 6 mm | 52-47= 5Smm
utviandiga 52 -47=5 mm

gangor
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