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Pa vérldsmarknadens
villkor — och smedjans

Teknisk férédndring vid Stocka
sagverk under 1800-talet

Av Alf Johansson

De svenska exportsigverken har forknippats med det svenska indu-
striella genombrottet under andra halvan av 1800-talet. De vixte upp i
hundratals i Norrlands kustland som ett svar pa i férsta hand efterfra-
gan pa byggnadsvirke 1 samband med stidernas och fabrikernas till-
vaxt 1 Visteuropa. De norrlindska timmerskogarna tomdes. Liksom i
konvoyer stavade de fullastade tribdtarna soderut till bradden packa-
de med plankor, battens och brider i kvaliteterna mixed, qvarta,
qvinta, osorterat, discolorerat eller utskott. Det var fura eller gran.'

Den tekniska utveckling 1 sigverken, som denna expansion forut-
satte, ledde till bestillningar av maskineri och utrustning i de meka-
niska verkstiderna. Frin vira rdvaruproducerande industrier spred
sig den industriella utvecklingen till jirn- och metallindustrin. Denna
tanke spelar en viktig roll for den traditionella ekonomisk-historiska
uppfattningen om hur det svenska industriella genombrottet gick
tll.?

Men denna tanke pd de svenska sigverken som en del i ett stort
ekonomiskt och teknologiskt ssmmanhang har blivit si dominerande
att den till en del dolt andra viktiga sammanhang. Sigverken hade en
mycket gammal historia. De smé enbladiga och “finbladiga™ sig-
verken pd 1700-talet salde ocksa en icke ovisentlig del av sin produk-
tion pa export. De vixte fram ur “’sigqvarnar” vid bruk och hos
bonder. De byggdes av lokala byggmastare, smeder och yrkeskunni-
ga arbetare, ja ocksd minga arbetare vilka icke kunde kallas yrkeskun-
niga men hade en allsidig erfarenhet av datidens praktiska arbetsupp-
gifter pd den svenska landsbygden. Den praktiska yrkeskunskapen
gick 1 arv i byar och bland arbetare.

Nir Stocka sigverk i Hailsingland, 2,5 mil norr om Hudiksvall,
byggdes dren 1856—1857 var det frimst utifrdn sidana lokala erfaren-
heter och resurser. Sigverkets dgare visste dd inget om den komman-
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1. Stocka sigverk byggdes 1856—1857 i nirheten av hasselavattendragens
mynning. Det férbands med detta vattendrag genom tvé kanaler fran Holm-
sjdarna. Flottlederna rann lings i nordvist upp i Sodra Medelpad. Foto
Johansson (1988), s 11.

de stora expansionen - iven om den expansion de sjilva upplevde
kindes stor i jimforelse med tidigare. Sagen var med senare tiders
mitt bade mycket liten och gammalmodig. Yrkeskunnigheten himta-
des frin Virmland (strémrensning och flottledsbyggnader), fran Da-
larna (kanal- och sighuskonstruktioner), frin smeder i norra Hilsing-
land (allehanda smidesarbeten i sig, bradgird och hamn) samt frin
jirnbruk, verkstider och jirnhandlare som stod for detaljer, rid och
kunskap om sjilva signingsmekaniken. Den kunskap som hir tog
gestalt dr inte ldtt att i detalj rekonstruera. Den sattes inte si ofta pa
print. Materialet var framst trd och enkelt smidesjirn vilket tiden
sjalvt har tagit. Men sikert ar att ett exportsigverk vid 1800-talets
mitt till storsta delen for sin konstruktion var beroende av lokala
resurser och lokal och traderad kunskap.*

Nir Stocka sigverk drogs in i det vildiga suget fran 1870-talets
hogkonjunktur byggdes sigen och briadgéirdsanliggningarna om pa
delvis andra villkor. Bolinders mekaniska verkstad 1 Stockholm hade i
slutet av 1860-talet borjat projektera och saluféra fullstindiga sk
sagsystem innehéllande inte bara sigramar utan ocksa kringutrustning
till dessa sdsom drivsystem, kitting- och rullsystem, kompletterings-
maskiner (bladskirpningsmaskiner, kaptrissor, kantbankar, smévir-
kesmaskiner, hyvelmaskiner osv) samt angmaskiner och gasklockor
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for drift och lyse.> Ocksi Jaderberg & K:is verkstad i Soderhamn
(grundad 1864) borjade under 1870-talet specialisera sig pa sagverks-
utrustningar. 1890 tog denna verkstad namnet S6derhamns Mekanis-
ka Verkstad (och 1964 koptes den av Kockums).® Stockas ombyggna-
tion under 1870-talet innebar bestillningar av sdgramar, transportba-
nor, drivanordningar och diverse specialmaskiner frin bdda Jader-
bergs och Bolinders. Den avgérande insatsen for det sigsystem som i
princip kom att behallas till mitten av 1950-talet gjordes dock av
Bolinders (bild 2—3).
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2. Tillbyggnaden av Stocka sigverk med tvi stycken sigramar, tva “enkla”
kantverk och en dngmaskin 1873. 1874 byttes de enkla kantverken ut mot
”dubbla cirkulirsigbord”. Som synes kom sigen direfter att ha fem genom-
skdrningsramar stiende bredvid varandra, tre drivna av vattenturbin och tvi
av angmaskin. Foto Iggesunds Bruks Arkiv, Iggesund.



Ny teknik
vid Stocka
pa 1870-talet

3. Det nya sigverket efter ombyggnaden 1 mitten av 1870-talet. Till hoger
syns kontor och herrgird samt i férgrunden utlastningsplattformen bakom
sigen och banorna f6r virkesvagnarna till bridgirden. Foto Storas/Bergvik &
Alas Arkiv, Ljusne.

1870-talets ombyggnad markerade i tekniskt avseende ett stort
brott med ildre tider, di systemets konstruktion utfordes av lokala
byggmistare medan olika typer av detaljer koptes frin manga olika
bruk och verkstider. Att sjilva systemkonstruktionen frin och med
denna tid blev den specialiserade mekaniska verkstadens sak innebar
dock inte att den gamla lokala yrkeskunskapen inte lingre behovdes.
For drtionden framat kravdes sidan kunskap for teknikens praktiska
och dagliga anvindning, for reparationer och underhall och for ull-
verkningen av all den kringutrustning som inte ingick i det tekniska
systemet 1 sighuset. Sdgverket var dessutom, och forblev sa till mitten
av vart arhundrade, en arbetsplats dir det rent manuella utearbetet vid
timmerupplag, i sigdamm, i bridgardar och i hamn var av mycket
storre omfattning an arbetet i sjalva sighuset. Lat oss i det foljande se
litet nirmare pa denna blandning av nytt och gammalt, av special-
verkstadens och dess teknikers, respektive den lokala och praktiskt
forvirvade kunskapens, betydelse for ett svenskt exportsigverk under
1800-talets sista kvartsekel.

Hur den tekniska forindringen av ramar, kantverk och utrustningar
till d:o gestaltade sig pa Stocka sidgverk under 1870-talet kan man
endast till en del fi uppgifter om i killmaterialet. Sikrast kan man
uttala sig om Bolinderutrustningarna dé dessa aterfunnits tekniskt
beskrivna i arkiven.”

De sigramar som utvecklades pa 1870-talet var bade stérre och
mycket stabilare dn de gamla typerna. Stativet som tidigare delvis
varit av trd borjade goras helt 1 gjutjarn. I de dldre sdgarna hade det
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Lokal teknisk
kunskap

endast varit fist i sdggolvet och i takbjilkarna i sighusets Gvervaning.
Fran 1870-talet borjade man stilla ramarna pé stengrund 1 saghusets
undervaning. P34 dessa stengrunder forankrades de stadigt med
bottenplatar och kraftiga bultar. Nir hela ramen frin 6verviningen
och ner till undervaningens stenfundament var av jirn talade man om
“helstativiam” (bild 4).

I Bolinders reskontra uppges att bestillningen till Stocka dren
1873—74 avsag “’sagverk med trastativ for signing af grofre timmer
till plank och brider”. Den aktuella ramen ses hir pa bild 5. Stocka
sagverk valde alltsd trastativ, trots att verkstaden ocksa erbjod en ram
enligt den nya tekniken med placering pa stenbidd. Detaljutrust-
ningarna i den 6vre delen av ramarna var i vrigt lika. Enligt texten i
Bolinders katalog anas ocksd motivet till Stockas val. Att bestilla
trairam, sades det, var billigare i pris”” samt hade den fordelen, ”dd
sagverk af ildre och tyngre konstruktion skall férindras, emedan
understillningen hir kan rittas efter det befintliga rummets hojd”.®
Just detta var ocksd forutsittningen for Stockas del. D3 man endast
tva dr tidigare kopt tre ramar frin Jaderbergs med gammal typ av fast-
sittning meddelst tristativ, och dd man vid det tillfillet ocksa byggt
om hela saghuset, si maste de tvd bolinderramar man bestillde vid
detta tillfalle passa det nya saghuset utan omfattande nybyggnationer
och utan att man behovde gora omfattande schaktningar i undervi-
ningen.

En enhetlig 16sning enligt Bolinder-systemet oméjliggjordes ocksa
av ett annan forhéllande. Till de tre Jiderberg-ramarna anvinde man
vattenkraft via turbin. Man litade till den gamla drivkraften. For
ytterligare tva ramar och en storre utokning av sdgningen rickte inte
vattnet till. Bolinder-ramarna maste dirfér drivas av en sirskild ang-
maskin.” Den sig om byggdes vid Stocka under 1870-talet kom alltsa
att egentligen besta av tva sagar ihopsatta till en, dir ramar, kringut-
rustning och drivmaskiner var olika och kom frin tvi olika verksti-

der.

Exemplet visar hur det i praktiken var svart for sigverken under
denna tid att svara pd den snabba 6kningen i efterfrigan med enhetliga
tekniska 16sningar. I praktiken blev det att komplettera ildre utrust-
ning med ny. Dirvid miste man finna egna l6sningar pi mingder av
tekniska problem. Det ir ett viktigt skal till att den lokala tekniska
kunskap som tidigare varit helt avgorande for konstruktionen av
sagverket forfarande behovdes i en tid di firdiga sig-system”
projekterades av Bolinders Mekaniska Verkstad.

Bolinders levererade dren 1873—1876 kittingspel, dngmaskin, tva
sigramar, ett s k dubbelt kantverk (kantbink), drivremmar till maski-
nerna samt transportremmar for avfallets (spanens och ribbens) ut-
forsling under ramarna. Stocka képte ocksa sagskarpningsmaskiner.



Timmer-
hanteringens
teknik

4. En sk helstativram levererad av
Jaderbergs Mekaniska  Verkstad
1889. Den 6ver 5 meter hoga och 7
ton tunga konstruktionen stir idag
som symbolen fér en svunnen tid
utanfér Stocka sigverkskontor. Vid
badden nertill ligger gamla remhjul
och strickhalsar. Vid mitten av ra-
men markeras var siggolvet en ging i
tiden var infistat. Foto forf.

Dessa olika apparater och utrustningar paverkade egentligen inte de
huvudsakliga arbetsmoment som stocken vid ett sigverk genomlopte
i sin forvandling till plankor, battens, brider och avfallsprodukter.
De huvudsakliga momenten var fortfarande 1 tur och ordning timrets
uppfordring 1 sigen, dess inliggning framfor sigramarna, dess
genomsagning, virkets kantning och grovsortering i olika dimensio-
ner. Direfter foljde transporten till bradgirden for upplaggning for
torkning, det torkade virkets nedtagning fran virkesstapeln, dess
justering, finsortering och markning. Till sist f6]jde utlastningen till
fartygen. For att forstd hur den tekniska utvecklingen forindrade
arbetets innehall maste vi darfor se pa bade de tekniska detaljerna och
den organisation arbetet hade kring dessa olika moment. Organisatio-
nen i sin tur var inte bara en funktion av arbetsmoment och teknik.
Den var ocksa resultatet av mingden och hastigheten i produktions-

flodet.

Det forsta momentet, timrets uppfordring i sigen, kravde att timret
var sorterat och mirkt (tummat) i grovleksklasser och trislag. Den
tekniska forandring som dgde rum i detta avsnitt var mycket begrin-
sad under 1800-talet. Arbetarna anvinde pickhakar, timmerhakar och
enkla spel for att forflytta det i vattnet liggande timret samt bommar,
linsar, ledare och duc d’alber for dess inbomning och atskiljande. Till
de tekniska nyheterna horde timmerlyften (eller timmerhisten), med
vars hjilp timret kunde spelas upp i valtor for férvaring pa land under
vintern (bild 7). En vidareutveckling av tidigare enkla anordningar for
timrets sortering och markning f6re signingen, var den sk sorterings-
apparaten (bild 8). Négra viktiga detaljférbattringar i 6vrigt kan inte
noteras. Arbetet var, forutom lyftningen med timmerhisten, helt
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Arbetet
vid ramsagen
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5. De Bolinder-ramar som Stocka installerade pa 1870-talet. De var fista
med tristativ i undervaningen och innu ej sk helstativramar. Lagg mirke till
den synnerligen enkla mekaniken jimférd med Jiderberg-ramen frin 1889
(bild 4). Ocksa stockvagnarna var ytterst primitiva. Detaljutformningen pa
ramarna gjorde tydligen stora framsteg under tiden efter 1870-talets mitt.
Foto Bickstroms Kliché AB, Stockholm.

manuellt med enkla hakar som enda hjilpmedel. Detsamma kan sigas
om andra exportsigverk.'°

Inte heller inspelningen av timret i sighuset férindrades pa nigot
avgorande sitt under 1800-talet. Metoden med koppling av timret i en
snarkitting, som drevs av den centrala axeln (turbinaxeln) i sigens
undervéning, och som drog buntar av timmer frin sigdammen in i
saghuset bibeholls dnda fram till sekelskiftet. D4 ersattes de av
hullingférsedda kattingar som gick i nedsankta banor, sk kerattbanor
(bild 9). Skillnaden blev att ’timmerspelaren” blev “pastickare”. I
stallet for att ligga kattingsnaran omkring timmerbuntar kunde han
sedan enbart anvinda sin pickhake. De gamla kittingspelen vid Stoc-
ka utbyttes pa 1870-talet med spel med lyftkran”. Dirigenom kunde
storre knippen in tidigare tas. De lyftes en bit i stallet for att enbart
slipas pd timmerbryggan. Nagra storre forandringar av yrkes-
kunskapen skedde dock inte hirigenom.

Det arbetsmoment som i tekniskt och mekaniskt avseende var det
centrala och mest berérdes av foriandringarna pi 1870-talet var




6. Nederst ritning av ingdrivet sigverk i Bolinders katalog frin 1870. Overst
ritning av den ingmaskin som Stocka sigverk bestillde 1873. Foto Back-
stroms Kliché AB, Stockholm.

7. En bild frén tiden strax efter forsta virldskriget visar bla den timmerhist
(th) som da fortfarande var i bruk. Hir syns ocksd sigdammens placering
strax framf6r sdgen och banorna for timrets inférande i sigen. Foto Stocka
sagverks kontor.
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Avstjtlipningsplats
for kusttimmer

Duc d’albe

Timmer lost
i tjdrn

Stsddraget
timmer Duc d’albe

Timmervdltor
Tummar-

8. Den sk sorteringsapparaten 1 tjir-
nen strax ovanfor sigkanalen. Denna
apparat kom till under 1870-talet och

ledde till en uppdelning av persona- - - P —

len i timmerhanteringen i en rad yr-  aie: seosieqroppen %éﬂgﬁﬁm
vi cka, kiljare

ken. Foto Johansson (1988), s 245. SIS 5 Hjalptumnare

sonderdelningen av stocken, ramsigningen. Stativ, drivanordning,
l6sram och matarverk var de huvuddelar som ingick 1 en sigram (och
fortfarande ingar). I gejdrar, spdr, i stativbalkarnas innersidor rérde
sig losramen med sina fastspanda sigblad upp och ner. Med hjilp av
en 6vre och en undre vals framfér l6sramen matades stocken in i
horisontellt lage under signingen. Under 1800-talet utgjordes driv-
anordningen av en grov vevaxel som férband l6sramen med drivhjul
med remskivor och ett balanshjul i sdgens undervining. Denna ut-
rustning 1 underviningen har kommit bort efter electricitetens info-
rande som drivkilla pad 1900-talet. Sigramens drivhjul fick tidigare sin
rorelse frin dngmaskin eller vattenhjul. Rorelsen fortplantades frin
dessa via remmar lopande i olika riktningar. Framfor och bakom
ramen vilade den oskurna, respektive genomskurna, stocken pd sk
stockvagnar som gick pé rils. I dessa stockvagnar spiandes bakindan
(framf6r ramen) och framindan (bakom ramen) av stocken fast under
genomsagningen (bild 10).

De bolinderramar som levererades till Stocka sigverk 1873—74
hade enligt katalogen en l6sram dir 6ver- och understyckena, i vilka
bladen spandes fast, var “af stdl”. Tidigare hade hela 16sramen varit av
gjutjarn. Bladen kunde nu spinnas betydligt hardare. Nir bladen
skulle bytas, fixeras och stillas in (”postas™) i denna losram maste
sagstillaren (sdgformannen) och forsdgaren (forste sagaren vid ramen)
lyfta bort de tunga valsarna for att komma at. Pé senare sdgar kom att
gbras en ’grind”’ som gjorde det majligt att lossa valsarna i ena sidan
och sedan vika undan dem.!



Matnings-
hastigheten

Postningen

9. Kerattbanor. De anvinds fortfa-
rande for timrets inférande i sighu-
set. Foto forf.

Om en ildre teknik vittnar ockséd de begrinsade mojligheterna tll av-
och paslagning samt variation av hastigheten under sdgningen. Troli-
gen bromsades matarhjulet pd ramen genom att man spande in kilar
mot det. Just denna enkla teknik utvecklades under kommande aren.
P4 de nya ramar som Stocka kopte fran Jaderbergs 1889 fanns ett
friktionsspar pa matarvalsens hjul f6r inspanning av en kil f6r broms-
ning av matningshastigheten. Under 1880-talet forseddes ocksa ra-
marna med en spak som lopte frin ramens nedre del och upp till
sigaren. Genom att fora den it sidan kunde ramens drivhjul kopplas
ur. Drivremmen fordes 6ver fran drivhjulet till ’nolltrissan”. Denna
anordning syns pa ramen pi bild 4 (spaken lingst till hoger och
drivhjul och nolltrissa lingst ner). Denna enkla anordning saknades
pa de ramar Bolinders levererade pa 1870-talet. Eftersom stockarna
var olika grova, olika krokiga, olika i hirdhet o s v maste hastigheten i
praktiken kunna varieras. Di spik patriffades, da stocken fastnade 1
posten och da blad gick av, s méste sdgningen snabbt kunna avbry-
tas. Vi vet inte exakt hur sdgarna klarade dessa problem men kravet pa
deras pahittighet och yrkeskunnande var sikert stort.

Postningen stallde sarskilt stora krav pé sagstillaren och forségarna.
Sagstallarens instruktion gillde de dimensioner av timmer som skulle
sagas under ett visst pass och de dimensioner pa plank, battens och
brider man skulle ta ur dessa stockar. Forsdgaren skulle darefter
spanna fast nyslipade blad med de ritta avstanden i posten. Han
skulle dra fast spinndonen (“hanglarna”, “’strickhalsarna”), sa att
den limpliga spinningen av bladen f6r en viss dimension erholls
(nigra av verktygen i sigen visas i bild 11). A ena sidan var det littare
in forut, ty pa dessa nya ramar var strickhalsarna exaktare utformade
in tidigare och bladen férsedda med en kant for deras fastspanning.

Tidigare hingdes bladen oftast fast i ett hil i deras inde. A andra sidan
var kraven pd exakt sdgning under 1870 -och 1880-talen si mycket
hogre an de varit tjugo ar tidigare. Sagaren skulle ocksé veta vilken
”torkmén”” virket hade si han kunde berikna virkets krympning till
det ritta mattet. Han skulle luta hela bladpostens 6verdel framat, si
att han fick ett limpligt ”6verskir”. Annars kanske posten fastnade i
stocken. Overskiret hade han lart sig var olika for olika grovlekar och
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Inldggningen

Arbetsdel-
ning och
yrkeskrav

10. Denna stockvagn tillhérde 1889
ars Jaderberg-ram. Ligg mirke till
att ocksd stockvagnen utvecklades
under 1880-talet (jfr bild 5). Foto
Séderhamns sdgverksmaskiner, Spe-
cialkatalog 1901, s 6.

sorter av stockarna. Overskirsvinkeln stilldes in med hjilp av en
lodbrada (en brida, ett snére och ett lod). Han maste icke minst
kunna centrera hela posten exakt, dvs stilla den i exakt 90 graders
vinkel mot stockens rorelseriktning. Annars sigades snett i stocken
och delar av eller hela sagutbytet gick forlorat.

Till sigarens uppgift under sjilva sdgningen hérde att ligga in stocken
ritt mot ramen och se till att den vandrade igenom ramen utan att
andra riktning. Till sin hjilp for detta hade han synnerligen enkla
hjalpmedel. Med en vindhake, ibland kallad kex, kunde han snurra
stocken sa att eventuella krokar kom i vertikalt lige. Med stockvag-
nens klo spindes stockens bakre inda fast. Den frimre dndan lades
helt enkelt pa en ”vinkelplat” (ett platskott stod) framf6ér ramen. Den
tunga stocken greps sedan under signingen fast av rifflorna i matar-
valsen. Numera matar bdde 6ver- och undervalsen och de ir férsedda
med piggar. Rifflorna pa den tidigare enda matarvalsen (den undre)
slirade ofta och stockens riktning kunde da indras (bild 12).

Den genomsagningsteknik som Bolinders moderna sigramar under
1870-talet representerade krivde synnerligen skickliga sigare. Hir
fanns manga exempel pd tekniska forbattringar som drev upp
sagningshastigheten (bladen, bladposten, strickhalsarna, stockvag-
nen). Hir fanns ocksd sidant som gjorde sigarens arbete enklare.
Men stillda mot de snabbt stegrade kraven frin koparnas sida fran
1870-talets mitt pd exakta matt och hogre kvaliteter ar det sannolikt
att kraven pé forsagarens yrkeskunnande starkt 6kades. Fore 1870-
och 1880-talen var det inte sd noga med maitten. Man sigade mest
grov plank avsedd att ersatta handbilade bjalkar for grovre konstruk-
tioner. Efter 1870-talets mitt blev dimensionssortimentet mycket bre-
dare. Det sorterades i manga fler kvaliteter. Konkurrensen mellan
sagverken skirptes och kravet pa yrkesarbetarna att fi maximalt
ekonomiskt utbyte ur stocken, att gora ett snabbt, exakt och kunnigt
arbete, skirpes.

Arbetets innehill f6r den enskilde sigaren paverkades ocksé av den
organisation som arbetet hade omkring ramen. Med den stora 6k-
ningen i produktionen och okningen i signingshastigheten uppstod
en ny arbetsdelning inom siglaget. Forsigaren blev huvudansvarig for
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145 Ett urval av gamla handverktyg for sigare och kantare. 1. Forsdgarens
viandhake 2. Strickhalsar for bladens infastning och strickning i [6sramen 3.
Sk tolkar i olika dimensioner for kontroll av det sigade virkets matt 4. Tvé
olika nycklar f6r postningsarbetet 5. Kantarhake 6. Renshake med vilken
kantaren slet upp stickor och ribbor som kilat fast sig i kantbinken 7. Nyckel
med vilken kantaren stillde sin klinga 8. Bladrensare 9. Rikthammare for
riktning av sigblad. Foto J6rgen Lorentzon Expert Foto, Hudiksvall.
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Sénderdel-
ningssystem

12. Forsagare i arbete. Bilden ir inte frin Stocka sigverk men beskriver
indock arbetet med inliggningen av stocken framf6ér ramen. Foto Séder-
hamns Nya Verkstads AB, Specialkatalog 1916, s 4.

att bast utnyttja den teknik som beskrivits ovan. Till sin hjalp fick han
en hjilpsagare vid ramen och vidare en stor grupp minderariga hjalp-
arbetare (stadare, avfallsbarare, barkpojkar osv). Tidigare hade ett
betydligt mindre antal arbetare i siglaget hjilpt varandra utan si
specificerade roller. En av de faktorer som lig bakom denna fériandra-
de arbetsdelning var de forindrade kraven pa signingen. Nu blev den
mest erfarne eller betrodde huvudansvarig for arbetets planering och
bedrivande, medan den yngre mer oerfarne fick assistera honom som
’hjilpsdgare”. De minderdriga hade att se framfor sig en karriar”
dar de maste ’gd i lira” i en lang rad olika arbetsuppgifter innan de
efter flera drs arbete kunde fa bli férsagare och ocksé fa den hogsta
16nen inom saglaget.

Denna arbetsdelning innebar att bredden och allsidigheten i den
enskilde sigarens arbete vid ramen nigot minskades. A andra sidan
fordjupades kraven betydligt pa forsdgarna. Arbetets innehill forand-
rades till {6]jd av en kombination av teknisk forandring och fériandra-
de krav pa sigverket frin marknaden. Ytterligare en bidragande fak-
tor var av social natur. Skiktningen inom arbetarkollektivet i saghuset
foljde inte enbart kraven pa yrkesskicklighet. De sigare som var
boende pi platsen, som riknades till sigverkets “egna arbetare”,
iterfanns pé de arbetsuppgifter som krivde stor yrkesskicklighet. Har
anas hur forsorjningsaspekten, och nédvandigheten for foretaget att
behalla en trogen arbetarstam, ocksa spelade in.

Den vanligaste metoden for sonderdelningen av stocken i sdgramarna
i de svenska sigverken fram till 1870-talet hade varit sk genom-
skirning. Hela stocken sénderdelades i en ram. Direfter foljde direkt
kantningen av alla de plankor och brader som uppstétt. Vid denna tid
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13. De tva huvudprinciperna f6r sénderdelning av timmer. Foto Johansson
(1988), s 182.

overgick manga sagverk till sk fyrskirning. Dirvid genomldpte stoc-
ken tva ramar. I den forsta sigades tvd motstiende sidor bort. Sedan
vindes det block som uppstétt 90 grader it sidan och genomskars i en
andra ram. Fordelarna med fyrskirningen var mindre spill, exaktare
sagning (av blocket) samt en betydligt mindre del kantningsarbete.
Vid fyrskarningen blev ju innehillet i centrum av stocken, centrum-
utbytet, automatiskt kantskuret i ramarna (bild 13).
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Vid Stocka évervigdes ocksd fyrskirning infor 1870-talets om-
byggnad. Det krivde en storre anlaggning dn man traditionellt vant
sig vid. D4 man inte riktigt kunde ana styrkan i den uppatgaende
konjunkturen satsade man forsiktigt. Man kopte de tre Jaderberg-
ramarna for vanlig genomskirning. D3 efterfrigan de foljande édren
steg explosionsartat hade man direfter inget val (se diagram 1). Man
fick komplettera med bolinderramarna for fortsatt genomskirning.
Forst vid den genomgripande ombyggnaden av hela sagen 1900 over-
gick man till fyrskirningsmetoden. Exemplet belyser hur den teknis-
ka fornyelsen i praktiken var resultatet av kompromisser grundade pa
ofullstindig kunskap om marknad och efterfrigan, pé en radsla for att
satsa pa det okinda samt pé en tendens att nir man var osiker lita tll
beprovade l6sningar. Dessutom himmades den tekniska utvecklingen
generellt av det faktum att sigverkens lonsamhet var sa beroende av
icke-tekniska faktorer. Icke mindre in 3/4 av produktionskostnaden
bestod av kostnad for timret. Man var fixerad vid att kopa (ravara)
och silja (fardig vara) till sd formanliga priser som mojligt och hade
innu inte lart sig att arbeta 1 hird konkurrens med en tekniskt effektiv
anlaggning.

Med genomskarning blev alltsd kantningsarbetet omfattande och an-
svaret for vilket slutligt utbyte man fick av stocken kom till stor del
att falla pa kantaren. I bestillningen till Bolinders ingick ett ’dubbelt
circulirsigbord” med fullstindigt matarverk (bild 14). 1876 koptes
ett andra sddant bord for placering efter Jaderberg-ramarna. I Bolin-
ders katalog beskrivs det nya kantbordet pa f6ljande sitt:

”Detta nya kantbord dr invattadt for 2:ne cirkulirsigar, hvaraf det
ena kan flyttas for skdarning af plankor frin 4 till 13 tums bredd.
Flyttningen sker medelst en hafstang, till onskad bredd, som angifves
pd en onskad skala. Frammatningen dstadkommes medelst 2:ne ma-
tarvalsar, och kunna de iofre valsarne eller tyngdrullarne upplyftas
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14. Det dubbla kantbord som Bolinders silde till Stocka sagverk 1874. Ligg
mirke till hur ”nakna” och dirfor farliga dessa bord var. Foto Bickstroms
Kliché AB, Stockholm.

med handkraft eller trampning. Sigaxlarne for klingorna dro af stal
och si inrdttade, att klingorna kunna hastigt uttagas for utbyte af
andra. Dessa dubbla sigkantbord hafva framfor alla dylika, hittils
begagnade, det foretride, att man uti mekaniken for forindring af
den flyttbara klingans lige undvikit de flera ledgdangar, hvilka genom
notning snart nog blifva glappa, hvarigenom precision vid bestim-
mandet af plankbredden omijliggores. Frammatningen kan genom en
enkel rorelse 6gonblickligen forandras fran mindre till storre hastighet
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eller tvartom, uppgdende den storre hastigheten till 120 fot pa minu-
ten.”

Som denna text antyder hade man sokt sig fram till en battre kant-
ningsteknik via olika typer av 6vergingslosningar. Det traditionella
kantverket var helt enkelt en tribiank med en fast klinga mot vilken
kantaren for hand forde virket. For att renskira virkesbitarnas bida
kanter hade man dérvid antingen mast haft tvé efter varandra stdende
bankar eller varit tvungen att bira virket tillbaka till utgingsliget for
kantningen av den andra sidan. Den senare metoden var den vanliga
vid de smaé sigverken pd 1800-talet och ocksa vid Stocka fére 1870-
talet. Det antyds att man fOrsokt sitta en andra klinga pd gamla
konstruktioner och darvid tagit hjilp av ledgingar”. Man hade
dirvid inte uppnatt tillracklig stabilitet och precision. Genom detta
dubbla kantbord gjordes ett tekniskt genombrott. Nu kunde bida
sidorna kantas samtidigt och precisionen hojdes. Matningen behévde
ej langre goras enbart for hand.

Enligt sigverksmannen Otto Hellstrom var kantningen i detta
dubbla kantbord dock fortfarande ett stort problem for sagverksled-
ningen. Dessa bord hade alltfor liten hastighet. Drivningen lig endast
pa den ena valsen. De var mycket tungarbetade da fuktig span packa-
de sig 1 de spér i vilka forflyttningen av den rorliga klingan lopte.
Kantaren fick svdrt att hédlla undan allt det virke som kom frin
ramarna. Han maste lyfta 6vervalsen medelst sin pedal for varje briada
eller planka. Den rorliga klingan skulle stillas in for praktiskt taget

15. Denna bild frain 1979 visar den gamla kantningstekniken under det sista
ir den var i anvindning. Sixten Svensson arbetar med sin kantarhake. Foto

forf.



Kraven pa
kantaren

varje bit som skulle igenom. Vid genomskarning fick ju varje bit sitt
eget matt och sin egen speciella form. Enligt Hellstrom blev kantaren
ofta tvungen att tillgripa “det forkastliga sittet att kanta mer in ett
stycke i sinder”. Kantbordet var dessutom livsfarligt di det ibland
kunde kasta virket bakat med valdsam kraft mot kantaren.'* Man anar
innu ett motiv varfér man si smaningom overgick till fyrskdrning.
Den minskade behovet av kantning. Men det dubbla kantbordet var
da det introducerades vid de verk som sigade med genomskirnings-
metoden ett stort framsteg i friga om bide hastighet och precision.
Det kom, bortsett frin forbittringar i detaljutférandet, att behallas i
cirka 100 dr. D3 ersattes de av optiskt lisande automatiska sk opti-
edgers. P4 bild 15 syns den gamla metoden 1 bruk vid Stocka sagverk
strax fore dess ersittning med “opti-edgers” pa 1970-talet.

Ocksd kantningsarbetet stillde frin 1870-talet fordjupade krav pa
arbetarna. Med de stegrade kraven under 1870-talet fran virkeskopar-
na pa precision och kvalitet f6ljde att skickligheten 1 kantarens arbete
blev nirmast avgorande for sigverkets stillning pa marknaden. Visst
var det viktigt for det slutliga utbytet ur stocken hur sidgarna delade
den, men kanske dannu mer avgorande for verkets ekonomi och rykte
var hur kantaren renskar virket. Det var han som slutligen avgjorde
vilken bredd och kvalitet det slutliga stycket skulle fa. Han skulle se
pa kvistar, rota och traets renhet och firg innan han bestimde sig for
sitt snitt. Detta skulle ske individuellt f6r varje bit. Han skulle ytterst
veta vilket ekonomiskt utbyte som var det maximala. Det var med
nddvindighet inte detsamma som bredast méjliga bitar. Genom de
stegrade kvalitetskraven, det vixande antalet kvaliteter och dimensio-
ner och den hirdnande priskonkurrensen blev kantarens yrkeskun-
skap av storsta betydelse for sagverkets fortbestand.

Den precisering och uppdelning av sdgarnas arbete vi sett dgde rum
for ramsagarna infordes ocksa for kantsagarna. Ur den gamla gruppen
“sdgkarlar” framtradde pa 1870-talet ”forkantaren” och “hjilpkanta-
ren”. Forkantaren fick det 6vergripande ansvaret f6r jobbet. Han
gjorde bedomningen och renskirningen av virket. Hjalpkantaren blev
assistent. Han lade fram virke, tog undan avfall som lag i vigen och
bar undan firdigt virke. Ocksa forkantaren kom att tillhora de fast
anstillda ordinarie arbetarna boende pé sigverksorten. Liksom i fraga
om ramsigarnas arbete var det f6r kantarna en kombination av fakto-
rer som lig bakom arbetsdelning och 6kade yrkeskrav. Tekniken
mojliggjorde ett kvalitativt battre men ocksi enklare arbete. Men
tekniken kunde inte ersitta 6gats och erfarenhetens bedomning av
hur valet skulle goras for sagsnittet. Ytterst var det ocksd hir markna-
dens krav som bestimde férandringen i arbetsinnehillet.
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Nya yrkes-
grupper

Bladsliparen

Utokningen av driften vid sdgverken pd 1870-talet innebar en arbets-
delning och férindring av arbetsuppgifterna ocksa fér den personal
som inte stod vid sigmaskinerna. Personalen i sighuset delades upp
pi en rad olika specialyrken. Grunden for denna arbetsdelning var
mera den 6kande produktionen och signingssisongens utstrickning
under dret — fran 5—6 manader pa tidigt 1860-tal till 10—11 manader
vid mitten av 1870-talet — an teknisk férandring.

En sadan arbetsuppgift var ”’bladsliparens”. I den gamla sigen hade
otandade blad klippts i en “’klippmaschin”. De hade filats for hand.
Béda sysslorna hade fordelats bland sdgarna. P4 1870-talet framtridde
’bladsliparen”. Bladen koptes fardiga och sliparens uppgift blev att
slipa och skrinka tinderna efter en viss tid av sdgning. Till att borja
med skedde slipningen vid en enkel slipmaskin med smirgelskiva mot
vilken sliparen holl bladet for hand. Nagon ging under 1880-talet
ersattes denna maskin med en modernare i vilken bladen spandes fast
och vilken stegvis flyttade fram tinderna mot smargelskivan. For
skrainkningen anvindes enkla skrinkjiarn” vilka brét ut tinderna i
ratt vinkel. Kroksdgade blad ratades med hjilp av rikthammare, rikt-
bockar och stad.

Bladsliparen blev medlem av det pa gemensamhetsackord arbetan-
de siglaget. Han fick sitt eget utrymme i den nya verkstaden i sigen.
Klippningen och filningen av ramsagblad upphorde. Att hugga och
hilla skdrpan pa en stor uppsittning filar for detta andamaél blev en

S . . -

16. Den ildsta av de bevarade bradgérdsbilderna frin Stocka sigverk (1870-
talet). Hir syns handjustering mot “get” (enkel sdgbock) till vinster samt
utbirning av justerat virke lingre bort. I bridgirden dominerade det rent
manuella arbetet inda intill mitten av 1900-talet. Foto Storas/Bergvik & Alas
Arkiv, Ljusne.



Smérjaren

mindre del av arbetet i smedjan. En del av filningen 6verlevde dock.
Handsagar for justeringsarbetet i bridgarden och for sdgning av olika
sorters ved fick dven i fortsittningen handfilas.

Bladsliparen blev en av nyckelpersonerna i arbetsstyrkan. D3
kraven pa exakta dimensioner och jamnt virke snabbt 6kades, och di
samtidigt kraven pa ekonomiskt utbyte hojdes (genom bla mindre
spill vid signingen) okades ocksd kraven pd sigbladens kvalitet i
motsvarande man. De skulle ha konstant avstind mellan tinderna, ha
en konstant och jamnt utford skrinkning (olika for olika timmerdi-
mensioner) samt vara raka. De skulle helst inte ga av under sdgningen
och aventyra sagackordet. Tidigare hade det varit litet si och s med
de handtillverkade bladens kvalitet. Det ena bladet var inte det andra
like. ™

Ett annat nytt yrke var ”smorjarens”. I den gamla sigen fanns en
”maskinskotare” som “smorde och eftersig” sigramarna. Vilka
smorjmedel han anviande framgar inte av killmaterialet, men man bor
vil gissa delvis ritt om man siger olika djurfetter. Med 1870-talet
kom oljeprodukterna. De fick snabbt sin anvindning vid sagverket
for bade smorjning och belysning. Miangderna av oljor, fetter och
fotogen okade péd avrakningsbockernas konton. Nya uppdragnings-
spel, fler ramar och kantbankar, fler leder och spér av jarn, sigspans-
ledningar, spanhissar, plankhissar, linledningar etc mangdubblade det
antal hjul, drev, ledkulor, axlar och fisten som maste smérjas. Den
uppdrivna hastigheten gjorde slitaget mycket storre an tidigare. Att
krypa omkring i tringa prang mellan maskiner, gdende remmar och
svangande hjul och kontrollera missljud samt smorja blev ett heltids-
yrke. Dess stora vikt markeras av att ocksa smorjaren blev medlem av
saglaget och delaktig 1 dess gemensamma ackord.

Genom okad produktion, lingre arbetssasong och ny teknik skapa-
des ocksd underlag for en rad andra nya yrken: maskinist, eldare,
linledningsskotare (for linledningarnas dragande av virkesvagnarna
till bradgarden), hyvlare (for husbehovshyvling), spankullor och
spanpojkar, vaktpersonal osv. Man kan av detta frestas till slutsatsen
att arbetsdelningen gjorde arbetsinnehallet i vart och ett av de nya
yrkena smalare och mer specialiserat in arbetsinnehallet varit for
personalen i den gamla sagen. Da var inte yrkesinnehéllet mer definie-
rat 4n till ”sdgkarlar”. Man kan frestas tro att sigverksarbetarna redan
pa 1800-talet borjade bli en sorts tempoarbetare” som endast kunde
utfora begrinsade uppgifter. Man kan tro att sigverket blev alltmer
beroende av teknisk kunskap utifrdn, kunskap hos leverantérerna av
den nya utrustningen och de allt fler nya tillbehéren, medan dess
beroende av allsidigt kunniga arbetare avtog. En sidan tendens skulle
i sa fall peka fram mot dagens forhéllande da situationen blivit alltmer
sidan. Sddana slutsatser ir emellertid férhastade. Visserligen fanns
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det en tendens mot arbetets uppsplittring till {6]jd av arbetsdelningen,
men det fanns ocksa faktorer som verkade i den andra riktningen.
Framfor allt blir svaret annorlunda om vi betraktar frigan ur den
enskilde arbetarens synvinkel.

For det forsta fordjupades yrkeskraven. Inom sitt specialomrade skul-
le sigarna, kantarna, bladsliparna osv kunna mer om sin arbetsuppgift
an tidigare. Vid nirmare betraktande innebar denna f6rdjupning”
ocksd en breddning av arbetsinnehillet. Den enskilde yrkesmannen
skulle kunna mer, vara insatt i fler aspekter, inom sitt specialarbete.
Sagaren skulle exempelvis veta mer om timmer, tré, sigramens funk-
tionssitt och om det kollektiva samarbetet i saglaget for att klara de
okande krav pa hog prestation som riktades mot honom. Man kan
naturligtvis hivda att det blev en polarisering inom arbetargruppen.
En del forvandlades till “’hjilpare” at yrkesarbetarna. Det ligger en
del i den synpunkten, men vid nirmare betraktande drabbades ocksa
“hjalparna” av de stegrade yrkeskraven. Arbetet kring ramen och
kantbianken var innu si linge sd litet mekaniserat att det 1 praktiken
tvingade ocksd “hjalparen” att inte bara vara passiv handrickare. Da
ingen stock var den andra lik och da standigt nya praktiska problem
skulle 16sas blev det friga om ett samarbete dér hans forstdelse for det
praktiska arbetet blev av storsta vikt.

For det andra medforde den 6kade mekaniseringen av driften ocksa
att underhallsarbetet vid sigverket 6kade i1 omfattning. Detta drabba-
de 1 hogre eller mindre grad alla arbetare. Sagningspersonalen deltog
normalt i alla reparationer som gjordes 1 sdgen. Sagare och kantare var
dessutom ansvariga for sina maskiners tillsyn efter skiftets slut. Av-
brotten pa grund av sonderkorning 6kade i antal med tiden. Det var
en foljd av den Okande hastigheten i kombination med det mer
komplicerade mekaniska systemet. Inte en vecka gick under 1870-
och 1880-talen utan att sagningspersonalen slog igen maskinerna for
reparation under nidgon timme eller dag. Den gamla sigen gick sin
stilla lunk utan alltfér manga avbrott. Oftast leddes arbetet av sme-
derna, som maste kunna tillverka det mesta i reservdelsvig eller utfora
temporira 16sningar pa de flesta mekaniska problem. Liksom 1 den
gamla smedjan skulle man kunna tillverka allehanda typer av
handverktyg. Man skulle dirtill nu kunna reparera ett alltmer meka-
niskt komplicerat sigsystem. Smedjan kompletterades pa 1870-talet
med en ny “maskinverkstad”. 1890 kunde forvaltaren 1 brev till
Jiderbergs siga att man i fortsittningen inte behévde skicka firdiga
maskindelar till ramarnas reparation. Det rickte med att man sinde
gjutgods, ’enir vi sjelfva svarfva, smida och sitta ithop maskindelar-
na”.

Ett 6kat underhillsarbete ledde alltsd till hogre tekniska krav pa
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signingspersonalen och dirvid ocksi till en breddning av deras ar-
betsinnehall. Det var en sak att kdpa och installera nya sigsystem som
Bolinders och Jiderbergs ingeniorer tinkt ut. Det var en annan att 1
praktiken handha och underhalla det. Dirvid maste sagverket sjilvt,
och inte minst dess arbetare, klara problemen. Bét eller histskjuts
efter specialdelar och tekniker frin verkstiderna tog alltf6r ling tid.

For det tredje si spelade ocksa forsérjningsfaktorn en roll for arbets-
innehallet. Parallellt med produktionsdkningen och den tekniska f6r-
nyelsen i sighuset under 1870-talet pigick en stor inflyttning av
arbetare till sigverksorten. Antalet bofasta, som i1 huvudsak maste
forsorjas via anstillning hos sigverket, okade kraftigt. Under den tid
av dret di sdgning inte pagick méste sdgarna sysselsittas med andra
arbetsuppgifter. De méste arbeta med avverkningar i skogen pa var-
vintern. De fick stinga sigen och rycka ut som extra kaparlag i
bridgirden under hogsommarens intensiva skeppningar. De fick
kapa ved, reparera hus och utféra allehanda utomhusarbeten under
senhdsten. Dessa olika utomhusarbeten var i de flesta fall omekanise-
rade manuella arbeten. Bradgardsarbetets enda verktyg var fortfaran-
de vid sekelskiftet handsigen (bild 16). Behovet av aretruntforsorj-
ning ledde siledes till ett breddat arbetsinnehall for den enskilde
bofaste arbetaren. Allt storre andel av de anstillda kom med tiden att
tillhéra kategorin bofasta. P4 1860-talet lejdes de flesta in temporirt
for olika kortvariga arbetsuppgifter. Vid sekelskiftet skulle de flesta
forsorjas under storre delen av dret trots att sdgnings- och skepp-
ningssisongerna fortfarande var begrinsade av arstiderna.

S4, till sist, den tekniska utvecklingen vid ett svenskt exportsigverk
under 1800-talets sista decennier var fortfarande mycket begrinsad.
P3 1870-talet tog den ett visst spring dven om den endast gillde
arbetet i sighuset. Ny och gammal teknik existerade sida vid sida
under en utdragen omvandlingsprocess. De tekniska nymodigheterna
bidrog till att forandra arbetsinnehillet for arbetarna. Denna f6rind-
ring var dock mer resultat av de férindrade krav pa sigverkets pro-
duktion som kom frin marknaden for trivaror och konkurrensen pa
denna. Kraven pa produktionen och pa sigverket formedlades via en
okad arbetsdelning och en teknik som gjorde en hdgre produktion
och arbetshastighet lattare att dstadkomma, till arbetarna i form av ett
delvis nytt arbetsinnehéll. Men detta arbetsinnehall styrdes endast till
begransad del av tekniken sjilvt. Det paverkades dessutom av andra
och mer socialt verkande faktorer. Arbetet vid sigverket lig 1 skir-
ningspunkten mellan vad virldsmarknaden for triavaror krivde, vad
arbetarna behovde sysselsittas med for att forsorja sig och vad
smedjan och arbetarna sjilva kunde dstadkomma nir de 1 praktiken
skulle skota och fa det tekniska systemet att fungera.
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Noter

Summary

1. Denna artikel ir till stora delar baserad pa Johansson, A, Arbetets delning: Stocka
sagverk under omvandling 1856—1900 (Det svenska arbetets historia III). Arkiv
forlag, Lund 1988. Dir inte niarmare anges i noterna hinvisas till denna bok.

2. For en kortfattad framstillning av den traditionella synen se Jorberg, L, Négra
tillvixtfaktorer i 1800-talets svenska industriella utveckling (i Lundstrém, R, red,
Kring industrialismens genombrott i Sverige, Wahlstrom & Widstrand, Halmstad
1966, s 13—47).

3. Finbladiga sigverk kallades de sigar som pd 1700-talet inférde valsade sigblad i
stllet for smidda. Med moderna métt matt var de fortfarande mycket grova.

4. Om byggnad av flottled och sigverk pd 1850-talet se ocksd den utforliga skildring-
en iJohansson, A, Vandringsarbetarna lade grunden. Utbyggnaden av Hasselavat-
tendragen och Stocka sagverk 1857 (i Hilsinge Runor 1983, s 105—129).

5. Vid Bolinders Mekaniska Verkstad byggdes 1866 en sirskild siguppsittnings-
verkstad” f6r provning och uppsittning av sigsystem. Bolinders hade allt sedan
1840-talets senare del konstruerat sigmaskiner med drivanordningar, transmis-
sioner o dyl. Redan tidigt tycks sigverksigarna varit beroende av dessa special-
tillverkade maskiner, antingen de kom fran Bolinders eller frin en utlandsk tillver-
kare. Sagverksigarna var képmin och inte tekniker (Se Girdlund, T, Bolinders.
En svensk verkstad, Esselte, Stockholm 1945, s 57, 77 ff, 159 ff).

6. For mera detaljer om Jaderberg & K: i se Johansson (1988), aa, kap 6, not 103.

7. Tre sigramar med kringutrustning koptes 1870—1871 frin Jaderbergs. Om kon-
struktionen vet man inte si mycket di endast allminna uppgifter om leveransen
finns i rikenskapsbocker, stimmoprotokoll och brandforsikringshandlingar. Be-
stallningarna frén Bolinders om tvé dngdrivna ramar och utrustning 1873 —1874 vet
man nigot mer om eftersom bestillningarna iterfunnits i Bolinders reskontra
(Foreningen Stockholms Féretagsminnens arkiv) samt ocksd identifierats i en
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Technical change and content of work at Stocka sawmill during the
19th century

Stocka sawmill was one of the many Swedish export sawmills established
along the coast of Norrland during the second half of the 19th century. It was
originally built in 1856—57 and was later rebuilt and during the 1870s its
production greatly increased. The Swedish export sawmills were the answer
to the great demand for wodden products generated by the industrialisation
and urbanisation of Western Europe.

The sawmills were technically undeveloped at the middle of the 19th
century. They made use of a technology which derived from the 18th
century. With the rapid expansion in international demand during the 1870s,




the Swedish mechanical engineering workshops began to manufacture and
sell new sawmill system. The workshop offered all-embracing solutions
1nvolv1ng sawmill buildings, sawing frames, special purpose machines, ancil-
lary equipment and driving gear.

In the traditional literature of economic history, the Swedish industrial
break-through is seen as a direct consequence of the West European demand
for raw materials. The mechanical engineering workshops and ironworks
which produced technical equipment for the industries producing raw mate-
rials, achieved their break-through during the last decades of the 19th centu-
ry.

In the article, the relationship between old and new technology is discus-
sed, using Stocka sawmill as an example. In practice, the solutions and
sawmill systems of the mechanical engineering workshops were to play a
limited role. Local craft knowledge which previously had been of decisive
importance in the setting up of sawmills, continued to be required. It can
even be maintained that local technical knowledge and the technical solutions
arrived at on the spot, had both a wider and deeper significance during the
last decades of the 19th century.

In practice the new technical all-embracing solutions could not be imple-
mented directly. The reasons were many. The sawmills could not foresee and
rely upon a steadily expanding general level of trade. The latter was highly
irregular. The weather and the seasons were unpredictable. Bit by bit, there
was investment in partial solutions and the result was a mixture of the old and
the new. An important limitation on investment was the limited role played
by mechanised operation in total capacity. It was the floatways, storage
booms, timber stacking yards and harbours which involved high costs. It was
both very expensive and risky to invest in these outdoor facilities. The
increased capacity which was achieved in the sawmill with the use of the new
technology, in this respect played only a limited role as far as total profitabll—
ity was concerned. The unpredictable seasonal weather, the uncertamty
about the general level of trade and the badly developed sales organisation
imposed limits on technical development.

Great demands were made on local technical knowledge in dealing with the
continuous repairs and changes required by the simple technology, the
weather, the seasons and the improvised work. It was the workshop’s forge
which in the end guaranteed that the sawmill had the technical flexibility
required. Despite better frames, stronger saw blades, mechanical grinding
machines etc., the role of the forge and the workforce became increasingly
important. The individual sawmills and blacksmiths were in a position to
master all the old problems as well as those wich arose from the new
technology: a more exact grinding of the blade, an exact insertion of them in
the frames, more exact sawing and edging, proper lubrication etc. The
technological development was thus characterised by combination of the old
and the new. The technical knowledge of the workforce became wider and
deeper.

45



