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Sammandrag

I detta projektarbete skriver jag om olika sétt att tillverka bandgrindar och diskuterar for och
nackdelar med de olika tillverkningsmetoderna.

Nyckelord
Bandgrind, rigid heddle, heddle
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Inledning

Bandgrindar ar ett traditionellt redskap for att viva enklare band. I detta
projektarbete gar jag igenom hur de kan tillverkas och jamfor olika
tillverkningsmetoder.

Syfte

Syftet med detta projektarbetet har varit att tillverka en bandgrind av ett stycke
och sedan jamfora tillverkningen med en bandgrind tillverkad av flera delar.

Metod

For att na syftet med detta projektarbete har jag tillverkat en bandgrind i ett helt
stycke som jag sedan har malat med linoljefarg. Sedan jamforde jag
tillverkningen med hur man kan tillverka bandgrindar i flera delar. Jag nimner
ocksa olika sitt att tillverka bandgrindar pa for att fa en bredare 6verblick pa
hur de kan tillverkas.
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Arbetsprocess

Arbetsprocessen har varit ganska tydlig under hela arbetets gang.

Traarbete

Jag borjade med att ta ut material till bandgrinden. Det blev en bit bjork med
raka fibrer och stdende arsringar eftersom jag ville prioritera formstabilitet. Jag
sagade forst ut ett stycke till ratt Iangd med nagra extra centimeter och klov
sedan ut tva bitar till bandgrindar. Jag valde att klyva med sprackjarn istallet for
sag eftersom jag ville ha s langa obrutna fibrer i bandgrinden som mojligt (se
bild 1). Efter klyvningen yxade och hyvlade jag styckena till en passande tjocklek
och bredd.

Bild 1. Klyvt och yxat stycke till bandgrind.

Efter materialforberedelserna sa markte jag ut hur ldnga spjalorna (se forklaring
bilaga 3, bild 1) skulle vara och skar in tva linjer pa varje sida som markerade
det. Sen markte jag ocksa ut spjalornas tjocklek med ritsmaétt pa sidorna och
bredden pa asarna (se forklaring bilaga 3, bild 1).

Nar allt var fardigméarkt sa skar jag langs linjerna for spjalornas langd for att
bryta fibrerna och for att undvika att det flakte ut for 1angt. Nasta steg var att
tunna ut spjalorna. Det gjorde jag med hjalp av flera verktyg. Forst skar jag bort
s mycket som mdjligt med en skolp tvars 6ver fibrerna (se bild 2) efter det
gjorde jag samma sak med en simshyvel samtidigt som jag ibland stannade for
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att gora markeringen for spjalornas langd djupare med kniven. Efter detta steg
vande jag pa stycket och gjorde samma steg pa andra sidan for att fa spjalorna

centrerade. Det allra sista tiljde jag rent med kniven langs med fibrerna for att
fa en jamn yta.

Bild 2. Har har jag tagit ut majoriteten av det extra materialet fran spjalorna med en skolp.

Jag sankte sedan ner omradet dar den genombrutna dekoren (se forklaring
bilaga 3, bild 1) skulle vara pa samma satt som for spjalorna, dock bara pa en
sida eftersom jag ville ha en stabil bas (se bild 3) nir jag senare sagade ut
monstret och borrade hélen for spjilorna.
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Bild 3. Sidoprofil av bandgrinden nar materialet for spjalor och materialet pa ovansidan av den
genombrutna dekoren ar borttaget.

Nista steg var att gora spjalorna. Jag stegade forst med en passare i 6ver och
underkant for att fa ett jamnt avstand mellan spjilorna. Sen borrade jag i 6ver
och underkant pa skdran mellan spjalorna. Sen borrade jag ocksa ett hal i
mitten av varje spjala. Efter det markerade jag med kniv fran det 6vre och undre
héllet for att borja skaran. Jag fortsatte arbeta med kniven genom att gora
v-spar tills jag kom igenom till andra sidan. Da gjorde jag v-spar aven fran det
hallet for att gora fardigt spjalan.

Nar jag var klar med spjalorna skissade jag ut den genombrutna dekoren pa
bandgrinden. Efter det sa borrade jag ett hal i varje omrade som skulle sdgas
bort (se bild 4). Halet gjorde jag sa att jag sedan kunde dra sigbladet igenom
det. Jag sdgade sedan ut dekoren pa en elektrisk figursdg. Nasta steg var att
sanka ner andra sidan som jag hade anvant som bas sa tjockleken blev
symmetrisk overallt. Efter det sa skar jag ut den genombrutna dekoren med en
skolp och sedan med en specialkniv med ett smalt konvext blad sa kniven kunde
skira bra i radier.
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Bild 4. Har ar spjalorna skurna och den genombrutna dekoren ar fardigskissad och borrad.

Nair jag hade gjort klart den genombrutna dekoren sa borjade jag skissa ut
karvsnittsmonstret. Jag skissade dock bara ut den delen som jag skulle arbeta
pa just nu eftersom jag annars riskerade att gnugga in blyertsen i traet.

Jag skar sedan in det monstret som jag hade skissat med en karvsnittskniv och
gick sedan vidare till nasta yta som skulle ha karvsnitt. Monstret stillde till det
lite eftersom jag inte hade nédgra raka linjer vilket ledde till att jag fick skara ut
stora delar av karvsnittsmonstret med spetsen istéllet for att utnyttja hela eggen
pa kniven. Det blev lite djupa snitt ibland men det kunde jag latt fixa med en
pipett med vatten som fick snitten att stinga sig igen (se bild 5).
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Bild 5. Har anvander jag en pipett for att stdnga de snitten som har blivit fér djupa.

Malning och efterbehandling

Infér malningen av bandgrinden linoljade jag forst spjdlorna och dndtriet for
att undvika att fargen skulle hamna fel och for att fi en jamnare fargfordelning.
D4 kunde jag ocksa latt ta bort farg som hamnade fel.

Sjalva malningen gjorde jag i flera lager och vid tva tillfallen. Det forsta som jag
gjorde efter linoljningen var att mala karvsnittsmonstret med en extra flytande
farg for att fargen skulle fylla alla snitt och horn (se bild 6). Sen gick jag vidare
och mélade ett forsta lager pa den genombrutna dekoren. Efter det fyllde jag
omradena kring karvsnittet med en tjockare farg.
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Bild 6. Har har jag malat dar det ar karvsnitt med en extra flytande farg.

Naista steg var att skapa lite omviand kontrast med att mala en ljusare farg i
karvsnittsmonstrets djupa snitt med en tunn pensel. Nar jag var fardig med det
tog jag en mjuk pensel och fordrev den ljusa fargen sa jag fick en jamn 6vergéang.
Detta upprepade jag tills jag var n6jd. Sen tog jag en morkare farg, den tunna
penseln och mélade pa alla hoga kanter. Darefter fordrev jag 4ven den med den
mjuka penseln och upprepade tills jag var nojd. Efter det var jag klar med den
forsta malningsomgangen och viantade innan jag fortsatte méla igen.

Tva dagar senare gick jag 6ver igen och fyllde i karvsnitten med en ljusare farg
eftersom jag inte blev helt nojd efter forsta omgangen. Sen la jag ocksa ett nytt
lager farg 6ver den genombrutna dekoren. Efter det var jag fardig med
bandgrinden (se bilaga 1).
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Skillnader mellan olika
tillverkningsmetoder

Det finns flera typer av bandgrindar och i detta projektarbete har jag fokuserat
pa bandgrindar tillverkade i tra utan olika varianter av spjalor for monster. De
tva huvudsakliga tillverkningstyperna ar bandgrindar tillverkade i ett stycke och
de tillverkade av tvé eller fyra lister med en platta eller 16sa spjalor som ligger i
ett spar i listerna eller mellan dem. Det ar dessa tva som jag kommer att jamfora
ur ett tillverkningsperspektiv.

Den bandgrind som jag har tillverkat i detta projektarbete ar tillverkad i ett
stycke. Det finns saklart bade for och nackdelar med det. En av fordelarna ar att
materialdtgangen ar ganska begransad. Man kan alltsa fa ut ganska mycket
bandgrind av det materialet som man har. Ett alternativ hade varit att gora
bandgrinden av material som var lika tunt som sjalva spjalorna. Da hade man
kunnat fa ut &nnu mer bandgrind i forhéllande till materialet sa linge som
materialet var bra med raka fibrer. En av nackdelarna med att gora
bandgrindarna av tunnare material ar dock att man forstarker den har typen av
bandgrids storsta nackdel, nimligen styrkan och stabiliteten. Nar man tillverkar
bandgrindar av denna typ far man vilja mellan formstabilitet i virket eller lite
mer styrka beroende pa hur man har arsringarna. En annan stor nackdel av
denna typ av bandgrind ar att bredden pa sjidlva bandgrinden ar begransad till
bredden pa det material man har.

Denna typen ar lite knepig att serietillverka i stor skala och det ar framst pa
grund av att spjalorna inte ar Oppna i ndgon dnde. Det finns sitt t ex, med
figursdg, men da behover man ta loss bladet varje gang. Ett annat alternativ ar
att bara anvianda kniv men man kommer inte upp i samma typ av hastighet som
man far nar man tillverkar bandgrind av flera delar. Ytterligare ett alternativ ar
med en eller flera sagklingor pa en fras. Det dr nog den snabbaste metoden med
vanliga verkstadsmaskiner (utan maskiner som laserskirare och CNC), men
som vanligt finns det en stor nackdel. Namligen att man inte kan ha asar pa
bada sidorna av bandgrinden for att gora den starkare sa det hade inte fungerat
med en bandgrind som den som har gjorts i detta projektarbete.

Som slutsats kan man siga att denna tillverkningstyp passar sig bast i smaskalig
tillverkning av bandgrindar. Det kravs fa verktyg och det ar relativt enkelt att
gora en bandgrind av denna typ.
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Bandgrindar tillverkade med platta (eller separata spjalor) och lister har ocksa
sina for och nackdelar. Denna typen har jag tidigare erfarenhet av att tillverka.
Den mest sjalvklara fordelen ar att de kan tillverkas i princip hur langa langder
som helst sa ldnge man har langt material att tillverka lister av.

Daremot kan det vara svarare att tillverka kortare enstaka bandgrindar bland
annat eftersom det ar svart att fixera korta material. Som jag tidigare namnde ar
det ocksa lattare att gora spjalorna, det kan man enkelt gora pa en bandsag pa
ndgon minut med en jigg for att fa spjalorna raka, samma jig kan ocksa
anvandas till halen i spjdlan. Listerna gar ocksa bra att tillverka med maskiner,
planhyvel gar bra till langre lister och om man har tva lister med spar kan man
enkelt frasa ut ett spar.

Till f6]jd av att denna typ bestar av flera enkla delar som alla gar att tillverka
med verkstadsmaskiner innebar det att denna typ passar sig sarskilt bra vid
storskalig tillverkning eller nar man behover tillverka en enstaka lang
bandgrind. Det gar att tillverka dven denna typ med bara handverktyg men det
kravs lite mer dn bara en kniv.
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Ekonomi och
marknadskommunikation

Omvarldsanalys

Malgruppen for min produkt ar hantverksintresserade i allménhet men framst
de som uppskattar processen och vackra redskap.

Efterfragan pa billigare bandgrindar ar stor. Daremot ar det fa som skulle kunna
tanka sig att kopa en bandgrind som den jag har gjort i detta projektarbete.
Denna typ av bandgrind kostar helt enkelt orimligt mycket att tillverka.

Syftet med att gora dessa bandgrindar ar darfor framst for marknadsforing, de
fangar intresset hos folk helt enkelt. Och i en virld dar alla tavlar om att fanga
folks uppmarksambhet ar det en rimlig investering. Och som en konsekvens av
att ha sett en, kanske folk lagger en bestillning pa en enklare variant eller koper
en billigare.

Marknadsforingen sker pa flera platser pa marknader, sociala medier,
utstillningar och massor.

Produktblad

I produktbladet (se bilaga 2) har jag prisinformation, grundlaggande
information kring formgivningen och information om hur ménga varptradar
man kan ha i bandgrinden. Jag har ocksé en mailadress dar man kan kontakta
mig vid eventuellt kop. Produktbladet ar gjort for att vara i ett A5 format med
fram och baksida.
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Ekonomisk kalkyl

Tidsatgang
Under arbetets gang sa har jag arbetat vildigt ojamnt som ni kan se pa tabellen
har nedanfor som visar min effektiva arbetstid varje dag.

9
B
7

Arbetstimmar
I

4/15 416 417 419 421 424 425 4126 4128
Arbetsdagar

Det beror pa flera faktorer som jag namner i diskussionsdelen av rapporten.
Detta har sidkert ocksa paverkat hur effektivt jag har arbetat nar jag har gjort
det. S om jag skulle gora ett liknande arbete vid ett annat tillfalle skulle det
sakert ga mycket snabbare. Men med den arbetseffektivitet jag har haft har jag
anda arbetat heltid under de tva veckor som jag har gjort arbetet pa.

Arbetstiden for bandgrinden hamnade pa 38 timmar och 33 minuter.
Tidtagningen gjordes med ett programmerat RFID-kort som har suttit pa
arbetsbanken. Det har jag skannat nar jag har borjat arbeta och nar jag har
slutat. Fordelen med det ar att jag da fick all data digitalt sa jag inte behovde
skriva in allt manuellt.

Kundkostnad
Jag tar 480 kr i timmen inklusive moms pa 25%.
480 kr x 38,55 h = 18 504 kr

Pris till kund: 18 500 kr inklusive moms. Det blir alltsd 14 800 kr
exklusive moms.
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Diskussion

Syftet med detta projektarbete var att tillverka en bandgrind av ett stycke och
sedan jamfora tillverkningen med en bandgrind tillverkad av flera delar. Jag
tycker att jag har uppnétt det syftet genom att tillverka en bandgrind och gora
sjalva jamforelsen i rapporten. Om det hade funnits mer tid sd hade det varit
biattre om jag tillverkade bada typerna av bandgrindar som jag skulle jamfora.
Men det fanns helt enkelt inte tid for det.

Jag har gjort detta arbetet pa tva veckor, sjdlva projektarbetstiden har dock varit
péa sex veckor. Detta beror pa att jag hade borjat med ett annat projektarbete
men blev sjuk tva ganger pa totalt ca 2 veckor och var da ca fyra veckor in i
projektarbetstiden. Da bestimde jag mig for att gora detta arbetet istillet
eftersom arbetet skulle passa in i den tillgangliga tiden. Detta hade ocksa en
paverkan pa min arbetseffektivitet under de tva veckor som jag gjorde mitt
arbete under.

Verktygsval

Jag har arbetat med handverktyg med undantag fran att jag valde att anvinda
mig av en elektrisk figursag istillet for en handsag for att spara tid. Under
arbetet har jag arbetat med flera typer av handverktyg for att arbeta snabbare.
Jag hade kunnat valt att arbeta med farre handverktyg till exempel bara med
kniv, yxa och sprackjarn for att arbeta mer slojdigt eller valja verktyg for att
arbeta mer historiskt korrekt men det var inte syftet med detta projektarbete.

Den fardiga bandgrinden

Form och design

Jag ar inte helt nojd med hur bandgrinden blev, men den duger. Jag hade inte
nagon sarskilt tydlig plan for hur den skulle se ut. Jag gjorde forst en skiss pa en
annan typ av bandgrind men beslutade mig for att fokusera pa att tillverka en
mer dekorerad och av annan typ an den jag forst tankte. Istallet hade jag idéer
for vilken kinsla jag ville ha och som vanligt s& hade mitt ddvarande sinnelag en
del att saga till om nar det kom till formgivning och farg. Till foljd av detta finns
det ingen skiss for den bandgrind som har gjorts i detta arbete. Det har dock
skissats direkt pa trastycket (se bild 4) men inget mer an sa.

Funktion

Sjalva vavningsfunktionen har jag inte testat och den skulle sakert behova
justeras lite har och dar for att fungera optimalt. Men den bor fungera utan
storre problem dnda. Jag har inte heller reflekterat 6ver mangden spjalor. Dock
hade jag en fundering pa att gora spjalor for monster men valde att inte gora det
eftersom jag ville spara tid. For marknadsforing fungerar den bra dock. Jag
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tycker att den funktionen fungerar och det ar denna bandgrinds huvudsakliga
syfte och funktion.

Hur kan man ga vidare

Som jag namnde tidigare i rapporten sa ar det huvudsakliga syftet med denna
typ av bandgrind framst for marknadsforing eftersom tillverkningen blir for dyr
om den tillverkades for att sdljas. Om man skulle tillverka bandgrindar till
forsaljning i framtiden skulle nog ens huvudsakliga fokus behova vara att
tillverka billigare varianter mellan 250-3000 kr. Det hade nog varit fordelaktigt
att inte bara tillverka bandgrindar dock. Det skulle ocksa behdvas mer fokus pa
funktion om de skulle siljas och funktionstestas av folk som faktiskt haller pa
att vava band.

Slutsats

Till f6]jd av tidsbesparingar har jag inte direkt 1art mig nagot nytt med sjilva
traarbetsprocessen utan jag har fokuserat pa att gora som jag brukar géra. Men
arbetet har istillet varit en bra 6vning. Nar det kommer till malningen har jag
daremot lart mig en hel del eftersom jag lat den processen vara mer
experimentell.
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Bilaga 1 - Det fardiga foremalet

Det fardiga foremalet

Bild 1. Den fardiga bandgrinden, Foto: Oscar Larsson.
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Bilaga 2 - Produktblad

Produktblad

Detta produktblad ar gjort for att skrivas ut dubbelsidigt i ett A5(148 x 210 mm)
format.

Oscar Larsson presenterar,

En stormig bandgrind

www.oscarlarsson.se
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Bilaga 2 - Produktblad

Information om bandgrinden

Denna bandgrind ar inspirerad
av stormar. Med ett motiv pa
kala kvistar och med ett
karvsnittsmonster i rorelse.
Den har plats fér 29 varptradar
och &r tillverkad av ett sf?bke
bjork.

Eventuellt kop gar att gora

genom att kontakta mig pa
hej@oscarlarsscm se.

www.oscarlarsson.se
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Bilaga 3 - Bandgrindens delar

Bild 1. Bandgrindens delar, Foto: Oscar Larsson.
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