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FORORD

Det er fa andre steder man kan ga pa
vannet slik man kan pa Fetsund Lenser.
2,8 km med flateganger gjor dette
mulig. Flatene var arbeidsplattformer
for lensearbeiderne mens de brukte
temmerhakene for & skyve tammeret
gjennom sorteringsanlegget. | dag
har publikum en fantastisk mulighet
til & komme ut pé elva og ta et av
Norges fredede teknisk industrielle
kulturminner i neermere ettersyn.

Flatene ligger ute i elva hele &ret

og slitasjen blir deretter. Det er en
stadig pagéende arbeidsoppgave &
produsere nye. P& Fetsund Lenser

blir kunnskap om vedlikehold og
h&ndverk brukt ved lenseanlegget
opprettholdt. Kunnskapen har gatt

fra tidligere lensearbeidere til dagens
museumshandverkere, Lite av dette har
til n& veert nedtegnet.

Den foreliggende rapporten er

den andre i serien av en rekke
dokumentasjoner av tradisjonelle
arbeidsoppgaver ved lenseanleggene.
Rapporten omhandler bygging av
flateganger.

Rapporten er et delresultat i prosjektet
Flatingens kulturelle kjennetegn som
ble igangsatt i 2003. Prosjektet
omfatter innsamling av kunnskap om
yrkeskompetanse blant lensearbeidere
gjennom intervju, dokumentasjon av

arbeidsoppgaver spesielle for
lensevirksomhet, samt digital
arkivregistrering av arkivet etter
Glommens fellesflgtingsforening.

Prosjektet er finansiert gjennom Norsk
kulturrdd og Fetsund Lenser.

Rapporten er skrevet av fagkonsulent
Hans Nordby.

Prosjektdeltakere

Bjorn Sundbakken (handverker og
formann)

Haakon Skoglunn (h&ndverker)

Dag Frode Jensen (handverker)

Lars Erik Berthelsen (h&ndverker og
sivilarbeider v. Fetsund Lenser)
Rune Pedersen (handverker, og
sivilarbeider)

Hans Nordby (registrator)

Fetsund, 30.10.2005
Knut M. Nygaard

Direkter Fetsund Lenser

1 Antall handverkere varierte mellom
tre og fire mann under arbeidsprosessen.
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FORORD TIL PUBLISERT UTGAVE

Her bgr det skrives litt om:

en generell bit vi kan bruke i alle
rapportene om at rapportene har veaert
til internt bruk, men at vi nd har gleden
av & publisere de til glede for alle.

at vi av skonomiske éarsaker ikke lenger
skjeerer stokkene pé saga selv, men at
de kjgpes ferdig skaret

hvis det er andre forhold som er endret,
sé& ber det ogsa bemerkes

Fetsund lenser - Flatebygging



INNLEDNING

FLATER - KORT DEFINISJON,
HISTORIKK

Rapporten har til hensikt & gi en
detaljert skildring av flatebygging ved
Fetsund Lenser. Siden sveert fa er
fortrolige med slike konstruksjoner,
finner vi det innledningsvis nyttig &
forklare hva begrepet "flate” betyr.

En flate' bestar av flere solide trebjelker
som ligger ved siden av hverandre og
som er forbundet med gjennomgéaende
jernbolter. Bjelkene betegnes som
flatastokker. Sma plankebiter, sékalte
mellomlegg, av 1” tykkelse ligger
mellom bjelkene, slik at det blir en viss
avstand mellom disse. Hver flate er
omkring 25 meter lang, og flere slike
enheter sammenlenkes med kjettinger
ute i elva. Her tjener de som flytende
gangveier pa vannet. Da flatingen
pagikk, fungerte ogsa flatene som

en type ledelenser for tammeret i
anlegget?.

Innenfor Fetsund Lensers
museumsomréade finnes i dag 118, 5
flater i Glomma. Disse utgjer til sammen
en lengde p& 2837, 5 meter. Glomma
Fellesflgtingsforenings arkiv inneholder
detaljkart av sorteringsanlegget mens
det var i drift etter 1969. Kartet viser

1 I dagligtale omtaler lokalbefolknin-
gen konstruksjonene som: (en) flata- flatan-
(flere) flatar- (alle) flatane.

2 Ved Glennetangen Lenser ble ikke
betegnelsen “flata” brukt. Her ble slike inn-
retninger omtalt som lenseganger (infor-
masjon: Aage Tangen, Glennetangen). Det
er fristende a anta at begrepet henspeiler pa
konstruksjonenes kombinasjonsfunksjon:
som flytende "gangbruer” -og som lenser.
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Snitt i en firestokksflate
(tegning: Elin Mortensen)

at anlegget omfattet 123 flater- med
en samlet lengde pa& 3075 meter®. Vi
forst&r umiddelbart at ivaretakelsen

av slike innretninger alltid har

veert tidkrevende. | dag beregner
vedlikeholdsarbeiderne at de hvert ar
gjennomsnittlig ber bygge omkring 10
nye flater for & holde tritt med forfallet.

A soppe

Utrykket & soppe betyr & bunte
sammen. P4 Fetsund Lenser brukes
uttrykket nar man skal bunte
temmerstokker sammen. Soppe er
béde et verb og et substantiv, man
kan si «a soppe», eller «ei soppe». Ved
sistnevnte menes en ferdig bunt med
temmer,

Vi mé regne med at det alltid har

veert en form for flater ved Fetsund
Lenser. Personene som arbeidet

med temmersorteringen métte
ngdvendigvis ha noe 4 gé p4, og selv
de eldste fotografiene viser at anlegget
i elva hadde flytende konstruksjoner
som tjente til dette formalet. Vi

kan si at flaitene fungerte som
arbeidsplattformer for lensearbeiderne,
samtidig som de tjente som ledelenser

3 Anlegget i Vestvollen er ikke med-
regnet.
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Flatene var lensearbeidernes
arbeidsplattform. Fotografi fra Fetsund
Lenser 1952 (Foto: Aktuell)

—— Wlf// .
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Trestokksflate
(tegning: Elin Mortensen)

for tesmmeret.

Vi har sparsomt grunnlag for &
vurdere om flatekonstruksjonene
gjennom tidene har endret utseende,
men billedmateriell i Glomma
fellesflatingsforenings arkiv gir oss
likevel en viss grad av informasjon.
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FLATER MED VARIERENDE
ANTALL STOKKER

Flatene som rapporten beskriver bestar
av fire flatastokker. Nar vi tar dagens
eksisterende flgtingsanlegg i gyesyn,
finner vi imidlertid ogsé flater som kun
bestar av tre stokker. En flaterekke

av denne typen ligger midt i anlegget
fra den sékalte "overkjgringa™ og
strekker seg ned til soppemaskinene
(hvor temmeret ble buntet). En
detaljbesiktigelse avslgrer at disse
flatene har en konstruksjonsméate som
avviker fra firestokksflatene. P4 hver
flateside er en rekke med grove 4 tom 8
bord, skrudd fast med gjennomgéende
bolter. Treplankene ligger under vannet
og hensikten er & hindre temmerstokker
i & smyge seg under flaten. Informant
Aage Tangen, som arbeidet ved
Glennetangen Lenser forteller at en
konstruksjonsméate hvor en ekstra
stokk var montert under pa hver side
var norm -ogsa for firestokksflater ved
Glennetangen.

Nar vi skal vurdere arsaken til at de
beskrevne flatene kun besto av tre
flatastokker, er det neerliggende & ta
utgangspunkt i at disse ikke fikk samme
belastning som firestokksflatene

som métte motsta trykket fra
temmerstokkene i ytterkantene

av anlegget. Flatekonstruksjoner

med kun tre stokker var derfor
materialbesparende.

| Glomma fellesflgtingsforenings
arkiv finnes fotografier av sékalte
"sjunker” - et sorteringssystem som
eksisterte fra 1861 til 1937. Ved disse
sorteringsinnretningene passerte
temmerstokkene mellom to parallelle
flater. P& hver flate sto flere mann

4 Denne mekanismen sorget for
fordelingen av temmerkvanta til de to
soppemaskinene.

MiA Museene i Akershus



Fra Lertangsjunken, Fetsund Lenser 1937. Her ser vi femstokksflater i bruk.

(foto: Museene i Akershus)

som tilrettela teammerstokkene med
flaterhaker, samtidig som de ropte

opp til enregistrator hvilket eiermerke
som var paslatt hver enkelt stokk.
Fotografier viser at disse flatene kunne
besta av fem flatastokker. Vi ma anta
at denne flatetypen ble konstruert med
s& solid dimensjonering for & téle den
konsentrerte vekten av alle arbeiderne
som sto pa den.

ANDRE
KONSTRUKSJONSMESSIGE
VARIANTER

Informanter fra Fetsund forteller at det
var vanlig & sla pa planker oppa flater
som begynte & ratne. Slik ble det mulig
a forlenge den gamle flatens levetid.

| den siste perioden Fetsund Lenser
var i drift, ble det investert minimalt

i vedlikehold av anlegget. Framfor

Fetsund lenser - Flatebygging

a lage nye flater valgte de i stedet
framgangsmaten som er beskrevet
ovenfor.

Ogsé en annen metode ble hyppig
brukt for & forlenge flatenes varighet.
En stakk stokker under de halvratne
flatene, og pa denne méten fikk de
bedre flyteevne. Informant Aage
Tangen fra Glennetangen Lenser
forteller at dette prinsippet ogsa ble
praktisert ved Glennetangen. Her ble
slike stokker kalt "flg’stokker”.

Denne rapporten dokumenterer at
"flatagjering™ er en arbeidskrevende
prosess. Det er derfor ikke merkelig at
lenseanleggene pravde & bevare flatene
s& lenge som mulig. Tidligere ansatte
forteller at Fetsund Lenser i 1950-arene
eksperimenterte med et alternativt

5 Uttrykk som beskriver tilvirkning av
flater.
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produksjonsprinsipp. Dette besto i

en trekasse fylt med isopor, som ble
snekret fast under flater bygd av grove
planker. Eksperimentet ble derimot
ingen suksess og raskt oppgitt.

ARBEIDSTEKNIKK- FOR OG NA

Som rapporten viser, bores i dag
hullene til gjennomgaende stélstag
med en elektrisk drill. Tidligere brukte
de kun h&ndbor (kalt navar/navere) til
dette. Selv om det var en fast gjeng
drevne arbeidere som utferte denne
spesifikke oppgaven, mé borejobben
med handredskap ha veert sveert

tung. Ingen informant kunne fortelle
hvordan boringen foregikk, og flere ga
uttrykk for at det var usannsynlig at
lensearbeiderne klarte & bore gjennom
anslagsvis 90 cm treverk i én operasjon.
Flere hevdet at boringen matte ha blitt
utfert i minst to etapper. Vi har ingen
sikker dokumentasjon om hvordan
dette ble gjort ved Fetsund Lenser, men
den tidligere refererte Aage Tangen,
som arbeidet ved Glennetangen Lenser,
fortalte at de ved Glennetangen hadde
navere pa over én meters lengde. Med
disse boret de gjennom fire stokker
samtidig. Selv om vi mangler sikker
informasjon, er det rimelig & tro at
flatebyggerne ved Fetsund Lenser
benyttet samme arbeidsteknikk.

| dag brukes motorsag til & lage de
firkantede nedfellingshakkene som
forsenker stagendene optimalt inni
flatesidene. En lokal informant forteller
at lensearbeiderne tidligere brukte gks
under denne operasjonen.

Samme informant kunne for gvrig
opplyse at hver enkelt flate tidligere var
merket med et kodenummer. Nar en
flate skulle skiftes ut, lagde de ganske
enkelt en kopi av denne og fikk dermed
en ny flaite som problemfritt kunne

12

Bjorn Sundbakken viser en navar som
kan ha veert brukt ved flatebygging pa
Furuholmen/Glennetangen lense.
Foto fra en befaring ved Furuholmen.

plasseres pa rett sted i lenseanlegget.
(Utgangspunktet for denne
problematikken er at enkeltflatene i
systemet har noe avvikende lengder).

MiA Museene i Akershus



FLATEBYGGING

DETALJERT PROSESSBESKRIVELSE

ARBEIDET PA SAGA

Forberedende arbeid

Forste ledd i flaitebyggingsprosessen
finner sted pé& Fetsund Lensers sag.
Arbeidet foregar om vinteren. Saga
drives av en elektromotor og bestar av
to sirkelsagblader: En kantsag og en
klgvsag. !

Toemmeret blir innkjgpt sent pa hasten.
Temmerstokkene bestar av granvirke
og har en lengde pé droye fem meter.
Toppens diameter méler minimum 30
cm. Rotenden bgr ideelt sett ikke ha et
mal p& over 50 cm.

Temmeret skjeeres etter at det har
terket en tid. Da kjgres stokkene

fram til saga med hjullaster. Her blir
stokkenes rotender mélt. Hvis disse
maler over 50 cm i diameter, ma de
justeres for & komme gjennom den
smale inntaks&pningen i sagbygningen.
Motorsag brukes til denne
grovjusteringen,

Ved hjelp av flgtererhaker hukes
temmeret inn p& en mekanisme med
lzpende kjettinger. Anordningen trekker
stokkene opp pé en plattform som
ligger p& hoyde med inntaksapningen

til saga. Innretningen gar under
betegnelsen opptrekket og har elektrisk
motor.

Etter at tammerstokkene er trukket
opp pa plattingen utenfor saga, blir

1 Den gamle saga ved Fetsund Lenser
brant i 1986. Det eksisterende sagbruket ble
opprinnelig bygd pa Heia i Rovenomradet

i 1942 og gjenoppfert ved Fetsund Lenser i
1995.

Fetsund lenser - Flatebygging

Opptrekket til saga.

stokkene rullet manuelt inn i bygningen,
men kun én stokk av gangen. Vi skal
i korte trekk beskrive den videre

prosessen.

Saging pa kantsaga

Stokken blir lagt klar p& sagbordet.
Dette er en mobil innretning som
trekker stokken inn mot sagbladet.
Stokken skal farst kantskjeeres slik at
denne siden blir 8" bred. Tremaler med
dette mélet brukes for & justere stokken
i riktig posisjon pa sagbordet. Etterpé
slas stokkens bakende fast med en
jernhake, slik at den ikke har mulighet til
a bevege seg.

N& kan sagingen starte. Med en spake
regulerer formannen hastigheten pa
stokkens framdrift gjennom saga,
mens de to andre tar i mot nar skurden
kommer ut bak sagbladet. Dette
foregar p&4 den maten at den ene
h&ndverkeren suksessivt sl&r inn grove
trekiler i sagskaret. Den andre karen
har handlangerfunksjon og rekker

ham kilene etter behov. Nar sagskéret
utvides pa denne méaten, reduseres
friksjonen, og dette hindrer sagbladet i
a kjore seg fast i stokken. Sistnevnte

13



4 En bakhun skjeeres av stokken.
Trekiler slas inn i sagsporet.

5 To sider av stokken er ferdigskaret
pa kantsaga. Stokken loftes sa over til
klavsaga.

jernhake.
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situasjon kan medfgre overbelastning
av motoren - eller i verste fall tilbake-
kasting av stokken som sages.

En grov bakhun? er n& sagd av stokken,
slik at denne har fatt en atte tommers
flate pa den ene siden. Med flatsiden
ned kjgres s stokken tilbake pa det
reversible sagbordet for & bli skaret pa
en av de tilstatende sidene. Tremalene
som maler 8” tas i bruk, og nér stokken
er plassert riktig, sl&s den igjen fast
med jernhaken. Sagingen av stokkens
andre side foregar p& samme mate som
beskrevet ovenfor.

Saging pa klovsaga

Stokken har né to atte tommers
flatsider som star vinkelrett pa
hverandre. For & skjeere den tredje siden
lempes stokken over til klovsaga. Denne
saga har en stalplate i 90 graders
posisjon pa skjerebrettet, samt en
stillbar mal som kan regulere gnsket
bredde pa skurden. Stokken legges
inntil stalplaten, og malen stilles til 8.
N& kan sagingen starte.

Saginnretningen har piggvalser som
trekker fram stokken etter hvert som
den blir skaret, men framtrekket er
ikke kraftig nok til & h&ndtere s& grove
emner. To av karene méa derfor ta i mot
stokken ved a trekke den fram med
flatehaker. Disse hakene har korte og
kraftige skaft.

Med sistnevnte arbeidsoperasjon

er emnet ferdigbehandlet pa saga:

Vi har na tilvirket en flatastokk. Det
framgar av forklaringen at vi kun far én
flatastokk av hver tammerstokk. Den
er ca. fem meter lang og er skaret pa
tre sider. Hver av de tre sideflatene er

2 Bakhun, eller bakhon, er den
«skalk» man ved skuren far som rest ytterst

pa tommerstokken, utenfor planker og
bord.

Fetsund lenser - Flatebygging

6 Arbeid pa klavsaga. Her skjeeres
flatastokkens tredje side. Bemerk
trekilen i sagskaret.

7 Stokken kommer ut fra klovsaga.
Tre sider er nd skaret. Med dette er
flatastokken ferdigbehandlet pa saga.

om lag atte tommer bred (ca 20,3 cm)
og stéri 90 graders vinkel i forhold til
hverandre. Den fjerde siden sages ikke,
her beholdes barken pa. Det er alltid
den fjerde siden som vender nedover

i vannet. Stokkens ender far derfor et
sveert spesielt tverrsnitt (se tegningen
s 8). Flatastokkenes posisjon i vannet
forklarer denne bemerkelsesverdige
profilen. Nar flatene sammenkobles,
legges ganske enkelt den ujusterte
siden pa flatastokkene slik at denne
kommer under vann. En kan se to
umiddelbare fordeler med dette:

1) Siden en slipper & klgyve stokken slik
15



at den far fire flatsider, er lasningen
arbeidsbesparende og tidsgkonomisk.
2) En erinteressert i at fldtene skal ha
best mulig flyteevne. Dette er blant
annet betinget av sterst mulig oppdrift.
Nettopp dette bidrar en til ved & bruke
tykkest mulige flatastokker. @kt masse
gir gkt oppdrift.

Arbeidsprosessen pa saga -
punktvis framstilling

1) Temmerstokkene kjgres fram til
saga med hjullaster.

2) Stokkenes rotender justeres med
motorsag, slik at disse maksimalt
méler 50 cm.

3) Stokkene legges pé opptrekket
som trekker dem opp pa
plattingen foran sagdpningen.

4) En stokk lempes manuelt

Bark pa kantene fjernes for & hindre
forrdtnelse.

16

pé kantsagens sagbord.

5) Stokken justeres med en mal, slik
at bredden péa skurden blir 8”.
Stokken slés fast til sagbordet
med en jernhake.

6) Farste side av stokken skjeeres.
Kiler slas i sagskaret for & unnga
at bladet kommer i klem.

7) Stokken kjares tilbake pa det
reversible sagbordet.

8) Neste side av stokken skjeeres
vinkelrett pa den farste. Dette
foregér p4 samme mate som
beskrevet ovenfor.

9) Stokken lempes over til
klovsaga. Her sages stokkens
tredje side- vinkelrett pa
foregdende side. Fjerde side
av stokken sages ikke. Den
beholdes ujustert og med barken

pa.

MONTERING AV FLATENE

Etter at flaitastokkene er ferdig skéret
pé saga, stables de slik at de far en
viss tark. | februar starter vanligvis
flaitemonteringen. Dette foregér pa
elvebredden rett nedenfor den gamle
arbeiderbrakka som kalles Vinkelen.
Da det var temmerflgting ved Fetsund
Lenser, ble samme omrade brukt til
tilsvarende arbeid. Lokale informanter
forteller at stedet ble kalt Flatagjoringa
-og senere Flatafabrikken.

Forberedelser

Flatastokker kjares fram til stranda pa
hjullasterens gafler. Hjullasteren er til
uvurderlig hjelp og sparer arbeiderne for
mange tunge lgft. Nar karene har fatt
en ladning stokker, undersgker de forst
om det finnes barkstrimler pa kanten av

MiA Museene i Akershus
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Vatring: Sikting og finjustering.

sidene som er skaret. Disse sidene vil
vende opp pa flaten som skal bygges,
og her vil bark paskynde forratnelse

av stokkene. Denne barken fjernes
derfor med barkespade. Hvis noen av
flatastokkene har ekstra stor "vankant”
(kant hvor det har veert bark), monteres
disse i ytterkant pé flatene- og slik at
vankantene vender ut. Selv om barken
er fijernet, er dette et svakt punkt hvor

Fetsund lenser - Flatebygging
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forratnelse kan inntreffe. Det er derfor
en fordel & legge an disse sidekantene
slik at de far maksimal mulighet for
oppterking nér de ferdige flatene ligger
uteielva.

Av beskrivelsen ovenfor forstar vi
at handverkerne foretar en praktisk
orientert materialvurdering for de
starter selve flatemonteringen.
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Mellomlegg spikres pa.

Forste lag med flatastokker legges ut

Et underlag for monteringen er pa
forhand lagt ut. Dette bestar av ti
rader med utrangerte flatastokker.
Disse ligger pa bakken i tverrgdende
retning i forhold til flatene som skal
monteres. Underlaget er lagt ut pa en
slik méte at to underlagsstokker ligger
under hver av de nye flatastokkene. P&
denne maten féar de sistnevnte en viss
avstand fra bakken- og dermed gode
torkemuligheter.

Ved hjelp av hjullasteren legges né
fem flatastokker ut pa rekke pa de
tverrgdende stokkene som danner
underlaget. Alle stokkene legges slik
at den ujusterte siden med barken p4,
vender mot samme side. Ved hjelp av
temmersakser trekker hdndverkerne
stokkene inntil hverandre og avpasser
dem sa de ligger pa en rett linje. Siden
hver flatastokk har et mél pa omkring

18

fem meter, vil rekken med fem stokker
til sammen male ca. 25 meter.

Den ferste utfordringen som mé lgses,
er & f& samtlige stokker i samme
hgydeniva. Dette foregér ved at
h&ndverkerne bygger opp med smé
bordbiter under flatastokkene. De
benytter ikke vater under denne
operasjonen, men ngyer seg med &
bruke ayemal.

N& ma flatastokkene rettes. En mann
sikter, og de to andre finjusterer
stokkene med handmakt, slik at rekken
ligger pa en snorrett linje.

Nér dette er gjort, justeres
stokkskjatene med motorsag.
Flatastokkene er p& forh&nd lagt s&
godt inntil hverandre som mulig, men
for & tilpasse dem optimalt skjeeres et
sk&r med motorsaga i sprekken mellom
stokkene. S& trekkes stokkene forsiktig
mot hverandre med temmersaksa til
endene ligger tett inntil hverandre.

Som vi forstar, utfaeres arbeidet med
stor ngyaktighet. Mannskapet gir
uttrykk for at det er sveert viktig &
justere bunnrekken av flatastokker
optimalt. Dette laget danner
fundament for de neste tre, fire eller
fem stokkhgydene som skal legges opp
og far derfor stor betydning for flatens
helhetlige konstruksjon.

Det vil framga av den videre
beskrivelsen at flaiten bygges i oppreist
stilling (pa kant) i forhold til posisjonen
den férivannet,

Mellomleggene

Siste arbeidsoperasjon pa den nederste
rekken av flatastokker, er paspikring

av plankebiter av ca. 30 centimeters
lengde og én toms tykkelse oppé
stokkene. Slike plankebiter legges
senere mellom hvert av de fire lagene

MiA Museene i Akershus
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Hjullasteren er til stor hjelp nar de tunge flatastokkene skal laftes pa plass.

med flatastokker og kalles mellomlegg.
En informant hadde ogsa hart
betegnelsen flatakakar. P& hver av de
fem stokkene som er lagt ut, fastspikres
fire mellomlegg. Dette innebaerer at det
til sammen brukes 20 mellomlegg for
hvert lag med flatastokker.

| forhold til flatastokkene festes
mellomleggene i vinkelrett posisjon.
De legges slik at de star kant- i -kant
med flatastokkenes plane side.

Hvis plankebitene er sa lange at de
stikker ut pa den ujusterte siden av
stokken, kuttes de av med motorsag.
Mellomleggene festes med to spikre-
i diagonalt motstaende hjgrner
(spikerdimensjon: 2,2- 55 mm). Den
sistnevnte detaljen er viktig. Spikrene
ma ikke plasseres midt pa planken.
Senere skal det bores hull til jernstag
gjennom mellomleggene, og da vil
en uheldig spikerplassering skape
problemer.

Mellomleggene festes slik at de

stér vertikalt rett over hverandre i
stokkelagene som i neste omgang
bygges opp. Det er ikke ngdvendig &

Fetsund lenser - Flatebygging

benytte loddline for & beregne dette
forholdet. Godt gyemal gir tilstrekkelig
ngyaktighet.

Mellomleggene skaper en viss avstand
mellom flatastokkene. P4 denne maten
kan vannet pulsere mellom sprekkene

i flaten og til en viss grad forhindre

at grums og skitt pakker seg mellom
stokkene. Selv om denne naturmetoden
bidrar til & rense opp mellom
flatastokkene, ma likevel en manuell
opprenskning na og da utferes. Jord -og
plantedannelse vil naturligvis paskynde
forratnelse i stokkene. Opprenskningen
er derfor et viktig arbeid for & forlenge
flatens varighet.

De ovrige tre lagene med flatastokker

Detaljbeskrivelsen av hvordan det
farste laget blir anlagt gir et godt
grunnlag for & forsté flatebyggingens
videre framdrift. Men oppbyggingen av
de neste lagene er likevel ikke identiske.
Dette far vi innblikk i nar det andre laget
med flatastokker legges ut. Hjullasteren
frakter stokkene fram til byggestedet,
og to av karene lgfter flaitastokkene av
gaffelen og ned pé det underliggende
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Fldtenes oppbygning. Skjatene mellom flatastokkene er markert med bl tape.

stokkelaget. | motsetning til
oppbyggingen av det farste stokkelaget
kappes né en av flatastokkene over pa
midten. Disse to halvdelene blir lagt

i hver sin ende av rekken som legges

ut. De gvrige flatastokkene i rekken
beholdes hele og legges an p& samme
mate som vi har beskrevet ovenfor.

Tilsvarende oppbygging brukes senere

i lag nummer fire, mens lag nummer tre
legges ut med hele, udelte flatastokker,
liksom den underste stokkerekken. P&
denne méaten far vi variasjon fra lag til
lag. En slik oppbygging medfarer at
flatastokkenes skjater ikke kommer

p& samme sted i alle de fire lagene.

Da ville det blitt umulig & skru flaten
sammen til en stabil enhet. Finjustering
med motorsag utfgres alltid mellom
hver eneste stokkeskjat. Mellomlegg
péspikres mellom hvert stokkelag.
Samtlige flatastokker legges slik at den
ujusterte siden vender i én retning.
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Flatastokkene er sveert tunge, de kan
anslagsvis veie opp mot et par hundre
kilo. Bruken av hjullaster er derfor
sveert fordelaktig under arbeidet.
Seerlig n&r de to gverste stokkerekkene
skal p& plass, sparer hjullasterens
hydraulikk flatebyggerne for blytunge
loft. Flatastokkene lgftes opp i riktig
hgyde pa kjoretoyets gaffel og kjores
tett inntil flaten som bygges. P& denne
maten behgver ikke karene & lgfte de
tunge stokkene mer enn noen titalls
centimeter for & f& dem pa plass.

Boring gjennom flatastokkene

Samtlige flatastokker er na ferdig
anlagt. De mé& n& sammenbindes slik at
de fire stokkelagene danner en enhet.
For & oppna dette borer handverkerne
hull gjennom fl&tastokkene. Hullene
bores gjennom stokkenes mellomlegg.
Dette innebaerer at det til sammen
bores 20 hull gjennom stokkene -fire
hull for hver hele flatastokk. Hullenes

MiA Museene i Akershus
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Det som blir flatenes underside (i elva) er ubarket og ujustert.

avstand varierer fra ca 90- til 160 cm.
Héandverkerne har pa forh&dnd beregnet
at hullene ma bores relativt naer
skjgtene mellom flatastokkene. Dette
ma gjores for & sikre at flaten far en
stabil sammenfgyning.

Til borearbeidet brukes en kraftig
elektrisk drill. En av karene stiller seg
oppa flatastokkene med boremaskinen,
mens en annen sikter, slik at boret
kommer vinkelrett inn i stokkene. For

a redusere friksjonsmomentet bores
hullet i to etapper. Farst brukes et

bor som er langt nok til & nd gjennom
de to gverste stokkene. Arbeiderne
kaller dette "forboring”. Etterpa settes : e
en forlenger pa boret, slik at dette ' _
til sammen maler 1,20 meter. Med —_—— - —
denne redskapen blir det mulig & bore
gjennom de to siste stokkene i flaten. : ' .
Boret ma med visse mellomrom trekkes ' : i T
opp av hullet for & kaste ut sponene,

men arbeidet med & bore gjennom den  Boring gjennom flatastokkene.

ca. 90 centimeter brede flaten fullferes

Fetsund lenser - Flatebygging 21
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Firkantsnittet rundt borehullet brekkes
ut.

uten problemer.

Formann Bjern Sundbakken forteller
at museumshandverkerne tidligere
boret gjennom samtlige flatastokker
samtidig. De erfarte imidlertid at
dette var sveert tungt arbeid- og at
det ogsd var vanskelig & holde stabil
retning pa boret. Derfor har de funnet
det hensiktsmessig & bore gjennom
flatastokkene i to etapper.

Kvadratiske hakk skjaeres og hogges
ut rundt hullene

For flatastokkene blir forbundet,
skjeeres kvadratiske hakk med motorsag
rundt hvert hull i everste stokkelag.
Kvadratet méler ca. 7 x7 cm og er

tre- fire cm dypt. Maltakingen foregér
ved hjelp av gyemal. Veden innenfor
kvadratet brytes ut ved hjelp av
brekkjern eller annet egnet redskap.
P& denne méaten oppnas en kvadratisk
fordypning rundt hvert borehull. Som
vi senere skal se, blir dette gjort for &
unngé at endene pé jernstagene som
sammenbinder flaten stikker ut pa
flatekanten.

Jernstagene skrus fast

Etter hvert som de kvadratiske hakkene
hogges ferdig, trer en av handverkerne
et jernstag gjennom hvert hull.
Stagene har en diameter pa 16 mm,

de er 100 cm lange og har 10 cm lange

Stagene stikkes pa plass gjiennom flatens gjennomgaende hull.
Stagene holder fliten sammen og avstiver denne.

22
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gjengestykker i hver ende. Stagene er
pé forh&nd tilkappet og oppgjenget av
handverkerne ved Fetsund Lenser. De
brukte en dreiebenk under gjengingen.
(For kapping og gjengingen av jern stag
se vedlegg 1).

Stagene stikkes gjennom hullene
ovenfra, og en firkantet skive tres
innpa stagene pa hver side av flaten.
P4 flatens overside forsvinner skiven
ned i den kvadratiske fordypningen i
flatastokken. Utenpa skiven skrus sé
en mutter inn pa hver stagende med
fastnokkel og laser forbindelsen. Av
dette skjgnner vi at den firkantede
stalplaten fungerer som stoppskive.

Til slutt stiller en av karene seg

oppa flaten for & trekke til mutterne
maksimalt. Til dette formalet

bruker han en kraftig boremaskin

med pamontert pipengkkel. Under
denne operasjonen ma en annen av
handverkerne ligge under flaten og
holde igjen mutteren i den andre enden
av staget med en fastnokkel. Nar
denne arbeidsoperasjonen avsluttes,

er flaten avstivet med til sammen 20
gjennomgéende jernstag. Flaten er

né pé det neermeste ferdig. Til slutt
justeres den med motorsag, slik at
flaten far rettskarne ender. Den er 25
meter lang, ca 90 cm bred og har en
tykkelse som varierer fra 20- 33 cm.
Sistnevnte mal vil ha et visst avvik nér vi
sammenlikner de forskjellige flatene.

Som tidligere poengtert har flaten
statt pa kant under byggingen. |

Fetsund lenser - Flatebygging

De utstdende stagendene kuttes senere
med vinkelsliper. Denne siden vender
iinn anlegget. | flatingas tid, hvor
tesmmeret gikk imellom fldtene, var det
viktig at stagene ble skaret av. Ellers
kunne tammeret lett sette seg fast i
disse.
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samme posisjon bygges na flere flater
inntil hverandre (atte flater i 2005).

Den oppreiste stillingen gir gode
torkemuligheter, og slik blir flaitene
stdende inntil de trekkes ut pa elva i juni
méaned.

Flatemonteringen-

punktvis framstilling o
1. Flatastokker hentes med '
hjullaster

2. Forste stokkelag (fem stokker)
legges ut pé tverrgdende bjelker.

Samtlige stokker legges slik at 10.

den ujusterte siden vender i
samme retning.

3. Stokkene vatres ved hjelp av
sma bordbiter, slik at hver av de
fem flatastokkene far samme

heydeniva.
4, Hele raden rettes manuelt.
Stokkene ligger na pé en rett
linje.
5. Motorsag brukes til & justere 1.

mellomrommet mellom hver
stokkeskjgt. Dette gjares for
a f& minst mulig mellomrom
mellom stokkene. Med
temmersaks trekkes stokkene
helt inntil hverandre.

Arbeidsprosedyren for gvrig er
den samme som beskrevet
ovenfor (stokkene justeres
med motorsag i skjgtene,
mellomlegg péspikres osv.).

Tredje lag flatastokker legges ut
p& samme mate som forste lag.

Fjerde og siste lag folger samme
megnster som i lag nummer to.

Alle fire stokkelag er na lagt ut.
20 hull skal n& bores gjennom
samtlige lag. En drill brukes

til dette, og hullene bores der
mellomleggene er montert.
Forst "forbores” det med et bor
som kun nar gjennom to
stokkelag. Etterpd monteres et
bor som er langt nok til & n
gjennom samtlige fire lag
stokker.

Samtidig som dette arbeidet
foregér, kuttes et kvadratisk snitt
med motorsag rundt hvert hull

i pverste stokkelag. Dette
trestykket brytes s& ut. Slik far

vi en kvadratisk fordypning ved
hvert borehull.

6. 20 sma plankeobite_zr, sékalteﬁ 12, ﬁl?llje?rrlr;StSaﬁt% tfﬁegé?n?gr:n ot i
me:(lclzmlegg, paspikres ﬁppa hverenae Egr,1 firkantget ®
t : t '
fngllo(rer?ligsgakzg:lny?ctig genere stoppskive tres innpa hver
nolom Pt eiagone g og pondsien e
med Tlatastorker. gverste flatekant trekkes ekstra
7. Andre lag flatastokker legges godt til ved hjelp av pipengkkel
ut oppa det foregdende. | montert pa en boremaskin.
motsetning til forste lag .
er en av stokkene delt pa 138.  Flatens ender kuttes med
midten. Disse to halvdelene motorsag,
legges slik at de kommer
i hver sin ytterkant av rekken. FLATENE TREKKES UT I

24
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Her er en av flatene veltet i den posisjonen den vil fa nar den plasseres ute i elva.

VANNET OG SAMMENKOBLES

Den siste delen av arbeidsprosessen
foregikk i juni maned 2005. Da ble
flatene trukket ut i Glomma. Tre

mann deltok gjennomgéende i denne
prosessen. Vi vil n& gi en kort, punktvis
beskrivelse av sjgsettingen og de ulike
forberedende arbeidsoperasjonene som
|& forut for denne.

1. Kutting av utstikkende stagender
med vinkelsliper.

Mens flatene fremdeles sto pa kant, ble
stagendene pa flatenes overste kant
kuttet. Denne flatesiden skal vende

inn i flatingsanlegget. Da lensene var i
drift, passerte stokkene pa denne siden.
Det var viktig at temmeret ikke motte
friksjon fra utstikkende stagender

pa flatene. For & kopiere dette
konstruksjonsprinsippet har vi sett at
stagendene nermest felles inn i flatens

Fetsund lenser - Flatebygging

treverk pa denne siden, og de kuttes sa
korte som overhodet mulig.

2. Stuking av stagendene.

For & veere sikker pa at mutterne
ikke skal kunne gli av stagene, blir
stagendene slatt flate med en tung
hammer ("slager”).

3. Velting av flatene (som stér pa
hgykant), slik at de ligger pé flatsiden.

Ved hjelp av gaffelen pa hjullasteren
veltes na flatene suksessivt, slik at de
blir liggende i samme posisjon som ute
i elva.

4, Kutting av stagender pa den
andre siden av flaten.

Nér flatene né ligger horisontalt, blir det
mulig & komme til pa den flatekanten
som under byggingen 14 ned mot
bakken. Den nye posisjonen muliggjer
kutting av utstdende stagender ogsa
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Boring av kjettinghull.

pé& denne siden av flaten. Selv om
denne siden ikke skal ligge inn mot
flatingsanlegget, kuttes ogsa disse
stagene sd optimalt inntil flatastokkene

Fldtene skyves ut i elva.
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som mulig, men uten at disse
stagendene blir felt inn i flatastokken p&
samme mate som beskrevet i punkt 1i
avsnitt 4.0. Ogsé disse stagendene slatt
flate med hammer,

5. Gjenomgéende hull til kjetting
bores i flatenes ender.

Flatene skal sammenkobles med
kjettinger ute i elva. Derfor m&
gjennomgéende hull bores til dette
formélet. | hver ende av flaten bores to
hull med drill i. Disse fire hullene lages

i flatens ytterste stokker. Et bor med
diameter 50 mm brukes under arbeidet.
Hullene bores i en avstand av anslagsvis
15 cm fra flatekanten.

6. Flaten skyves ut i elva ved hjelp
av hjullaster.

7. Flatene fortoyes til en av pélene i
elva.

Nar hver enkelt flate kommer ut i elva,
fanges den opp av en lettbat og trekkes
ut til en pale i elva. Her fortayes flaten
til palen med en kjetting som tres
gjennom et av hullene i flaiteenden.
Etter hvert som neste flate skyves i
elva, fortgyes denne med kjetting inntil
den farste. P4 denne maten legges

AL R
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Fldtene sammenkoblet og fortayd til pal.

flatene suksessivt inntil hverandre etter

hvert som de trekkes ut i vannet. Her
blir de forelapig liggende, inntil de skal
utplasseres og sammenkobles pé deres
endelige plass i flaterekken.

8. Flatene sammenkobles

Flatene sammenkobles med sakalte
pistolkjettinger som tres gjennom
hullene i fliteendene. Maten dette
gjores pa framgar av illustrasjonen

under (se ogsé rapportens forsidebilde).

Ved et restaureringsarbeid som dette
tilstreber en hele tiden & kopiere
elementenes opprinnelige utseende,
slik disse framsto da de var i bruk under
flatingstiden. Det er denne tanken som
ligger til grunn for at h&ndverkerne
péser at utstikkende stagender ikke
vender inn i anlegget nér de til slutt
sammenkobler flatene ute i vannet.
Som tidligere papekt ville dette hindret
tommeret i & gli friksjonsfritt nedover
mot soppeanlegget (buntemaskinen).

Fetsund lenser - Flatebygging
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Prinsipp for flatesammenkobling.
Tegninger 1til 6 viser i snitt hvordan
koblingen utfares. Tegning 7 viser i plan
to ferdigkoblede flater.
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PROBLEMER UNDER
ARBEIDET - @KT TIDBRUK

Noen momenter som medfarte gkt
tidsbruk under arbeidet bgr nevnes:

For det farste mé& det understrekes
at uerfarne arbeidere i laget
naturligvis vil resultere i generelt
redusert effektivitet.

Visse faktorer kan forsinke
arbeidsprosessen pé saga. Et vanlig
problem er nediset tammer. Da

mé& isen hakkes bort ved hjelp av
barkespade far stokkene blir tatt
inn pé& saga. Dette arbeidet kan
medfgre et betydelig tidstap.

Boring gjennom det tykke tammeret
medfgarte sterk slitasje. Drillboret
métte derfor slipes flere ganger.
Erfaring i forhold til verktayforbruk:
Det vil veere fordelaktig & ha noen
reservebor pd lager under slikt
arbeid.

Under ut-dyttingen av flater i

elva ble det ene gaffelfestet pa
hjullasteren s& gdelagt at det matte
sveises (noe som ma betraktes

som et resultat av generell
materialtretthet.)

Da flatene endelig ble lagt ut

i elva for & sammenkoblesien
sammenhengende rekke, métte
flere fliteender kuttes med
motorsag. Dette var ngdvendig
for & tilpasse de nye flatene til
eksisterende flater i anlegget. Hvis
disse justeringene medfarte mye
kutting, ngdvendiggjorde dette

i verste fall boring av nye hull i
endene. Siden dette foregikk ute
pa elva, uten elekstrisitetskilde, ble
arbeidet utfart med en eldre type
h&ndbor, som kalles naver. Boring
med denne typen handredskap er
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tidkrevende arbeid.

Alle momentene som er nevnt ovenfor
resulterte selvsagt i merarbeid. Nar
flatebygging skal tidsstipuleres, mé& en
ta hgyde for at uforutsette hendelser
av ulik karakter kan inntreffe. Dette vil
naturligvis pavirke arbeidsprosessens
tidsbruk.

ARBEIDSBELASTNINGER

BORING

Boringen gjennom flatastokkene
medfgrte at karene métte std med
beyd ryggstilling. Med jevne mellomrom
matte det lange boret lgftes opp av
borehullet for & f& ut flis. Dette arbeidet
var sé tungt at handverkerne byttet

pa nar de skulle bore de 20 hullene til
jernstagene pé hver flate.

LAFTING

Hjullasteren med laftegaffel var til
uvurderlig hjelp nar stokkene skulle
stables pa plass under monteringen.
Imidlertid matte stokkene lgftes av
gaflene manuelt. Dette var spesielt
tungt nér den overste rekken med
stokker skulle pa plass. Hver stokk veier
anslagsvis et par hundre kilo, og blir et
tungt laft for to mann.

STOYPLAGER

Under arbeidet var handverkerne i
kontakt med stgykilder av ulik karakter.
Dette medfarte at greklokker stadig var
i bruk. Behovet for hgrselvern var starst
under det stoyende arbeidet pa saga.

KULDE

Flatabygging mé forst og fremst
karakteriseres som "vinterarbeid”.
Sagarbeidet, som normalt foregér

far jul, kan veaere en spesielt kald
opplevelse. Vararbeidet kan ogsé vaere
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en utfordring nar flitene monteres nede
ved elvebredden i gufsende nordavind.

RISIKOASPEKTER

Sagarbeidet hadde naturlig nok flere
risikoperspektiver. Som karene uttrykte
det: «P& saga ma du "veaera vaken”. Har
du ikke respekt for saga, sé& har du ikke
no’ der & gjoral» Utildekte trekkreimer
og en lgpende akselledning i knehgyde
bidrar til at skjerpet oppmerksomhet

er en ngdvendig forutsetning for &
tilpasse seg risikokildene pa denne
arbeidsplassen.

HVOR LENGE BESTAREN
FLATE?

Erfaringsmessig regner en med at
flater som ligger ute i elva varer

i omkring 10 &r for forratnelsen

blir s& akutt at innretningene ma
skiftes ut. Vi gnsket & f& mer eksakt
dokumentasjon om dette forholdet. Et
par av de nye flatene ble derfor fysisk
merket med produksjonséaret 2005.
Merkingen vil i framtiden hjelpe oss

til & foreta beregninger i denne type

Skjgteledninger
Kompressor

Vinkelsliper

Slager” (hammer)
Hammer (vanlig)

Slegge

Brekkjern

Spett

Barkespader

ks

Naver

Temmersakser

160 jernstag: 16 mm x1m
320 firkantede stoppskiver
320 muttere

Trekiler (pa saga)

Spiker (2,2- 55 mm)
Pistolkjettinger til kobling

vurderingsproblematikk. Trevirke

160 flatastokker & 25 meters lengde

REDSKAP OG MATERIALER og 8 tommers bredde og tykkelse.

480 "mellomlegg” -dvs. sméa
plankebiter & 1tomms tykkelse og ca
30 cm lengde.

All redskap ble daglig kjert ned til
byggeplassen med en traktortilhenger
trukket av museets "Gratass”- traktor.
Traktor og tilhenger ble ogsa brukt fora  g4ore maskineri
hente planker fra saga.

Hjullaster

Verktoy, redskaper og utstyr Traktor med tilhenger

Mot

ororsag Minitraktor med tilhenger
Drill m. b

i m. bor Sagbruk (for klgyving av
Kraftig boremaskin m. pipengkkel temmerstokker)
Harselvern + vernebriller Lettbat
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VEDLEGG 1- KAPPING OG GJENGING AV STAG

Arbeidet bestar i a skjeere rundstéal i av mutrer som blir brukt til at skru
lengder, stag. Stagene slipesihverende  flaitene sammen. Arbeidet ble gjort i
og forsynes med gjenger for montering 2011,

B T e e il TR b :
=LA e - g hE - il i 1

Rundstal, 16 mm i diameter, som skal brukes til stag, kappes i lengder av Bjorn

Sundbakken.

Over: Bjorn Sundbakken sliper stagene
runde i begge ender.

Venstre: Ferdigkappede stag.
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Haakon Skoglunn skrur et stag fast i dreiebenken (over) og monterer det inn i
skjeerehodet (under).

Fetsund lenser - Flatebygging
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Over: Skjeereolje helles pa grunnet
varmegang under gjenging .

Under: Gjengingen er i gang.

Hayre: Ferdige stag med muttere.

I 2011 ble det lagd 180 stag til ni flater,
hvorav 7 flater var pd 25 m, en pa 10 m
og en pa 7,6 m.
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1200 Fetsund

Fetsund,

VEDLEGG 1- BESTILLING AV TGMMER TIL FLATEBYGGING

13.02.91

BESTILI ING
Yi wiser til tilbud fra Dem, udatert, wvedr. tilbud pa
flatetemmer i gran, og peler i furu.
Vi vil med dette bestille felgende:
S Flia TER
: 210 stokker i gran
Minste toppmdl 30 ca.
Ainsle lengde 5,10 m.
Leveres i uke 13 pad n=armere avtalt sted.
200 stokker 1 gran
Minste toppmal 30 cm.
Minste lengde 5,10 m.
Leveres i uke 36.
Stolper 1 furu. ) Y
i?diié-ﬁl - 2l stke pa 8 m. 30 cm 2,5 wm fra rota.
2 BSe stk. pa 12 m. 30 em 2,5 m fra rota.
23 stk. pd 14 m. 30 ce 2,5 m fra rota.
& stk. pa 14 mn. &0 cm 2,5 m fra rota.
Zr) 3O e - ' —y —
Leveres pd Viubanen fra uke 9 og utover. 2 = B f‘hf &)

F — . .
PRALEI@u L Dide O6SB DROKT

Med wvennlig hilsen
Fetsund Lensemuseum

a

I P 7 f 21
Jl'.ﬁfﬁ W™ ettt

Jern Storberget.
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