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1. Inledning

1.1 Bakgrund

Den har uppsatsen handlar om rekonstruktioner av traditionella sl6jd- och hantverksprocesser.
Det &r inte foremalen som star i centrum eller det fardiga resultatet, utan de handlingar och
processer som leder dit. Framst de som har med klyvning och svepteknik att gora.

Genom min bakgrund inom sléjd och mobelsnickeri och 1 mitt arbete som
lanshemsldjdskonsulent har jag pa olika sitt kommit i kontakt med begrepp som
handlingsburen kunskap, handlingskunskap, kunskap i handling, tyst kunskap och liknande.
Med tiden har behovet att undersoka och forsta det specifika med denna kunskapsform okat,
liksom ett behov att dokumentera och atererévra kunskapen om olika slojdprocesser.

Aldre slojdforemal betraktas som kulturminnen och delar av vart kulturarv. De bér
vittnesbord om tiden da de tillverkades, om anvandare och social kontext. Likasa bar de spar
av hantverkarna som tillverkat dem, om deras formaga att hantera sitt material och vilka
verktyg de anvant. Féremalen ar konkreta minnen av gangna tider, men vad som kan uttydas
av dem beror i stor utstrackning pa vilken kunskap och forforstaelse betraktaren har.*

Ofta forvaras kulturhistoriska foremal pa museer vilket innebér att de skyddade av lagar
och forordningar. En fraga som jag stallt mig och ofta aterkommer till ar: Hur vardar,
uppratthaller och sakerstaller vi kunskapen om de handlingar och processer, som skapat det
materiella kulturarvet? Har handlar det om att forvalta ett immateriellt kulturarv och
manghundraariga hantverkstraditioner.? Att visa respekt for de hantverkare som levde fore oss
och dra nytta av deras kunskap som ett medel att 6ka forstaelsen for var historia.

Som dmnesval till mitt masterarbete har jag valt att ndrma mig traditionella
hantverksprocesser utifran en doktorsavhandling i etnologi fran 1940, Trakarl i svepteknik
samt delar av det kallmaterial den grundar sig pa. Framst ror det sig om fragelistsvar och
foremal. Avhandlingen &r skriven av etnologen John Granlund som levde 1901-1982. Han var
bland annat professor i etnologi och chef for Nordiska museet.

Granlund skrev sin avhandling i en tid da etnologer genom foremalsforskning sokte
kulturgranser och foremals ursprung. Nar jag for nagra ar sedan laste avhandlingen vécktes
tanken pa att underséka om det var mojligt att stalla nya fragor till Granlunds kéallmaterial. Nu
med tydligare fokus pa hantverksprocesserna och hur man har tillverkat svepkarl.

1 Jon Bojer Godal, 1996, "Om 4 lesa kunskap ut av ting”, s. 55.
2 Internet http://www.unesco.org/culture/ich/index.php?pg=00006.




1.2 Problembeskrivning och fragestallningar

Svepteknik ar ett exempel pa mansklig uppfinningsrikedom for att skapa hallbara karl for
forvaring. Tekniken &r flera tusen ar gammal men fortfarande tillverkas svepkarl av olika slag
i relativt hog utstrackning.®

Daremot ar det ovanligt att spanen till dagens svepkarl tillverkas genom handklyvning,
forutom vid vissa utbildningar eller som enstaka experiment. Trots det, finns det manga
bygghantverkare, batbyggare och sléjdare, som é&r intresserade av att fordjupa sig i olika
klyvningstekniker. Har skulle ny kunskap och erfarenhet om klyvning av svep kunna ge
ytterligare infallsvinklar pa klyvningsproblematiken.

Utifran ett kunskapsbyggande perspektiv ar det dessutom intressant att undersoka vilken
kulturhistorisk och hantverklig kunskap som kan komma ut nar ett kallmaterial, bestaende av
traditionsuppteckningar om en slojdteknik och aldre kulturhistoriska foremal, relateras till
praktiska hantverkslaborationer. Vidare att genom en fallstudie prova, hur en undersékning av
det har slaget, kan goras pa vetenskapliga grunder.

Fragestallningar
Gar det att utifran uppteckningarna
- rekonstruera processen att handklyva och béja svep?
- dra generella slutsatser om klyvningsmomentet?
- undersoka olika kallors tillforlitlighet och anvandbarhet?

1.3 Syfte

En Overgripande malsattning &r att undersékningen ska bidra till att fokusera pa forskning i
traditionella slojd- och hantverkstekniker, inom det kulturvardande forskningsfaltet, som ett
omrade for att bevara och tillvarata kulturarvet.

Ytterligare syften ar att ur hantverksmassig synvinkel prova innehallet i kulturhistoriska
uppteckningar om slojd och slojdprodukter samt att relatera detta kallmaterial till foremal,
hantverkstraditioner och arbetsmoment. Vidare att 6ka kunskapen om traditionell svepteknik,
framfor allt nar det galler virkesval, klyvning, basning och bojning av spanen.

En hypotes jag arbetat utifran &r att det gar att rekonstruera historiska sléjdhandlingar och
skapa ny kunskap om traditionella metoder att klyva och bdja svep, genom att sammanfora
flera olika kallmaterial med min egen hantverkserfarenhet.

8 John Granlund, 1940, Trakarl i svepteknik, s. 34. Enligt Granlund &r de 4ldsta svep som pétraffats fr&n bronsaldern.
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1.4 Material och metodisk ansats

Undersokningen har bestatt av litteraturstudier, genomgang av kallmaterial och praktiska
laborationer. De kallor déar uppgifter om svepteknik kan sokas i ar rester av foremal, aldre
svepkérl av olika slag, dldre halvfardiga karl, beskrivningar och uppteckningar, litteratur,
teckningar, malningar, foton, film samt genom manniskors erfarenheter. Som redan namnts
har undersokningen till stor del koncentrerats pd Nordiska museets material genom John
Granlunds avhandling Trakéarl i svepteknik, fragelistan NM 47 Spanaskar fran 1933 och de
fragelistsvar som ar relevanta. Vidare ULMA:s fragelista M 94 fran 1934. Materialet har varit
tillgangligt pa tva satt, dels genom avskrifter i Nordiska museets och SOFI:s arkiv (Sprak-
och folkminnesarkivet i Uppsala tidigare bendmnt ULMA), dels genom den bearbetning som
John Granlund gjorde i sin avhandling. Jag har aven gatt igenom de delar av Granlunds arkiv
som berdr hans avhandling. Allt som allt var det 25 arkivboxar.

Materialet har kompletterats med de avsnitt i Lars Levanders bok Ovre Dalarnes
bondekultur — under 1800-talets forra halft som  beskriver  svepteknik och
spankorgstillverkning, samt delar av hans kéllmaterial som finns bevarat pd SOFI i Uppsala
vilket dven det ar nedtecknat pa trettiotalet. En del av Levanders kallmaterial hittade jag
ganska sent i undersokningen. Det ledde till att jag gjorde om en del av de laborationer som
behandlar klyvning och bdjning av fardspannsamnen i furu.

Jag har undersokt svepkérl i olika museimagasin bland annat vid Nordiska museet,
Sérmlands museum, Jamtlands museum, Norrbottens museum, Martingarden i Overkalix och
Finlands Nationalmuseum. Dessutom har jag besokt svepaskverkstaden pa Maihaugen i
Lillehammer samt Vamhus gammelgard. Vidare har jag studerat en 10-minuters film
producerad av Vésterbottens museum, "Smdorasken”, som behandlar tillverkningen av en liten
svepask.

Till samtliga hardslojdskonsulenter har en kortfattad enkat pa e-post skickats ut (bilaga 4)
fran vilken det inkom sex svar. Dessutom har muntliga kallor anvants. Vissa som jag har
kontaktat och besokt under undersokningens gang och nagra som jag samtalat med tidigare,
framst vid dokumentation av spankorgstillverkning. En annan forutsattning for arbetet ar min
egen hantverkskunskap och den forforstaelse jag sjalv har i amnet.

Utifran fragelistsvaren har en sammanstéllning gjorts. | den har olika kriterier pa
tillverkningsprocessen ingatt, exempelvis olika klyvningsmetoder, efterbearbetning av svep,
bojning och mallar (bilaga 1 och 2). Sammanstéliningen har sedan legat till grund fér mina
praktiska forsok (bilaga 3).

| de praktiska laborationerna har intentionen varit att utféra dem enligt metoden autentisk
processuell rekonstruktion. Det innebar att jag i mdjligaste man har utgatt fran de
arbetsprocesser, verktyg och material som anvandes vid den tid dd de undersokta historiska
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hantverksprocesserna utfordes.* Metoden beskrivs pa foljande satt av Gunnar Almevik,
verksam vid institutionen for kulturvard i Mariestad.

Utgangspunkten &r att historisk materia undersoks genom att den bakomliggande hantverksmassiga
handlingen aterskapas. Hantverk ar da ett medel att underséka historien. Utdvandet av hantverket ar under-
sokningen och de produkter som framstalls &r resultatet av undersékningen. °

Darmed ger metoden en mdjlighet och en struktur att utforska hantverket utifran
forutsattningar vid tiden for originalhandlingarna. Den blir ocksa ett redskap att prova
riktigheten 1 kallorna, samtidigt som den knyter an till de teoretiska ansatserna i
undersokningen. Forsoken har dokumenterats med foto och anteckningar samt filmats vid
nagot enstaka tillfalle.

1.5 Avgransning

Svep och svepteknik utgdr undersokningens dvergripande hantverksméssiga avgransning. Av
de olika arbetsmomenten vid tillverkning av ett svepkarl dr det framst de som behandlar
virkesval, klyvning, fortsatt bearbetning till fardigt span, samt uppmjukning och bojandet av
spanet som har undersokts. Det vill séga de processer vid tillverkningen av svepkarl som ar
specifika for sveptekniken.

Framforallt har inriktningen legat pa de moment som rér klyvningen darfor att, har ar
kunskapsproblemet tydligt eftersom detta arbetsmoment sa gott som alltid har ersatts med
maskinsagning. Dessutom ar det ett arbetsmoment i vilket virkesval, god materialkdnnedom
och handgriplig fardighet kan tydliggdras. De traslag som laborationerna har utforts i &r salg,
bjork och furu. Det ar enbart friskt virke som har anvants. Darfor har jag inte gjort nagra
forsok att boja svep fran aspar med murken karna.

Arkivmaterialet har begrénsats till det som funnits i Nordiska museets arkiv och vid SOFI
i Uppsala. De foremal som undersokts ar framforallt svepta karl av olika slag, det vill saga de
foremalstyper som behandlats i Granlunds avhandling och i hans fragelistor.

1.6 Kallkritik

Det mesta av materialet bygger pa minnen och tolkningar av fragor. Eftersom
fragelistmetoden i sig ar begransande och fragorna utgar fran referensramen hos den som
fragar finns det risk att viktig information uteblir. Sagesman och meddelare kan ocksa ha
missforstatt fragorna eller brustit i sina minnen.

* Anders Haslestad, "Riksantikvariens middelalderprosjekt”, Kulturmiljévard 2-3/94 s. 86-89.
5 Gunnar Almevik, PM skrivet infor ett seminarium om Almeviks pagaende avhandlingsarbete, 2003 s. 6.

12



Vid insamling av de foremal som finns i vara museer kan vissa ha gallrats bort medan
andra ar Overrepresenterade. Ett forsok att minska riskerna av ett ensidigt urval har varit att
undersoka svepkarl fran olika platser i landet samt aven i Finland och Norge (se kapitel 1.4).

De traditionsbarare och hantverkare jag talat med har i forsta hand varit specialiserade pa
korgtillverkning, vilket kan ha inneburit att deras erfarenheter inte generellt gallt fér svep.
Dessutom kan missforstand ha uppstatt i kommunikationen mellan dem och mig.

Nér de olika materialen tolkats finns ytterligare risk for felaktiga slutsatser. Vidare att min
hantverkskunskap och forforstaelse brustit eller att jag pa grund av en for snav referensram
har feltolkat vissa processer och handelseférlopp.

Oftast kravs det att ett moment gors flera ganger for att kunna dra relevanta slutsatser. Pa
grund av den begransade tiden i arbetet kan jag, vid vissa delar i de praktiska laborationerna,
ha dragit forhastade slutsatser darfor att forsoken inte gjorts i tillrdcklig omfattning.

| avsnitt 3.1.2 tas ytterligare aspekter pa kallkritik upp nar det géller fragelistorna och
arkivmaterialet.

1.7 Teoretisk referensram

Den teoretiska referensram som uppsatsen bygger pa innebar att hantverket ska ses som ett
eget forskningsfalt som kan beforskas pa hantverkligt, vetenskapliga grunder. Det vill séga att
hantverksprocesser undersoks av hantverkare eller hantverkskunniga personer utifran ett
reflekterande utdvande och ett kunskapsbevarande perspektiv.

Hantverklig forskning innefattar en annan typ av utévande och andra ekonomiska
forutsattningar an exempelvis hantverksproduktion, vars framsta syfte ar naringsmassiga.
Dérmed inte sagt att resultatet av en hantverklig forskning inte skulle kunna vara lénsam eller
fungera som ett konkurrensmedel for naringsidkande hantverkare. Det ar daremot viktigt att
vara medveten om att forutsattningar och syften skiljer sig at mellan forskning i hantverk och
rent naringsidkande hantverk.

Framst har jag inspirerats av vad som gjorts och skrivits om hantverkligt kunskapsbygge
via hantverksrekonstruktioner vid Hantverksskolan Dacapo i Mariestad, numera en del av
Institutionen for kulturvard vid Gaéteborgs universitet, samt vid Norsk handverksutvikling
(NHU) i Lillehammer.

Vid Institutionen for kulturvard i Mariestad har Peter Sjomar och Gunnar Almevik i ett
flertal artiklar diskuterat och pavisat vikten av ett specifikt hantverkligt perspektiv inom den
akademiska kulturarvsforskningen. | en EU-rapport om Hantverksskolan redogdr Almevik
och Sjomar for nagra av skolans viktigaste motiv. Bland annat argumenterar de for en sarskild
hantverksdimension dar man genom féremal och ting kan undersoka historiska handlingar
samt att man genom rekonstruktion prévar och beféster handlingar av samma slag.®

® Gunnar Almevik & Peter Sjomar, 2002, Hantverksskolan i Mariestad, Redovisning av férprojekt inom EU mal 2 s. 23.
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De argumenterar emot en, ofta fran akademiskt hall gangse syn, att hantverket skulle vara
intuitiva sysslor som kan betraktas som skickliga men likval oreflekterade handlingar. Istallet
menar de att:

Ett alternativ synsatt ar att tillskriva utdvandet analytiska och kritiska egenskaper, det vill sdga att verkligen
goéra hantverksutévande till historisk undersdkning med samma intention som akademisk kulturhistorisk
forskning.”

Sjomar menar att vi genom att aterskapa byggnader och foremal kan lara oss nagot konkret
om datiden. Har kan hantverkaren vara den nargangne undersokaren som behdvs for att ta
fram relevant information. For att bli en kulturhistorisk aktor &r det viktigt att denne &ven kan
byta position och betrakta det undersokta pa avstand, for att fa en dverblick och se helheten.
Déarigenom skapas sammanhang och linjer av de enskilda undersékningarna.®

I sin artikel ’Det osynliga arbetet” som behandlar problematiken kring hantverkares
osynliggorande och ojamlikheten mellan det “teoretiska” och “praktiska” i det akademiska
systemet skriver Almevik bland annat:

Det ar farligt att forbise det avancerade kunskapsinnehallet i ett arbete, att falla omdémen om vad som é&r
eller inte ar en komplicerad arbetsprocess, nar man inte sjalv kan. Forskning om hantverk utfors séllan av
hantverkare och uppmérksamheten fastnar da latt i kunskapsteoretiska resonemang. Hantverkarens egna
amnesteorier och amnespraktiker forbises eller reduceras till ndgonting antingen mystiskt eller banalt.®

| sitt fortsatta resonemang om vetenskap och hantverk skriver han:

Vetenskap forutsatter nagot mer an skicklighet. Ett vetenskapligt eller akademiskt forhallningssatt maste
leda till okad forstdelse eller formaga att forklara fenomen av olika slag. Det finns ett krav pa
allmangiltighet som innebar att ett resultat ska kunna granskas av andra; vagen fram till forstaelse och
forklaring ska kunna féljas upp och under vissa omstandigheter dven vara giltig i andra situationer. *°

Almevik menar att vetenskap snarare ar en social 6verenskommelse dn nagot som ar av
naturen givet och att man genom vetenskaplig legitimitet kan tanja granser och oka forstaelse.
Samtidigt, menar han, att man genom samma vetenskapliga legitimitet kan mytologisera och
anonymisera ett visst kunnande och darmed stédnga det ute.*

Vikten av kunskapsbevarande genom utévande av hantverk ar nagot man arbetar med och
argumenterar for vid Norsk handverksutvikling (NHU) i Lillehammer. Bland annat har man

" Almevik & Sjémar, 2002, s. 23-24.

®Tomas Karlsson & Peter Sjémar, 2002, Kallardérr i Nynés slott — en “’hantverksarkeologisk” undersékning, s. 2.
® Gunnar Almevik, 2006, "Det osynliga arbetet”, s. 87.

10 Almevik 2006, s. 119.

' Almevik 2006, s. 119.
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tagit fram en metod for att dokumentera och vidareféra kunskap mellan en traditionsbéarare, en
hantverkare och en dokumentator.*

Jon Bojer Godal, tidigare verksam vid NHU och sjalv kunnig i batbyggar- och
timmermanshantverk, tar i olika artiklar upp problematiken kring dverforandet av traderad
hantverkskunskap. Godal anvéander sig av begreppet handlingsburen kunskap, i vilket han
menar den kunskap som &r knuten till handling och process och som déarmed inte utan vidare
later sig uttryckas i ord.”* Han menar att:

... arbetsgangen ar en viktig del av det medium som bar kunskapen och knyter den till traditionsbararen.
Handlingsburen kunskap kraver séledes en levande 6verforing. *

Vidare resonerar han runt den ensidighet som uppstar nar enbart teoretiker har
tolkningsforetrade. Godal skiljer mellan vetande och kunnande, dar vetande framst ar sadant
man kan l&sa sig till medan kunnande handlar om kunskap som &r knuten till handling.
Utifran detta resonemang menar han att man kan siga att vetenskapsmannen vet mycket
medan hantverkaren kan mycket.> Godal trycker vidare pa, att bade kunnande och vetande &r
lardom. Man behdver léra sig for att veta, liksom for att kunna. Problemet, menar han, &r att
utdvandet inte rdknas som bédrare av ldrdom inom hantverk och andra utdvande
kunskapsgrenar.*

| artikeln Om & lesa kunnskap ut av ting beskriver Godal vad man kan lasa ut av ett
foremal om man bade kan och vet. Utgangspunkten &r batbyggeri och han pavisar vilken
omfattande kunskap som kan lasas ur en ara av en initierad och vetande batbyggare. Han
beskriver en fempunktsmetodik pa temat att "lasa foremal”. Det borjar med att man lar sig
den levande kunskapen genom att harma och trana. Med tiden far man sa mycket kunskap att
det gar att stalla fragor till traditionsbararna. Vidare kan man genom att undersoka manga
foremal se variationer pa olika typer etc. Darefter bor man sammanfatta sina kunskaper
verbalt vilket ofta ger nya fragor. Godal papekar ocksa att denna process tar tid och maste fa
ta tid eftersom kunskapen &r komplex och omfattande. Han menar att den avgorande punkten
I undersokningen ar handlingen och att vi genom vaxelverkan av de olika momenten ovan till
slut &r i stand att "lasa féremalen”. ¥ Godal havdar dessutom att foremalen &r ett meddelande
fran den person som tillverkade dem och den kultur som dessa manniskor levde i. Foremalen
ar inte likgiltiga utan &r en lika viktig del av historien som de historiebdcker vi har att tillga.*

12 Jon Bojer Godal & Atle Ove Martinusen & Inger O. Walker, 1996, Prinsipp og problemstillingar i dokumentasjonsarbeid
knytt till hanverk, s. 3-8.

3 Godal, 1996 s. 56.

14 Godal, 1996 5.56 (min éversattning).

1% Godal, 1996, "0 & lesa kunskap ut av ting”, s. 56.

18 Jon Bojer Godal, 1997, "Handlingsboren kunnskap”, s. 27.

" Godal 1996 s. 58-59.

'8 Godal, 1996, $.59.
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En annan infallsvinkel for min teoretiska referensram ar fokuseringen pa hantverk som ett
immateriellt kulturarv. UNESCO antog 2003 en konvention for sakerstallande av immateriellt
kulturarv, Convention for the Safeguarding of the Intangible Cultural Heritage. Till det
immateriella kulturarvet raknas i forsta hand muntliga traditioner, scenkonst, sociala vanor
som fester och riter, samt traditionell hantverkskunskap (traditional craftsmanship).** Genom
att trycka pa hantverkets immateriella karaktar och vikten av att bevara traditionell kunskap
oppnas nya majligheter inom omradet. Traditionell hantverkskunskap ar vard att bevaras for
sin egen skull och behéver inte kopplas samman med bevarande av materiellt kulturarv dven
om det, med tanke pa synergieffekterna, oftast blir sa.

En konvention som starker omradet ytterligare ar Mangfaldskonventionen. Har finns en
speciell artikel, 8j, som foérordar bevarandet av traditionell kunskap som en del i bevarandet
av biologisk mangfald. Dar star bland annat att man ska:

"respektera, bevara och bibehélla kunskaper, innovationer och sedvanjor hos ursprungliga och lokala
samhallen med traditionella livssétt som ar relevanta for bevarandet och det hallbara nyttjandet av biologisk
mangfald, och framja en bredare tillampning av dessa, med godkannande och deltagande av innehavarna av
sadana kunskaper, innovationer och sedvanjor, samt framja rattvis fordelning av nyttan som uppkommer vid
utnyttjandet av sddana kunskaper, innovationer och sedvénjor."?

I Sverige har regeringen anslagit medel under minst sex ar till ”Nationell program for lokal
och traditionell kunskap relaterat till bevarande och hallbart nyttjande av biologisk mangfald"
(NAPTEK). Programmet drivs via Centrum for biologisk mangfald vid SLU i Uppsala.?

Dessa konventioner och program ger ytterligare perspektiv pa och argument for,
forskning i traditionell handlingsburen kunskap som ett vetenskapligt falt.

1.8 Tidigare forskning och litteratur

1.8.1 Forskning och litteratur om svepteknik

John Granlunds doktorsavhandling i etnologi, Tréakarl i svepteknik fran 1940 maste vara det
mest omfattande arbetet som nagonsin gjorts pa temat svepteknik. Granlund undersokte cirka
3500 karl i Sverige, Norge, Finland, Danmark, Farfarna, Island och Estland. For varje svept
foremal har han gjort en analys dar karlet har fatt en viss bokstavs - och sifferkombination
utifran dess form, traslag, bottenkonstruktion och ornering med mera.? Analyserna forvaras
pa Nordiska museet i John Granlunds arkiv. Nyckeln till klassificeringssystemet finns som
bilaga i avhandlingen och omfattar 13 sidor.?? Han konstruerade ocksa tva fragelistor via

19 Internet http://www.unesco.org/culture/ich/index.php?pg=00006.
2 Internet http://www.naptek.se/naptek/cbd.htm.

2! Internet, http://www.naptek.se/naptek/om.htm.

22 Granlund, 1940, 5.12-13.

% Granlund, 1940 5.328-341.
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Nordiska museet och ULMA (Dialekt och folkminnesarkivet i Uppsala) samt i Norge och
Finland. Sammanlagt inkom cirka 600 fragelistsvar vilket &r det andra ben hans avhandling
vilar pa.

Granlund utgar ifran en diffussionistisk och till viss del evolutionistisk teori. |
avhandlingen gar han igenom forhistoriska fynd, utbredning, olika karltyper, skillnader och
likheter pa karlen, tillverkning, tillverkningscentran, olika typer av ornering samt anvandning
och benamning av olika svepkarl. Det diffussionistiska syftet genomsyrar avhandlingen pa ett
tydligt och tidstypiskt satt, bland annat genom alla kartor med utbredning av olika foreteelser
och foremalstyper. Avsnitten om de hantverkliga tillverkningsprocesserna verkar framst ha
tagits med for att styrka hans teorier.?

| Ovre Dalarnes bondekultur del 2, skriven av Lars Levander med bitrade av Filip Rombo
Eriksson, finns ett kapitel om hur svepaskar med olika funktion och storlekar i Vamhustrakten
har tillverkats.” Till skillnad fran Granlund har han anvéant ett fatal grundliga kallor.
Svepkarlen delas in i mjolaskar, saskappor, matspannar och sall. For varje foremalstyp
beskrivs arbetsgangen vid tillverkning och upplagget ar genom sin storre avgransning
tydligare an Granlunds. Pa sina stallen gar beskrivningarna ganska snabbt fram och lamnar
darfor en del fragor obesvarade. Kallmaterial i form av uppteckningar och fragelistsvar finns
forvarade pa Sprak- och folkminnesinstitutet SOFI (fore detta ULMA) i Uppsala.

| artiklarna Om vackafinnarnas forna trakarlsindustri 1-2 fran 1932 av den finske
etnologen Kusta Viilkuna beskrivs bland annat en tillverkningsteknik av svepkarl som varit
vanlig i Finland.?® Metoden gar ut pa att valja stockar med murken karna och anvanda det
yttersta virket narmast barken till svepen. Det &r en kort men relativt véldetaljerad beskrivning
av tillverkningsprocessen samt om de verktyg och redskap som anvandes.

Den till engelska dversatta boken Woodworking in Estonia av Eesti Riiklik Kirjastus tar
upp traditionella estniska tekniker i trd, bland annat svepteknik.?” Boken &r rikt illustrerad med
foton och refererar i mycket till Granlunds avhandling samt flera av de kéllor han anvénde.

1.8.2 Forskning och litteratur kring fragelistor

Det finns ganska mycket skrivet om fragelistmaterialet vid vara folklivsarkiv. Ett exempel &r
Annika Ostermans bok Manniskornas egen historia som behandlar fragelistornas uppkomst
och historia samt hur de utformas idag.?® Den beskriver meddelarna, vilka de var och hur de
valdes ut. Likasa tar den upp tillforlitlighet, arkivering och tillhanglighetsproblematik. Boken
innehaller dessutom en forteckning pa Nordiska museets fragelistor.

24 Granlund, 1940, s.16.

25 | ars Levander, 1941, Ovre Dalarnes bondekultur under 1800-talets forra halft, del 2.
26 Kusta Viilkuna, 1932, "Om vackafinnarnas forna trakarlsindustri 1-2”.

27 Eesti Riiklik Kirjastus, 1967, Woodworking in Estonia.

28 Annika Osterman, 1991, Manniskornas egen historia.
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Agneta Lilja har i sin doktorsavhandling i etnologi, Forestallningen om den ideala
uppteckningen, pa ett kritiskt satt tagit upp arbetet med att dokumentera svensk folkkultur vid
Dialekt och folkminnesarkivet, ULMA, i Uppsala, mellan aren 1914-1945.# Lilja utgar fran
idéforestallningen som orsakade insamlingsarbetet. Hon anser att det skett utifran aspekter
som nationalism, motstand mot modernitet och en énskan att radda den genuint "svenska
folksjalen”. Hon betonar makt och motstandsforhallandet mellan arkivarier och meddelare
eller sagesman och pavisar att arkivarierna inte i forsta hand drevs av ett objektivt
dokumentationsintresse utan att det &r sarintressen som styr uppteckningarna. Det orsakar
enligt Lilja, som genomgaende é&r kritisk till den historieskrivning som gjorts vid arkivet, att
vissa delar av folkkulturen forblir mer eller mindre obehandlade.

En bok som kommit ut hésten 2006 &r August Holmbergs byggnadsminnen redigerad av
Lena Palmqvist och Peter Sjomar.*® Boken &ar framtagen i samarbete med bland annat
bygghantverkare och arkitekter som ar fortrogna i amnet. Har har man utgatt fran en av
Nordiska museets flitigaste uppgiftslamnare nédr det géller bygghantverk. De delar av
Holmbergs fragelistsvar som ar relevanta for bygghantverket har redigerats. For att oka
forstaelsen i texten har boken illustrerats med forklarande bilder. I inledningskapitlet har man,
for att pavisa anvandbarheten i materialet, analyserat och dragit slutsatser av Holmbergs
uppgifter, utifran egna erfarenheter och iakttagelser inom traditionellt bygghantverk.

1.8.3 Forskning och litteratur kring handlingsburen kunskap och
hantverksrekonstruktioner

Det har kommit fram flera intressanta rekonstruktionsarbeten sedan mitten av nittiotalet. Ofta
bygger de pa utforskande av olika kéllor som sedan provats genom praktiska forsok.

Ett exempel &r rekonstruktionen av en kallardérr med karm vid Nynas slott, som Tomas
Karlsson, snickare och larare vid Institutionen for kulturvard, Goteborgs universitet har utfort.
Karlsson har bland annat genom iakttagelse av ett nagot djupare spar i karmens fals, dragit
paralleller till hur JM Bong i boken Byggnadssnickaren pa landet fran 1880-talet beskriver
arbetsgangen av falshyvling till ett ramverk. Tillvadgagangssattet visade sig vara rationellt och
tidsbesparande jamfort med den géngse uppfattningen om arbetsgangen vid liknande
utféranden.*

| artikeln Det osynliga arbetet tar Gunnar Almevik upp Karlssons rekonstruktionsarbete.
Han belyser vidare hur tillvagagangssattet med falshyvling, har utvecklats och anvants i en
storre volym, da man tillverkat panelbrador vid en restaurering av trafasader i Hjo®.

Almevik ar i fard med att avsluta sin doktorsavhandling i Kulturvard. En del av arbetet
behandlar bebyggelsen i en liten by i norra Skane, Ornanas, dar han anvéander sig av olika

2 Agneta Lilja, 1996, Forestallningen om den ideala uppteckningen.

% |_ena Palmqvist & Peter Sjémar, 2006, August Holmbergs byggnadsminnen.
%1 Karlsson & Sjémar, 2002.

% Almevik, 2006.
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kallor. Bland annat samarbetar han med larare och studenter vid bygghantverksutbildningen
vid Institutionen for kulturvard nar det galler ett restaurerings/rekonstruktionsprojekt pa en av
gardarna i Ornanas. Har tillampar man metoden autentisk processuell rekonstruktion for att
utvinna historisk kunskap.*

Ensam eller tillsammans med Peter Sjomar har Almevik ocksa skrivit flera artiklar som
argumenterar for hantverkets plats i det akademiska systemet. Bland annat ser de hantverkligt
utvecklingsarbete som en metod att 6ka kunskapen om var historia (se avsnitt 1.6).*

Vid Norsk handverksutvikling i Lillehammer har man utarbetat en modell for att
handlingsburen kunskap ska Gverforas fran en oftast aldre traditionsbéarare till en hantverkare.
Har deltar en tredje person vilken ocksa ar inforstadd med hantverksprocessen, som
dokumentator.*

For att fordjupa och utveckla kunskaper i traditionella hantverk finns vid NHU ett
stipendiesystem dar en hantverkare under tre ars tid uppbar stipendium. En av stipendiaterna,
Hans Marumsrud, har utvecklat kunskap och fortrogenhet i flera av de timmermanstekniker
som anvandes vid byggandet av medeltidens stavkyrkor. Bland annat sa kallad
sprattéljningsteknik som knappast har varit i bruk i Norden sedan 1300-talet.** Marumsrud
anvander sin kunskap béade i restaurerings- och rekonstruktionsarbete med stavkyrkor.*

Roald Renmdlmo &r en annan hantverkare knuten till NHU. Han har bland annat
dokumenterat hur nagra traditionsbarare i Nordnorge handklyver stockar till bygge av lador
och bathus efter en speciell metod. Daérefter har han sjalv anvant tekniken vid
rekonstruktioner, bland annat av en samisk lada i Nordnorge.*

Robert Carlsson timmerman och bebyggelseantikvarie har bland annat dokumenterat
traditionsbarare och timmerman i projektet Sydsvensk timring. Han har beskrivit sina
erfarenheter och sin timmermanskunskap i magisteruppsatsen Behuggning av timmer.*

I hemslojdssammanhang har Knut Ostgérd, lanshemslojdskonsulent i Vastra Goétaland
dokumenterat och rekonstruerat olika hantverkstekniker. Han har arbetat med rekonstruktion
av skalsvarvning med svegsvarv i samarbete med Boras museum och slojdaren Peter
Kondrén. Rekonstruktionsarbetet har beskrivits i filmen Svegsvarv och snibbskal. “ Ostgard
har ocksa dokumenterat flera slojdare och slojdtekniker med rotterna i Knallebygdens
saluslojdande, bland annat skedmakaren Hjalmar Edqvist och korgmakaren Gustav Persson.*

3 Almevik, muntligt vid seminarium Goteborg december 2006.

3 Almevik & Sjémar, 2002.

% Godal & Martinusen & Walker, 1996.

% Hans Marumsrud, muntligt. Foredrag och hantverksdemonstration vid Konferensen Handlingsburen kunskap i teori och
praktik vid Maihaugen i Lillehammer, mars 2006.

37 Marumsrud, muntligt, 2006.

% Roald Renmalmo. Foredrag vid Norskt treseminar, Holmen gard september 2003 samt intervju med Renmalmo i Karasjok
oktober 2003.

% Robert Carlsson, 2008, Behuggning av timmer.

“0 svegsvarv och snibbskal, film, 2001.

* T4lja traskedar med Hjalmar Edqyist, film, 1999.
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Sedan 1994 har en rikstackande arbetsgrupp bestdende av lanshemslojdskonsulenter i
hard slojd arbetat inom projektet RaMa. Projektet har fokuserat pa bevarandet och
tillgangliggorandet av traditionell hardsléjdskunskap inom material- och teknikomradet,
vilket bland annat resulterat i en kompetenshdjning, i amnet, for yrkeskaren, samt
utstallningar, materialstigar och publikationer.*

En fortsattning pa RaMas arbete kan sdgas vara det rikstackande projektet "Den virtuella
sl6jd- och virkesstigen” vars syfte ar att dokumentera, systematisera och tillgdngliggora
hardslojdens kunskap digitalt. Bland annat har en webbplats, Sl6jden i skogen skapats for att
tillgodose behovet om tillgangliggorande av kunskap.*

Lars Petersson, lanshemsléjdskonsulent i Orebro lan, har i samarbete med sl6jdaren
Tryggve Persson rekonstruerat svepta bytrummor. Rekonstruktionerna har i forsta hand gatt ut
pa att fa fram fungerande trummor. Daremot har de inte rekonstruerat klyvteknikerna av
svepen.*

Tillsammans med Tore Qvarfordt, lanshemsléjdskonsulent i Uppsala, har jag i en
fordjupningsstudie och en B-uppsats i etnologi dokumenterat tva hantverkare, mébelsnickaren
Ove Malm och korgmakaren Lissy Olovsson via intervjuer och film. I samband med studien
har vi aven rekonstruerat en treladig byra utifran hur den tillverkades pa trettiotalet samt
spankorgar av den typ som Lissy Olovsson flatar.*

Namnden for hemslojdsfragor (NFH) har sedan slutet av 1990-talet arbetat for att starka
hemsl6éjdens forskningsanknytning.“ Bland annat anordnade man 1998-1999 en
uppdragsutbildning pa hogskoleniva for hemslojdskonsulenter, pa temat forskningsmetodik
inom hemslojdsomradet, ledd av fil. doktor Louise Waldén. Vidare har man gett ut antologin
Den vackra nyttan, dar ett antal forskare beskrivit hemsldjdsomradet utifran olika
infallsvinklar.”” NFH har ocksa helt eller delvis finansierat flera av de inom hemslojdsomradet
genomforda projekt och fordjupningsstudier, som behandlar handlingsburen kunskap (se
ovan). Dessutom var man initiativtagare till den Nordiska konferens om handlingsburen
kunskap, som genomfordes i april 2008, i samarbete med Institutionen for kulturvard i
Mariestad vid Goteborgs universitet.*

Johan Knutsson, intendent vid Nordiska museet och ansvarig for folkkonstsamlingarna,
har i ett par artiklar, tagit upp foremalsrekonstruktion som en metod att 6ka forstaelsen och
kunskapen om vara traditionella folkkonstféremal.” Han har bland annat samarbetat med

4 Eva Nordangard, 1997, Skogen, Torbjorn Lindstrom m.fl. 1999 Lanshemslojdskonsulenternas Ramaterialdokumentation,
samt www.hemslojd.org/rama.

3 www.slojdeniskogen.se.

#4 Lars Peterson, 2006, Bytrumman- ett kulturarv som hors.

“ Tore Qvarfordt & Helena Aberg, 2004, Att dokumentera handlingsburen kunskap, rapport samt filmer. Helena Aberg,
2003, Att snickra en trelddig byra med forindustriella metoder.

6 Namnden fr hemslojdsfagor http://nfh.nutek.se/sh/d/657.

" Gunilla Lundahl (red), 1999, Den vackra nyttan.

“8 Namnden for hemslojdsfragor http://nfh.nutek.se/sh/d/1283.

# Johan Knutsson, 1999, "Nya vagar till gamla foremal”. Johan Knutsson, 2005, "Experiment, konnassérskap och
kulturhistorisk kontext”.
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elever vid Saterglantans trautbildning som rekonstruerat kistor med valvda lock. Knutsson
framhaller att den kunskap som rekonstruktioner ger, bor ses som ett komplement och en
kontrollmdjlighet av uppgifter och hypoteser som kommit fram pa andra satt.*

Vid Saterglantans kurs Tra — form och tradition samt vid Hégre hemsldjdsutbildningen
vid HV skola anvander man uppmaétningsteknik och foremalsrekonstruktion som metoder att
sOka kunskap om traditionella slojdtekniker.®

En som tidigt reflekterade 6ver hantverkskunskap & Thomas Tempte. I sin bok Arbetets
ara fran 1982 tar han upp olika aspekter pa snickaryrket sett ur ett historiskt perspektiv och ett
framtidsperspektiv.®> Han beskriver arbetsgdngen och tankegangen vid féremals- och
verktygsrekonstruktioner. Dessutom reflekterar han éver hur hantverkskunskap kan férmedlas
och Overforas. Boken har fatt mycket uppmarksamhet, bade fran ett akademiskt
kunskapsfilosofiskt perspektiv och utifran hantverksperspektiv. Framforallt dar bevarande och
Overforande av kunskap har forordats.

Inom det kunskapsteoretiska och kunskapsfilosofiska forskningsfaltet finns ett intresse for
foreteelsen handlingsburen kunskap, ibland under bendmningen tyst kunskap, ibland som
kunskap i handling. Utifran ett hantverksteoretiskt perspektiv kan nivan ibland tyckas nagot
abstrakt. Samtidigt ar det viktigt att dryfta fragan fran olika infallsvinklar om det ska bli
mojligt att bygga upp funktionella teorier inom forsknings- och utvecklingsarbeten i hantverk.

Som exempel pa forskare inom det kunskapsteoretiska omradet, som fokuserar pa
handlingsburen eller tyst kunskap, kan ndmnas Bertil Rolf med boken Profession, tradition
och tyst kunskap fran 1995.% Vidare Bengt Molander, med boken Kunskap i handling fran
1996.% Ett annat exempel ar Bernt Gustavsson som skrivit bocker vilka bygger pa Aristoteles
tredelade kunskapssyn bland annat Kunskapsfilosofi fran 2000 och Vad ar kunskap fran
2002.%

% Knutson, 1999, s. 311.

51 Beth Moen, 2005, muntligt om Séterglantans arbetssétt.

%2 Thomas Tempte, 1982, Arbetets &ra.

%% Bertil Rolf, 1995, Profession, tradition och tyst kunskap.

5 Bengt Molander, 1996, Kunskap i handling.

% Bernt Gustavsson, 2000, Kunskapsfilosofi. Bernt Gustavsson, 2002, Vad &r kunskap?
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2. Svepteknik — historia, konstruktion och anvandning

2.1 Svepkérl

Manniskan har sedan forhistorisk tid haft ett behov av att bara och férvara livsmedel, material
och foremal. Utifran sina grundldggande behov har hon alltid forsokt att skapa sig en draglig
materiell tillvaro, oavsett var pa jorden hon befunnit sig. Pa ett tidigt stadium borjade
manniskor att tillverka korgar, krukor samt k&rl och ambar av trd. Genom svepkarlen
skapades latta och tata forvaringsmojligheter.

Gemensamt for alla svepkarl ar att
dess véagg bestar av ett tunt traspan ca
2-12 millimeter tjockt beroende pa
karlets storlek. Oftast ar spanet bojt i en
oval eller rund form. For att kunna
bojas utan att spjalkas upp krévs det att
spanen ar utkluvna i traets fiberrikting.

Det &r en intressant och avancerad
tankekedja, att utifran en grov tradstam
klyva ut tunna span som sedan kan
bojas till vaggar i kérl.

Bild 1. Svepask i furu. Agare Sérmlands museum. Foto: Helena Aberg

Andarna pa spanet ligger omlott och é&r
sammanfogade med varandra, genom sémmar
av rotter, vingpennor eller tunna traspan. De kan
ocksa hallas fast av metallnitar.

De flesta karl har en trabotten. Siktar och
sall, som &ven de ofta ar svepta, har ett nat eller
gallerverk. Manga svep har lock med varierande
former och funktioner. Vissa hélls fast genom
standare, andra med gangjarn. En tredje grupp
har svepta lock som ligger utanpa bottensvepet.

Bild 2. Smorask fran Vasterbotten med svept lock sydd
med vingpennor. Agare Nordiska museet. Foto: H Aberg
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| detta kapitel foljer en kortfattad historisk genomgang av svepkarlen, liksom deras
anvandningsomraden och konstruktioner. Den bygger till framst pa Granlunds avhandling.
Eftersom tillverkningen av svepkarlen ar centrala delar i kapitel 3 och 4 tas den aspekten inte
upp hér i nagon storre omfattning.

2.2 Barkkarlen och forhistoriska exempel pa karl med svepta traspan
Enligt Granlunds teorier foregicks de svepta trakarlen av liknande svepta barkkarl. Eventuellt
kan svepkarlen aven vara en utveckling av barkkarlen men hér ar han inte séker. Barkkarlens
utbredning beskrivs som vida stérre an svepkarlens.*® Den bark som kom i fraga har framst
varit bjorknaver hos de arktiska folken och bark fran larktrad hos de ostjakiska folken i
Sibirien. Lindbarken och till viss del &ven almbarken verkar ha haft en vid spridning i
Skandinavien, Baltikum, i Nordryssland och pa Pyreneiska halvon.s

| Estland och Norge samlades
en del barkkarl in under bérjan pa
1900-talet. Det &r ett tydligt
exempel pd att dessa vid vissa
platser tillverkats och anvénts
. parallellt med svepkarl av traspan
langt fram i tiden.® Karl av
bjorknéver och ronnbark tillverkas
fortfarande.

Bild 3. Barkkarl frAn Runo, Estland. Agare Nordiska museet.
Foto: Helena Aberg

| de barkkérl som ér tillverkade av lind och alm har barken till karlvaggen tagits i tradets
langdriktning, till skillnad fran bjorken dar barken, navret, tas vinkelratt mot stammen.
Barkkarlen har ofta varit tatade med hartsringar. | de flesta fall &r dessa ringar den enda
efterlamningen av karlen vid arkeologiska utgravningar. Genom att se pa avtryck i
hartsringarna gar det att bestamma vilket tradslag barken kommer ifran samt vilken form
karlet har haft. Barkkarlens botten- och lockdmnen har oftast sytts ihop (bild 3). Trasvepens
sammanfogning med bottnen har oftast gjorts med trépinnar. %

Det ar omojligt att exakt sdga hur gammal konsten att tillverka svepkarl av tra &ar. Enligt
Granlund och hans kélla O. Klose ar det forsta sdkra exemplen pa svepkarl i tra fran
bronsaldern. Dessa &r funna i de Gsterrikiska alperna, i Mitterberge bei Bischofshofen.

% Granlund, 1940, s.34.
57 Granlund, 1940, s. 33-34.
%8 Granlund, 1940, s. 34.
%9 Granlund, 1940, s 34-37.
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| Mitterbergsfyndet var bottnarna i de flesta fall forsedda med ett spar som svepet I6per i
och darefter fastade med genomgaende trapinnar som gick snett genom svep och botten.
Materialen i kérlen var bland annat furu, gran, silvergran och lark. Det framgar inte om flera
traslag har anvants i samma karl eller hur manga svepkarl det ror sig om. Daremot att karlen
troligtvis anvénts till att hdmta vatten med och darfor var férsedda med barbyglar.®

| Danmark har man hittat kérl av tra som troligtvis harstammar fran &ldre jarnalder. Fynd
fran vikingatiden har gjorts bland annat i Goksta- och Osebergsskeppet.*:

| Sverige borjade svepkarlen bli vanliga nagon gang under jarnaldern® Bland annat har
fragment av svepkarl fran 900-talet hittats vid utgravningarna i Valsgardet nara Gamla
Uppsala. Fran samma tid har karl dven hittats i England och Tyskland.®

Det finns dessutom gott om svepkarl i malningar fran 1400-talet och framat. Manga av
dessa bilder harstammar fran Italien och Mellaneuropa.®

2.3 Olika typer av svepkarl, skillnader och likheter i konstruktion
Det finns olika typer av foremal i svepteknik och deras anvandningsomraden har varit vitt
skilda. Forutom karl for forvaring finns flera andra anvandningsomraden for svepta foremal.
Har kan namnas sall, rissel, ostformar och trummor.

Granlund har enbart koncentrerat sig pa karl for forvaring och eftersom min undersokning
bygger pa hans kallmaterial har det i stort sett blivit samma avgransning. Han har delat upp de
karl han studerat i fem grupper.

1. Svept karl med avtagbart svept lock, svepask

Bild 4 och 5. Svepaskar fr&n Norrbottens museum samt Martingérden i Overkalix. Foto: Helena Aberg

% Granlund, 1940, s. 34-35.

®1 Granlund, 1940, s. 35-36.

62 Granlund, 1940, s. 36.

8% Internet http://livinghistory.co.uk/forums/viewtopic.php?t=3203.
8 Internet http:/livinghistory.co.uk/forums/viewtopic.php?t=3203.
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2. Svept karl med lock placerad mellan standare, svepéaska

Bild 6 och 7. Svepaskor frdn Sérmland, dgare Hemslojdsforeningen Sérmland samt fran Harjedalen.
Agare Nordiska Museet. Foto: H. Aberg

3. Storre svep ofta med smidda beslag, gangjérn och Ias, svepskrin

Bild 8 och 9. Svepskrin av Dalatyp fran Sérmlands museum samt skrin fr&n Norrbottens museum. Foto: H. Aberg

4. Svept karl med grepe, svepkorg

Bild 10 och 11. Svepkorg fran Martingarden, Overkalix samt korg fran Tréndelags folkmuseum. Foto: H. Aberg

5. Svepta malkarl utan lock

Bild 12 och 13. Stora malkérl fr&n Finlands Nationalmuseum och Dalarna. Foto: Helena Aberg
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En sjatte grupp ar de svepta karl som har
begransad forekomst. Hit réknas exempelvis
Ostgotska grotmjolskannor, smyckegémmor och
sma gangjarnsforsedda svepskrin.®®* De olika
benamningar som blivit helt vedertagna i var tid ar
egentligen konstruerade av Granlund vid skrivan-
det av hans avhandling férutom ordet svepask som
funnits i det svenska spraket tidigare.®

Bild 14. Svepask med koppargangjarn, Nordiska museet.
Foto: Helena Aberg

Formen pa svepkarlen ar i de flesta fall
runda eller ovala. | vissa fall har de haft en
rektangular eller trekantig form med skarpa
horn. Vanligast har de forekommit i
Dalarna.®” Ett intressant faktum &r att
fyrkantiga svepkarl med skarpa hérn &ven
har wvarit vanliga bland Nordamerikas
indianer.

Bild 15. Rektangulart kérl med konstlés, proveniens Dalarna.
Agare, Nordiska museet.® Foto: H. Aberg

Beroende pa karltyper men ocksa av geografisk harkomst har svepkarlen olika
konstruktioner. Granlund menar att en av de tydligaste geografiska skillnaderna ar svepets
infastning i botten. Det gar en tydlig grans i norra Goétaland och sodra Svealand i bottnarnas
konstruktion. | sddra Sverige ligger botten inuti svepet, i norra ligger det i en fals.

Bild 16. Sydsvensk bottenkonstruktion med botten inuti svepet. Bild 17. Nordsvensk botten med svepet stdende pa en fals i
Aska frdn Smaéland, Nordiska Museet. Foto: Helena Aberg botten. Skrin frAn Halsingland. Nordiska Museet.

% Granlund, 1940, s. 10.
% Granlund, 1940, s. 10.
87 Granlund, 1940, s. 23.
88 Jmf skrin i Mattias Brostrom, 2004, Konstl&s Vad fan ar det?
% Granlund, 1940, s. 41.
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Eftersom understkandet av geografisk spridning och avgransning var ett av huvudsyftena
i Granlunds avhandling finns dar en mangd kartografiska exempel pa utbredning av olika
konstruktiva detaljer.

Bottnen har kunnat vara infast pa ett flertal olika satt med: traplugg, spik, nubb eller sydd
med rotter. Dessutom har kérlen haft olika utformning av andavslutningen pa spanet.” Vidare
har de haft varierande fastsattningar for att foga samman svepen. Det vanligaste
hopfogningsséttet har varit olika smmar med rotter, span eller vingpennor.™

Nar det galler somtyper och material gar det att se tydliga
geografiska skillnader, exempelvis har snarjstygn framst anvénts i
sOdra Sverige. Vingpennor har framforallt anvants i Finland, norra
Sverige och Gotland vilket skulle kunna vara reminiscenser av en
~ fangstkultur.™

'-_-:-.."‘l--_-:.-_ & -.F_E_‘,_ 3
Bild 18. Snérjstygn, detalj frn
Smalandsk ask, Sérmlands museum.
Foto: Helena Aberg

2.4 Anvandningsomraden
Svepkarlen har haft varierande anvandningsomraden. Framst har de anvants vid forvaring av
livsmedel, klader, smycken och andra personliga tillhérigheter. Vidare har de fungerat for
transport i form av skol&skor, matséckséskor, sovelaskar, forningskorgar, kyrkaskar och
fardspannar for att ndmna nagra exempel.™

Foérutom den rent praktiska funktionen har
de liksom manga andra foremalsgrupper aven
haft en representativ funktion. Kyrkasken och
forningskorgen var ofta dekorativt malade. Det
finns exempel, inte minst fran Dalarna och
Harjedalen pa att svepaskar varit vanliga
friargavor.

Bild 19. Friargava fran Dalarna, Nordiska Museet.
Foto: Helena Aberg

™ Granlund, 1940, s. 51.
™ Granlund, 1940, s. 55.
2 Granlund, 1940, s. 61.
8 Granlund, 1940, s. 264-312.
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2.5 Tillverkningscentran och tillverkare
Tillverkning av svepkarl var dels nagot som gjordes inom det egna sjalvhushallet men det
finns nagra platser dar tillverkningen varit inriktad pa forsaljning. Ju narmare vi kommer var
egen tid desto vanligare har det varit det med svepkaérl for avsalu.™

| Gotaland har gransen mellan Skane, Blekinge och Smaland varit ett sadant centra,
liksom Marks, Kinds och Bollebygds harader. I Svealand fanns de i s6dra och vastra
Varmland samt i Osterdalarna. Mer isolerade tillverkningscentran har férekommit i Malar-
Hjalmarlandskapen som annars var ett avsattningsomrade for Osterdalarna.” Jamtland och
Angermanland  har varit andra tillverkningscentra men i Norrland verkar
husbehovstillverkningen Overlag varit vanligare och endast speciella karl inhandlades av
yrkesverksamma utovare.™

Enligt Granlund kom de som enbart forsorijt sig pa sveptillverkning fran de lagsta sociala
skikten medan de som haft sveptillverkning som bisyssla kunde hamtas ur alla skikt som bar
upp den folkliga kulturen. Framforallt hade tillverkarna en Iag social rang i sodra Sverige.
Granlund menar att de var en proletariserad utlopare av smabonder. ”

2.6 Ornering

Manga &ldre svepkarl har en rik ornamentik. Aven har kan geografiska traditioner liksom
forandringar Over tid skonjas. Framst har det forekommit tre huvudgrupper av ornering vilka
ar inbrand, skuren och malad.

2.6.1 Inbrénd ornering
Brand ornering har pa svepkarl utforts antingen med enkla brannstamplar, dar ménstren har
tagits fram genom rytmiska upprepningar, eller med hjalp av en glddgad jarnten dar monstren
ritats pa frihand. Det férekom tidigt enkla - i ‘
inbranda monster pa svepaskar i hela Sverige och
Norge. Framst rorde det sig om prickar, ringar s-
former, kryss och liknande.

En rendssans med yngre mer sammansatta
monster forekom i Sydsverige. Monstren var ofta

inspirerade av textilier som réllakan, bland annat

med riddarstjarnor som motiv.™

Bild 20. Aska fr&n Smaland med inbrand ornering.
Agare, Nordiska Museet. Foto: H. Aberg

™ Granlund, 1940, s. 150.
> Granlund, 1940, s. 149-152.
"® Granlund, 1940, s. 152.
" Granlund, 1940, s. 158.
8 Granlund, 1940, s. 162-1609.
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2.6.2 Malade askar

Att ha en malad ask var statusfyllt och
forekomsten av malade askar har framst
patraffats pa representationskarl. Kyrk-
askar, kladesaskar och férningskorgar
att ha med sig till fest ar exempel pa
detta. Under 1700- talets andra halft
blev det modernt med blommotiv
inspirerat av rokoko. Det finns endast ett
fatal malade askar bevarade fran tiden
fore 1750 varav de flesta fran hogre-
standsmiljo. Ofta har de renassans-

motiv.™ Bild 21. Svepskrin fr&n Norrbotten. Agare Nordiska museet.

2.6.3 Skuren ornering

En av de alderdomligaste formerna for skuren dekor ar
den morkfargade gravyren. Den har utforts med kniv
eller annat spetsigt metallforemal. Mdnstret har ristats i
ett drag och darefter fargats svart. Dekoren ar vanlig pa
kérl fran Norrbotten, Lappland, Varmland och Finland
och forekommer manga ganger pa ytaspsvep. Motiven
ar ofta rutskrafferade och vegetativa.*

Bild 22. Detalj pa ristad dekor fran Overkalix.

Ovrig skuren dekor tillhor dven den de &ldsta
exemplen pa ornamentik vi har pa svepkarl. Det
har forekommit karvsnitt, uddsnitt, nagelsnitt och
plattskdarning. Ofta i olika kombinationer pa
samma karl. Tekniken har funnits i hela landet
men levt kvar langst i det inre av Nordsverige.®

Bild 23. Aska fran Harjedalen, Nordiska Museet.

™ Granlund, 1940, s. 192-196.
8 Granlund, 1940, s. 205.
81 Granlund, 1940, s. 210.
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2.7 Svepteknik idag

Svepteknik &r fortfarande vanlig i Sverige. En orsak kan vara att vissa delar av tekniken har
varit latt att omsatta till maskinell tillverkning. Det innebar att det dels gar relativt enkelt att
tillverka svep och att priserna inte blir allt for hoga. En annan orsak &r att det gar att hitta
funktioner for svepkarl, exempelvis som brddfat och for forvaring. Rent estetiskt tilltalar de
dagens slojdare och slojdkonsumenter. Dessutom gar de relativt snabbt att tillverka trots att
det ar manga moment i ett svepkarl.

Forutom i utbildningssammanhang ar det fa som klyver fram svepen for hand. De som
gor det ar ofta mana om att ha kvar den kluvna ytan. Annars &r det svart att forsta att svepet ar
kluvet och inte maskinsagat.

Under 1970-talet var det populdrt med valputsade trarena svep, ofta tillverkade i salg.
Askar, brickor och brodfat var modeller som vanligen tillverkades. De har foremalstyperna
kan fortfarande kopas i de flesta hemsléjds- och hantverksbutiker. Men de ar inte langre de
enda svepkarlen som finns i handeln. Nu har de, speciellt i de mer vélrenommerade
hemslojdsbutikerna, fatt sallskap av malade svep, ofta med skuren yta pa locket och med
hyvlade span istallet for putsade.

Svepkérlen har speciellt sedan 90-talet i allt
hdgre utstrackning blivit konsthantverksprodukter
dar form och uttryck far allt storre betydelse. Det
kan réra sig om askar forgyllda med bladguld, eller
med sma blinkande kulorta lyktor pd. De kan vara
ornerade med labyrintkopior fran bronsaldern, vara
inspirerade av antikens tempel eller ha formen av en
dodskalle. Tva slojdare som har utvecklat
sveptekniken i denna riktning ar Mats Sjéberg fran
Link6ping och Lars Petersson i Vingaker.

Bild 24. Svepask tillverkad av Lars Petersson,
Vingéker. Foto: Helena Aberg

| skolslojden tillverkas ocksa svepkarl av olika slag. Har sveper man for det mesta i tjocka
faner och behover darmed varken klyva eller saga.

Genom det stora intresset for levande historia, rollspel och lajv har de historiska
svepaskarna och deras traditionella anvandningsomraden ocksa kommit mer i fokus. Ofta
séljs de i samband med medeltidsmarknader och liknande tillstallningar. Det innebar
samtidigt ett Okat intresse for traditionella slojdtekniker, att sjalv kunna tillverka foremalen
for sitt lajv sa autentiskt som mojligt. Ett okat intresse for att klyva och spracka virke har
ocksa inneburit storre fokus pa att handklyva svep &n for ett tiotal ar sedan.
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3. Att utvinna kunskap ur fragelistsvar och foremal

3.1 Nordiska museets fragelistor och fragelistsvar
Under de forsta decennierna av 1900-talet kom etnologin att véxa sig stark i Sverige. En
viktig del blev att samla in foremal, framforallt fran allmogen. Man var radd att aldre foremal
samt traditionella seder och bruk skulle férsvinna i och med industrialismens utveckling.
Artur Hazelius som bade grundade Nordiska museet och Skansen under slutet av 1800-talet
blev en viktig foregdngsman inom folklivsforskningen. Framst samlade han foremal och
byggnader men han insag ocksa vardet av att samla in traditionsuppteckningar.®

De tidigaste systematiska folkminnesinsamlingarna forekom vid Lunds universitets
landsmalsarkiv (LUF) och vid Landsmalsarkivet i Uppsala (ULMA). Med forebild fran dessa
kom de Etnologiska undersokningarna vid Nordiska museet igang 1928, framst tack vara
Gosta Berg och Sigfrid Svensson.®* Museet hade i olika delar av landet sa kallade meddelare
som man sande fragelistor till. De berérde en méangd olika amnen, bland annat folktro, hygien
och halsa, jakt, jordbruk, byggnadsteknik, draktskick samt hantverk och smaindustri. De
delades upp i huvudfragelistor i den sa kallade NM-serien och specialfragelistor i SP-serien.®
De senare tillkom ofta som en foljd av de forstnamnda. 1991 uppgick fragelistorna i NM-
serien till 216 och i SP-serien till 223. Dessutom fanns det omkring 40 listor om yrkesminnen
och memoarer.®

3.1.1 Som man ropar far man svar
Granlunds avhandling, liksom min egen undersokning, bygger till stor del pa de tva
fragelistor han utformade 1933 och 1934. Det var NM 47 i Nordiska museets regi och ULMA
M 94 vid Landsmalsarkivet i Uppsala (numera SOFI). Fragelistorna var olika utformade och
sokte svar pa skilda fragor. Framforallt har NM 47 varit anvandbar i min undersokning
eftersom den behandlar tillverkningen av svepkarl. ULMA:s fragelista tog framst upp fragor
om anvéandning och benamning.

NM 47 bestod av drygt fem sidor maskinskrivna fragor. Den inleddes med en formanande
ingress dér Granlund uttryckte vikten av att meddelarna hittade kunniga sagesman. Han
uppmanade dem att, &ven om de inte hittade sagesman, leta ratt pa foremal i bygden och

82 Bsterman, 1991, s. 15.
8 Osterman, 1991, s. 17.
8 Osterman, 1991, 5.22.
8 Osterman, 1991, s. 14.
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beskriva dessa vart och ett for sig for att inte blanda ihop olika foremalstyper.®® Darefter
borjade sjalva fragelistan med huvudrubrikerna form, material, tillverkning, konstnéarlig
utsmyckning, anvéndning och benamning. Fragelistan avslutas med tva sidor tecknade
forklarande bilder. De forestaller olika svepaskar, bottenkonstruktioner, avslutningar av
svepen, standare med olika utformningar, former och konstruktion pa lock, lasanordningar
och sdmmar.

De flesta fragorna rorde tillverkning och behandlades genom underrubrikerna: svepet,
botten, svepets fastgorande vid botten, locken, standare, las- och rigelanordningar och
handtag.

| stort sett kan man s&ga att Granlund kunde sitt material och att han redan vid
fragelistans utformning var val fortrogen med olika karltyper och tillverkningsprocesser av
svep. Fragorna var oftast detaljerade och i manga fall dven ledande. Det fanns en och annan
lucka och visst saknar jag vissa fragor, bland annat om virket kl6vs fran topp- eller rotandan
av stocken, hur nara i tjocklek man klov spanet och hur mycket det efterbearbetades. Vidare
om yt- eller karnsidan vandes utat vid svepning.

En frdga som forvirrade nagra av meddelarna var: "Hur tog man ut spanet i forhallande
till arsringarna (’pa flask” eller "pa sav)?”® Egentligen var det inte sjalva fragan, utan den
forklarande texten, inom parantes som var forvirrande. Pa flask och pa sav ar dialektala ord
for samma sak, det vill saga for tangentiellt snitt (liggande arsringar). Granlund verkar ha
varit medveten om detta att doma av en kommentar i avhandlingen.®® Déremot har flera
meddelare uppfattat flask och sav som motsatta betydelser och svarat darefter:

Nar traet var hugget i 6nskade langder sa klyvdes det mitt itu mitt i karnan. Halvorna klyvdes ater mitt itu s
ingen mittelkérna fick bliva kvar “; ty da sprack svepet. Obs! Av dessa s.k. “Fjardingar utklyvdes tunn spéan
pa "Agn” = (flask) ej pa "svall” =(sav).*

Eller som i féljande citat:

Vid klyvning togs sd mycket som majligt pa flask enar klgvet blir ratast da. Savsidan har mera ojamn gang i
klovet beroende av arsringarnas mera ojemna tillvaxt.*

| fragelistan fanns tidstypiska drag, bade i den inledande ingressen och i sattet att stélla
fragorna. Det avspeglade sig ocksda i Granlunds avhandling, bland annat genom den
anonymitet som sagesman och meddelare fatt. Har marks en tydlig uppifranattityd och det ar
ingen tvekan om vem som statt hogst i rang.* De manniskor som var meddelare och som

% Etnologiska undersokningen, frigelista 47, Sp&naskar, s. 1.

8 Etnologiska undersokningen, frégelista 47, Sp&naskar, s. 1.

® Granlund, 1940, s. 118.

8 E.U. 4093, maskinskriven version, 5.226, C. Wiking, Kraksméla.

% E U. 4846, maskinskriven version, E. Eriksson, Séderbykarl.

%1 Jmf med Agneta Lilja, 1996, Forestallningen om den ideala uppteckningen.
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emellanat fanns med pa bild verkar ha varit ett nodvandigt ont i utforskandet av svepkarlens
ursprung och spridning. Det hér var sékert inget specifikt for Granlund. Snarare var hans
attityd ett exempel pa den samtid han verkade i och den forharskande manniskosynen under
1900-talets forsta halft som byggde pa klassméssig ordning och social rang.

Efter att ha last de olika fragelistsvaren har jag reagerat pa hur Granlund behandlade sina
kéllor. 1 langa stycken som just handlar om tillverkning har han knappast uppgivit nagra
kéllor. Bland annat beskriver han sjélva klyvprocessen ganska summariskt med endast nagon
enstaka kallhanvisning. Pa sina stallen gar det att nastan ordagrant kanna igen meningar och
stycken som tagits ur fragelistsvaren. Ibland har uppgifter fran olika uppgiftslamnare
sammanblandats till en process, vilket bade blir missvisande rent tekniskt och oarligt mot
kallorna.®

Det ar tydligt att Granlund huvudsyfte inte var att utforska hantverket. Han namner i
forbifarten uppgifter som ar intressanta utifran ett hantverkligt perspektiv. Kanske for att han
inte till fullo forstod de hantverksmassiga forklaringarna och inte hade ndgon mojlighet att
préva dem. Istallet koncentrerade han sig pa sprakliga benamningar som ett led i att skapa
kulturgranser. Har har han gett fullstandiga kéllhanvisningar.®

3.1.2 Kallkritik av fragelistsvaren
Da fragelistsvaren bygger pd minnen ar det befogat att vara kallkritisk. Det ar det aven pa
grund av de ofta ledande fragorna i fragelistan. Ibland var meddelaren och sagesmannen
samma person, ibland har meddelaren kontaktat och intervjuat ndgon sagesman som varit
sarskilt kunnig pa svep. Det betyder att uppgifterna gatt genom manga manniskor och att
subtila nyanser kan ha forlorats pa vagen. Redan pa 1930-talet nar fragelistan skickades ut var
det manga av meddelarna som berattade att ingen i bygden langre dgnade sig at svepteknik.
Svaren handlade darfor ofta om minnesbilder fran sagesmannens barndom. Flera meddelare
berattade hur den tidigare generationen, ofta fadern, tillverkade svep. Deras svar saknade ofta
detaljer. Andra svar inneholl inte heller uppgifter av betydelse for att forsta tillverkningen.
Daremot fanns det nagra fragelistsvar dar meddelarna forefallit initierade eller hade
anstréngt sig for att hitta kunniga sagesmén. Det &r dem jag har satt storsta tilltro till &ven om
det dven har finns risk for sakfel och missforstand. Man bor ocksa komma ihag att det har
funnits manga satt att tillverka svep pa, utifran tradition, materialhantering, teknik och
geografiska forutsattningar.

%2 Granlund 1940 s. 119 dér bl. a August Holmberg mer eller mindre citeras direkt utan att ndgon kéllhanvisning ges.
% Granlund 1940 exempelvis 5.123 (dar olika namn taljhast och bandkniv namns med detaljerade kallhanvisningar).
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3.2 Vad kunde utlasas ur fragelistsvaren?

For att salla ut de fragelistor som hade mest uppgifter nar det gallde tillverkning av svepkarl
gick jag igenom samtliga noter till tillverkningskapitlet i Granlunds avhandling och noterade
kéllan. Dérefter sorterades noterna utifran vilka amnen de hanvisade till. Metoden gjorde att
det gick att fa en uppfattning om vilka fragelistsvar som gett honom mest information. Nér jag
senare gick igenom samtliga svenska fragelistsvar undersokte jag de mest forekommande
svaren extra noga.

Till storsta del 6verensstamde Granlunds kéllhanvisningar med de fragelistsvar som hade
mest information om tillverkning. Daremot visade det sig att tva av de svar jag anvant
inkommit sa sent att de inte fanns med som kallmaterial i Granlunds avhandling.*

Vid SOFI i Uppsala fanns nagra specialfragelistor, O 40 och O 45, som Lars Levander
utfardat i samband med sitt bokverk Ovre Dalarnes bondekultur under 1800-talets forra halft.
Fragelistorna var numrerade med korta fragor, inte alls s& omfattande som Granlunds. De
hade endast besvarats av en person, Filip Rombo Eriksson. Han deltog dessutom som
medforfattare i Levanders bocker. Svaren var i de flesta fall detaljrika och informativa. Det
fanns aven nagra uppteckningar som inte direkt grundat sig pa fragelistor men som ocksa
verkar ha legat till grund for Levanders verk. De var till stor nytta for min undersékning aven
om jag tyvarr fann vissa av dem relativt sent i undersokningen. Det ledde, i sin tur, till att jag
valde att géra om vissa praktiska forsok med furuklyvning och svepning av spannsvep (se
vidare under kap 1.4 och 4.1.3 och 4.5.4).

3.2.1 Strukturering av kéllmaterialet
For att fa dverblick over materialet stalldes 7 kriterier upp i tabellform, dar uppgifterna fran
de aktuella fragelistsvaren fordes in (bilaga 1). Dessa var:
1. Virke och virkesegenskaper
Forvaring mellan féallning och klyvning
Verktyg vid klyvning
Olika metoder att klyva
Fortsatt bearbetning av utkluvet span, arbetsredskap
Bajning/basning, ristningar pa insidan
Att boja spanen runt mall eller pa frihand

N o g~ N

Den forsta tabellen har sedan sammanstallts i ytterligare en ny tabell med mer statisk
information (bilaga 2).

% Fragelista EU 15683, maskinskriven version, Oskar Bengtsson, samt EU 19800, maskinskriven version, Sarlas Anders
Andersson.
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3.2.2 Virkesval

Forekomsten av olika traslag i spanet

Furu har enligt fragelistmaterialet varit det vanligaste traslaget till spanen. Av drygt trettio
svar har nitton ndmnt furu.
Oftast forekom det tillsam-
mans med nagot annat
traslag. Furu har da anvants
till storre askar och fardskrin.
Det kompletterande traslaget
har anvénts till mindre askar,

exempelvis sovelaskar, och
syaskar, (bilaga 1 och 2).

Bild 25. Ask i furu. Agare Sérmlands museum. Foto: H. Aberg

Sélg och bjork uppgavs av nio uppgiftslamnare vardera. Andra traslag &r asp som
namndes i sju svar framst fran Varmland och norrut. | fyra svar fanns uppgifter om gran, tre
fran norra Sverige samt ett fran Vastergotland.* Fran Blekinge och Smaland uppgavs ek vid
tva tillfallen, fran Véastmanland al och fran Smaland ene, en gang vardera (bilaga 1 och 2).

3.2.3 Kriterier for gott virke

Virkesegenskaper

De framsta kriterierna for gott virke var att stockar for klyvning skulle vara raka, kvistfria och
ratkluvna, "varken sol eller véadervridna"®. Detta for att fa fram raka span som foljde
fiberriktningen och darmed blev latta att boja. Nar det gallde furu skulle virket vara tatvuxet.
Vissa framholl bergtall, andra furor som vuxit i kérr eller mossar och nagra bagge sorterna (se
bilaga 1 och 2). Det vanligaste var att enbart ytveden anvandes fran furu, vilket gick att utlasa
ur nio svar. Genom att hugga bort en bit av barken pa furu kunde man kontrollera att virket
inte var vint.”” Filip Rombo beskrev processen att utse lampligt virke for korg och svep:

Provningen av virket gick till pa foljande vis. Med yxan flogade man av ett litet stycke grovbark in till
saven. Med yxan slar man ett snartigt slag mitt pa flogan, man haller harvid yxan sg, att framre kanten pé
yxhammaren traffar tradet och liksom hasar ner efter tradet. Harvid bildas smala sprickor i saven. Ga dessa

% E.U. 15683, maskinskriven version s.153. Har ar det fragan om avsalutillverkning i knallebygden fragelistsvar och enligt
Granlund har det mesta av massproducerade svepkarl tillverkats i barrtrd.

% E.U. 5426, maskinskriven version, s. 446.

97 E.U. 19800, maskinskriven version, s. 325 samt ULMA 13344, s. 3.
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sprickor absolut rakt ner i saven kan man utan risk hugga tallen till korgvirke. Sévida tallen annars
uppfyllde de ansprak man stallde pa dennes utseende.

Man kunde pd en talls utseende s sakert se om den var fin till virke att man inte behévde géra den
ovanstaende undersokningen; t. ex: Om det pa stammen under de kvistar som vandes mot soder, bildades en
rygg som pa kvistens undersida var ganska skarp, men langsamt utjamnades nedat, da kunde man hugga
tallen utan nagon vidare provning. Da foljdes den at = ytveden och karnveden lat sig klyvas i samma stycke
och klyvningen blev rak. Motsatsen kallades korsveden, ytved och kdrnveden korsade varandra, ytveden
klévs ndgot snett at ena sidan, karnveden at andra hallet, darav kunde man vid klyvningen forlora en hel del
virke.®

Enligt nagra uppgiftslamnare fick det garna vara tallar med kérnrota, eftersom endast ytveden
anvandes.® Ett svar framholl motsatsen, att endast karnveden anvéndes.*®

Uppgifter om furor med kérnréta har aven korgmakarna Lissy Olovsson fran Linsell och
Sten Kans fran Vamhus lamnat.’* Sten Kans menade att da karnan &r rétad kan man vara
saker pa att kadan har dragit sig tillbaka fran ytveden, vilket &r bra for korgvirket. Vid val av
virke till spankorgar har kraven pa senvuxenhet och mognad varit annu hogre an till svep,
med tanke pa de tunna span som klyvs fram till korgar. | mina studier av svepkérl och sall har
furusvepen varierat fran mycket tatvuxna och kvistfria till relativt frodvuxna och kvistiga.

Sten Kans har ocksa patalat att markens sammansattning av mineraler och jordarter har
stor betydelse for virket. Tallar som véxt pa svavelrika jordar ger samre korgvirke medan de
som véxer pa mark med porfyr och diabas ger ett battre virke. Enligt honom har splintens farg
betydelse, en smorgulaktig splint har goda klyvegenskaper medan en graaktig har samre.*2

Forutom klyvegenskaperna har ocksa karlens anvandningsomraden haft betydelse for
virkesvalet. Det galler bland annat for de k&rl som varit avsedda for forvaring av mat. Har har
manga uppgiftslamnare patalat det olampliga med att anvanda tall. Istallet har sélg i sodra
Sverige och bjork fran Dalarna och norrut forordats.

Nar det géller l16vtrad var uppgifterna om 6nskad kvalitet mer faordiga i fragelistsvaren
forutom det som tidigare ndmnts om ratvuxet och kvistfritt.

Per Carlsson fran Torsas uppgav att det kunde vara svart att hitta tillrackligt grov salg om
5-6 tum, till svepen, eftersom de inte fick innehalla rédkarna.’®® Han menade ocksa att salg
som vuxit for sakta blir sprod och darmed latt bryts vid bojning. Sadana salgar fungerade
daremot bra som bottnar och lock.**

Tage Lundgvist sl6jdare och slojdlarare i Jamtland har berédttat om en svepmakare han
kande, Sven Nilsson fran Edsele. Han var fodd i slutet av 1800-talet och hade tillverkat
svepaskar i hela sitt vuxna liv, framforallt smoraskar. Nilsson handklov sina svep och
anvande framst salg. For att vélja ut lampliga trad tittade han pa barken. Det fick inte vara

% ULMA 13344, s. 2-5.

% E.U. 19800, maskinskriven version, s.325 S. A. Andersson.

100 EY 5712 maskinskriven version, s. 480-483, R. Nilsson.

108 Intervju med Lissy Olovsson, Linsell feb 2004 och Sten Kans, VAmhus, juni 2005.
102 Sten Kans V&mhus juni 2005.

103 £ U. 7841, E.U. 19800, maskinskriven version, s. 31, Per Carlsson.

104 £ U. 7841, E.U. 19800, maskinskriven version, s. 31, Per Carlsson.
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skorpbark utan traden skulle ha gron bark. Om barken bdorjat spricka upp kunde han dessutom
se pa sprickorna om tradet var rakvuxet eller inte. Han kallade trad med ratt barkegenskaper
for gronsalga.'®

I en metod som levt kvar lange i Norrbotten och Finland anvédnde man trad med murken
kdrna. Oftast var det asp som anvéndes sa kallade ytaspsvep. Det finns fa uppgifter pa detta
forfaringssatt fran Norrbotten men nagra relativt detaljerade fran Finland. Etnologen Kustaa
Viilkuna skrev:

Séasom tidigare namndes anvindes i aldre tid till vackor endast tunna aspbrader. Man fallde gamla stora
aspar, vilkas karna redan var murken. Den grenlésa stamdelen hdggs till stabbar av lamplig langd, och
stabbarna klGvos, beroende av, huru breda vackabrader man behévde, i tva tre eller fyra delar. Den multna
kédrnan i ett sddant stycke avlagsnades med hjalp av en holkyxa, och om skiktet av friskt tra ytan var stérre
an bredden av det behévliga vackabradet inhdggos i stabbens inneryta pé tvaren skéror pa ett avstand av 10
till 12 tum fran varandra. Darefter avldgsnades ett stycke at gangen med tillhjalp av en kil, varefter ytan
ytterligare jamnades och slatades med holkyxa och skavjarn. Da vidare barken avldgsnats och ytterytan
hade jamnats &terstod endast ett tunt, mjukt och buktigt kimbréde. %

Metoden gjorde att det gick att fa fram mycket breda
svep eftersom de foljde omkretsen pa tradens stam. Ett
trad med en diameter pa 40 centimeter kunde om det
mittklovs ge ett svep pa narmare 60 centimeter. De
hogsta svepen av den har typen som jag undersokt har
varit omkring 50 centimeter hoga.

Bild 26. Kista av ytasp frAn Norrbottens museum,
51 centimeter hég. Foto: H. Aberg

Ratt tid att ta virket

| fragelistsvaren finns en del uppgifter om vilken arstid virket borde tas pa. Ingrid Pettersson i
Vasterbotten meddelade att den mest hallbara bjorken, skulle fallas pa sensommaren vid
savtidens slut.*” Uppgiften kan jamféras med de som skedmakaren Hjalmar Edqvist gett
hemsléjdkonsulent Knut Ostgard om traditionell skedtillverkning i Odenas. Aven han beréattar
att bjorken ska fallas pa sensommaren vid savtidens slut och dessutom ligga okvistad med
I6ven kvar nagra veckor for att ge ett ljust virke.®

195 Muntligt Tage Lundgvist, Brunflo, augusti 2007 samt mars 2008.

1% vilkuna, 1932, s. 400.

W07 E U. 5669, maskinskriven version, s. 469, Ingrid Pettersson.

108 K nut Ostgard, 1999, Taljda traskedar och film Taljda traskedar med Hjalmar Edgvist, 1999.
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Filip Rombo Eriksson skrev i sitt svar pa specialfragelista rérande traarbete i Vamhus
socken att virke till askar och sall hoggs pa hosten eller vintern.*® | en annan uppteckning
uppgav han daremot att nar det gallde virke till rissel och sall kunde det tas vid vilken arstid
som helst men svepvirket till spannarna borde tas pa vintern “enar det virket ansags bliva
segast, vilket behdvdes for vikningen”.*°

Korgmakare Sten Kans menar att furu till korgar gar att ta vilken arstid som helst men om
det falls pa varen maste det ligga i vatten nagra veckor innan det gar att anvanda. Detta for att
urlaka saven som har mindre gynnsamma klyveffekter pa virket.™*

Lagring och forvaring

Overlag uppgavs det att virket
skulle anvandas genast. Skulle det
lagras var det basta att lagga det i
vatten. Vissa menade dven att
virket fick béttre klyvegenskaper
om det lag i vatten en tid.*?
Uppgifterna styrks bland annat av
Sten Kans ovan samt av flera
andra verksamma korgmakare.'*?

Bild 27. Korgvirke som lagras i en sjo sommaren 2006 i Vamhus.
Foto: Helena Aberg

En uppgift som nutida korgmakare meddelat &r att det gar bra att grovklyva virket till
korgtillverkning fruset. Daremot maste det vara val tinat och garna halla rumstemperatur nar
det ska finklyvas.'** Att man anvant tinat virke till finklyvningen ar nagot som bade A Hinders
och Filip Rombo uppgav i sina uppteckningar fran Vamhus.

Stockar som man gjorde askar utav korde man hem under vintern da var ju skogen tjalad, s& nar man kluvit
sd langt jag beskrivit s& tog man in s&dana klyftor s& dom skulle f3, som man sade tain upp, tina upp. Sedan
nar klyftan tinat upp d.v.s. €] var tjalad, klov man den mitt itu igen ...**°

3.2.4 Olika klyvmetoder
Av fragelistsvaren gar det att urskilja tva huvudmetoder for klyvning av spanamnen. For
l6vvirke beskrevs klyvmomenten pa liknande sétt fran flera uppgiftslamnare. Nio meddelare

109 YLMA 13620, 1940 s. 8, F Rombo.

10 yLMA 3838, 1932, s. 1 och s. 5, Rombo F Eriksson.

111 Efter intervju med Sten Kans juni 2005.

12 E . 19800, maskinskriven version, s. 325 S. A. Andersson.

3 Intervju med Sten Kans 2005 samt samtal med Knut Ostgérd om traditionell korgtillverkning i Hedared, 2007.
14 Quarfordt & Aberg, 2004, s. 25.

115 ULMA 6440, Hinders, 1933, samt ULMA 3838, Rombo, 1932, s. 1.

118 ULMA 6440 A. Hinders, 1933, s. 2.
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uppgav att stocken mittklovs och att klovorna sedan klévs tangentiellt med lika mycket virke
pa bagge sidor om klyvverktyget (se bilaga 1-2).

Endast fem av Granlunds uppgiftslamnare har kommenterat om virket skulle klyvas fran
topp eller rot, en fraga som inte heller stalldes i fragelistan (se bilaga 1 och 2). Samtliga
uppgav att det borde klyvas fran topp, nagot som ocksa 6verensstaimmer med korgmakarnas
uppgifter.®*’ Det &r aven den allménna uppfattningen bland dagens sl6jdare. Filip Rombo
daremot uppgav i sin uppteckning om klyvning till korgspan att man skulle borja klyva fran
rotdndan. ¢

Tre meddelare uppgav att man tillverkade spanen med hjalp av sag medan sa manga som
tio menade att det inte fungerade att anvanda sag darfor att den inte klov virket efter fibrerna
(bilaga 1och 2).

Ségen var icke lamplig for uttag av spanet - denna foljde icke vaxtfibrerna utan gick sin egen vig som blev
till obehag vid svepningen.**®

For att fa klyvsprickan att ga tillbaka in i mitten, om den borjade dra ut at ndgot hall, kunde
man enligt fem uppgiftslamnare lirka genom att 6ka trycket pa den tjockare sidan, eller att sla
med en klubba. August Holmberg i Blekinge skrev:

Detta nu omtalade &r en finess i arbetet som ingen menniska kan tillegna sig enbart i teorien. Den kan nog
fatta hur det skall ga till men kan icke gora det utan att lagga hand vid arbetet. Man knackar sa sakta pa
kilarne, och ser noga efter hur langt Sprickan gar for varje slag, vill den ga éver at till ex: hoger sida sa slar
man med klubban ett bra slag utanpa tréets vanstra sida, strax nedanfor der sprickan slutar! Sprickan tvingas
genom slaget Gver at den sida der slaget traffar. P& sa sétt far man lista med stocken till dess att sprickan
kommer ut pa andra andan. Ett ytterst papassligt arbete!*?°

De korgmakare och andra slojdare jag talat med om klyvning har gett liknande uppgifter. Det
ar ocksa min egen erfarenhet att oka trycket pa den tjockare delen for att fa klyvsprickan att
ga tillbaka in i mitten (se kapitel 4.1.4 och 4.2.3).

Nar det géller klyvning av furu menade nagra meddelare att man gjort pa liknande satt
som vid Klyvning av l6vtré det vill sdga kluvit mitten och i mitten igen. De flesta uppgav
daremot att man efter att ha delat stocken i mitten ocksa har kvartkluvit den. Darefter klov
man oftast bort karnveden (inveden) och fortsatte sedan att klyva materialet tangentiellt pa
mitten och mitten igen tills spanen uppnatt énskad tjocklek. Det ar bland annat den metod
som anvants i Vamhus och évre Dalarna vid tillverkning av stora svepskrin (fardspannar).'
Metoden namns ocksa i Vastergotland, Bohuslan och Uppland.’? Den paminner mycket om

17 Muntligt Juho Bjorklund, Hagfors, 2003, Lissy Olovsson, Linsell, 2003 och Sten Kans, VVAmhus, 2005.

118 ULLMA, 13344, F. Rombo 1939, s. 9,

119 £ U.5382, Marcus Larsson maskinskriven version, s. 358.

120 E U, 5371, maskinskriven version, s. 331, August Holmberg.

121 £ U. 5426, maskinskriven version, s. 447, Marten Lars Olsson, ULMA 3838, s. 5, Rombo F. Eriksson.

122 £ U 4898, maskinskriven version, s. 188, Karl Gustav Nilsson samt E.U 5025, maskinskriven version, s. 260, Johan
Gustav Larsson samt E.U. 15683, maskinskriven version, s. 133, Oskar Bengtsson.
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det satt som spanen klyvs ut till spankorgar. Skillnaden dar ar att man klyver stocken vidare i
attondels- och sextondelsklovor beroende pa spanens bredd och att spanen klyvs betydligt
tunnare, oftast till en knapp millimeters tjocklek.** Man verkar framst ha valt mogna tallar till
den har metoden.* | och med att kdrnan avlagsnats och enbart ytveden anvandes fanns det
stora mojligheter att fa fram kvistfritt virke pa de nedre delarna av stammen dér grenarna
oftast var bortrensade och dvervallade i ytveden.

Ett annat mindre allmént sétt att klyva furukvartar som uppgavs var att, efter att ha
avlagsnat det innersta av karnan, klyva fram spanen radiellt. Har provade man att klyva fran
bagge sidor for att se vilken som kl6v bast. Spanen kl6vs ut i dubbel tjocklek for att sedan
mittklyvas aterigen.?

Verktyg vid klyvning

De verktyg som framst uppgavs vid klyvningsmomentet var yxa, kil och knivar av olika slag.
Bland knivarna kom bade vanliga samt speciella klyv- spant och bandknivar ifraga.
Klyvknivarna kan ha haft bade ett och tva handtag. Gemensamt for dem var att de var breda
och ganska tjocka vid basen. Att anvanda kilar, eller viggar och tvingar som de ofta kallats,
var ocksa ett vanligt tillvagagangssitt. De flesta ordade inte sd mycket om egenskaperna hos
dessa men Oskar Bengtsson i Hedared poangterade att viggen "maste vara bredare an kubbens
diameter eller andra kluvna dmnen avsedda for stommar".* Sjélva klyvmomenten beskrev
han pa foljande vis:

Med rishackan gjorde man en rak skara eller spricka med aktgivande pa, att den yttre delen blev en aning
tjockare &n den inre, och med tryck pa den inre eller yttre delen kunde man sedan klyvningen bérjat, nagot
sd nar fa sprickan att ga i 6nskad riktning. Det var med yxan eller klubban, som tvingen drevs fram och
sprackte virket till onskade &mnen.?’

Enligt nagra fragelistsvar verkar man ha kluvit hela svepet med hjélp av band- eller klyvkniv,
enligt andra med hjélp av yxa. Att riva med handerna som vid spankorgstillverkning férekom
ocksa.

Forst barkades och klyvdes det i storre eller mindre block passande till de foremal som skulle tillverka,
dertill begagnades ett klyvjern med bred egg, nar sedan spanet (svepen) skulle uttagas klévos dessa nagot
hvartefter klyvaren fattade klyftan med ena handen och svepet med den andra och formligen slet ifran span
efter span, hvilket av van hand utférdes med en fermitet som det var lust att se, pd samma satt gick det till
att klyva spalor till spankorgar bottenspalor till rissel mm. Det namnda klyvjernet och handerna var de enda
verktygen som anvandes till klyvningen.*?

128 Qvarfordt & Aberg 2004, s. 25 samt Jonas Hasselrot, 1997, Korgar, 5.129.
124 E U. 19800, maskinskriven version, s. 325 S. A. Andersson.

125 £ U.5382, maskinskriven version, s. 358. Marcus Larsson.

126 £ U. 15683, maskinskriven version, s. 133, Oskar Bengtsson.

121 E U. 15683, maskinskriven version, s. 134, Oskar Bengtsson.

128 £ U 5025, maskinskriven version, s. 260, Johan Gustav Larsson.
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3.2.5 Bearbetning efter klyvning
Det ar lite diffusa och varierande uppgifter om hur tjocka spanen varit vid slutklyvningen.
Givetvis har det skiljts sig mycket, beroende pa virkeskvaliteten och utifran klyvarens
kunskaper och tradition. Man har uppgett allt fran span pa cirka en tum till endast ett litet
overmatt pa det tankta fardigmattet. Sa gott som samtliga uppgiftslamnare patalade att nagon
typ av efterbearbetning skett fore bdjandet av svepet. Skulle mycket dverflodstra avlagsnas
bérjade man med att hugga med yxa for att senare, i de flesta fall, fortsatta med hyvel eller
bandkniv.

Uppgifter om sluttjockleken pa svepen varierar givetvis ocksa i den man de forekommer.
De minsta och tunnaste svepen uppgavs av August Holmberg till ... icke tjockare an ett
vanligt kuvert". Men han beskrev att vanliga matt for storre svep var 1/4 tum, cirka 6
millimeter, och for mindre inte tjockare dn 1/8 tum, cirka 3millimeter.** De tjockaste svepen

forekom i samband med fardspannar. Marten Lars Olsson skrev att tjockleken pa braderna till
svepen var 3/8 verktum, omkring 9-10 mm.* Nils Nilsson fran Vilhelmina uppgav cirka 1
centimeter for fardspannar.® Vid min undersokning av fardspannar visade det sig att manga
svep var upp till 12-14 millimeter tjocka.**

Det fanns manga uppgifter
pa att spanen efterbearbetats
med hyvel. Efter att ha hyvlat
ena sidan plan var det vanligaste
tillvagagangssattet att man med
ett ritsmatt markte ut tjockleken
och hyvlade det resterande fran
andra sidan.

=

Bild 28. Rubank frn svepverkstaden i Lillehammer. Foto: Helena Aberg

Tva uppgiftslamnare beskrev att man for att kunna hyvla tunna span tog till extra man pa
langden och pluggade fast dem i en tjockare plan hjdlpbrada som sedan kunde spannas fast i
hyvelbanken. Darefter kunde spanen hyvlas jamna.’** Det var vanligt att tunna ut spanet i
andarna, framst i den inre for att svepen inte skulle bli sa klumpiga.

Bandkniven namndes i fem av fragelistsvaren for att bearbeta spanen till ratt tjocklek (se
bilaga 2). I tre svar fran Smaland uppgavs de tillsammans med téljhasten (bilaga 2).

Marten Lars Olsson och Oskar Bengtsson beskrev skaven som det verktyg man jamnade
till spanet med. Enligt Marten Lars Olsson anvande man sig inte av nagon hyvelbank utan det
var till att...

129 E U, 5371, maskinskriven version, s. 331. August Holmberg.

130 £ U. 5426, maskinskriven version, s. 448, Marten Lars Olsson.

181 E U. 4889, maskinskriven version, Nils Eriksson, Vilhelmina.

182 Egna iakttagelser av fardskrin i Nordiska museets foremélsmagasin samt i Sérmlands museums foremalsmagasin.
188 E U. 5426, maskinskriven version, s. 225, C. Wiking samt E.U. 9035, maskinskriven version, s. 368, PA Kjolset.
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" ... lagga bradet pa det langa satet: o sa satter dom sig gren héver bradet o sitet med skaven i hand o
borjade pa att fa bradet slatt.” 3

Filip Rombo och A. Hinders uppgav samma tillvagagangssatt, vilket ocksa ar beskrivningen i
Levanders bok.*®* Aven i den finska metoden att tillverka span ur ytskiktet pd aspar med
murken kérna anvande man skaven for att hyvla dmnet slatt.*

Skrubbhyvel och oxhyvel dr andra exempel pa verktyg som anvéandes for att avverka
overflodigt material med &ven om de inte forekommit lika ofta (se bilagal och 2).

3.2.6 Metoder for uppmjukning av spanet

Bl6tlaggning och basning

Efter att ha bearbetats till ratt dimension kunde spanen antingen mjukas upp infor svepningen
eller laggas pa tork for senare bruk. Det finns olika uppgifter om hur man gick tillvaga for att
mjuka upp spanen. Flera uppgiftslamnare menade att spanet skulle bojas farskt sa fort det var
fardigbearbetat (bilaga 1 och 2) . Andra att spanen skulle ligga i varmt vatten och vissa att det
skulle kokas. C. Wiking fran Kraksmala i Smaland och Niclas Nordstrom sagesman fran Faro
uppgav att spanen maste kokas, inte enbart for att det skulle bli mjukt utan &ven for att
undvika sprickbildning i framtiden.

Var det s& att man gagnade ratt tra, s3 maste likvél "saven" kokas ur annars sprack det sénder, forr eller
senare ndr man lade heta matvaror i karlet t. ex. varmt stekt flask, het "aggsluring"**’

Spanet kokas (kokat tra l6ser icke slasprickor da detta utsattes for sol och luft) och svepes 6ver mall. %

Andra uppgifter ar att "...svepen inte skulle kokas men ligga sa nara varmen som mgjligt."*
Det finns ocksa uppgifter om att man basade bl6tlagda span éver 6ppen eld.*

Fardspannsamnena i Vamhustrakten basades i baslada fore bojning.*** En baslada ar en
sluten lada/karl i vilken det fors in vattenanga. | den lades det tra som skulle basas (angas).
Nar angan och varmen trangt in i tréet helt och hallet var virket mjukt och béjligt.

Ingrid Pettersson fran Degerfors i Vasterbotten uppgav dven hon att man som ett
alternativ till kokande vatten kunde mjuka upp spanen i anga. Det skedde i sa fall i den sa
kallade bandtrumman och forekom framst nar det gallde span till storre askar.'*

Karrakoskis fran Finland skrev att man lade in spanen i bakugnen for att fa dem varma.*

134 £ U. 5426, maskinskriven version, s. 449, Marten Lars Olsson.
135 |_evander, 1944, s.145.

136 vilkuna, 1932, 5.400.

137 E.U. 5426, maskinskriven version, s. 226 C. Wiking.

138 £ U.5382, maskinskriven version, s. 358. Marcus Larsson.

139 E U. 5021, maskinskriven version, Stina Jonson.

140 £ U. 4898, maskinskriven version, s. 188, Karl Gustav Nilsson.
141 E U. 5426, maskinskriven version, s. 447, Marten Lars Olsson.
12 E U. 5669, maskinskriven version, s. 469, Ingrid Pettersson.
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Ristning

For att underlatta bojandet av spanen forekom det att man ristade dem pa insidan. Ett
tillvagagangssatt var att rista diagonalt pa hela insidan. Pa ovala askar var det ibland endast
kortsidorna som ristades.

W T Samtliga meddelare fran Vamhus uppgav
- 2 likartade berattelser om hur fardspannarna ristades
vinkelrétt mot tréets fiberriktning i hornen, for att
lattare kunna bojas. Det stammer val med
fardspannar av den typ Granlund kallar for dalatyp,
som bland annat finns i Nordiska museets magasin.
Sa gott som alla dessa ar ristade med raka, staende
ristar i hornen. Filip Rombo Eriksson beskrev
ristmomentet i en av sina uppteckningar.

Bild 29 Rak ristning i hornet pa aldre spannsvep

Sa ristade man braderna. Detta forsiggick efter mall eller matt. Man gjorde med kniven 16 ristningar med en
cm-s mellanrum pa fyra stillen pa bréadet, dar de halvrunda hornen skulle bli. %4

Sa exakt ristade var ingen av de fardspannar som jag undersokte. Oftast var ristningen tétare
och med fler an sexton ristningar i varje hérn.

Manuell uppmjukning

Efter eventuell ristning och blétlaggning eller kokning uppgav manga att svepet mjukades upp
manuellt for att bli riktigt foljsamt. Det finns flera uppgifter om speciellt tillverkade redskap
for bojning. Dessa redskap hade oftast en halvcirkelformad yta som spanet bojdes mot.

Nar ja bojde storre span som till hemtesall, hade ja en kloss pé en stdng mot taket en brade. Denna klossen
var halvrund med ytterkanterna upphojda. Nu lades spanet Gver den avrundade klossen och spandes mot
bradan. Sedan kunde en bryta spanet efter som man ville ha det.**

Det kunde ocksa rora sig om nagot befintligt foremal som var lampligt for dandamalet,
exempelvis ett mindre trad, en stolpe eller liknande.

Vid tillbgjningen gick det till sa att man satte en rund stolpe intill en vdgg med sa pass stort mellanrum
mellan stolpen och véggen att man kunde trdnga svepet mellan. Sedan brét man mot stolpen undan for
undan, sa att det fick den bdjning som man 6nskade. Under tiden blottes stycket i varmt vatten. Man
anvande en trasa att gnida in vattnet med.*®

143 F U. 7347, maskinskriven version, s. 5, Karrakoski.

144 ULMA 3838, s. 6, Rombo F. Eriksson

145 E U. 4898, maskinskriven version, s. 188, Karl Gustav Nilsson
146 £ U. 5712, maskinskriven version, s. 481, Ragnar Nilsson
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| ladugdrdsviggen kunde det vara en bred 6ppning emellan ett par runda timmerstockar. Genom denna
dppning, som ej fick ha mer dn en halv tums hojd, stacks stommens ena anda in med karnsidan nedat och
bojdes de delar, som beraknades bliva tinans gavlar, med korta flytt framat. Bojningen kunde &ven forsigga
a en sarskild darfor avsedd “bock”. Men all bojning maste ske med karnsidan inat, i annat fall brots
stommen utav.**’

Man kunde dessutom mjuka upp svepet over det egna knaet, framforallt nar det gallde span
till mindre askar.**

3.2.7 Bojning av spanen
Aven sjilva bojandet av svepen har utforts pA manga olika sitt. Med eller utan mall, med
hjalp av olika féastpinnar eller direkt mot en fardig botten.

Det fanns omkring tio uppgifter om att svepen bhojdes pa frihand. Av dessa uppgav ett par
att man satte tunna sprot eller stickor for att spdnna ut svepet i dess ratta form.*** Andra att
man gav svepen sin slutgiltiga form med hjalp av knana efter att spanet bojts och satts i
klam.* | nagra fragelistsvar uppgavs att man sydde ihop spanet direkt det var bojt, ndgot som
inte skulle ha fungerat om spanen bojts runt en mall, men som maste ha forkortat
tillverkningstiden betydligt.** Endast en sagesman, August Holmberg uppgav att man format
spanets ytterande och borrat hal for sémmen redan fore bojandet.> Marten Lars Olsson
beskrev fran Vamhus hur gubbarna dar vek stora askar:

- nér de skola vika de stora askerna: sa blev det fror gubbarna att grensla sig over satet och ta bradet dver
axelen och hendan nere pa satet; sen borja dom att bryta pa bradet fron fosta henden till den andra: - sedan
lagger dom 3 bra pé varandra ock satter en klemma pa hvardera hendan sedan blir det att ta upp hendarna
frén satet ock sla iop svepern ock satt pa en klemma ock ta bort de andra klemmerna.**®

Han berattade ocksa om en speciell metod da man skulle svepa mindre askar:

Nar dom skulle vika de mindre l6parna sasom mjolaskar: - syaskar: - Baraskar:-ock diverse olika sadana: sa
brukade dom klyva utaf langa kluvar; bortat 6 sax alnar langa: - Skava dom litet tunnare en dom andra ock
sa rista bradet pé insidan med knifsudden;s o sned vinkelform efter hela lengden sedan blef dett att gora
som jag for ut nemt om brytningen pa langsatet s& det blir en rulle av hela bradet; sd nar denna rulle ar
torkats sa kunn dom fa 3 a 4 askar af detta brade.™*

Vid fem svar uppgavs att man svepte direkt mot en fardig botten. Tva av dessa berattade
vidare att man haft en stodmall eller stédpinne av nagot slag vid ovansidan av svepet.'®

147 E U, 15683, maskinskriven version, s. 134, Oskar Bengtsson.

148 ULMA 5440, s. 4, A. Hinders.

149 E U. 4898, maskinskriven version, s. 188, Karl Gustav Nilsson, E.U. 5712, maskinskriven version, s. 481, Ragnar Nilsson.
180 £ U. 7841, maskinskriven version, s. 35, Per Carlsson, E.U. 15683, maskinskriven version, s. 134, Oskar Bengtsson.

181 E U. 5712, maskinskriven version, s. 481, Ragnar Nilsson.

182 £ U. 5371, maskinskriven version, s. 332. August Holmberg.

158 E U. 5426, maskinskriven version, s. 448, Marten Lars Olsson.

154 E.U. 5426, maskinskriven version, s. 449, Marten Lars Olsson.

155 £ U. 5387 maskinskriven version, s. 364, Per Persson. E.U. 6613, maskinskriven version, s. 10, Ernst Gustav Nordin.
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En aspekt som endast gick att lasa ut ur tva svar, vilka dessutom motsade varandra var om
kéarnsidan eller ytsidan skulle vandas utat vid svepning.

Mallar
Mallarna har haft varierande utseende och egenskaper. Ingrid Pettersson beréttade att den mall
hennes sagesman J. L. Tornlund anvande sig av var ihalig i mitten och hade en fastspringa dar
den inre &nden sattes fast.*’

| Mdre i Norge anvande man en mall av trd med ett urtaget hack pa ena langsidan (om
mallen var oval). Nar spanet bojdes runt mallen lades det sa att dess andar kom att ligga pa
samma sida som det urtagna hacket. En traspjala placerades i hacket och en sattes utanpa
svepet. Spjalor knéts ihop med ett snére och fungerade darmed som en klamma.

Sagesmannen Nils Teolin fran Vilhelmina beskrev att han brukade anvanda en mall med
fastsatta 6glor mitt for varandra pa over- och undersidan av mallen. De satt pa regelbundet
avstand runtom hela mallen. Allteftersom spanet bojdes traddes en pinne mellan églorna pa
under- och oversidan och holl pa sa satt fast det.”® Pa SOFI i Uppsala fanns uppgifter om
samme Nils Teolin. Dar far mallen fastsatt pa en traskiva i vilken det satt fast pinnar som
spandes upptill med hjélp av vidjedglor (se bild 69).*°

3.3 Vad maste kompletteras genom att uppsoka foremalen?

Det gick att lasa ut relativt mycket fakta ur fragelistsvaren. Samtidigt har motet med
svepkarlen varit en viktig och stor del av undersdkningen. Dels for att undersoka hur vél de
stammer Overens med fragelistsvarens uppgifter, men framforallt for att det ar svart att
komma nérmare tillverkningen av svepkarlen, &n genom att undersdka dem. Har gick det att
lasa ut manga viktiga uppgifter, exempelvis om materialval, hantverskskicklighet och
verktygsanvéandande.

Det finns en exakthet i varje enskilt foremal samt en form och variationsrikedom mellan
dem som ar svar att formedla enbart i text. Att studera bilder av svepkarl i stallet for de
verkliga foremalen &r en onddig omvag. Det ar forst vid studier pa nara hall som det &r
mojligt att "lasa” foremalen. Exempelvis vilket djup det ar pa ristningarna och vilket avstand
det ar mellan dem. Likasa vilken tjocklek svepen har och att se hur ytan ar bearbetad. Har kan
man se om ytsidan eller kdrnsidan ar vand utat, hur virket &r taget ur stammen, vilket traslag
det galler, samt vilken kvalitet virket har. En annan aspekt ar att man i foremalen ser hur de

1% E.U. 15683, maskinskriven version, s. 134, Oskar Bengtsson férordar ytsidan utat. E.U. 4889, maskinskriven version,
s.132, Nils Eriksson forordar kérnsidan utat.

157 5669, maskinskriven version, s. 469, Ingrid Pettersson.

158 E.U. 9035, maskinskriven version, s. 369, PA Kjolset.

159 £ U. 6860, maskinskriven version, s. 26, Nils Eriksson.

160 YLMA 21019:13 5.237-239, Nils Eriksson.
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har blivit slitna. Var de eventuellt har gatt sonder. Vidare om och hur de ar dekorerade samt
om de &r signerade med initialer och artal.

Ett tydligt exempel pad information som foremalen kunde ge var om ytsidan eller
karnsidan vandes ut. Tidigare har jag lart mig att karnsidan ska vandas utat da man sveper.
Troligtvis pa grund av att det utifran en snickartradition, ar karnsidan som bor vara synlig.
Beth Moen, larare i tra vid Saterglantans kursgard i Insjon anser utifran sina erfarenheter, att
ytsidan bor vandas utat vid svepning av furu. Annars ar det latt att spanen spricker.” Vid
fortsatta studier av foremalen undersokte jag ofta vilken sida som vants ut vid svepningen.

Hade spanen en tydlig karna gick det att se om
ytsidan var vand utat. Det gallde ocksd om spanen var
av furu eftersom arsringarna syntes tydligt i andtraet.
Daremot var det svart att se arsringarna pa lovtraspan
utan markerad kéarna. De flesta foremal som jag har
undersokt har haft ytsidan vand utdt. Det bor
dessutom vara att foredra eftersom virket &r segare ju
narmare ytan man kommer.

Bild 30. Detalj av svept karl i furu med ytsidan ut.

Sammanlagt besokte jag atta museimagasin, museer och hembygdsgardar (se kap 1.4).
Jag har detaljstuderat och dokumenterat mellan femtio och hundra foremal samt mer
summariskt studerat ytterligare minst lika manga. Vissa foremal har jag atervant till flera
ganger med nya fragor vid varje tillfalle.

Vid ett par tillfallen har
jag haft mojligheten att se

» — aldre  halvfardiga svep.

Bland annat besokte jag en

_ svepverkstad fran  1900-

.- I talets borjan pa frilufts-
— J Y

museet Maihaugen i Lille-
hammer. Dar fanns allt fran
L S halvfabrikat av sélg och
lindspan till halvfardiga och

helt fardiga svepaskar.
Bild 31. Interi6r frAn svepmakarens verkstad i Lillehammer. Foto: H. Aberg

| verkstaden fanns en hyvelbéank, en huggkubbe diverse hyvlar, en skave, sagar, klammor
och brannstamplar. De amnen som var helt obearbetade var mellan 15-20 millimeter tjocka.

161 Beth Moen, muntligt i maj 2005.
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De tunnare amnena, cirka 8-10 millimeter bar spar av yxa. Pa de tunnaste amnena, hade
markena fran yxan hyvlats bort. Efter besoket i Lillehammer gar det att dra forsiktiga
slutsatser att man inte klév @mnena tunnare an 10 -15 millimeter innan man gick over till
fortsatt bearbetning.

Vid Vamhus gammelgard fanns i en av
stugorna bojda men inte sydda svep. De lag alla i
en rund, svept och sydd form. Léangden pa
svepen varierade fran att knappt ga runt formen
till n&rmare ett och ett halvt varv. Har kan man
dra slutsatsen att svepen efter att de hyvlats till
rétt tjocklek, bdjdes och fick torka i den formen i
vantan pa att fardigstallas. Jamfor vidare med
citatet av Marten Lars Olsson pa kapitel 3.2.7.

Bild 32. Osydda bearbetade span, Vamhus gammelgard.
Foto: Helena Aberg
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4. Rekonstruktion av hantverksprocesser relaterade till
svepteknik

| den laborativa delen av undersokningen har jag utifran fragelistsvaren och studier av
svepkarl i museer provat olika metoder att klyva, efterbearbeta och bdja svep. Eftersom
undersokningen utfordes utifran metoden autentisk processuell rekonstruktion utgick jag i
mojligaste man fran de verktyg och redskap som namnts i fragelistsvaren.

Innan rekonstruktionsarbetet tog vid listades de olika moment och metoder som skulle
provas utifran de tillvagagangssatt som framkommit i fragelistorna (se bilaga 3).

4.1 Val av virke

Undersokningen begrénsades till att omfatta de tre vanligast férekommande traslagen i
fragelistsvaren, det vill saga salg, bjork och furu. Intentionen var att klyva minst tre olika trad
av varje tradslag vilka helst skulle ha véxt pa olika platser.

Att hitta lampliga trad att klyva var bade tidskravande och ganska besvérligt. Eftersom
undersokningen gjordes samtidigt som stormen Gudrun dragit fram fanns det gott om
nedblasta trad. Darfor valde jag i flera fall bland dessa istallet for att forsoka hitta trad pa rot.
Det kan ha inneburit att jag istallet for att aktivt soka det mest lampliga virket har néjt mig
med samre darfor att det fanns att tillga.

4.1.1 Salg
Flera uppgiftslamnare berattade att salg framfor allt anvants till sovelaskar och andra mindre
askar (bilaga 1 och 2). Sédlgen forekommer ofta i diken och i utkanten av hagar. Den blir
séllan speciellt grov och i de fall det forekommer, angrips traden latt av kérnréta. Salgen éar ett
mjukt och lattkluvet traslag med markerad rédbrun karnved och gulvit ytved. Virket &r
smaklost, lattkluvet och segt.’®? Totalt har jag anvant virke fran fem salgar i undersokningen:
Salg 1. Utsedd pa rot pa Nynasomradet i dstra Sérmland. Tréadet valdes ut for att det var
rakvuxet och hade fa synliga kvistar pa den nedre delen av stammen. Daremot hade det en
skada ganska langt ner pa stammen. Det hade en diameter pa knappt 20 centimeter i
brosthojd. Ett par stockar anvandes for undersékningen, évriga till annan verksamhet.

162 T Dahlgren & S. Wistrand & M. Wistrém, Nordiska trad och traslag s. 132.
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Sélg 2. Ett Gudrunfallt rakvuxet trad med réta i den nedre delen av stammen. Hér tog jag
virke hogre upp pa stammen men i nagot av amnena fanns det lite karnréta kvar. Tradet hade
vuxit i Jonakerstrakten.

Salg 3. En Gudrunfalld salg pa Nynéasreservatet. Tradet levde, trots att det var nedblast,
eftersom roten dragits med i fallet men delvis fortfarande var kvar i jorden. Det var rakvuxen
och cirka 25 centimeter i brosthojd. Det var nagot rotat i kiarnan och skrovligt under barken.

Salg 4. Ytterligare en Gudrunfalld sélg som véxt pa samma plats som nummer 3 och som
hade liknande storlek och egenskaper. Gropigheten i barken var tydlig dven i detta trad.

Av silg 3 och 4 anvandes enbart en stock fran vardera tradet. Amnena var tagna ganska
langt ner pa stammen (kapat cirka 0,5 — 1 meter ovanfor roten).

Salg 5. Tradet ar taget pa Nynasreservatet pa samma vaxtplats som Salg 1. Det var inte
fullt sa rakt som nummer 1 och inte heller lika grovt, ungefar 15 centimeter i brosthojd.

4.1.2 Bjork

Bjorken ar hardare an salgen och mer svarkluven. Den ar vart vanligaste l6vtrad och
forekommer Gver hela landet. | Sverige finns tva huvudarter av bjork, glasbjork och vartbjork.
Av dessa ar glasbjorken den mest lattkluvna. Bjorken har ingen tydlig skillnad mellan karna
och splint utan har en ljust gragul farg.*® Veden ar smaklds och lampar sig darfor val till karl
for forvaring av mat. Man har framst anvant bjorksvep till sma och medelstora askar men de
har aven forekommit i storre kérl.

De bjorkar som anvéndes i undersékningen var tagna pa samma vaxtplats utanfor Jonaker
i Sormland. Det rorde sig om en planterad hybrid mellan glas- och vartbjork som var cirka 20-
25 centimeter i brosthojd. Bjork ar det traslag av de tre utvalda som jag agnat minst tid at.

Bjork 1. Tradet valdes ut pa rot. Det var rakvuxen och hade fa synliga kvistar. Daremot
sag det inte riktigt frisk ut i naver och krona. Det visade sig ocksa att det var rotad
(missfargad) i kdrnan. Tradet var cirka 20 centimeter i brosthojd.

Bjork 2. Valdes ut av den person som dgde marken som tagit ner ett antal bjorkar for
vedsagning. Tradet var rakvuxet. Det var narmare 25 centimeter i brosthojd och hade ganska
mycket kvist, en del dvervaxta med spar kvar pa navret.

Bjork 3. En Gudrunfalld bjork, varken optimalt rak eller kvistfri. De tva mest lampliga
partierna fick félja med for att testas. Det var cirka 25 centimeter i brosthojd.

4.1.3 Furu
Med furu ville jag prova att klyva ut stora svepamnen till fardspannar pa det vis som
beskrivits fran Vamhus.** Darfor handlade det om grova, mogna, rakvuxna, senvuxna och

182 Dahlgren T. & Wistrand S. & Wistrom M. Nordiska trad och traslag s. 54-60
164 ULMA 3838, s. 5, Rombo F. Eriksson, E.U. 5426, maskinskriven version, s. 446, Marten Lars Olsson
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kvistfria stockar. Nu for tiden avverkas traden oftast innan de fatt den mognadsgrad som
behovs for att klyva spannsvep, vilket gjorde urvalet relativt begransat.

P4 grund av forseningen med uppsatsarbetet och for att jag hittade nagra av
fragelistsvaren sent i arbetet har jag inforskaffat furuvirke i tvd omgangar, dels under
varvintern -05 och sedan pa varvintern -06. Vid det andra tillfallet visste jag battre hur virket
skulle vara beskaffat utifran erfarenheterna fran de forsta furustockarna.

Furu 1. Av skogsansvarig i Nykopings kommun fick jag valja bland nagra grova
furustockar. Den utvalda stocken var ndrmare 35 centimeter i diameter. Andelen karnved var
jamfért med furu 2 och 3 inte lika stor. Stocken var rak men hade en del oregelbundenheter i
barken efter 6vervéxta kvistar. Den hade 1,5- 2 millimeter mellan arsringarna.

Furu 2. Pa en bondsag utanfor Nykoping fanns en grov rak stock, tatvuxen, med mycket
karnved. Det var en rotstock 5 meter lang och 40-45 centimeter i diameter. Detta var i april
2005 och stocken var sékerligen falld pa hosten 2004. Pa vissa stallen var den ytligt skadad
med avskavd bark och ytved. Dar hade traet borjat blana.

Furu 3. | en park i Mariestad blaste 250 ar gamla furor ner under Gudrunstormen.
Stockarna var inte av den mest tatvuxna sorten men de var val mogna och hade stor andel
kdrna. Tyvarr hade de utifran sitt fria vaxtlage ocksa rejala kvistar. Ur ett av de nedblasta
traden anvandes tva stockar. Stock 3A var drygt 35 centimeter i diameter och 1, 6 meter lang.
3B var drygt 45 centimeter i diameter och 2 meter lang.

Furu 4. En rakvuxen femmeters rotstock utsedd ur en timmerhdg utanfor Vingaker
varvintern 2006. Samtliga stockar i hogen var tatvuxna och grova med val utvecklad karnved.
Stocken matte drygt 40 centimeter i brosthojd. Eftersom den redan lag i en hog fick jag framst
utga fran andtraet da den blev utsedd. De tecken som gjorde att jag bedomde den som lamplig
var att den utifran det lilla som syntes sag rakvuxen ut och att karnan var centrerad. Vidare att
den hade en stor andel karnved och var relativt tdtvuxen.

Furu 5. Stocken valdes ut vid samma tillfalle som furu 4 mest for sékerhets skull. Den
valdes utifran samma kriterier men var klenare och hade grovre bark.

4.2 Klyvning av svepdmnen

4.2.1 Klyvning i salg och bjérk
Vid all klyvning av bjork och sélg har tillvagagangssattet varit likartat. Stockarna klovs i
mitten fran toppandan av stocken. | den man det namndes i fragelistorna var uppgifterna
samstammiga om att virket skulle klyvas fran toppen utom i ett fall. Undantaget var Filip
Rombos uppgifter om att korgvirke klyvs fran rot. Det ar en uppgift samtliga korgmakare jag
har traffat motsager (se vidare under kap 3.2.4).

Amnena kapades framst utifran kvistarnas placering i matt frdn omkring 1,30 meter ner
till 0,6 meter. Ett satt att halla ordning pa vilken sida som var rot respektive toppanda pa
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stockarna var att hugga in en fas pa rotandan av stocken, nagot bade spankorgmakarna Lissy
Olovsson och Juho Bjorklund visat.

De verktyg som anvéndes vid klyvningen var en gammal kniv som val éverensstamde
med fragelistsvarens beskrivningar pa klyvknivar/klyvjarn, kilar av jarn och tra, yxor samt
traklubbor och slaggor att sla med.

En detalj som Lissy Olovsson varit
valdigt noga med vid framklyvning av
spanamnen var att gora en markering
med yxan pa andtraet langs hela den
tankta klyvsprickan, innan hon drev ner
kilarna.**® Detta for att anvisningen
skulle styra klyvsprickan rakt. Har var
klyvkniven ett anvandbart verktyg.

Bild 33. Markering med klyvkniv, Sélg 1. Foto: Tomas Karlsson

Oskar Bengtsson i Hedared berattade om en liknande metod fast dd med rishackan som
klyvkniv.*® Darfor paborjade jag samtliga klyvférsok med att sla ner klyvkniven eller en yxa i
andtréet l1angs hela den tankta klyvsprickan. Ibland ritades den ut for att lattare komma rétt
ibland slogs den in pa frihand.

Ett verktyg som anvénds mycket idag vid klyvning av virke &r sprackjarnet. Det &r ett
verktyg som lampar sig val for klyvning men det fanns inga belédgg hos nagon av kallorna for
att detta verktyg har anvants vid sveptillverkning. Darfor anvandes det inte utifran de ansatser
jag satt upp om autentisk processuell rekonstruktion.

En annan viktig detalj att ta hansyn till var hur margsprickan var placerad i stocken.
Margsprickan ar den spricka som framkommer i &ndtréet pa stocken direkt efter kapning. |
mojligaste man bor man klyva stockarna i margsprickan.

Hur djupt ner klyvkniven slogs varierade fran en centimeter till hela bredden pa kniven.
Darefter fortsatte processen med hjélp av trakilar. Vid nagot tillfalle holl traet emot. Da kunde
klyvsprickan vidgas med en yxa innan kilarna drevs ner.

Om klyvningen gick ojamnt sa att nagot &mne blev tjockare i rotdnden hoggs det jamnt
med yxan fore nasta klyvning. I och med att &mnena blev tunnare att klyva anvande jag ocksa
spetsigare kilar. Sélgarna spracktes med barken kvar men efterhand som de klévs kunde
stockarna barkas dar klyvsprickan gick, for att det skulle ga att se den tydligare. Nar det
gallde bjorkarna var det en fordel att barka dem dar sprickan forvantades ga eftersom navret
annars holl emot och férsvarade klyvningen.

185 Quarfordt & Aberg, 2004, s. 24.
186 £ U. 15683, maskinskriven version, s. 134, Oskar Bengtsson.
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Salg

Sélgarna varierade mycket i klyvformaga sinsemellan. Det trad som fungerade bast att klyva
var Sélg 1 som var rakvuxen och utan vaxtvridenhet. Ur den gick att fa fram breda span, cirka
en centimeter tjocka. Trots att den ena halvan var obrukbar pa grund av skador fungerade
motsatta sidan mycket bra att klyva. De oOvriga stockarna hade olika defekter eller var
vaxtvridna. Salg 2, 3 och 4 som alla var Gudrunféllda var rakvuxna och hade inte nagra
ndmnvérda yttre felaktigheter. Sélg 5 var rakvaxt men visade sig vara ganska véxtvriden.

Bild 34-36. Mittklyvning samt tva ytterligare klyvningar i salg 1. Barken har enligt Tage Lundqvist den typ av bark
"grénsélga” som hans kalla Sven Nilsson ansag vara lamplig for klyvning. Foto: Tomas Karlsson

e = ey o — e,

Pa salgarna lag margsprickan olika placerade i
stockarnas bada andar. Ofta strdlade det ut tre T-
korsliknande margsprickor som gjorde att det var svart
att fa ut hela bredder av virket narmast margen. Det
resulterade i att de &mnen som Kkl6vs ut ndrmast mérgen
ofta sprack pa bredden.

Bild 37. Méargspricka pa salg 5. Foto H. Aberg
Efter att ha delat stockarna klov jag dem ater pa mitten och darefter pa mitten igen (bilder

34-36). Det var for det mesta vid den tredje klyvningen som problemen uppstod. Framférallt
gallde det de Gudrunfallda traden, dar klyvsprickan helt omotiverat kunde ga rakt ut i intet.
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Overlag var det svarare att fa klyvsprickan att ga rakt ju klenare dimensioner som Klovs.
Sa fort klyvningen inte skedde med exakt lika mycket material pa bagge sidor om sprickan,
tenderade den tunnare delen att efterhand ga ut i intet om inget aktivt gjordes for att styra
tillbaka sprickan mot mitten igen. En metod att gora det var att 6ka trycket pa den sida som
hade mest material. Det kunde goras genom att ldgga den tjockare sidan uppat pa en
huggkubbe och bdja den upp, emot mig, med
hjélp av kilen. Samtidigt fick amnet mottryck
mot huggkubben genom att jag holl emot
med knaet sa att den tunnare sidan lag plan.
Fick amnet inget mottryck bojdes
automatiskt den tunnare sidan mer, vilken
gav motsatt effekt.  Metoden fungerade
endast om &mnena var tunnare &n 15
millimeter. Annars var det svart att orka halla
emot (bild 38).

Bild 38. Klyvning med mottryck vid huggkubben. Foto: T. Karlsson

En annan metod att styra tillbaka sprickan var att spanna fast
amnet i hyvelbankens framtang. Det gjorde det lattare att trycka ut,
alternativt forsoka boja den tjockare sidan pa grund av det mothall
som framtangen gav (bild 39).

En svarighet med att klyva breda och tunna span var att
klyvsprickan ofta vred sig olika likt en propeller. Det kunde
avhjalpas genom att trycka pa ena sidan om mitten och dra pa den
andra sidan om den. H&r fungerade det bra med en bandkniv
eftersom den hade handtag pa bagge sidor, vilket darmed tillat en
vridning av @mnet i sidled.

De flesta svepdmnen klovs till en tjocklek mellan 10-15
millimeter. Det stdmmer ganska val med de &mnen som fanns i
svepverkstaden pa Maihaugen som beskrivits pa sidan 48.

Bild 39. Klyvning i hyvelbank.
Foto: T. Karlsson

Jag provade ocksa att sld med en traklubba pa den tjockare delen av @mnet strax under
klyvsprickan sa som August Holmberg beskrivit (se kap 3.2.4).* Vid vissa tillfallen var
effekten inte speciellt tydlig men vid nagra andra, var det uppenbart hur sprickan gick tillbaka
pa grund av klubbslagen.

187 E.U. 5371, maskinskriven version, s. 331. August Holmberg.
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Bjork
Bjorken var Overlag svarare att klyva an sélgen. Tillvagagangssattet vid klyvningen var
annars det samma som det vilket beskrivits for sélg. Det var inte lika stora problem med
margsprickorna som vid sdlgen. Daremot var det storre bekymmer med kvist och réta. Vid
klyvning av bjorken hande det flera ganger att klyvsprickan omotiverat drog ivéag trots att det
i stort sett var lika mycket material pa bagge sidor om sprickan.

Ingrid Pettersson fran Vindeln beskrev i sitt fragelistsvar askslojdare J.L. Tornlund som
bland annat gjorde mindre askar av bjork:

Av en klabb fick man ut tva hogst tre spanar. Det var ytveden, som var anvandbar. Inveden och margen var
alldeles oduglig. Ibland kunde &mnet vara sa daligt, att det inte blev en ordentlig spén av hela klabben.*®®

Aven annat bild- och filmmaterial nir det galler bjork visar att man utgatt fran relativt tjocka
amnen.*®

Bjork 1 var den mest lattkluvna av bjorkarna. Tyvérr hade den réta och darfor var det
svart att fa ut nagra bredare friska span av den. Rétan gjorde att spanen saknade den seghet
som behdvdes nar de skulle bojas. Ur ytveden gick det trots allt att fa ut en del rotfria span.
Nackdelen var att de inte blev speciellt breda.

Bjork 2 och 3 var bada ganska kvistiga vilket forsvarade klyvning och bearbetning
ganska mycket. Det blev mest klyvning av bréder till bottnar och liknande av dem &ven om
det ur bjork 2 gick att fa ndgra anvandbara span.

4.2.2 Klyvning i furu utifran kvartsklovor

Den mesta tiden av den laborativa undersékningen har lagts pa att klyva och bearbeta furu.
Det ar ocksa dessa moment som innehallit den storsta utmaningen. Malet har varit att fa till
svep av fardspannsstorlek det vill saga mellan 1,70 -2 meter langa, 16-24 centimeter breda
och 8-12 millimeter tjocka.

Vid klyvningen av furu har jag enbart fokuserat pa att klyva tangentiella ytvedsspan fran
kvartsklovor. Har utgick jag fran beskrivningarna av Marten Lars Olsson, Sarlas Anders
Andersson, och Oskar Bengtsson fran Hedared i Granlunds fragelistor, samt av Filip Rombo
och A. Hinders i ULMA: uppteckningsmaterial (se vidare i1 bilaga 1 och 2).
Tillvagagangssattet har varit likartat vid klyvningen av alla fem furor men efterhand har
tekniken forfinats utifran de erfarenheter som uppkommit.

De praktiska klyvférsoken i furu
Stockarnas klyvning pabdrjades i samtliga fall med att mitten markerades i toppandan med
hjalp av klyvkniven pd samma satt som beskrivits vid salg- och bjorkklyvningen. Aven har

168 £ U. 5669, maskinskriven version, s. 469. Ingrid Pettersson.
18% Film Smérasken, 1964, Vasterbottens museum.
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tog jag stor hansyn till margsprickorna i stockarna. Klyvkniven byttes sedan ut mot jarnkilar
som drevs in i stocken fran anden sa langt det gick. Darefter fortsatte klyvningen med kilar
snett indt i klyvsprickan fran stockens langsidor (se bild 40). Stockarna barkades inte fore
klyvning (férutom stock 3 som var barkad redan da den anlande), men efter hand som de
klovs barkades de dar klyvsprickan gick.

Furustock 2 visade sig vid klyvning vara solvind det vill sdga vénstervriden. Solvint
virke ar langt mycket mer svarkluvet an hogervridet. Vid valet av furustock 2 tittade jag
T e TIPS 4 e g e under barken om den var
' S véxtvriden. Vid forsta
anblicken sag det ut som
om den var rakvuxen
men jag tittade tyvarr
slarvigt eftersom den
. trots det visade sig vara
svagt  solvind vid

klyvning.

Beroende pa spanningar i stockarna, orsakade av
vaxtvridenhet och kvistar, kunde bredvidliggande
klyvsprickor uppkomma. Det i sin tur ledde till langsgaende
| fibrer som héll emot klyvningen. De fibrer som lag ytligt
var latta att hugga av med yxan, medan de som fanns
narmare karnan var svarare att na.

En anledning till spanningarna i virket berodde pa det
| som bland annat Filip Rombo kallade for korsved, det vill
séga att inveden och ytveden korsade varandra genom
vaxtvridenhet at olika hall (se bild 42 och bilagal).

Bild 41. Dubbla klyvsprickor pa grund av vaxt-
Vridenhet och spénningar. Furustock 5.
Foto: Kurt Nyberg

Vid klyvningen av de forsta furustockarna anvande jag ett stort stamjarn med langt skaft
for att hugga av de fibrer som lag langre in i stocken (bild 43). Nar stock 4 och 5 klévs var det
tillvagagangssattet bortrationaliserat. Istallet hogg jag av alla fibrer med yxan.

De spankorgmakare jag haft tillfalle att folja nar de kluvit korgvirke, har noga papekat att
man inte ska ha for brattom nar man klyver. Nar kilarna slagits en bit bér man istallet vanta
med att fortsatta tills stockens eget klyvljud upphor.
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Bild 42. Exempel pa korsved, furustock 5. Foto: Kurt Nyberg Bild 43 Langt stamjarn for avhuggande av fibrer.

Om stockarna var lattkluvna kunde klyvsprickan fortsatta en god bit pa detta satt men om
det ar var en vresig stock krédvdes det mycket kraft for att klyva den. Nér det gallde den
solvinda furustock 2 gav den inte med sig det minsta. Mittklyvningen var éver huvud taget det
tyngsta momentet. Tiden det tog varierade fran en dryg halvtimme for de mest lattkluvna
stockarna till ndrmare en halv dag for furustock 2.

Né&r stockarna var delade i mitten klévs varje
halva till tva kvartsklovor. Det skedde pa liknande
satt som vid mittklyvningen och jag utgick fran topp
mot rot vid samtliga tillfallen utom vid stock 2. Dar
experimenterade jag dven med att klyva fran rot mot
topp for att jag vid nagot tillfalle tyckte att det gick
lattare. Om det verkligen var fallet ar svart att saga
men det var inte svarare och resultatet blev inte
samre.

Bild 44. Kvartklyvning fran rot, furustock 2.
Foto: Helena Aberg

Efter utklyvningen av kvartar var det dags att klyva bort inveden. Vid det forsta forsoket
gjorde jag som jag sett Lissy Olovsson gora da hon kl6v bort kdrnan for korgvirke.' Med
yxan markerades andtraet i overgangen mellan karn- och ytved omkring 1 centimeter in.
Darefter drevs en kil in i mitten av markeringen med paféljd att hela karnvedsstycket klovs
bort.

170 Qvarfordt & Aberg, 2004 s. 24.
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Amnet som blev kvar att arbeta med var darmed
kvartscirkulart (bild 45). Det fungerade inte bra,
eftersom malet var att fa ut sa breda svepamnen som
mojligt.  Istallet fick jag, efter att ha Kkluvit bort
karnan, klyva eller hugga bort bitar pa ytterkanterna
for att fa ett sa plant &mne som majligt att utga ifran,
innan det kunde klyvas till brador.

Bild 45. Bortklyvning av karna langs arsringarna.
Furustock 1. Foto: Tomas Karlsson

| fragelistsvaret fran
Marten Lars Olsson finns
en liten illustration pa in-
ved och ytved dér man kan
tolka det som att inveden
kl6vs bort som ett triangu-
lart stycke.’™ Jag provade
att gora som bilden beskrev
pa nasta kvartsklova.

Bild 46. Bortklyvning av inveden i ett triangulart stycke. Furustock 5. Foto: Kurt Nyberg

Det gav en planare yta att utga ifrdn dven om amnet mot slutet
av klyvningen foljde arsringen (bild 47). Har anvandes en bred
trakil fran toppanden eller flera smala tra- eller jarnkilar. Nar kilen
eller kilarna blivit nerslagna helt, fortsatte klyvningen fran sidorna
med hjalp av tre kilar. Tva av dem placerades pa var sida, nagot
forskjutna i forhallande till varandra. Den tredje kilen sattes framst
pa sidan dar den bakre kilen var placerad varpd den lossnade och
kunde slas in pd samma vis pa den motsatta sidan. Metoden
anvandes sedan vid bortklyvningen av inveden pa alla Gvriga
amnen. Det innebar i de flesta fall att lite av karnveden kom med pa
ytbiten.

Bild 47. Amne med bortkluven
inved fran roten, furustock 2.
Foto: H. Aberg

11 E U. 5426, maskinskriven version, s. 447, Marten Lars Olsson.
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Efter invedens bortklyvande barkades amnena. Den uppgiften har jag inte hittat i nagon
uppteckning utan det ar nagot som de korgmakare jag traffat har lart mig. | de fall &mnenas
sidor var hackiga pa grund av véxtvridenhet och ojamnt avhuggna fibrer hoggs eller klovs de
nagotsanar slata fore den fortsatta klyvningen. Matten pa amnena varierade mellan 20- drygt

30 centimeter breda och 6-8 cm tjocka.

| de fall virket var fruset fick det ligga ett par dygn i verkstaden och tina fore fortsatt

Bild 48. Markering for klyvsprickan vid klyvning av spannsvep. Furustock 4.
Foto: Helena Aberg

Nar kilarna slagits ner sa langt det
gick provade jag olika tillvagagangssétt
for att fortsatta klyvningen. En variant
var den som beskrivits ovan med tre kilar

bearbetning.* 1 0vriga fall
fortsatte klyvningen av svep-
amnen och ”spannbrador”
direkt. Jag slog da in klyv-
kniven tangentiellt i mitten av
amnena. Darefter slogs en
bred eller flera smala trékilar
ner sa langt det gick. Har
fungerade det inte med jarn-
kilar eftersom de var skruvade
och hade for kraftig vinkel.

som vaxelvis slogs snett nerat pa sidorna.
Nackdelen med den metoden var att om
virket var vresigt eller kvistigt, fanns det
mer utrymme att fa djupa klyvfaror i
amnena.

Bild 49. Fortsatt klyvning med bred kil. Furustock 4. Foto: H. Aberg

Resultatet blev battre om kilarna var lika breda som det amne som skulle klyvas.'”

Alternativt gick det att ha flera smalare kilar bredvid varandra. Efter att ha slagit i kilen sa
langt det gick stallde jag &mnet pa hogkant pa marken och héll fast det med benen (bild 50).

172 ULMA 5440, s. 2, A Hinders, E.U. 15683, maskinskriven version, s. 133, Oskar Bengtsson.

178 E U. 15683, maskinskriven version, s. 133, Oskar Bengtsson.
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Klyvningen fortsatte sedan med hjalp av baksidan pa en
yxa som inte var tjockare an kilen. I och med att en bred kil
klov hela vagen blev oregelbundenheten och klyvfarorna i
virket mindre.

Spannsvepsamnena skulle i sina fardigmatt vara ca 9-12
millimeter tjocka. Eftersom det skulle finnas hyvlingsman
klévs de séllan tunnare dn 18-20 millimeter. Det var ocksa
viktigt att ta hansyn till tjockleken pa amnet for att kunna
mittklyva det och samtidigt fa ut funktionella brader.

Bild 50. Klyvning av spannsvep med dmnet
pa hogkant. Furustock 4. Foto: T. Karlsson

Av varje kvart blev det max fyra amnen och ett tunnare, smalare ytspan. Oftast hade den
innersta bradan oregelbundenheter samt karnved och kvistar. Att braderna var 20 mm i
toppandan betydde sallan att de hade det mattet i rotandan. Pa vresiga @mnen kunde mattet
variera mellan 8-30 mm i rotdndan och &ven om det
inte var sa illa med de flesta &mnen sa blev det
oftast nagon djupare klyvfara pa braderna.

Vid nagra tillfallen provade jag att klyva fram
tunnare amnen framforallt om virket kéndes
lattkluvet. Bland annat fick jag med denna metod
fram brador ca 10-13 millimeter tjocka och narmare
30 centimeter breda (bild 51).

Bild 51. Brador ur furustock 3 ca 13 mm tjocka,
ungefar 25 cm breda. Foto: H. Aberg

| nagra fall fick virket ligga i vatten
fore klyvning dels i ett provisoriskt kar,
dels i en rinnande back eller i en sjo. Det
virke som lag i sjon var redan kluvna
brador. De forvarades néra strandkanten
under en brygga i vantan pa att bli
bearbetade. Nagra av dem fick en
rodaktig missfargning som jag tolkar som
att de lag i for stillastdende vatten. Botten
under bryggan var ocksa valdigt dyig.

Bild 52. Virke som lagras i en back. Furustock 4. Foto: H. Aberg
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Bild 53. Kluvna brador ur ett &mne som legat i backen i narmare fem
manader. Furustock 4 Foto: H. Aberg

Tva amnen fran furustock 4 som legat
i en back i narmare fem manader var
markant mer lattkluvna an amnen fran
samma stock som inte legat i blot. Detta
trots att de hade en del oregelbundenheter
fran kvistar.

Det tog mellan tva och tre minuter att
klyva ett amne som var tva meter langt,
omkring 25 centimeter brett och 25-30
millimeter tjockt.*™

Virket som legat i backen var da det
togs upp morkt missfargat. Nar det klovs
visade det sig att det bara var pa ytan.
Innanfor var virket helt friskt.

4.2.3 Klyvning av mindre svep ur kvartsklovor i furu

Forutom spannbrador klov jag ocksa ut en del tunnare och kortare span ur furuvirket.
Tillvagagangssattet var samma som vid grovklyvning men nar det géllde kortare material var
det battre att klyva &amnena pa hogkant sa att de svarade mot golvet.

Vid klyvningen av
- tunnare dimensioner
anvande jag en bandkniv

174 Filmad tidsstudie vid klyvning av blétlagt virke hosten 2006.

eller  spantkniv  och
forsokte gora pa det satt
_ som jag sett hantverkare
gora da de spantar
' takspdn ur furu och
| gran.**  Genom  att
trycka rakt ner och

samtidigt vicka
bandkniven i sidled
nagot fungerade
metoden val.

15E5revisning av Borje Samuelsson vid Traseminarium vid Nynés slott 2003.
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Bild 54 och 55. Klyvning av tunna furuspan med bandkniv. Foto: H. Aberg

Med hénderna rev jag
- &ven spanen med den metod
~ jag lart vid handklyvning av
~ korgspan.  Ju  tunnare
~ stocken klévs  desto
~ viktigare och lattare var det
~ att  styra  Klyvsprickan
genom att Oka trycket pa
den sidan som eventuellt
var tjockare. Det fungerade
bast genom att bdja mer pa
den sida som var tjockast,
samtidigt som &mnet holls
fast mellan knéna.

Bild 55 och 56. Handrivning av furuspan dar den sista biten klyvs med spantkniv.
Foto: Tomas Karlsson

De sista centimetrarna var besvarliga att klyva ut jamnt eftersom det da var svart att halla
emot. Darfor anvande jag spantkniven och klov den nedre dnden pa amnet.

Ratvuxna stockar var inget problem att
klyva Bland annat gick det att fran furustock
3A fa ut 10 span drygt en meter langa, 4-6
millimeter tjocka och 10-16 centimeter
breda ur en kvartsklove.

Bild 58. Furuspéan ur en kvart i furustock 3A. Foto H. Aberg
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4.3 Fortsatt bearbetning av svepdmnen med olika handverktyg

4.3.1Yxa
| flera fall var spanen sa tjocka att det var befogat
att borja uttunningen med yxa. De Kkortare spanen
kunde huggas i fiberriktning eller tvérs d&ver
fibrerna. De langre spanen hoggs framforallt tvars
over fibrerna. Det var ett effektivt satt att avverka
overflodigt material pa.

Bade till salg, bjork och furu anvandes yxa i
den man spanen eller braderna var for tjocka. Oftast
anvande jag en Gransfors slojdbila.

Vid studiebestket i svep-
makarens verkstad pa Maihaugen i
Lillehammer fanns det gott om
halvfardiga svepamnen i olika
stadier. Dar var flera dmnen som
bearbetats med yxa till en tjocklek
av cirka 8-10 millimeter.

Bild 61. Svepamnen bearbetade med yxa. Lillehammer Foto: H. Aberg

4.3.2 Vid hyvelbank och langbank med hyvel

Vid hyvling av svepamnena anvande jag framst tva putshyvlar. En grovre med ganska stor
spandppning, vars stal var nagot rundat. Det blev da mdjligt att stalla hyvelstalet lite djupare
och darmed fa en dkad avverkning . Nar ytan i det narmaste var fardighyvlad, finhyvlades den
med en putshyvel som hade en liten spandppning och ett rakslipat stal.

Det tillvagagangssatt som jag framforallt tillampade var att hyvla en sida plan med hjélp
av putshyvel. Oftast borjade jag med den sida som var jamnast. Darefter hyvlades den ena
kanten rak. Den andra kanten marktes pa, for att bli parallell. Om den var mycket ojamn
grovtéaljdes den fore hyvling. Med ett ritsmatt eller strykmatt marktes sedan den tankta
tjockleken pa spanet ut.
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N&r den forsta sidan slat-
hyvlades kunde svepet fort-
farande vara sa tjockt att det var
mojligt att fasta det mellan
bénkhakarna i hyvelbénken, men
vid hyvling av sida nummer tva
var det oftast for tunt for att fastas
sd. Da fungerade det att spanna
amnet uppifran med en tving och
hyvla halva sidan at gangen.

Bild 62. Hyvling av ett tunt svepamne, fastspant fran ovansidan med en tving.
Foto: T. Karlsson

Ett annat sétt som beskrevs av ett par uppgiftslamnare, vilket jag ocksa provade, var att ha
en hjalpbrada som det tunna @mnet féstes vid, med hjalp av trapinnar (se kap 3 avsnitt 3.2.5).
Dérefter kunde hela ytan med pinnar och allt éverhyvlas till 6nskad tjocklek. Det var ett
funktionellt satt att ga tillvdga, men det forutsatte att svepamnet var langre dn det tankta
fardigmattet sa att det gick att sdga av d&ndarna med borrhalen efterat.'

Uppgiftslamnare, J-O Jansson fran Graninge uppgav att man hyvlade sida nr tva pa
“tverren” ner till ritsarna.'” Metoden fungerade bra under forutséttning att hyvlingen skedde
in mot mitten fran bada sidor. Annars blev det latt urslag i kanterna pa svepamnet.

Ingrid Pettersson i Degerfors meddelade att man infor den sista avhyvlingen la spanet i
blot.””® Vid mina forsok visade det sig att tréet blev latthyvlat men ocksa kansligt for urslag
vid mottra.

| materialet fran Ingrid Pettersson finns dven ett fotomaterial. Bland annat finns en bild da
J. O. Tornberg har lagt sitt svep pa en béank och sitter grensle dver den och hyvlar svepet.
Metoden fungerade béast vid uttunning av dndarna pa svepamnena.'”

4.3.3 Hyvla med skrubbhyvel
Endast en uppgiftslamnare beréttar att man borjade med att hyvla med skrubbhyvel for att
sedan finhyvla det sista med putshyveln. Skrubbhyveln avverkade snabbt men det blev ocksa
latt stora urslag. Darfor anvande jag inte den i ndgon storre utstrackning i undersokningen.
Nagon meddelare uppgav dven oxhyveln. Det ar ett verktyg jag inte har provat men det kan
sakert fungera pa stora svepamnen.

178 £ U. 5426, maskinskriven version, s. 225, C. Wiking. E.U. 9035, maskinskriven version, s. 368, PA Kjolset.
17 E U. 4890 maskinskriven version, s. 144, J-O Jansson.

178 E U. 5669, maskinskriven version, s. 469. Ingrid Pettersson.

178 E U. 5669, maskinskriven version, s. 474. Ingrid Pettersson.
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4.3.4 | taljhast med bandkniv

Att arbeta med bandkniv i taljhast var ett effektivt
satt att avverka tra pa, samtidigt som metoden gav
bra kontroll. Nar spanen blev for tunna
underlattade det att ha en stodbrada under spanet
for att fa det stabilt. Jag provade bade att forst
bearbeta spanet med bandkniv for att sedan ta en
sista puts med hyveln och att gora den slutliga
ytan med bandkniven. Att avsluta med hyveln gav
en finare slutyta.

Bild 62. Bearbetning med bandkniv, sélg 1
Foto: T. Karlsson

4.3.5 Vid hyvelbank och langbank med skave
Det finns egentligen en hel grupp av verktyg som kallas skave. Den skave som beskrivs fran
Vamhus kallas ocksa i vissa fall for lapphyvel. A Hinders beskriver det pa foljande vis.

Sedan skulle man hyvla dessa brader tunna, samt jamna och fina, man hade da en hyvel, denna kallades
skavin, skaven, denna var €] lik nagon hyvel utan det var ett trad med handtag i bad dndarna samt ett jarn pa
mitten som hyvlades.'*

Den hér typen av skavare har oftast ett
¥ svagt rundat stal och ytan blir relativt plan.
§ Andra typer av skavare har enbart ett
handtag och betydligt mer vélvda stal, sa
kallade tragskavare. En tredje typ har valvt
stal och tva handtag .

Bild 63. Skaven som anvéndes i undersékningen. Foto: H. Aberg

Mina forsok med skave gjordes framst pa de stora furubradorna. Vid de forsta forsoken
spandes brédorna fast i hyvelbanken och bearbetades med skaven. Det fungerade relativt bra
och tva av de bojda spannsvepen ar bearbetade pa detta satt. Skaven som anvandes var av den
sort som A. Hinders beskriver och inkopt pa en loppmarknad i Véstergétland (bild 63).

180 YLMA 5440, s. 3, A. Hinders
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Samtliga Vamhusupptecknare beskriver att man lade
svepet pa en lang bank och darefter satte sig grensle Gver
och hyvlade spanet/bradan med skaven.

Det visade sig vara ett effektivare satt. Har kom hela
kroppstyngden med i arbetet och det var latt att ”parera”
skaven sa att den arbetade pa det satt jag ville. Det var
ocksa latt att vid uppkomsten av mottra vrida den och
. darmed undvika att stalet grdvde ner sig i traet. Skaven
| fungerade bé&de nér jag hyvlade emot mig och ifr&n mig. D&
' jag hyvlade fran mig gick det att & lite mer kraft. A andra
, sidan gick det att fa battre kontroll nar skaven hyvlades
emot mig. Vid mer frekvent avverkning var det effektivt att
t_ " jobba snett 6ver fibrerna. Metoden fungerade sa bra, att jag

| efterhand slutade anvinda yxan och enbart hyvlade med

* skaven efter utklyvning av &mnena.

Bild 64. Avverkning med skaven pa spann-
amne fran furustock 2. Foto: Tomas Karlsson

Arbetsgangen i 6vrigt var den samma som vid hyvling. Efter att en sida, oftast ytsidan,
hyvlats jamn med skave rentaljdes eller hyvlades &mnet sa att det blev parallellt pa bredden.
Darefter marktes tjockleken ut med stryk- eller ritsmatt och svepamnet hyvlades jamnt med
skaven fran karnsidan. Oftast hade karnsidan pa spannbradorna flest ojamnheter och djupa
klyvfaror. Dessutom var den alltid svarare att hyvla jamn utan urslag.

4.4 Uppmijukning av spanet

Nar spanen bearbetats till ratt tjocklek och bredd var nasta steg att pa olika séatt mjuka upp
dem sa att de inte brots vid svepningen. Har fanns det manga olika beskrivningar i
fragelistsvaren (se kapitel 3.2.6 samt bilaga 1 och 2).

4.4.1 Ristningar

Forutom att rista hornen pa amnen for fardspannarna pa det satt som beskrivits fran Vamhus
(se kap 3.2.6) har jag endast gjort nagra enstaka forsok med att rista tunnare svep. | samtliga
fall handlade det om furu och svarigheten lag i att rista sa ytligt att ristningen inte syntes fran
utsidan.

Vid tillvagagangssattet for att rista fardspannsamnena matte jag ut var hornen skulle
komma att placeras och ristade dér vinkelratt dver brddan med knappt en centimeters
mellanrum. Kniven som anvéandes var en vanlig sléjdkniv fran Frost i Mora. Den drogs tva till
tre ganger i varije rist for att komma tillrackligt djupt. Pa de undersckta fardskrinen sag det ut
som att ristarna gatt ner ett par millimeter i bradan.
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Det har forkommit ristar pa manga
av de undersokta svepen. Ibland &r det
svart att forsta varfor vissa av dem d&r
ristade och andra inte dr det. H&r kan
det sakert bade handla om tradition och
funktion. | arbetet med vikning av
fardspannar pa frihand, visade det sig
att ristningen var ytterst funktionell (se
nedan under vikning av férdspannar
kapitel 4.5.4).

Bild 65. Ristning for horn pa spannamne, furustock 4. Foto: T. Karlsson

4.4.2 Basning, blotlaggning, uppmjukning

Vérme, anga och vatten hjalper till att mjuka upp spanen. Att varma och samtidigt tanja ut
fibrerna mekaniskt fungerade bést. Det var egentligen enbart vid basningen som dmnena
sveptes utan nagon som helst mekanisk bearbetning.

Kokande vatten var ett effektivt satt att fa virket mjukt. Tillsammans med att tanja ut

fibrerna dver nagot runt fungerade det oftast mycket bra. Det gallde att tanja lite i taget och
samtidigt halla emot pa ovansidan av @mnet med handerna. | uppteckningarna anvandes allt
fran lagom tjocka tradstammar till speciella klossar eller vikklovar som hjalpmedel.
- 4 ~ En stockhalva, omkring 15 centimeter i
7 | : diameter, att spanna i hyvelbanken eller vid
taljhasten, var det redskap jag framst begagnade
mig av. Svarast var det att fa de yttersta andarna
helt mjuka. Detta visade sig vara nodvandigt,
framforallt vid svepning pa frihand utan mall. Ett
sétt att mjuka upp dndarna var att féra in dem i
en tunn springa for att fa mothall, till exempel i
hyvelbankens baktang eller taljhastens Gppning.
Da fungerade det att forsiktigt boja dem.

Bild 66. Manuell uppmjukning, sélg 1. Foto: T. Karlsson

Varmt vatten som inte var kokande hade i princip samma funktion som kokande.
Skillnaden var att det kravdes mer mekanisk bearbetning for att fa spanet mjukt och bojligt.
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Vid ett tillfalle gjorde jag ett forsok att
basa ett furuspanspan &ver Oppen eld.
Successivt holl jag det 6ver elden, mjukade
upp det mekaniskt och blotte det med en
vattentrasa for att det inte skulle torka och
fatta eld. Spanet blev mjukt och lattbojligt,
men sotigt. En fordel var att det kunde
punktvarmas dar det exempelvis skulle fa en
kraftigare boj.

Bild 67. Basning av span éver 6ppen eld. Foto: T. Karlsson

Att svepa utan att varma spanet alls var en metod som nagra meddelare uppgav. Har
gjorde jag ocksa ett forsok med ett ytsvep fran sélgstock 4. Det var mitt i sommaren och
virket var fyllt av sav. Med hjalp av noggrant mekaniskt forarbete gick det att svepa utan
problem.

Baslada uppgavs framforallt av Vamhusmeddelarna och da endast nar det galler
fardspannar. Den baslada jag anvande var tillverkad i formplyfa. Den hade mattet
2x0.30%0,20 meter och var isolerad med frigolit. Materialen i ladan var inte autentiska men
det handlade om att av tidsskal ateranvanda en redan tidigare tillverkad lada. Fran pipen pa en
stor vattenkittel leddes angan in i ladan. Det var viktigt att vattnet kokade kraftigt for att det
skulle komma in tillrackligt med anga i ladan. Spannsvepsamnena fick ligga i ladan upp mot
en timme innan de bojdes. Vid test av basning med tunnare span gick det betydligt fortare
omkring 10 -15 minuter.

4.5 Bojning av spanen

Som framgick i kapitel 3.2.7 fanns det olika exempel pa mallar i fragelistsvaren liksom flera
svar som uppgav att man inte har anvant sig av mall. Det forekom ocksa exempel pa
mellanting, det vill séga att man inte hade ndgon mall men daremot anvande stodpinnar for att
fa onskad form. Jag har provat att boja spanet utifran de flesta metoder som listats upp i bilaga
3. Oftast vandes ytsidan utat pa spanen da de sveptes.

4.5.1 Mall med féstpinnar och vidjedglor

Nils Teolin fran Lappland beskrev tva snarlika malltyper med pinnar och vidjedglor for
fasthallning (kapitel 3.2.7). Jag provade bagge sorterna i undersokningen, framforallt den med
trafundament under.
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De fungerade bra men svarigheten kom
nar svepet hade natt runt och dndarna skulle
overlappas. Da blev det nddvandigt att lossa
de forsta pinnarna for att kunna béja den
sista biten. Det innebar vissa svarigheter med
att svepet ville rata ut sig. Dessutom var det
nddvandigt att ha kilar mellan vissa pinnar
och svepet for att fa det att ligga tatt emot
mallen. I mina forsok anvande jag snoren i
stéllet for vidjor att fasta pinnarna med.

Bild 68. Svepning av sdlgspan runt pinnmall. Foto: T Karlsson

De spannsvep som sveptes med
hjalp av mall, bdjdes runt mallar av
Nils Teolins “typ” med tréplatta,
pinnar och  oglor.  Eftersom
svepamnena hade en tjocklek av 9-
12 millimeter, kravdes det minst tva
personer for att lyckas. Det var
viktigt att fixera spanet med hjalp
av pinnarna annars ville det garna
tryckas ut nagonstans. Om det
skedde var det svart att fa tillbaka
spanet i sin ratta form igen.

Bild 69. Svepning av spannamne pa mall efter forlaga av Nils Teolin. Furu 2
Foto: Jonas Karlsson

4.5.2 Mall med skara

En variant pa mall som bland annat Ingrid Pettersson namnde &r den med en féstskara i. Den
var funktionell eftersom en av de storsta svarigheterna vid svepningen var att halla den inre
spananden pa plats. Darfor var det viktigt att ha en fungerande fastsattningsanordning for den
inre dnden pa spanet.

4.5.3 Mall med féstpinne

Den norska malltypen med fastpinne pa in- och utsida av de 6verlappande andarna fungerade
relativt val (se beskrivning i kap. 3.2.7 under rubriken mallar). Problemet var att halla ihop
spanet medan pinnarna bands ihop eftersom det inte fanns nagot som holl fast den inre anden.
En tankbar 1osning skulle kunna vara att en mall som har skara och dessutom ett urtag for
fastpinnen.
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4.5.4 Vikning av féardskrin utan mall

Alla Vamhusuppteckningar beskrev att man vek spannsvepen utan mall direkt pa banken. Min
overtygelse var att jag var alldeles for svag for att klara att bja dessa tjocka svep pa frihand.
Det var forst efter att ha last i en av Filip Rombo Erikssons beskrivningar, vilket var ganska
sent i undersokningen, som tanken pa att jag skulle klara att svepa pa frihand uppstod.

Nér de (spannbraderna, min anm.) voro tillrackligt mjuka togos de ut, ett i sander och vekos i alla fyra hérn
forst. Nar hornena blivit vikna vek man ihop dem sa att en svep bildades, s& kallades den del av asken dar
bradets bada andar lades utanpd varandra ock dar sjilva hopsattningen gjordes. Sedan satte man i tvé
klammor varefter man med matt kontrollerade att asken var ordentligt viken sa att den inte blivit vind eller
skev. Nar den saken var ordnad slog man pa klimmorna ordentligt, varefter den vikna asken lades pa brader
i taket for att torka och man tog nésta bréde och samma arbetet utfordes. '8

Att boja ett horn i taget och sedan vika
ihop svepet var inte speciellt tungt utan
tvartom lattare &n att svepa spanndmnena
runt mall. Svarigheten var att fa formen
symmetrisk. Har spelade ristningen en viktig
roll. Vid vikning pa frihand blev funktionen
av ristningen valdigt tydlig. Genom att
enbart rista dar svepet skulle vara bojt
skapades en funktionell balans mellan styva
sidor och mjukare horn vilket underlattade
vid svepningen.

Bild 70. Vikning pa frihand av spannsvep efter Vamhusmodellen.
Furustock 5. Foto: Tomas Karlsson

Den stora utmaningen var har att rakna ut
var ristningarna skulle vara placerade for att fa
en symmetrisk form. Av de forsok som gjordes
pa sammanlagt fyra spannsvep, blev inte
resultatet av nagon bojning helt
tillfredsstéllande. For att lyckas med att svepa
pa frinand kravs mer Ovning an sa. Vid
frihandsbojning hade ocksa oroligheter som
kvistar och kadlapor i virket storre betydelse for
resultatet.

Bild 71. Hopslagning av &ndarna. Foto: Tomas Karlsson

181 ULMA 3838 s. 7, Rombo F. Eriksson.
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4.5.5 Vikning av tunnare svep utan mall

Manga uppgiftslamnare uppgav att man svepte pa frihand utan mall. Har var det var mycket
viktigt att spanet var jamntjockt och utan vresigheter. Vid forsoken var det svart att fa
symmetri vid den del av svepet dar dndarna lag omlott. Svarigheten lag i att fa svepet riktigt
mjukt i andarna, eftersom det var besvarligt att fa nagot mothall dar, vid uppmjukningen.
Dessutom blev det nastan dubbel tjocklek vid omlotten dven om spanet hade tunnats ut i
andarna. For att andd mjuka upp dndarna fungerade det att satta dem i en smal springa
exempelvis i framtangen pa hyvelbanken.

Det var viktigt att inte forivra sig vid frihandssvepningen. Da var det latt att spanet
sprack. En metod som fungerade relativt bra var att forma svepet 6ver knéet samtidigt som jag
forsokte skapa en symmetrisk form. For att fa det att bli riktigt bra kravs mycket traning bade
nar det galler att hyvla spanen helt jamntjocka och att fa dem symmetriskt bojda.

Bild 72 och 73. Svepning pé frihand, bjérk 2. Foto: Tomas Karlsson samt Helena Aberg

4.5.6 Att boja i en rund form

Vid ett forsok att anvdanda en mall liknande formen pa Vamhus gammelgard dar man
uppenbarligen svept in spanen i istallet for att svepa runt det (se kap 4 avsnitt 3.3) anvande jag
en aluminiumkastrull som yttre form. Under de forsta forsoken var andarna lite for stumma
men efter att ha mjukat upp dem ytterligare bojde sig spanet fint runt formen.

4.6 Sammanfattning av laborationerna

De praktiska laborationerna har spant dver ett stort omrade eftersom det gick att hitta manga
infallsvinklar i ké&llorna. Det har inneburit att alla kriterier inte utforskats med samma
noggrannhet utan att vissa omraden undersokts mer 6versiktligt medan jag har fordjupat mig
inom andra. Eftersom ingangen i undersokningen varit klyvning av span och brador till svep
var det nédvandigt att involvera de moment som ingatt i arbetsprocessen fram till béjandet av

70



svepen, for att fa ett trovardigt resultat. Daremot hade det med facit i hand réackt att utforska
ett eller tva tréslag.

De flesta uppgifter som har undersokts utifran kallorna har visat sig fungera
tillfredsstéllande. Vissa moment kraver mycket 6vning for att ge ett gott resultat. Darfor har
jag i de fall jag har skummat pa ytan, inte uppnatt tillrackliga fardigheter. Trots det ligger det
ett varde i att prova och visa den variation som har funnits i processen att tillverka svepta
vagagar till karl, med traditionella metoder.

Nedan sammanfattas de resultat och erfarenheter som kommit fram i undersékningen. De
viktigaste resultaten aterkommer aven i den avslutande diskussionen.

4.6.1 Erfarenhet vid virkesval och klyvning

I klyvmomentet ligger mycket kunskap bade nar det galler att vélja ratt virke och att utfora
klyvningen. Sammanlagt har jag testat att klyva fem salgstockar, tre bjorkstockar och fem
furustockar. Att hitta fullgott virke ar en av forutsattningarna for att uppna ett lyckat resultat.
Av de stockar jag kluvit ar det framst sélg 1 och till viss man furu 3 och 4 som fungerat bra att
klyva. Det har gatt att fa ut span och brador dven ur de flesta av de andra traden, men det har
kravts en storre arbetsinsats, bade vid klyvning och vid bearbetning av amnena. Det galler
exempelvis de véxtvridna traden vilka har gett en del span och brador, men som samtidigt
varit mer svarbearbetade.

Ju storre erfarenhet av klyvmomentet man far desto lattare blir det att, dels bedoma virket
fore anvandning, dels att kunna hantera det virke som inte ar perfekt och anda fa godtagbara
resultat. | forsta hand ar det inte nagot man laser sig till utan det kravs &vning,
uppmarksamhet och reflektion for att uppnd goda kunskaper i amnet. Den tid som en
masteruppsats spanner éver ar allt for kort tid for att tilligna sig dessa fardigheter, dven om
jag sjélvklart fatt med mig manga viktiga erfarenheter att bygga vidare pa. Framforallt nar det
géller virkesval och klyvning av grova furustockar ( se vidare kap 5.2 och 5.3).

Nagra av de viktigaste erfarenheterna fran klyvningsmomenten ar att:

e Ju tunnare amnen man ska klyva desto viktigare ar det att ha lika mycket material
pa bagge sidor om klyvsprickan, for att den inte ska dra snett. Samtidigt ar det
forst nar man har ett relativt tunt material som det gar att styra sprickan. Det
innebdr att ju ndrmare man kommer slutresultatet ju stérre méjlighet har man att
styra arbetet. Darmed Okar betydelsen av den egna skickligheten ju tunnare
material man Klyver.

e Den metod som August Holmberg forordade, att sla hart med en traklubba under
sprickan pa den sida som é&r tjockast kan fungera som metod att styra sprickan pa
tjockare &mnen. Fullt ut kan jag inte sdga att jag lyckats men vid vissa tillfallen
har sprickan gatt tillbaka markant. Har behovs sékert storre erfarenhet for att
verkligen lyckas.
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e Metoden att klyva furubrador tangentiellt ur kvartsklovor, pa det vis som bland
annat beskrivits fran VVamhus, kravde lite kraft och innebar relativt lite spill. Det
visade sig vara ett bra satt att f fram stora svepamnen ur grova stockar.

e Virket tenderar att bli mer lattkluvet om det far ligga i vatten nadgra manader fore
klyvning. Erfarenheterna galler for furu.

4.6.2 Erfarenhet utifran spanens fortsatta bearbetning
Nar det galler bearbetning av de utkluvna amnena till svepbara span eller brador fanns det
manga metoder att gora det pa. | de flesta fall har det varit nédvandigt att efterbearbeta spanen
fore svepning. Det gar att utlasa ur kallmaterialet och det ar ocksa mina egna erfarenheter.
Fanns det mycket dvermatt var det effektivt att borja avverkningen med yxa for att sedan
overga till hyvel, bandkniv eller skave. Vilka verktyg uppgiftslamnarna forordade handlade
sakert mycket om vilken tradition eller vilka referenser de utgatt ifran. Bade hyvel, skave och
bandkniv fungerade tillfredsstallande. For mig blev anvandandet av skaven pa langbank en
viktig erfarenhet eftersom jag aldrig anvént den innan.
Ju noggrannare och jamnare bearbetningen av spanen var desto battre resultat gick det att
fa vid svepningen. Detta gallde inte minst for de span och brador som sveptes pa frihand.

4.6.3 Erfarenhet utifran uppmjukning och b&jande av spanen

Att den mekaniska bearbetningen fore sjdlva svepningen var viktig framkom i manga
fragelistsvar och det &r en erfarenhet jag sjalv ocksa gjort. Det basta var att tanja ut spanet
over nagon rund form, en stockhalva, det egna knéet eller liknande och hélla emot med
handerna pa ovansidan for att motverka spjalkning. Parallellt blottes dven spanet i de flesta
fall regelbundet i varmt vatten. Helt farskt virke fungerade ocksa bra att svepa direkt,
forutsatt att det fick en god mekanisk uppmjukning.

Nar det galler ristningar av olika slag ar det framst raka ristningar pa fardskrin som jag
har testat. FOr frihandssvepning fungerade de bra under forutsattning att det var ratt utrdknat
exakt var hérnen skulle vikas och att den ristade ytan var jamntjock. Annars blev formen latt
asymmetrisk (se vidare kap 5.1).

Svarigheten med att rista tunnare svep var bland annat att fa ristningen tillrackligt ytlig sa
att de inte syntes pa utsidan. Har har jag inte dgnat speciellt mycket tid och kan inte saga att
jag har nagon storre erfarenhet.

Basning i baslada har i forsta hand gallt spannsvepen, eftersom sa gott som inga andra
uppgifter finns om det. Med tanke pa spanens tjocklek kan det ha varit en forutsattning for att
kunna bdja spannsvepen Gverhuvudtaget. Nu for tiden dr det manga sléjdare som basar sina
svep och det ar en effektiv metod att fa dem mjuka och bojliga.

Att svepa med hjélp av mall ger for en otrdnad hand ett béattre resultat, framforallt nér det
galler att fa symetriska former pa svepen. Det fanns en del olika mallsorter att vélja pa och
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bast fungerade de som hade féstspringa. Da blev den inre anden fast forankrad och behévde
inte lossas, for att den yttre anden skulle kunna 6verlappa. Nagot som vid svepning med andra
mallar latt innebar att den inre anden krop ivag fran sitt ursprungslage.

Svepning pa frihand visade sig krdava mycket 6vning, atminstone om resultatet skulle bli
symmetriskt. Svarast var det att fa en bra form dar andarna gick omlott, eftersom det innebar
att tramaterialet blev nara nog dubbelt sa tjockt, samtidigt som de yttersta 4ndarna var svara
att boja. FOr ett bra resultat ar det ocksa viktigt att spanen ar jamntjocka samt utan kvistar och
andra skavanker. Om man beharskar konsten att svepa utan mall kan det innebdra mycket
tidsbesparing bade nar det galler torktider och malltillverkning. Slutsatsen &r att ju storre
erfarenhet och skicklighet utévaren har desto mindre hjalpmedel och redskap krévs for att
uppna ett tillfredsstallande resultat.

Vid svepning av spannsvep visade det sig att det var lattare att svepa pa frihand an med
mall atminstone nar det géllde Vamhusmetoden. Problemet var aterigen méjligheten att fa
symmetriska svep. Det var ocksa svarare att fa ett bra resultat ju hogre svep det géllde. Basta
resultaten uppnaddes pa de tva svep som var 12 respektive 16 centimeter hoga.

4.6.4 Avvikelser fran ursprungsplanen av undersékningen

Vissa uppgifter har jag sett som mindre trovardiga och har darfor inte provat. Exempelvis att
boja svepen runt en féardig botten samt att klyva fura radiellt. Att svepa runt en fardig botten
kan sakert efter mycket traning fungera tillfredsstéllande, men det mest logiska &r att passa in
botten nar spanet ar svept oavsett om det sker pa frihand eller runt en mall. Uppgiften att
klyva furu radiellt fran kvartar som beskrivits i ndgon enstaka uppteckning ser jag som mindre
trovardig eftersom virket oftast har stora kvistar i kdrnan. Dessutom &r k&rnveden sprédare att
boja an ytveden. Bland de aldre svepkarl jag undersokt har bara nagot furusvep varit uttaget
radiellt. De verkar ha varit maskinsagade och tillverkade ganska sent.

Jag har heller inte provat att vika ett langt furusvep flera varv, sa som det beskrivits av
Marten Lars Olsson i Vamhus, men det beror snarare pa tidsbrist an att jag ser dem som
mindre trovardiga.

Fran borjan var tanken att gora nagra fardiga rekonstruktioner av svepkarl men under
arbetets gang omprovades detta. Istallet utokade jag den del av undersékningen som
behandlade grova furustockar vid arbetet med fardspannssvep. Det berodde framforallt pa att
jag hittade kompletterande uppgifter i &mnet ganska sent i undersokningen.** Beslutet kanns
relevant eftersom undersokningen i forsta hand har fokuserat pa att rekonstruera
hantverksprocesser och inte fardiga foremal. En upprepning av arbetsmomenten med furu
befaste dels vissa av de slutsatser jag dragit efter forsta omgangen, dels innebar det méjlighet
att prova de nya uppgifter som framkommit, vilket darmed tillférde ny kunskap till
undersokningen.

182 JLMA 3838 F. Rombo Eriksson, ULMA 5440 A. Hinders.
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Trots intentionen att rekonstruera hantverksprocesserna sa autentiskt som mojligt har jag
pa grund av tidsbrist ibland kompromissat och anvand modern teknik. Det galler bland annat
for basladan som var tillverkad i formplyfa och varmdes upp med angan fran en elektrisk spis
istallet for 6ver dppen eld. Nar det géller spanen och braderna har jag inte anvant nagra
maskiner vid Klyvning och bearbetning av dem férutom att det mesta virket falldes med
motorsag. De grova furorna kapades ocksa med motorsag. Daremot har jag anvént bandsag
vid tillverkningen av mallar och kilar. Dessutom borrades halen till pinn- och vidjemallarna
med handborrmaskin.

Fran borjan var tanken att undersékningen i forsta hand skulle behandla Granlunds kallor
och att Levanders kallor fran dvre Dalarna framst skulle fungera som komplement. Med facit
i hand har det visat sig att Levanders kallor varit minst lika viktiga. Framforallt de uppgifter
som handlade om furuklyvning och arbetet med férdspannsamnen.

4.6.5 Det kvantitativa resultatet

Totalt har jag bojt drygt trettio span i undersokningen. Nagra har misslyckats och spruckit
men det finns drygt tjugo bojda span kvar. Av dem &r nio av spannsvepstyp, fem ar bojda runt
mall och fyra &r bojda pa frihand. Tre ar av bjork, sex av sélg och de resterande &r mindre
furusvep.

Det finns dess-
utom ett tjugotal
kluvna furubrader
1,80-2 meter langa,
20-30 centimeter
breda och 15-25
millimeter  tjocka
samt ett tiotal
tunnare span.

Dessutom gav
laborationerna en
“handfull” utkluv-
na bjork- och salg-
span .

Bild 74. Ett antal av de bojda span som producerats vid undersokningen.
Foto: H. Aberg

74



5. Avslutande diskussion

Det har funnits flera syften med undersokningen. Dels att préva det hantverksmassiga
innehallet i ett antal av de fragelistsvar och uppteckningar om tillverkning av svepkéarl som
finns i wvara arkiv. Vidare att stdlla fragelistmaterialet i relation till foremal,
hantverkstraditioner och arbetsmoment. Ett annat syfte har varit att 0ka och fornya kunskapen
om traditionell svepteknik vid virkesval, klyvning, bearbetning och bojning av spanen.

En 6vergripande malsattning har dessutom varit att undersokningen ska bidra till en 6kad
fokusering pa forskning i traditionella sl6jd- och hantverkstekniker inom det kulturvardande
forskningsfaltet, som ett omrade for att bevara och tillvarata kulturarvet.

Aven om mycket tid har lagts i arkiv och museimagasin ar det i de laborativa delarna som
tyngdpunkten av undersokningen finns. Det &r har jag anser att ny kunskap har tillforts.
Utifran de kriterier som sattes upp i bilaga 3 har jag rekonstruerat olika metoder for klyvning,
bearbetning, uppmijukning, basning och bajning av spanen. Genom undersokningen har det
visat sig att de uppgifter som lamnats i fragelistsvaren i de flesta fall stammer och fungerar
tillfredsstéallande (se vidare kap 4.5).

Nedan resonerar jag runt de viktigaste resultaten i undersokningen samt tar upp nya fragor
som framkommit. Vidare diskuteras olika kallor med tyngdpunkt pa fragelistmaterialet.
Dessutom fors ett resonemang om hantverkslaborationer som arbetssatt samt om behovet av
praxis och starkare teoribildning inom hantverksforskningen.

5.1 Reflektioner kring fardskrinstillverkningen i vre Dalarna
Orsakerna till att det kommit fram intressanta uppgifter vid rekonstruktion av fardspannssvep
ar, bland annat, att den hér typen av stora fardskrin séllan tillverkas idag, varken med
traditionell klyvningsteknik eller maskinellt. Det har inneburit att det har funnits mycket att
aterupptacka. For resultatet har det ocksa haft stor betydelse att det funnits flera kéllor fran
Vamhustrakten och évre Dalarna vars uppgifter liknar, men samtidigt, kompletterat varandra.
En annan anledning till att arbetet med spanen eller bradorna till fardskrinen varit
speciellt intressant ar den funktionalitet som genomsyrade arbetsgangen. Hela processen med
fardspannstillverkning visar en forfinad teknik och rationalitet som har utvecklats under
forindustriell tid genom att man har producerat samma typ av féremal vid upprepade tillfallen.
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Ingenting i arbetsgangen verkar ha skett av en slump utan varje enskilt moment har syftat till
att pa ett effektivt satt na malet, det vill sdga att fardigstéalla produkten.

Bland annat galler det vid klyvningen av kvartsklovor. Det kravdes lite kraft for att klyva
dem och gav relativt manga @mnen per stock. Dessutom gick varje klyvning snabbt.

Att bearbeta bradorna till ratt dimensioner med skave pa langbank ar ett annat exempel pa
en funktionell metod i arbetsprocessen. Skaven avverkade dverflodigt virke snabbt genom sitt
svagt rundade stal. Den var latt att styra och kontrollera. Genom att sitta pa arbetsstycket kom
hela kroppstyngden med i arbetsprocessen, vilket gav extra kraft. Skaven med tvahandsgrepp
ar ett verktyg som sallan anvands idag. Utifran mangden av skavare i vara museer kan man
dra slutsatsen att de anvandes ofta under forindustriell tid. Det &r ett verktyg som fortjanar att
aterupptackas och anvandas mer i dagens sléjdande.

Metoden att rista spannsvepen i hdrnen med raka ristningarna och att dérefter vika svepen
utan mall ar ytterligare exempel pa funktionalitet och tidsbesparande atgarder i tillverkningen
av fardspannar fran Vamhus.

For att tillverka fardspannar kravdes inte mycket utrustning och de metoder som anvandes
ser kanske ut att vara foraldrade. Ofta drar vi en parallell mellan foraldrade arbetsmetoder och
hog tidsatgang. Det ar latt att lura sig i bedomningen av hur tidskravande traditionella
arbetsmoment utan maskinell hjélp egentligen &r, utan att forst inférskaffa tillrackliga
erfarenheter.

Om inte arbetsprocesserna ovan hade testats utifran metoden autentisk processuell
rekonstruktion, hade det troligtvis varit svarare att komma fram till dessa slutsatser och
reflektioner. Kanske hade det gatt for nagon mycket initierad hantverkare att abstrakt tanka
sig hela arbetsgdngen men i mina 6gon hade det varit en omvag som dessutom i storre
utstrdckning skapat hypotetiska resultat. For en icke hantverkskunnig hade slutsatserna varit i
det ndrmaste omojliga att dra.

5.2 Fragestéllningar kring tangentiellt kluvna furubrador

Metoden att klyva furubradorna fran kvartsklovor har vackt en del intresse inom andra
hantverksomraden, bland annat inom bygghantverk. En frdga som har uppkommit &r i vilken
man samma klyvtekniker har anvants vid framtagning av annat virke, exempelvis bat- och
byggnadsvirke?

Eftersom sveptekniken kraver span som é&r tagna i fiberriktning ar det troligt att
klyvmomentet levt kvar langre hér, an inom andra sl6jd- och byggnadstekniker. Det gar utan
storre svarighet att fa fram brador mellan trettio och fyrtio centimeter fran mogna grova furor.
Fordelen ar relativt kvistfritt och lattkluvet virke med lite spill. Nackdelen ar att bradorna
bestar av mycket ytved och darmed inte ar lika rétbestandigt som karnvirke.

En annan nackdel borde vara att tangentiellt till halvtangentiellt virke rér och slar sig mer
an radiellt virke. Har har det framkommit en intressant upptéackt i och med att uppsatsarbetet
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dragit ut pa tiden. Det har visat sig att de tangentiellt utkluvna bradorna som inte bearbetats,
har slagit sig valdigt lite. Detta oavsett om virket har torkat staende eller liggande samt under
vilken arstid det har kluvits.

Inte heller verkar det spela
nagon roll om bradorna har
forvarats i rumstemperatur,
utomhus eller i kallforrad. Virket
har dessutom reagerat likadant
oavsett bredd och tjocklek. Varfor _
det har slagit sig i s& liten |y
utstrackning ar svart att svara pa
utan vidare undersékningar. En
orsak skulle kunna vara att det ar
kluvet istallet for sagat.

Bild 75. Brada fran Furustock 3 som trots att den forvarats under olika
fuktforhallanden inte slagit sig. Tyvarr var stocken angripen av blatra.
Darfor blev det aldrig aktuellt att svepa frén den. Foto: H. Aberg

Vid en resa i norra Finland
sommaren 2005 besokte jag Sodankyla
gamla trdkyrka som byggdes 1689. Den
restaurerades i mitten av 1990-talet. Da
fick den bland annat ny panel. Vid en
narmare undersokning visade det sig att
panelen bestod av utkluvna obearbetade
furubrador som liknade dem jag kluvit
fram i mina forsok.

Bild 76. Del av panel pa Sodankyla gamla trakyrka. Till vanster
nykluven panel, till hdger delar av den gamla panel som kyrkan delvis
var kladd med fére restaureringen 1995. Foto: H. Aberg

De fa éldre panelbrador som satt kvar var bearbetade och ganska vaderbitna, vilket gjorde
det svart att se texturen i traet. Nagra av dem var ganska kvistiga. En var cirka 40 centimeter
bred. Andra brador var smalare och tangentiellt utkluvna. De skulle darmed mycket val
kunnat vara framtagna ur kvartsklovor.

I en skrift om restaureringen finns en bild som visar att man klyver ut brador tangentiellt
fran kvartsklovor utifran liknande metoder som de jag anvant.®

183 Maija Kairamo & Antti Pihkala, 1996, The restoration of Sodankyla old church 1992-1995.
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Nar jag studerat andra foremal i vara museimagasin och undersokt hur virket varit uttaget
forefaller det som om det skulle kunna vara utkluvet tangentiellt utifran kvartsklovor. Att
undersoka forekomsten av kvartskluvna brador i andra foremal och byggnader skulle kunna
vara ingangen till en ny undersokning. Liksom att undersoka vad det beror pa att virket nastan
inte slar sig.

Det har ar ytterligare exempel pa iakttagelser som svarligen skulle ha latit sig goras eller
fragor som knappast hade stallts, om inte en sa stor del av undersokningen bedrivits genom
laborativa metoder.

5.3 FOrsoOk att skapa en helhetsbild

Genom att sammanféra flera olika kéllmaterial med min egen hantverkserfarenhet och
forforstaelse har det varit mojligt att praktiskt rekonstruera historiska slojdhandlingar. Mycket
av de uppgifter som legat i olika arkiv har genom undersdkningen testats, sammanstallts och
levandegjorts. | stort sett ser jag det som ett pussel dar varje kélla &r en pusselbit. En bit som
har saknats ar de levande traditionsbarare som tillverkat svep med helt manuella metoder. De
korgmakare jag talat med har fyllt en del av den platsen.

Det tidiga nittonhundratalets etnologer har ofta i efterhand blivit kritiserade for sin
insamlingsiver och visst finns det manga fragetecken nar det géller hur de gatt tillvaga och
hur de tolkat sitt material.** Samtidigt ar det viktigt att se vardet i det arbete de har gjort. Det
insamlade materialet finns och nu ar det upp till var samtid att bearbeta och tolka det.

Den moderna etnologin har utvecklats till att mer observera och beskriva nutida processer
an att undersoka det materiella kulturarvet. Darfor ar det inte i forsta hand forskare inom detta
falt som har nytta av de fragelistor och fragelistsvar som ror hantverksprocesser utan snarare
forskare och utdvare inom hemslojds- och hantverksomradet. Dagens forskare inom hantverk
ar ofta i storre utstrackning sjalva kunniga eller val fortrogna med det hantverk eller
foremalsgrupper de forskar i, till skillnad frdn de etnologer som beforskade omradet under
borjan av nittonhundratalet. Det innebér att det finns goda mojligheter att fa fram ny kunskap
ur det insamlade materialet om sl6jd och hantverk som &r bevarat i vara arkiv. Genom att
aktualisera materialet for nya grupper kan det ocksa goras intressant.

5.4 Att forska i hantverk — framtidsaspekter

Med undersdkningen som grund anser jag att hantverkslaborationer via metoden autentisk
processuell rekonstruktion &r ett framkomligt arbetssatt for att fordjupa, atererévra och fornya
kunskap inom traditionella hantverksomraden. Det finns en potential i sattet att arbeta som
utifran reflektion och hantverksmassigt utdvande kan berika kunskapen om vart kulturarv.

184 Jmf med Agneta Lilja, 1996, Forestallningen om den ideala uppteckningen.
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Hittills har manga av de hantverkslaborativa undersokningarna som genomforts
forsiggatt utanfor det akademiska systemet. Ibland med stod av olika stipendiesystem eller
liknande, ibland bekostade av den som undersoker ett &mne. Tyvarr far den forskning som
sker utanfor hogskolevérlden liten eller ingen dignitet, oavsett hur kvalificerad den &n ar. Ett
annat problem med den forskning som inte sker pa akademiska eller andra institutionella
grunder ar hur den lagras. | varsta fall lagras den inte alls och far ingen eller liten spridning.

For att fa relevans i det som undersoks fordras det ofta att man provar alternativa
arbetssatt och gér om processerna flera ganger, nagot som inte minst min egen undersokning
har visat. Dessutom kravs det tid och reflektion for att nya slutsatser ska kunna dras. Bland
annat darfor, ar det viktigt att forskning i hantverk sker inom det akademiska systemet. Da
stalls ocksa kravet att undersokningarna ska bli kontrollerbara och transparenta pa samma
villkor som annan vetenskaplig forskning ar. Vidare att de far samma ekonomiska stéd som
ovrig forskning inom hdgskolevérlden.

Eftersom problematiken med att forska i hantverk genom praktiska hantverkslaborationer
annu inte ar vanligt forekommande inom universitet och hogskola, finns det inte nagon stark
teoribildning eller vedertagen praxis inom omradet. Det galler inte minst for det befintliga
kunskapsbygget om aldre hardslojdstekniker som i stort sett ligger helt utanfor den
akademiska forskarvérlden. Den hantverkliga teoribildning som finns ligger framst inom
bygghantverket och textil. Det gar att dra manga paralleller mellan forskning i olika
hantverkstekniker som kan korsbefrukta en teoribildning, men 6verlag finns behovet av en
storre inriktning pa bildning av teorier och skapandet av fungerande praxis inom hela det
hantverkliga forskningsfaltet.

Ser man till det kunskapsteoretiska faltet finns det en hel del intressant forskning som
behandlar tyst eller handlingsburen kunskap. Ett fruktbart sétt att bygga upp funktionella
teorier inom &mnet kan vara att de byggs upp tvarvetenskapligt i néra samarbete mellan
forskare inom det kunskapsteoretiska féaltet och de som forskar i hantverk.

Den fokusering och intresse for immateriell traditionell kunskap bade fran UNESCO:s
sida och som en del i bevarandet av biologisk mangfald via NAPTEK visar ytterligare
aspekter pa amnets aktualitet. Att hantverkskunskapen i sig ar en angelagen del av
kulturarvet, liksom att om den sétts i ett sammanhang ocksa kan bli en del i bevarandet av
biologisk mangfald.

For att framtidens kulturarvsforskning ska bli sa heltackande som mojligt ar det darfor
angeldget, for att inte sdga nddvandigt, att bevarandet av kulturhistoriskt vardefulla kunskaper
likstalls med bevarandet av kulturhistoriskt vardefulla foremal och byggnader.
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6. Sammanfattning

Uppsatsen behandlar rekonstruktion av handlingsburen kunskap vid vissa centrala sl6jd- och
hantverksprocesser som ingar i traditionell svepteknik. Framst galler det virkesval, klyvning
av span och brador till svepkarl samt forvaring, efterbearbetning, uppmjukning, basning och
bojning av span. Dessutom ger uppsatsen en historisk bakgrund till svepteknik samt beror
svepaskens roll i dagens samhalle.

Undersokningen tar sin utgangspunkt i etnologen John Granlunds doktorsavhandling fran
1940, Trakarl i svepteknik. En central fragestallningar & om det gar att ateranvanda
Granlunds kallmaterial i fraga om fragelistsvar och stélla nya fragor till det. Vidare att
undersoka om det gar att rekonstruera de beskrivna hantverksprocesserna, utifran den
information som kallorna ger. Dessutom har jag studerat vissa av de kallor om
svepkarlstillverkning i Vamhustrakten som Lars Levander anvant vid skrivandet av verket
Ovre Dalarnes bondekultur under 1800-talets forra halft och stillt samma fragor till dem.
Som ett komplement till fragelistsvaren har jag dven studerat svepkarl i atta olika museer och
hembygdsgardar for att fa ytterligare information om traditionell svepkarlstillverkning.

Efter att ha studerat de av Granlunds och Levanders kéllor som jag beddmt som mest
anvandbara har svaren strukturerats i tabellform utifran vissa kriterier. Darefter har en lista
gjorts pa vilka moment som praktiskt ska provas.

De praktiska laborationerna har utférts genom metoden autentisk processuell
rekonstruktion. Det innebér att man i mdéjligaste man utgar fran de arbetsprocesser, verktyg
och material som anvandes vid tiden da de undersokta historiska hantverksprocesserna
utfordes. Antalet traslag har begrénsats till furu, sélg och bjork vilka enligt kédllorna varit de
vanligast forekommande.

Bland annat har tillverkning av stora svepskrin i furu undersokts, med hjélp av metoder
som beskrivits fran Vamhus. Genom att handklyva grova furustockar har det gatt att fa
erfarenheter om tidsaspekter och rationalitet samt vilket virke som ar anvandbart och inte. Nar
det gallde Vamhusslojdarnas speciella satt att bearbeta spanen och bdja dem utan mall
upptéckte jag vid mina forsok en forfinad rationalitet i tillverkningsmetoderna.

Genom att rekonstruera hantverksprocesser kan nya infallsvinklar och perspektiv pa
foremalsforskning och traditionell slojd- och hantverkskunskap tillforas. Liksom kring
forskningen om hantverksmassiga produktionsfoérhallanden, nar det géller materialval,
verktygsval och tidsaspekter.
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En rekonstruktion kan dessutom ge bieffekter pa andra narliggande forskningsomraden.
Exempelvis kan man stilla sig frigan om metoden som Vamhussléjdarna anvande for att
klyva brader till stora fardspannar &ven har anvénts nér det har géllt annan klyvning av brader
till bygge och slgjd.

Uppsatsen diskuterar vikten av att hantverksforskning sker inom hogskolevarlden och
darigenom blir genomskiktlig och kontrollerbar pa samma satt som Ovrig akademisk
forskning. Behovet av starkare teoribildning inom det hantverkliga handlingsburna
forskningsfaltet tas upp. Liksom att bevarandet av traditionell immateriell hantverkskunskap
likstalls med bevarandet av kulturhistoriskt vardefulla foremal och byggnader.
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Stigtomta, september -06.
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Bilaga 1. Sammanstallning av 28 fragelistsvar ur fragelista Nm 47 (1933) fran Nordiska museets géallande svepkarlstillverkning samt 3 svar fran SOFI/ ULLMA

Fragelista nr

1. Virke, virkesegenskaper

2. Forvaring mellan féllning och
klyvning

3. Verktyg vid klyvning

4. Klyvning topp/rot halvor/kvartar,
borst/ sav

1. EU 4832 Vérmland, Meddelare R
Nilsson, VVarmlandsbro

2. EU 8436 Vastergotland, Meddelare A.
Forsberg, Skdlvene

Furu som véxte uti karr eller mossar
tatvaxt med fin véxtrand, segt och starkt
att boja

Kniv?

Kniven holls pa stockens 6veranda

3. EU 4846 Uppland, Meddelare E.
Eriksson, Soderbykarls sn

Rétkluven fura frdn mossar och vackra
bergtallar.

Spénorna frénskiljdes for det mesta ,med
en lang kniv. Aven bandkniv anvindes
men skulle da vara med tunt blad.

Virket kldvs i fjardedelar, karnveden
avskiljdes. Vid klyvningen togs sd
mycket som méjligt pa flask enar klvet
blir ratast da. Savsidan har mera ojemn
gang i klovet beroende av arsringarnas
mera ojemna tillvéxt.

4. EU 4878 A Dalarna, Meddelare
Kerstin Engstrom, Malung

Det yttersta av en fin bjorkstam. Klév
bort det innersta s& bara ytan blev kvar.
Botten av gran.

5. EU 4878 B Dalarna, Meddelare
Kerstin Engstrém, Malung

Asp i svepet botten o lock av gran

Yxa, sag kunde anvandas

Man kl6v trikubben och kunde f& fram
flera delar pa flask

6. EU 4889 Lappland, Vilhlemina,
Meddelare Nils Eriksson, Sagesman
Johan Filipsson f 1864 sid. 132-137

Tall asp bjérk, Kvistrena tallar fria fran
"tjurn” Spannar av fur, samma material i
kl&desaskar

Klyvning i mitten av trastycket annars
sprack stycket inte i mitten

7. EU 4890 Angermanland, Graninge sn,
Meddelare JO Jansson sid. 143-147

Matsacksaskar bjork, storre askar fur,
gran , dven asp. Bottnar o lock till
smaaskar, av storre fur

Virket blev segare om det fick ligga
négon dag och segna

Kniv till mindre svep, annars inget
angivet

Till smaaskar taljde man till amnena med
kniven. Till stérre &mnen kI6vs klabbarna
i mitten. Det fick inte vara marg. Man
kldv i mitten och i mitten igen tills man
fick den ndrmast méjliga tjockleken.
Amnena skulle vara hel -och halvsav.

8. EU 4896 Smaland. Meddelare, E.
Lehman, Ankarsrum

Asp till svep

9. EU 4898 Bohuslan Vésterlanda sn.
Meddelare karl Gustav Nilsson.
Sid. 187-189

Fur eller asp till spanen, bottnar och lock
gran eller fur. Basta klov i furan var
sddan som vuxit i mossar. Ej fran
bergklyftor. Anvande ej karnveden

Virket skulle vara ratt nar det anvandes.

Skulle anvéndas direkt och inte ligga i
vatten

Yxa Sag? "Ja anvander sag till att klyva
veden med nar det ej gar att klyva med
yxa”

Alt 1. Man Kklyver trakubben i fyra delar
kallas for pa flask. Klov fran den
spetsiga andan invid kérnan, som korgsp.
(Toppéndan?) Alt 2 Kldv i halvklovor
och dérefter tangentiellt.

10. EU 4903 Smaland Kraksmala sn,
Meddelare C Wiking sid. 226- 228 samt
238

Salg for sma askar storre askar finadrig
fur botten o lock av ek

Tunn yxa, ej sag

KI6v pa agn ej pé sav, i “mitten och
mitten igen till fjardingar. Av dessa
fjardingar utklyvdes tunna span.

11. EU 5021 Jamtland Meddelare, Stina
Jonson, Nélden

Svep av tall botten av gran

Virket skulle anvandas sé ratt som
mojligt om det inte anvéndes direkt
skulle det ligga i vatten

12. EU 5025 Uppland Lena sn Meddelare
Johan Gustav Larsson sid. 258- 262

Furu ju finsavigare desto battre, Det béasta
var bergtall, finsavig och gick latt att
klyva, Till smé askar kunde salg valjas
som sidospén Tall och gran till bottnar
och lock

Virket begagnades ratt, o men det gick
ocksa att anvanda senare om det lades i
varmt vatten.

Klyvkniv och hander

Virket klovs forst i storre klyftor, endast
ytveden begagnades och man klév pa
sav. Barkade fore slutklyvning. Man
formligen slet ifran span efter span med
handerna fran klyftan.




Fréagelista nr

5. Fortsatt bearbetning av utkluvet
span arbetsredskap,

6. B6jning/basning, ristningar pa
insidan

7. Mall eller frihand

1. EU 4832 Varmland, Meddelare R
Nilsson VVarmlandsbro

Svepet bojdes runt botten med en mall lika stor som botten i
Ovre kanten

2. EU 8436 Vastergodtland, Meddelare A.
Forsherg Skdlvene

3. EU 4846 Uppland, Meddelare E.
Eriksson. Soderbykarls sn

Efter uppklyvning upptéljdes spanen med
kniv till 6nskad grovlek for dess andamal

4. EU 4878 A Dalarna, Meddelare
Kerstin Engstrém, Malung

Svepet lades i varmt vatten tills det blev
mjukt.

Svepet bojdes runt en mall och fastbands stadigt tills det
hade torkat.

5. EU 4878 B Dalarna Meddelare Kerstin
Engstrom, Malung

Hyvel,

Var svepet stadigt skars skaror pa insidan
snett 6ver svepet for att underlatta
béjningen.

Vid tillbdjningen anvéandes endast handerna

6. EU 4889 Lappland Vilhlemina
Meddelare Nils Eriksson Sagesman
Johan Filipsson f 1864 sid. 132-137

Partorna hyvlades pa bagge sidor till
onskad tjocklek ca 1 cm. Hyvlades ndgot
mer vid dndarna. Kladesaskarnas svep
var 2-3 mm

Svepet veks direkt, fick inte torka.
Viktigt att karnsidan kom utét

Spannmall oval, gjord av hel stock, pinnar med vidjedglor
som féste svepet efterhand Se bild i uppteckning. Hade ej
mall till klddes o smdraskar. Botten gjordes forst och vecket
veks efter den.

7. EU 4890 Angermanland Graninge sn
Meddelare JO Jansson sid. 143-147

En sida pa spanet hyvlades slat och plan,
dérefter drogs ritar upp med ritmatt pa
béda sidor och pa anden. Sen taldes och
hyvlades ner till ritarna och detta pa
tverren. Sen satte man sig p& den och
putshyvlade &t dndarna som ocksa skulle
vara lite tunnare.

Om vicket hade blivit torrt maste det
kokas. Det maste vara fardighyvlat innan
det bojdes.

Om det var fragan om tjocka svep som
till matspannar kunde man vara tvungen
att skara skaror pd insidan for att b6ja
den.

For att fa ovalen snygg i rundningen gjorde man en mall
(modéll) som man vek vecket om

8. EU 4896 Sméland Tjust

Svepet bearbetades med spantkniv och
bandkarring

9. EU 4898 Bohuslan Vasterlanda sn.
Meddelare karl Gustav Nilsson.
Sid. 187-189

Forst anvéndes skrubbhyvel sen
putshyvel, till finare saker sandpapper.
Svepets tjocklek ca 5 mm

Nar virket var torrt i véaxten fick det
blétas och héllas framfor en eldslaga.

Stérre span béjdes runt en specialkloss for att bryta spanet,
se sid. 188. Mindre runda saker och tinor bdjdes mot knat,
mall anvéndes ej. Tunna sprot sattes som spannare for att
halla formen.

10. EU 4903 Smaland Kraksmala sn,
Meddelare C Wiking sid. 226- 228 samt
238

Obs! nar svepet hyvlades till battre karl
s fastsattes det pa en brada. En dymling
borrades in i vardera svepanda, Svepet
togs lite langre an till kérlets storlek sa
man hade rad att siga bort de
genomborrade sdgandarna

Det iordninggjorda svepet skulle forst
kokas s att saven skulle g& ur oavsett om
man hade ratt eller torrt tra. Detta for att
saven skulle kokas ur for att inte svepet
skulle spricka nar man la i varma
matvaror. Till stora kérl ritades skaror pa
insidan dubbelt diagonalt, se bild

De ovala kérlen bdjdes runt mallar

11. EU 5021 Jamtland

Svepen skulle inte kokas men ligga sa
ndra varmen som mojligt

12. EU 5025 Uppland Lena sn Meddelare
Johan Gustav Larsson sid. 258- 262

Spanet putsades och hyvlades innan det
anvandes. Som sandpapper anvandes
skafte

Ratt eller varmt kokande vatten

Till mindre askar anvandes en modell




Fréagelista nr

1. Virke, virkesegenskaper

2. Forvaring mellan féallning och
klyvning

3. Verktyg vid klyvning

4. Klyvning topp/rot halvor/kvartar,
borst/ sav

13. EU 5371Blekinge, Brakne — Hoby,
Asarum. Sid. 330-348

Meddelare/sagesman August Holmberg

Till storre karl en stor kvistfri ek, till
mindre sélg (enklare att arbete med men
fuktade féremalen som forvarades déri,
funkade ej for salt) Kunde dven anvanda
en rakvéxt sotlovsbjork. Allt tré till
stommen skulle huggas och klyvas da
saven fanns i trat emedan det blev segast
da.

De @&mnen som inte anvandes genast
skulle laggas i rinnande vatten botten av
en back med en sten pa. Dég ej att lagga
ner hela stocken utan &mnena skulle vara
kluvna

Yxa, Kilar

Stocken sagades 6-8 tum langre &n
omkretsen pa svepet. Mittklov till tva
halvor, dérefter kl6vs en sa tjock
ytklamp bort sa att den yttre plana sidan
blev s bred som karlet skulle vara hogt.
Stock halvan klgvs aterigen mitt i tu. Vid
klyvningen fick man vara mycket
pépasslig. Gick sprickan &t hoger slar
man hart med klubban pa vénster sida
strax under dér sprickan slutar. Sprickan
tvingas darigenom tillbaka mot mitten
igen. Nar amnena haller en tum ca kan
klyver men dem igen om de &r lattkluvna
annars inte

14. EU 5382 Gotland Faro sid. 357-360
Meddelare Marcus Larsson

Sagesman Niclas Nordstrom f 1850

Asksvep, fur som ar ratkluvet, kvistrent,
icke flenigt, hért eller vresigt. Rakvaxt
och tunnbarkad, mogen och frisk i
karnan. Stockens kérna avkapad till ca 5
alns langd som mindervérdig da den
anses hard och mosig. Gran till botten
och lock, basad en till handtag och bjérk
till stdndare

Stocken klyvs farsk eller l&ggs i vatten
tills det ska anvandas

Klyvjarn inte sag

Stocken ytklyves i fyra delar. Kérnveden
franklyves till sa dan myckenhet att man
far det behovliga spansvepets bredd fran
ytsidan rdknat. Man verkar klyva radiellt
och gor ett fran den ena eller andra sidan
av kubbstycket och fortsatter pa den sida
dar man lyckas bast. Spanstycket
fransprangs i dubbel tjocklek for att
ytterligare klyvas itu med klyvjarnet.
Man bojer spanstycket an fran den ena
eller andra sidan, allt under det man foljer
efter med klyvjarnet for att spanet ska bli
jamntjockt.

15. EU 5387 Jamtland sid. 364-365
Ingen sagesman liten egen erfarenhet
efter att ha “fuskat” i yrket i unga ar
Meddelare, Per Persson Grimnas

Material, skogshjork i svep, till storre
askar gran, botten och lock av gran som
vuxit i vattensjukt omrade med tata
arsringar

Stocken far ligga och segna nagra dagar
och segna och falna

Inte sag Yxa. Bandkniv eller spantkniv

Stocken kldvs mitt i tu och fick ligga
nagon dag och segna och falna. Darefter
spjéalkades spanorna med bandkniv i
lamplig tjocklek.

16. EU 5411 Kronobergs lan sid. 414-417
Sagesman J:A: Goth, Kronobergs lan

Sélg och enetrd speciellt till
matsécksaskarna. De enda tréslag som
var lukt och smakfria. Yttersta stickorna
var segast av dem gjordes de minsta och
finaste askarna.. Karnvirket var skorare
och béde brast och sprack

Svepen spingades ut medan virket var
farskt

Stora knivar och traklubba Saga gick ej
da blev det tvirtra och virket méste félja
garerna - arsvéxten

Stocken kldvs mitt itu och dérefter kldvs
halvorna pa flaten om och om igen

17. EU 5426 Dalarna Vamhus sid. 446-
455

Sagesman Marten Lars Ohlsson fodd
1844

Speciellt om tillverkning av matspannar.
Det var smederna som tillverkade
matspannarna for det var s& mycket
smide pa dem.

Material Tall utsokta for andamalet, raka
kvistfria varken sol eller vadervinda. Inga
frodtallar som véxer fort. Virket togs pa
hosten. Till Fardskrin. Grova tallar till
lock och botten som Kkl6vs i halvor och
pa "flaten”, minst 18 verktum i diameter
och ca 30-35 tum lang. Svepvirket minst
10-11 tum i diameter och ca 78 tum lang
Bara ytveden anvéndes

Man klov av férska tallar som kommit
hem fran skogen innan de torkade.

Till bottnar ett langt hackjarn, kilar,

Stocken klyvs i fyra kvartar. Sen klévs
inveden bort. Spannbréadorna klévs sedan
pa sav




Fréagelista nr

5. Fortsatt bearbetning av utkluvet
span arbetsredskap,

6. B6jning/basning, ristningar pa
insidan

7. Mall eller frihand

13. EU 5371Blekinge, Brakne — Hoby,
Asarum. Sid. 330-348

Meddelare/sagesman August Holmberg

Man hugger ner amnena till ungeférlig
tjocklek. Efterét hyflas stommen pé
bagge sidorna Efter sammansattning
skrapas de med en glasbit. Stommens
tjocklek till storre kérl omkring ¥4 tum,
till mindre askar ej mer &n 1/8 tum

Alla damnen bdjdes och hopféstes medan
trat var férskt och segt. Forsta béjningen
skedde sé att man i en huggkubb eller
bock borrat ner en rundad tradstam med 3
a 4 tums diameter anda till alnen hég som
stog lodratt upp. Ett mindre trad gar
ocksa bra. Man grep stommen med bada
handerna och borjade bdja den krokig
undan for undan med allt hardare bojning
for var gang till dess man fick andarna
ihop till det stélle der man skulle fasta
ihop dessa

Stommen hade férut formats till sadan
den skulle vara och i den yttre lasken var
borrat hal for barnen som skulle halla
ihop dem.

14. EU 5382 Gotland Faro sid. 357-360
Meddelare Marcus Larsson

Sagesman Niclas Nordstrom f 1850

Da spanet blivit frankluvet skars det
jamnt med bandkniv. Svepet maste till
hela sin 1angd hava samma tjocklek for
att f& en jamn och snygg béjning. Det
avputsades slutligen med hyvel.

Spanet kokas (kokat tra loser icke
slasprickor da det utsattes for sol och luft.

Svepet nubbas fast pa en mall och sveps
runt tills skarven mater och palagges
samt spikas pa knop dar det far torka.

15. EU 5387 Jamtland sid. 364-365
Ingen sagesman liten egen erfarenhet
efter att ha “fuskat™ i yrket i unga ar
Meddelare, Per Persson Grimnés

Fordel om spanen fétt torka fore
bearbetning, lattare att slata. Den inre
svepandan avtunnades négot

Svepet kokades strax fore anvandandet sa
det blev smidigt och lattformat

Spanet sveptes runt den forut tillformade
botten Vid oformlighet kunde det rattas
till genom inspannande av négon slid.

16. EU 5411 Kronobergs lan sid 414-417
Sagesman J:A: Goth, Kronobergs 1&n

Amnena téljdes slata med bandkniv
bonnhdvel och fasthélls med Téaljemarren
under arbetet

Svepet ritsades pa den sida som skulle
vara inat i asken. Svepen lades darefter i
klam mellan tva brador for att torka.
Detta for att inte skeva, spricka eller
mogla. Nar asken skulle tillverkas lades
svepet kokande i vatten eller i kallt och
basades over elden. D& blev det mjukt
och kunde formas hursomhelst.

Till ovala eller runda askar anvandes
ingen mall. Till “attorna” anvandes mall.

17. EU 5426 Dalarna Vamhus sid. 446-
455

Sagesman Marten Lars Ohlsson fodd
1844

Spannbréadorna ska vara tjockare an andra
svep ca 3/8 tum. De skars till rétt tjocklek
med skaven. Man la bradet pa det Idnga
sétet och satte sig grensle pa och borja att
fa bradet slatt.

Mindre askar klovs ut i langa klyvar ca 6
alnar Ianga. De skavdes lite tunnare &n
spannbradorna och ristades i vinkelform
efter hela langden.

Fasioneringen sker bést genom att man
ritar med knivspetsen i alla hdrnen, raka
ristar sd att det blir mjukare an det som
ska vara rakt. Bréaderna basades i en
baslada for att bli mjuka. Det var tungt att
vika sa tjocka svep. Gubbarna grenslade
sig Over sétet och tog bradet 6ver och
axeln anden nere pa satet och sen borja
dom att bryta fran forsta anden till den
andra.

Mindre askar (men langa spén) bréts vid
langsétet. Man rullade hela bradet och
fick ut 3-4 askar av det.

Ovala askar ristades pa kortandarna
medan langandarna lamnades oristade.

Istallet for mall la man tre brador pa
varandra och satte en klamma pa vardera
andan och vek upp andarna fran satet och
sla ihop svepet och ta bort de andra
klammorna.

Genom de tre brédorna fick man askarna
finare rundare. Man kunde sétta stottor
for att jamna ut ndgon bubbla som blivit
under vikningen.




Fragelista nr

1. Virke, virkesegenskaper

2. Forvaring mellan féllning och
klyvning

3. Verktyg vid klyvning

4. Klyvning topp/rot halvor/kvartar,
borst/ sav

18. EU 5427 Véstmanland Skultuna sn,
Sagesman Carl Gustaf Berglind fodd
1857. Sid. 456 - 461

Fin furu rakkluven och kvistfri. Salg till
mindre askar Furu i botten och lock

Yxa, Kil. Sagat dugde ej alls

Stocken klovs i halvor och sen kl6vs
halvorna i samma riktning pa hélften
igen. Borjade man och tog lagom tjocka
stycken sa gick sprickan ut i ontet innan
den kommit till andra &nden av stocken.
Detta gjordes tills det blev lagom tjocka
kluvor. Virket togs pa fless och ytveden
anvéndes

19. EU 5669 Vasterbotten Degerfors sn,
Meddelare Ingrid Petterson
Sagesman JL Toérnlund sid. 467-478

Mindre askar bjork, storre gran om det ej
fanns lamplig gran att tillgd. Amnena
blev hallbarare om de togs pa
sensommaren efter savtidens slut.

Stockarna fick ligga tills det var dags for
tillverkning Frusna stockar maste tinas

Yxa Kil

Stocken kldvs i mitten och sedan igen.
Av en klabb fick man ut hogst 2-3
&mnen. Endast ytveden anvéndes.
Inveden och margen var alldeles oduglig

20. EU 5712 Vérmland Nordmaks hd,
Ostervallskogs sn. Meddelare Ragnar
Nilsson. Sagesman Karl Jakobsson f
1850. Sid. 480-483

Vide eller furu i svepet och gran i
bottnarna

Virket arbetades ratt fran roten eller
lagrades i vatten

Bandkniv att flaka ut spanet med. Sag
brukades inte

Man bérjade att flaka pa mitten i kubben.
Sedan klovs det stycket i sin tur. Det var
karnveden som anvéndes.

21. EU 6129 Ostergétland, Atvidaberg,
meddelare Helmer Soderstrom,
Sagesman Karl Otto Johansson Bjorklund

Riktigt mogen tall

Virket anvindes ratt dock kunde man
bevara spanets mjukhet i vatten.

S&g anvéndes inte.

Trakubben klovs i fyra, sex eller
attondelar. Svepet eller vaggen var av
ytan och det kallades att spinga pa fjélen
i motsats till agnen. Sjélva karnbitarna
anvandes inte. Man kldv biten mitt itu
och dessa halvor mitt itu och dessa
fjardedelar mitt itu osv. tills den 6nskade
tjockleken var uppnadd. Dock ar att
madrka att den halvan som visade
benégenhet att bli grévre &n den andra
bojdes varvid den sé att siga fick slappa
till trd av sitt dverflod till den tunnare

22. EU 6613 Véastmanland Siende hd.
Hubbo sn Meddelare Fredrik Olsén.
Sagesman Ernst Gustav Nordin sid. 9-12

Mager ra kluven fura smoraskar av al
(alder)

Utsmidd stadig lie eller fér &ndamalet
tillverkat klyvjarn ca en fot 1ang egg och
ett handtag i bagge 4ndar S&g kunde icke
anvéndas

23. EU 6860 A Lappland Vilhelmina sn
Meddelare Nils Eriksson, Sagesman
Anders Blockfjall sid. 22-28.

Till Geisatillverkning (dvs. ett k&rl med
vidjebotten): Bjork asp eller sélg

24. EU 6860 B Lappland Vilhelmina sn,
Meddelare Nils Eriksson, Sagesman Nils
Teolin Géransson sid. 22-28

Asp och bjorkvirke, stor kvistren bjork
eller asp

Sag

Virket sagades till tunna brader som fick
torka
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5. Fortsatt bearbetning av utkluvet
span arbetsredskap,

6. Bojning/basning, ristningar pa
insidan

7. Mall eller frihand

18. EU 5427 Véastmanland, Skultuna sn,
Sagesman Carl Gustaf Berglind fodd
1857. Sid. 456 — 461

Man fortsatte att bearbeta svepen med
yxa och hyvel, Stora rander (svep)
hyvlades av tvd man med oxhyvel,
mindre i hyvelbank med mindre hyvel
eller bandkniv

Svepen bdjdes 6ver en rund kubb och
bléttes med vatten och formades ratt.

Frihand Man satte pa klammor och lat
svepet torka, dérefter sydde man

19. EU 5669 Vasterbotten Degerfors sn.
Meddelare Ingrid Petterson,
Sagesman J. L. Térnlund, sid. 467-478

Spanen yxades till med taljyxan varefter
de hyvlades till 6nskad tjocklek med
slathyveln. De gjordes tunnare pa den
anden som skulle vara indt. Det yttre
&nden l&mnades jamntjock med det
Ovriga svepet

Innan spanen var riktigt fardighyvlade
mjukades de upp i varmt vatten eller
anga. De lades i kokhett vatten eller i
bandtrumman. Sedan avhyvlades de en
sista gang

Spanen lindades runt en mall. Spanen
fastes i en fastspringa. Mallen var inte
massiv utan ihalig i mitten. En sticka
lades utanpa svepet vid avslutningen och
vid bérjan for att svepet inte skulle
spricka

20. EU 5712 Véarmland Nordmaks hd,
Ostervallskogs sn, Meddelare Ragnar
Nilsson, Sagesman Karl Jakobsson f.
1850. Sid. 480-483

Innan svepet formades till karlvagg
hyvlades det och putsades. Verktyg:
Hyvel kniv och yxa

Ibland kokades karlet men s& kunde man
néja sig med att fukta varmt vatten pa
det. Vid tillb6jningen gick det till s& att
man satte en rund stolpe intill en vagg
med sa pass stort mellanrum mellan
stolpen och vaggen att man kunde trdnga
svepet mellan. Sedan brét man mot
stolpen undan for undan s att det fick
den bdjning man dnskade. Under tiden
bléttes stycket med varmt vatten med en
trasa.

Nar stycket blivit mycket bojligt efter
denna behandling sattes det i en klam och
skdten syddes ihop. Inuti skdmmet sattes
stickn Spjalkning sa att det fick den form
det skulle ha.

21. EU 6129 Ostergétland, Atvidaberg,
meddelare Helmer Soderstrom,
Sagesman Karl Otto Johansson Bjorklund

Sidorna eller svepet fick ratta sig efter
botten.

22. EU 6613 Véastmanland Siende hd,
Hubbo sn, Meddelare Fredrik Olsén,
Sagesman Ernst Gustav Nordin, sid. 9-12

Den inutiliggande &nden utspetsades till
néra nog intet

Bdjningen av svepet skedde medan det
annu var ratt.

For storre foremal som spannar och
grovre askar skarades eller ségades nagra
skar tvarsover pa insidan av den
skarpaste bojningen for att lattare fa bukt
med densamma och fa 6nskad form.

Svepet spandes kring botten direkt och
dymlades fast sammanhélining skedde
dels med kldmmor dels med en till kérlets
storlek passande urtagen trabit som da
blev hakformad och da fick man kila
emellan om haken blev for vida. Detta for
att kunna pressa at botten s& mycket som
mojligt. Man kunde &ven spénna svepet
runt en mall.

23. EU 6860 A Lappland, Vilhelmina sn,
Meddelare Nils Eriksson, Sagesman
Anders Blockfjéll, sid. 22-28

Svepet hyvlades pa bada sidor

Svepet veks runt en mall som bestod av
en stor stockénda i vilken var inborrad
pinnar i tva rader vilket ger tva olika
storlekar

24. EU 6860 B Lappland, Vilhelmina sn,
Meddelare Nils Eriksson, Sagesman Nils
Teolin Géransson sid. 22-28

De torkade bréderna hyvlades till lamplig
tjocklek

Svepen fick ligga i vatten i tre till fem
dagar

Brédorna veks runt en mall med
spannpinnar och vidjedglor.
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borst/ sav

25. EU 7841 Smaland, Torsas sn,
Meddelare Per Carlson, sid. 29-54

Skolaskor av salg bra bade att klyva och
att spinga smaklost. Svart att hitta
tillréckligt grova sélgar. De skulle garna
vara 5-6 tum i diameter. De grovsta
bitarna narmast roten klovs upp till botten
och lock Till en skolaska gick det at en
stock 6 kvarter pa langden = 36 tum. Till
svepen fick det ej vara rodkérna.

En rakeggad yxa typ bila, (Haunnyxs) en
tréklubba kil (vigg)

Man kl6v fran lillandan och satte yxan
mitt i karnan, da klévs den som ett
ekollon. Sen klév man halvklovan mitt
itu pa tangenten, blev den aldrig sa
mycket tjockare pa ena sidan sa sprack
den inte ratt. Nar &mnena var sa tunna att
de skulle klyvas for sista gangen var det
till att halla tungan ratt i mun. Men det
gick som en olja det med bara det var
klyv i de rackarna.. Man kunde fa vicka
fram och tillbaka och banda med yxan.

26. EU 9035 Norge More fylke,
Végstranda, Sagesman PA Kjdlset,
jordbrukare fodd 1867. Sid. 367-373

Askar storre och mindre av sdlg, latt att
klyva och latt i vikt. Hagg namns ocksa.
Botten och lock vanligtvis av furu
Hattaskar och bommer mm av tunna
furubord (brador)

Virket anvandes rétt

Vanliga askar, en kubb sélg eller hagg
klévs i margen, darefter igen parallellt
med den forsta klyvningen. Och igen om
det gick. Hersallet blev tillverkat av
skarne (sdgade?) tunna “fjaler”

27. EU 15683 Véstergdtland, Veden hd,
Sandhults sn. Meddelare Oskar
Bengtsson, sid. 132-136

Tinor tillverkades av tall eller gran.
Lasanordning av bjork. Virket méste vara
kvistfritt och rattkluvet

Virket skulle vara férskt ej fruset

Yxa, kniv, rishacka, klubba, sagbock, och
tving som &r det samma som vigg (kil)
men maste vara bredare an kubbens
diameter

Virket klgvs alltid fran stockens lillanda
mot rotdnda. Om virket var i lagom
diameter kunde det klyvas i hela sin
bredd annars delades kubben i 4 kvartar.
Dérefter kl6vs kdrnan bort. Sedan delades
den andra biten efter flaskan och de
uppkomna bitarna delades sen pa samma
sétt s& lange tjockleken medgav det. Med
rishackan gjorde man en rak skara eller
med akt givande pa att den yttre delen
blev en aning tjockare an den inre. Med
tryck pa den yttre eller den inre delen
kunde man sedan klyvningen borjat
nagotsanar fa sprickan att ga i 6nskad
riktning.
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25. EU 7841 Smaland, Torsas sn,
Meddelare Per Carlson, sid. 29-54

Spanet bearbetades med bandkniv i
téljhast Man testade under tiden och
bojde svepet dver knéet for att se om det
var jamntjockt och fortsatte skara tills det
blev lagom tjockt tillskuret. Déarefter
tunnade ut den 4nde som skulle ligga inat

Sen formade man till svepet dver knat
tills det blev sd valformat som de ville ha
det

Sen tog de en kloss, (klamma) och
klamde at bagge andarna sa att det satt
som halleberget. N&r de klossat den satte
de den i knét och bojde till den till
dnskad form.

26. EU 9035 Norge, More fylke,
Vagstranda, Sagesman PA Kjélset
jordbrukare fodd 1867. Sid. 367-373

Spanet taljdes tunnare med yxan.
Dérefter blev den lagd pa hyvelbanken.
N&r amnet var sa tunt att det inte gick att
spanna i banken narades det fast med

traplugg i en brada som spandes i banken.

Man fortsatte sa att hyvla till ritt tjocklek
dver narar och allt. Insidans &nde
hyvlades tunn utsidans ande behdlls
jadmntjock med det dvriga svepet.

Svepen bgjdes runt en mall och hangdes
pa tork. Torra svep kunde laggas i
kokande vatten fore béjning. Storre svep
lades i havet dér det salta vattnet gjorde
dem bdjliga och mjuka.

Mallen som bestod av tra hade ett urtag
pé langsidan. Efter att ha svept lades en
pinne pa insidan i haket och en pa utsidan
av haket. Pinnarna snordes at och pa sa
satt holls svepet i klam.

Hersollet bojdes runt fastsatta klossar i
ladgolvet.

27. EU 15683 Vaéstergdtland, Veden hd,
Sandhults sn. Meddelare Oskar
Bengtsson, sid. 132-136

Svepet putsades med skaven

Bojningen kunde ske vid en for
andamalet avsedd bock eller vid en
springa i ladugdrdsvaggen Karnsidan
skulle bojas sé att den kom indt, i annat
fall bréts stommen utav.

Stommen bada andar bojdes ihop och
fastades samman tillfalligt medelst
klammor av ribbor som i sina bada dndar
var hopfasta med tallspan. Sedan fick
svepet torka. Mot knéet gavs slutlig form.
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28. EU 19800 Dalarna, Solleron,
Meddelat av Sarlas Anders Andersson
fodd 1848. Sid. 325-329

Material: Furu, bara ytveden, inveden ar
for skor, Bast om inveden &r rutten. Man
tar av barken for att se att virket inte ar
vint, lite vint gér bra.

Lappaskar skulle vara av bjork. Det &r
lite segare.

Bjorken skulle ha rétt och fint virke och
klyvas pa samma satt SA

Virket ska vara farskt eller forvaras i
vatten eller dy. Man brukar férvara
det i backar eller mossar, da blir det
fasligt fint. Det blir som om det vore
segare da.

Man anvander kilar av torr gran eller
bjork. Ra gran ar for mjuk.

Det gar inte att anvanda sag till det dar.
Den gar bara rakt fram och da blir det
inte kluvet pa sav. Om det &r en liten knol
pé veden sa gar det kring han 4nda pa det
andra viset. Men man &r tvungen att ha
ett riktigt handlag for den dér klyvningen
annars gar det inte.

Man Klév tall fran topp. Lagoma langder
var tre alnar val. Man slog in en kil pd
den avhuggna delen vid kanten pa var
sida av tallen hart sa det borjade spricka.
Da slog de in kilar fran stammen i spric-
kan och slog pa den ena sidan och pa den
andra &@nda till tradet var kluvet mitt itu.
Man klév i mitten igen till fjardedelar.
Man kldv bort inveden med en kil i &n-
dan, ungefar mittemellan utsidan och
mitten och fortsatte klyva dem sa. Bred-
den pa virket togs ut med Kilar eller yxa.
Darefter klovs det pé sav. Det var bara att
stalla till med kniven som man ville ha
det. Man slog med en tréklubba eller
hammare sa det borjade klyva sig. Sé tog
man dem i handen och klév vidare.

29 ULMA 5440. 1933,Vamhus,
Meddelare A Hinders

Tall, dessa skulle vara raka i veden och
kvistfritt i stammen sa att det gick fint att
klyva dom i klyftor. Det fick inte vara
korsved

Man tog virket pa vintern klov det i
skogen och kl6v bort inveden

Yxa och klubba

En hade hand om yxan och en hade en
traklubba och slog p& yxan med. Man
kldv forst biten mitt itu sedan klév man
dessa halvor mitt itu och dérefter klév
man bort inveden. Nar klyvytan var tinad
kl6v man den mitt itu efter arsringarna pa
tradet, pa sav. Man KIov mitt itu tills man
fatt lagom tjocka brader att gora askar av.

30. ULMA 3838. 1932 Mora.
Meddelare Rombo F. Eriksson

Tall, friska ratkluvna och kvistfria,
Speciellt till spannar. DA skulle virket
vara taget pd vintern “enar virket anségs
bliva segast, vilket behdvdes for
vikningen.”.

Om man tog virket pa vintern kunde det
ligga ute tills man behévde det. D& tog
man in det och tinade det innan
slutklyvning

Virket kapades i lampliga l&ngder och
klévs vanligen i fyra delar, eller fem om
det var grovt varefter man klév bort
kérnveden. Sedan klov man brador av
amnet pd sav.

31. ULMA 13344. Om korgtillverkning,
1939 Vémhus, Kumbelnas,
Meddelare, F Rombo

Uppteckningen behandlar
korgtillverkning men Rombo hénvisar till
fragelistan nar han beskriver klyvning i
sina andra fragelistor.

Man flogade av ett litet stycke grovbark
in till saven. Med yxan slogs ett snértigt
slag mitt pa flogan. Man haller yxa sa att
framre kanten pa yxhammaren traffar
traet och liksom hasar ner efter tradet. Da
bildas smala sprickor i saven. Ga dessa
sprickor absolut rakt kan tallen huggas
till korgvirke. Om det pa de kvistar som
vandes mot soder, bildades en rygg som
pa kvistens undersida var ganska skarp,
men langsamt utjamnades nedat foljdes
ytved och kirnved at. D& var dar ingen
korsved som innebar att ytved och
karnved korsade varandra genom att
ytveden kIGvs négot snett &t ena sidan
och karnveden nagot &t andra sidan.

Virket forvarades i sno eller vatten.

Yxa, kilar, klubba

Man anvande virket upp till forsta farska
kvist. Stockarna kapades i lampliga
langder och klévs liggande pa marken.
Man hdgg forsiktigt in yxan i nedre
kanten pa stockens grovanda, varefter
man slog pé yxan med triklubban.
Darefter flyttades yxan till Gvre kanten sd
att den bildade rak linje med den redan
bildade sprickan. Sedan slog man in en
bjorkkil i vardera kanten. Kilarna var
langa och spetsiga for att inte bryta for
hért. Nar kilarna var inslagna helt
fortsatte men att klyva i den lingsgaende
sprickan fran bagge sidor. Nu med
trubbigare kilar till stocken var kluven.




Fragelista nr

5. Fortsatt bearbetning av utkluvet
span arbetsredskap,

6. Bojning/basning, ristningar pa
insidan

7. Mall eller frihand

28. EU 19800 Dalarna Solleron,
Meddelat av Sarlas Anders Andersson
fodd 1848, sid 325-329

Lappaskar i bjork. En rét bit togs och
téljdes riktigt tunn eller hyvlades. Den
undre andan skall goras lite tunnare Det
blir snyggare sé.

Man kokade svepet fore vikning.

Om man viker svepet pa ratt satt har och
dar s far man ovalen, det ar till att rdkna
ut s& man méter rétt sa andarna gar éver
varandra.

29 ULMA 5440. 1933,Vamhus.
Meddelare A Hinders

Man hyvlade braderna tunna och fina
med en hyvel som kallades skaven. Det
var ett trad med handtag i bada andarna
samt ett jarn p& mitten som hyvlade.

Nér bréadet var tunt och fint skulle det
vikas och var det en liten ask behdvde
den ristas pa insidan med en kniv svett
Over. En stor ask behdvdes inte ristas.

Nér man vek bradet lade man &ndan av
bradet pé en bank och krép upp pa bradet
med ena knéet och holl med ena handen
om utsidan pa brédet for att det inte
skulle spjalkas eller brackas sa latt. Nar
asken var fardig och men kontrollerade
att den var rund satte man pa en traklipa.

30. ULMA 3838.1932 Mora.
Meddelare Rombo F. Eriksson

Man lade bréadet pa langsatet och hyvlade
dem med lapphyveln som kallades
skévinn (skaven).

Till spannarna ristades braderna efter
mall och métt. Man gjorde med kniven
16 ristningar med en cm mellanrum pa
fyra stéllen pa bradet, dar de halvrunda
hoérnen skulle bli. Man gjorde i ordning
flera brader at gdngen och basade dem
darefter. Detta var ett mycket viktigt
arbetsmoment och for manga en riktig
hégtidsdag. Basningen skedde i en
trumma av bréder, i ena &nden férsedd
med lock d&r man lade in braderna i den
andra forsedd med ett hal dar angan
skulle ga in. Trumman placerades
ovanfor en stor kittel med varmt vatten.

Om det var rissel och sall veks virket
direkt pa frihand. Braderna veks 6ver
knéna och dd man var nojd med formen
slog man dit klammorna.

For spannbraderna gallde att nar de var
tillrackligt mjuka togs de ut en i sénder
och veks i alla fyra horn forst. Nar hornen
blivit vikta vek man ihop dem s att en
svep bildades. S kallades den del av
asken dar bradets bada andar lades utanpé
varandra och dér sjalva hopséttningen
gjordes. Sedan satte man dit tva klammor
varefter man med matt kontrollerade att
asken var ordentligt viken och inte var
skev.

31. ULMA 13344, Om korgtillverkning,
1939. Vamhus Kumbelnas,
Meddelare, F Rombo

Eftersom uppteckningen behandlar
korgtillverkning tas den inte upp vid
kriterierna 5-7.
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Bilaga 2 Sammanstallning av samtliga fragelistsvar

Tréslag

Egenskaper FURA

Klyvning

Efterbearbetning

Basning blétlaggning ristning

Furu:
2, 3,6,7,9,10,11, 12, 14, 17, 18, 20,
21,22, 26, 27,28, 29, 30, = 19

Bergtall: 3,12 =2

Halvor sav/halvsav:
5,7,13, 16,18, 19, 20, 25,26 =9

Yxa:
5,13,17,18,19,20 =6

Ristning av insida hornen vinkelrétt mot
fibrerna: 17, 22,30=3

Sélg: Mosstall: 2,3,9 =3 Kvartar klyvs pé sav: Kniv: Rista hela svepet diagonalt:

10, 12, 13, 16, 18, 20, 23, 25,26 =9 3,9,12,17,21,27,28,29,30=9 3,7,20=3 5,7,16,17,29=5

Bjork: Rutten kérna: 28 =1 Kvartar klyvs pa agn: Hyvel: Kokning for att undvika torksprickor o
4,6,7,13,15,19,23,24,28=9 10,14=2 5,6,7,9, 10, 12, 13, 14, 18, 19, 20, 23, vérmesprickor. 10, 14 =2

24,28=14

Gran: Fri fran tjur: 6 =1 Fran topp mot rot: Skave: 17, 27,29,30=4 Kokning av svep:
7,15,19,27=4 2,9,25,27,28=4 7,10, 12, 14, 15,16, 19, 20, 26, 28 = 10
Asp: Senvuxen:17,22 =2 Skrubbhyvel: 9 =1 Bl6tlaggning:
5,6,7,8,9,23,24=7 Med sag: 4,9,11, 16, 18, 20, 24,26 =8
5,9,24,26=4
Ek: 13=1 Klyvning kvartar pa sav: Fastnarat span pa stodbrada i Basning i baslada:
3,9,12,17,21,27,28,29,30=9 Ej sag: hyvelbanken: 10, 26 = 2 17,19,30=3
10, 14, 15, 16, 17, 18, 20, 21, 22, 28 = 10
Al: 22=1 Ytved: Att klyva i mitten och i mitten igen: Bandkniv (taljhast): Basning 6ver dppen eld:
4,9,17,18,19,21,27,28,29,30=10 6,7,13, 14,18, 19, 20, 25,26 =9 8,14,16,18,25=5 9,16=2
Kérna: 20 =1 Oxhyvel: 9=1 Bdjning av svep med olika redskap.
En: 16=1 Lirka med spanen tryck pa tjockare sida: Befintliga el tillverkade:

13,14,21,25,27=5

13,18, 20, 26,27 =5

Klyvmomentet yttrycks som avancerad
kunskap: 13, 14, 25, 27,28 =5

Puts med sandpapper skafte glasbitar
hajskinn:
12,13,26=3

Bojning ver knét:
9,25,29,30=4

Kilar:
13,17, 18, 19, 25, 27,28,29,30=8

Inre &nden eller bada dndarna tunnades
ut: 6, 7, 15, 20, 22, 25, 26,28 =8

Karnsidan utat: 6 =1

Yxa:
5,9, 10, 13, 15, 18, 19, 25, 27, 28, 29, 31
=12

Taljdes pa tvaren, hyvlades pa tvaren.
7=1

Kérnsidan in 27 =1

Bandkniv:
3,15,16,20 = 4

Boja svepet ratt. Ingen uppgift om vita
eller basning:
7,9,13,17,25,29,30=7

Kniv, lang kort:
2,7,15,16,27,28=6

Bdja svepet vid en bank med.
17,29, 30 =3

Klyvjarn och liknande:
14,21,27=3




Lista: Vad ska provas i hantverkslaborationerna

Traslag:

Fur, sélg, bjork,

Klyvning:

Halvor - mittklyvning hel och halvsav, sélg, bjork.
Kvartar - kvart pa sav och kvart pa agn. Furu.
Verktyg: klyvijarn, kilar, yxa.

Prova olika lirkmetoder om sprickan gar snett.
Klyva fran topp och klyva fran rot.

Bearbetning

Med yxa

Vid hyvelbank med hyvel.

Hyvla pa skra.

Hyvla med skrubbhyvel.

Hyvla med hjalpbrada och fastnarat svep.
| taljhast med bandkniv

Vid langbank med skave och hyvel

Ristningar

Runda, rista hela spanet diagonalt.
Ovala, réakna ur ovalen och rista vid kortandorna.
Fardskrin, rista vid hornen.

Basning, blétlaggning, uppmjukning

Mallar

Kokande vatten

Varmt vatten

Blota och basa dver eld
Basa i baslada

Helt ratt

Boja Over stock kubb
B6ja mot tradstam
Bdja mot knat

Pinn och vidjemall

Pinnmall

Mall med skara

Mall med fastpinne (fran norge)

Vika fardskrin utan mall

Vika andra svep utan mall

Vika runt fardig botten

Anvénda stédpinnar

Se om det gar att fa ut langt furusvep som kan vikas till flera svep

Bilaga 3



Bilaga 4

Stigtomta 16/3 2005

Till alla hardslojdskonsulenter

Under tidigare studier har jag tillsammans med Tore Qvarfordt eller ensam, dgnat mig at att dokumentera
handlingsburen kunskap via levande traditionsbérare. | mitt nuvarande uppsatsarbete tinkte jag prova ett annat
sétt att dokumentera/sammanstélla traditionell kunskap. Det blir genom John Granlunds doktorsavhandling
"Trakarl i svepteknik™ och framforallt ett trettiotal frgelistsvar som jag valt ut som speciellt intressanta samt
genom foremalsstudier. De delarna av tillverkningen som jag ar speciellt intresserad av &r:

Virkesval

Klyvning fér hand med yxa, kilar, klyvjarn mm (Detta ar hogintressant)
Efterbearbetning till fardigt span

Olika satt att basa/mjuka upp svepen

Tillbgjning av svepen runt en mall eller pé frihand

Olika malltyper och klammor/tvingar

Som komplement till Granlund och hans kallor skulle det vara intressant att veta hur det ser ut pa
kunskapsfronten om handklyvning av svep idag. Jag vet att det har gjorts/ gors en del forsok med att klyva svep
for hand ute i landet.

Darfor vander jag mig till er for att hora i vilken man ni sjalva har kluvit och om ni kanner till ndgra slojdare
som handklyver svep eller utbildningar dar man dgnar sig ar detta. Om ni har andra intressanta uppgifter och
synpunkter (ex kanner till ndgon bra skrift, bilder, uppteckningar, filmer etc.) far ni garna héra av er med det
ocksa.

Hor gérna av er via e-post helena.aberg@hemslojd.org

Stort tack pa forhand

Helena


mailto:helena.aberg@hemslojd.org
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