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Sammanfattning

Denna uppsats handlar om rikt sprojsade verandafénster pa Aland. Uppsatsen fokuserar pa traditionella
verandafonsters konstruktion med tanke pa sprojsmoétenas utseende och tillvigagingssitt vid tillverkning av
verandafénster med handverktyg.

Detta arbete innehaller ett antal olika kapitel. T litteraturundersdkningen redovisas vad som finns beskrivet om
”svira” sprojsmoten i fonster och tillvigagangssitt vid tillverkning. T intervjukapitlet redovisas intervjuresultatet frin
intervjuer med tre alindska fonsterhantverkare och deras tillvigagangssitt vid tillverkning av verandafénster. En
sammanstillning av minga olika gamla verandafénster gérs i en férundersékning och olika spréjsméten
kategoriseras. Arbetet innehaller dven en uppmitningsundersdkning som redovisar nio uppmitningsritningar pa
verandafénster som valts med utgingspunk i férundersékningens resultat. Uppmitningsundersdkningen redovisar
dven noggrant olika spréjsmotens konstruktion i text och figurer. Den mest omfattande delen i denna uppsats visar
processbeskrivningar for tvd olika verandafénster som tillverkats med handverktyg. Tillvigagingssittet redovisas i
text och figurer. Avslutningsvis diskuteras uppsatsens olika delar och det redogérs fér varfér kunskapen om hur man
gor verandafénster med handverktyg ér av betydelse.
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Forord

Under mina besok pa Aland har jag blivit intresserad av de rikt sprojsade verandafonstren
som pryder alindska verandor. Som fonsterintresserad hantverkare blev jag nyfiken pa hur
dessa konstruktioner var gjorda och hur en tillverkningsprocess for traditionella
verandafonster kunde se ut. Nir jag under sista terminen pa Bygghantverksprogrammet i
Mariestad fick mojligheten att férdjupa mig inom ett amne, var dlindska verandafonster ett
sjalvklart val f6r min kandidatuppsats.

Jag vill tacka alla som hjilpt mig under arbetets gang. Tack till Chatarina Lonnroth-
Sundman pa Alands Museum som hjilpt mig att hitta bra bilder i arkivet och som skannat
in dessa till mig. Pa Museibyran vill jag tacka ledning och personal f6r alla tips jag fatt 6ver
vem jag kunde kontakta for att fa svar pa fragor, samt att jag fatt vara dir och mita upp
manga av deras fonster. Tack till hantverkarna Jan Erik Holmstrém, Rune Sundman och
Folke Randelin som stillt upp pa intervju, samt Per- Ove Hognis som har varit behjilplig
med att svara pa mina fragor kring historik. Ett stort tack till familjen Eckerman som latit
mig plocka ut flera fonster ur deras veranda for noggrannare undersokningar. Till slut vill
jag tacka min handledare Tomas Karlsson som har varit ett stort stdd och som har list
igenom arbetet atskilliga ganger och kommit med manga bra synpunkter.

Arne Nieland

Mariestad 23/5 2011






1. INLEDNING

1.1 Bakgrund

Verandor ir en viktig del av den dlindska byggnadstradition som blev populir i mitten av
1800-talet (Soderholm 2000, s. 26). Anledningen till detta var att Alands ekonomi
torbattrades under 1800-talet som ett resultat av en utokad handel med omvarlden. Méanga
minniskor fick det battre stillt vilket ledde till att mer pengar kunde spenderas pa bostider.
Husen byggdes ofta storre och befintliga hus byggdes ut (Hognis 1998, s. 8). Verandor
uppfordes traditionellt som tillbyggnader med regelstomme och spantad panel. Traditionen
med att uppfora verandor inférdes férmodligen av kringvandrande snickare fran Ryssland

och fastlandet. Pi Aland priglas verandornas utformning ofta av en lokal tradition
(Séderholm 2000, s. 20).

Verandafonster utgér en visentlig del av en verandas utformning och karaktir. I
traditionella alindska verandor ir fonstren ofta rikt sprojsade vilket bildar méanga vackra
monster och smarutor. I samma veranda hittar man ofta olika fonstermodeller med
varierande monster. Enligt Hognids (1998, s. 8) satte gardsdgaren ibland in sina initialer i
form av sprojsverk ovanfor dorren. Traditionen skiftade dven geografiskt. En sedvinja fran
Jomala kommun var att verandan skulle ha minst lika méanga fonsterrutor som arets alla
dagar. Ett extremt exempel hirifrin ir fastigheten Thoras i Jomala Gottby som har 6ver
fem hundra fonsterrutor. Man kan utga ifran att verandorna med sina rikt sprojsade fonster
fungerade som statussymboler.

Manga gamla verandor har med tiden gatt forlorade till férdel f6r modernare byggen och
okritiska renoveringar. En del dldre verandor finns dock bevarade och utgér idag en
visentlig del av den 4lindska byggnadstraditionen. Aldre verandor har sina egna personliga
detaljer och fénstrens rika sprojsverk varierar ofta fran fall till fall.

Verandafonster med alla spréjs som bildar vackra monster vicker en nyfikenhet hos mig.
Fonstrens variationsrikedom vittnar om en hantverkskunskap inom fénsterhantverket som
jag tycker dr viktig att belysa och underséka. Hur verandafonster kan tillverkas pa det
gamla sittet dr viktig hantverkskunskap da detta dr en fOrutsittning for bevarandet av en
gammal tradition och ett kulturarv.

1.2 Problemformulering

Kunskapen om hur man tillverkar traditionella alindska verandafénster dr nistan
obefintlig. Nagra fa hantverkare kan tillverka dessa fonster med maskiner vilket innebar att
arbetsprocessen och utférandet ofta anpassas maskinernas begransningar. Verandafonster
som tillverkats enligt nya metoder ser darfér ofta annorlunda ut dn de gamla fonstren.
Olika anledningar kan finnas till detta, men foérenklingar av ursprungliga spréjsmonster,
andra dimensioner och profiler pa spréjs, samt enbart anvindandet av maskinvinliga
sprojsmoten ar faktorer som paverkar resultatet. I dagens lige dr en effektiv produktion
med maskiner nédvindig vilket i manga fall tyvirr paverkar fOnstrets estetiska kvalitet.
Konsekvensen blir en férvanskning av husfasaden eftersom sjilva verandan ir en viktig
och framtridande del av huset och dess karaktir.

Skilda anledningar kan finnas till att fastighetsigare viljer att byta ut gamla, mer eller
mindre, diliga fonster mot nytillverkade som ser annorlunda ut dn de ursprungliga.
Exempel pa detta kan vara ekonomi, underhallsfragor eller brist pd kunniga hantverkare,
bade inom restaurering och inom nyproduktion.



Metoder f6r hur man gar tillviga vid tillverkning av verandafénster pa det gamla sittet, dar
handverktyg anvinds for att gora sprojsmoten, beskrivs mycket sparsamt i litteraturen.
Naturligtvis utgor detta ett kunskapsproblem da man idag inte kan lisa sig till denna
hantverkskunskap, dven om man skulle vilja géra det. “Forlorad” kunskap om hur man
sammanfogar sprojs pa olika sitt blir saledes ett problem 1 bevarandet av ett kulturarv och
en tradition. Gammal kunskap om hur man tillverkar verandafonster och gor traditionella
sprojsmoten behovs for att man skall kunna renovera, restaurera och nyproducera
verandafénster efter gammal forlaga, vilket dr viktigt for bevarandet av Alands gamla
verandatradition.

Denna problematik giller formodligen alla omraden dir rikt sprojsade fonster i olika
varianter férekommer.

1.3 Syfte

Syftet med detta arbete dr att underséka hur olika méten mellan spréjs, samt spréjs och
fonsterbage, ser ut och hur de dr sammanfogade for ett fackmaissigt tillfredsstillande
resultat. Spréjsmotena dr en viktig del av fOnstrets konstruktion vilket paverkar
héllbarheten, styrkan och fonstrets estetiska uttryck. Konstruktionen som helhet skall dven
undersOkas da detta kan vara av betydelse for spréjsmotenas utformning samt
tillvigagangssattet vid tillverkningen. Egna rekonstruktioner av traditionella verandafonster
skall leda till en eller flera processbeskrivningar f6r hur man kan ga tillviga vid tillverkning
av rikt sprojsade verandafonster med traditionella sprojsméten, dar handverktyg anvinds
vid sammanfogningen. Beskrivningen skall utformas si att andra fonsterhantverkare kan
anvinda sig av undersokningens resultat vid nytillverkning av verandafonster. Malet ar att
den gamla hantverkskunskapen skall kunna komplettera moderna tillvigagangssitt.

1.4 Fragestillningar

e Hur ser sammanfogningarna ut dir fler fonsterspréjs mots och hur dr de infasta 1
tonsterbigen?

e TFinns det speciella komponenter i fonsterkonstruktionen som édr avgérande for
héllbarhet, styrka och estetik?

e Vilka tillvigagangssitt dr bra nir man med handverktyg tillverkar verandafonster
med traditionella spréjsméten, med avseende pé resultat och effektivitet?

1.5 Avgrinsningar

Arbetet behandlar verandafonsters konstruktion avseende sammanfogningar mellan spr6js,
samt sprojs och fonsterbage. Fungerande tillvigagangssatt vid tillverkning av traditionella
verandafénster med handverktyg skall dven beskrivas. For att hitta en fungerande metod
for framstillning maste, forutom spréjsmoten, dven foOnsterbagen som helhet
dokumenteras och undersokas.

Fragor kring fonsterhistorik, tillverkning av spréjsimnen och bagimnen, samt materialval

kommer endast att beskrivas ytligt och enbart i de sammanhang dir de dr relevanta for
undersokningen.
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Amnen som i 6vrigt ir intressanta ur fonsterhantverkssynpunkt men som inte ir relevanta
for denna undersokning kommer inte att beroéras. Exempel pa detta ir tillverkning av
fonsterkarmar och fonsterposter, glasning, kittning och ytbehandling.

Jag har valt att forligga undersokningen till Aland som har en rik verandatradition.
Resonemangen 1 detta arbete kan dock sannolikt tillimpas pa fonsterkonstruktioner i
Sverige och pa fastlandet fran samma tid.

1.6 Metod

For att fa svar pa fragorna i denna undersokning valde jag att anvinda flera olika metoder.

Litteraturstudier 1 biblioteket vid Hantverksskolan i Mariestad genomférdes. Jag undersokte
dven om andra bibliotek tillhandahaller relevant litteratur. Studien gjordes for att undersoka
det generella kunskapsliget inom litteraturen kring rikt spréjsade fonster och vilka
metodbeskrivningar som fanns.

Arkivstudier i Alands museums bildarkiv gjordes for att ta del av deras kartliggningar av
alindska verandor. Delar av museets stora bildmaterial hade bland annat anvints i deras
egna kulturmiljéinventeringar for samtliga av Alands kommuner. Efter att ha gatt igenom
bildmaterialet valdes ett antal verandor som bildexempel i en férundersékning. Syftet med
arkivstudien var att hitta verandor med olika varianter av verandafonster. Bildmaterialet
valdes med tanke pd hur sprojsverket var uppbyggt f6r att pa det viset kunna kategorisera
sa manga olika sprojsméten som mojligt 1 alindska verandafénster. 1 detta arbetes
forundersokning analyserades sprojsverken som ett underlag infér vidare studier inom
amnet.

Uppmiditningar och dokumentation av befintliga verandafonster gjordes for att fa en bild av hur
de olika sammanfogningarna mellan sprojsen faktiskt sag ut, samt for att fa en uppfattning
om tillvigagiangssittet vid tillverkningen. Totalt gjordes uppmitningsritningar pa nio
verandafonster. Urvalet baserades pa forundersokningen/arkivstudierna som visade minga
olika spréjsmonster i alindska verandafonster.

Tre verandafonster var i privat d4go och fick plockas isir for en noggrannare undersékning
av fonstrens uppbyggnad och sprojsmétenas utseende. De Ovriga sex fonstren var i
Museibyrans dgo och ansags darfér vara museiféremal vilket dr anledningen till att dessa
endast fick matas upp. Fonstrens sprojsmoten kunde dock litt dokumenteras da glipor 1
sammanfogningarna gjorde detta mojligt. Uppmaitningsundersékningens syfte var att
dokumentera olika fonsterkonstruktioner samt spréjsmotenas utseende och utférande.

Interpjwer med tre yrkesaktiva hantverkare som hade tillverkat verandafénster tidigare
genomfordes. Hantverkarna valdes ut efter Museibyrians rekommendationer da de ansags
som skickliga inom sitt yrke. Malet for intervjun var att diskutera sjilva tillvigagangssittet
och hur olika spréjsméten utformades.

Twi rekonstruktioner genomfoérdes genom att rikt sprojsade verandafonster tillverkades efter
egna uppmitningar. Rekonstruktionsprocessen var viktig for att testa vad som fungerade
med tanke pa det som framkom under litteraturundersékning och intervjuer. Givetvis var
dven den egna uppmitningsundersokningen av stor betydelse under rekonstruktionen.
Malet med rekonstruktionsprocessen var att beskriva en fungerande metod for tillverkning
av verandafénster med handverktyg. Arbetsprocessen beskrevs genom processritningar.
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1.7 Befintlig kunskap

Kunskapen om hur man gar tillviga vid tillverkning av rikt sprojsade verandafénster med
traditionella spréjsmoéten, dir handverktyg anvinds, dr idag bristfillig. Det saknas
skildringar av sprojskonstruktioner och arbetsmetoder. Trots att till exempel de flesta
gamla byggnadsliror innehaller ett kapitel om fonster, presenteras frimst sektionsritningar
av olika fénstermodeller. Ritningarna siger inget om hur méten mellan spréjs kan se ut,
eller hur man kan ga tillviga i en arbetsprocess. Planritningar av rikt sprojsade fénster
forekommer ocksa 1 nagra bocker men konstruktionsdetaljerna visas dock inte. De flesta av
dagens hantverkare har dessutom frangitt anvindandet av handverktyg och produktionen
sker numera med hjilp av maskiner.

Litteratur

I Stora snickarboken (Scott, Ernest 1990) visas nagra skisser pa sprojs i samband med
sprojsade dorrar, men beskrivningen dr mycket ytlig och sdger inget om hur spréjsens
sammanfogningar ser ut. Det samma giller boken Der praktische Fensterbaner (Graef, August
2003) som innehaller manga gamla planritningar pa rikt sprojsade fonster, men som vare
sig gar in pa sprojsmoten eller arbetsmetod.

Vissa bocker visar lite mer detaljerade exempel pa hur ritvinkliga spréjsmoéten ser ut.
Nagra varianter av 90 graders sprojsmoten visas 1 Handbook of Building Crafts in Concervation
(Bowyer & Nicholson 1981). Aven i hiftet Fénster, historik och rid vid renovering
(Riksantikvarieimbetet 2001) visas nagra ritvinkliga moten mellan spréjs. I boken Bybuset,
byggeskik i kobstaden (von Jessen, Curt 1980) visas samma detaljer som i
Riksantikvarieimbetets hifte, men dven handhyvling av sprojs visas. Bada ir inriktade pa
tonsterrenovering. Boken Wood wright’s companion (Underhill, Roy 1983) redovisar hela
arbetsprocessen for hur man tillverkar vanliga fonster med handverktyg och det framgar
tydligt hur raka spréjsmoten kan se ut.

Ritvinkliga spréjsmoten samt nagra sneda moten dir sprojs moter bagen beskrivs i Das
grofse Tiiren-Buch (Tessenow, Heinrich 2001). Denna bok handlar om dérrars konstruktion.
Snedkerbogen  (Rasmussen &  Vieth-Nielsen 1958) har den mest omfattande
metodbeskrivningen av hur man kan ga tillviga vid tillverkning av fénster med sneda
spréjsmoten. Beskrivningen av hur olika spréjsmoten ser ut dr dock bristfallig.

Muntliga killor

Det finns yrkesaktiva hantverkare pa Aland som g0r verandafonster pa bestillning. Dessa
anses vara kunniga inom sitt hantverk och tar manga olika uppdrag, inte bara fonster. Trots
att tillverkningen sker med maskiner kan deras tillvigagangssitt komplettera litteraturen
med tanke pa arbetsmetod, konstruktion och olika spréjsmétens utformning.
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Ordférklaringar
I detta arbete férekommer en del ord och bendmningar som kan vara svara att férsta for
den oinvigda. Ordlistan och sprojsnomenklaturen ir till for att ge forklaringar pa detta.

Ordlista

Gera — Att gira vinklade ytor mellan olika dmnen. Att gera ar ett sammangfogningssatt dar plana ytor
mots i en vinkel.

Jigg — Hydlpmedel i tri som stabiliserar dmnet eller verktyget i ett visst lige. Anvinds vid
sammangogningar.

Kontraprofilering/kontraprofil (underslitsning)- ez negativ profil som passar mot en profil.
Lockbettell- specellt “stamjarn” att hugga ut tapphal med.

Mall- En plan skiva eller kartongbit med uppritade vinklar pd. Kan dven vara enklare tribitar for till
excempel uppritning/ tillritsning av vissa matt.

Nothyvel- En hyvel att hyvla notspar med. Panelbridor har ofta notspar (inatgaende spar) och fals
(ntdtgdende del) som passar i notsparet. Nothyvlar kan dven anvindas till att hyvla kittfalsar med.

Pinne- En tiljd “sticka” som anvinds for att halla ihop fonsterkonstruktionen.

Plugg- En grivre trabit som anvénds for utfyllnad i hal eller som en kraftigare "pinne” for att halla ibop

storre konstruktioner.

Sprojshyvel- Ocksa kallad fonsterbagshyvel. En handhyvel som anvinds for att hyvia fram profilen och
kittfalsen samtidigt vid framstillning av sprijs- och fonsterbagsamnen.

Spréjsnomenklatur

NABB\
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TAPP - r 2
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2. UNDERSOKNING

2.1 Litteraturunders6kning

En studie i befintlig litteratur visar att amnet ér bristfalligt beskrivet. De flesta forfattare

beskriver sprojsmotenas utformning och tillvigagingssittet

otillrickligt och 1 bista fall

visas nigra sproéjsmoten samt en kort arbetsbeskrivning. Aven de beskrivningarna som ir
mest utforliga saknar manga detaljer som dr nédvandiga for att forsta hela arbetsprocessen.
Det ar dessutom vanligare att raka sprojsmoten beskrivs 1 litteraturen, medan moten mellan
udda vinklar och fler sprdjs beskrivs ytterst sparsamt. Over lag beskriver litteraturen mer

om hur det ser ut 4n hur man gar till viga vid tillverkningen.

Litteraturundersékningen ar

viktig fOr att visa detaljer fran olika killor, som tillsammans hjilper till att ge en forstaelse
for hur man kan ga tillviga i en eventuell arbetsprocess. Sammanstallningen av litteraturen

bérjar med en redovisning av olika spréjsmoten, medan
arbetsprocess sammanstills avslutningsvis.

2.1.1 Korssprojsning

De ildsta sprojskryssen som redovisas 1 litteraturen
hirstammar fran 1700-tals fonster och beskrivs av Antell &
Lisinski. En av dessa varianter visar tva vertikala spréjs som
tappats in i den horisontella och pa det viset bildar ett
sprojskryss vilket visas underst i figur 1. Konstruktionen har
gerade profiler i sammanfogningen. Den andra varianten
som visas Overst 1 figur 1 dr enligt férfattarna vanligare och
kryssen bildas genom att spréjsen moter halvt 1 halvt (fig.1).
Forfattarnas exempel visar dven att profilen i fonsterbiagen
ar gerad och att konstruktionen i Gvrigt har tapp och slits
som pinnats for att hallas pa plats (fig. 2). Forst pa 1920-
talet da maskintillverkade fonster blev vanligare menar de att
profilen i sammanfogningarna méttes genom vad de kallar
en underslitsning  (ocksa kallat  kontraprofilering). Lim
introducerades forst inom fonsterhantverket i Sverige pa
1930-talet vilket innebar att gamla handgjorda fonster inte ar
limmade (Antell & Lisiaski 2001 s. 13-14).

De danska foérfattarna Rasmussen & Vieth-Nielsen (1958 s.
513) beskriver hur ett fonster med vanliga korssprojs ser ut

och menar att de horisontella sprojsen alltid ar
genomgadende medan de vertikala ofta dr delade. Fonstrets
vertikala spréjsdelar tappas dd in i den horisontella och
métet mellan profilerna dr kontraprofilerad (se ordforklaring
s. 13). I fonsterbagen har sidostyckena slitsar medan Over-
och understyckena har tappar och dr kontraprofilerade (fig.
3). Enligt Jessen (1980 s. 163) dr gamla danska handgjorda
fonster alltid gerade medan maskintillverkade alltd ar
kontraprofilerade. Underhill (1983 s. 148-149) menar
diremot att dven manga handgjorda fonster kan vara
kontraprofilerade och att man forsékte  efterlikna
maskintillverkade fonster ndr arbetet utférdes med
handverktyg. Vid kontraprofilering med handverktyg
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det som beskrivs kring en

Figur 1 7700-tals sprijskryss. Overst
halvt i halvt. Nederst vertikalsprijs som
midter en horisontell sprijs. Profilen dr
gerad.

Figur 2 Gerad profil i finsterbige.



anvindes oftast nagon sorts 16vsag med tunt blad, eller ndgon form av skirande eggverktyg
som till exempel en skolp.

Aven engelska fonster konstrueras s att antingen de vertikala eller de horisontella spréjsen
gors hela (fig. 3). Vad som viljs beror pa vilka belastningar fénstren utsitts for. I
skjutfonster dr det vanligaste att de vertikala sprojsen dr hela med genomgiende tapp i
fonsterbagen. Tappen ir kilad och pinnad for 6kat styrka. I sidohdngda fonster gors de
horisontella sprojsen hela med en genomgaende tapp som kilas i fonsterbagen. Motena
mellan spréjsen kan I6sas genom halvt i halvt med gering (fig. 4). Ett annat sitt att gora
sprojskryss pa dr med kortare spréjsdelar som moter den genomgéende sprojsen med en
tapp och kontraprofil (fig. 5). I stillet fOr att gora tappar gors infistningen ibland med en
pinne medan motet 1 Gvrigt dr kontraprofilerat (fig. 6) (Bowyer & Nicholson 1981 s. 209-
214).

Tyska korssprojs beskrivs av Spannagel (2001 s. 304-307) men da i samband med
tillverkning av sprojsade dorrar. Moten mellan spréjsen édr ofta gjorda halvt i halvt med
gerade profiler (fig. 4) medan métet 1 ramen ibland ar gerad, ibland kontraprofilerad. En
annan variant som beskrivs dr nir sprojsen bestir av tva delar. Den ena delen bestir av en
rektangular ribba och den andra av en halvstavsformig frontprofillist med ett notspar.
Ribban tappas in i ramen och méten mellan ribbor gérs halvt i halvt. Pa den rektangulira
ribban limmas sedan den halvstavsformiga frontprofillisten vars méten mellan list, samt list
och ram geras. Scott (1990 s. 137) visar samma princip ndr dven han tar upp sprojsade
dorrar. Om man jamfor dessa sprojskryss med halvt 1 halvt metoden med gerade profiler,
dir utgangspunkten dr hela sprojsimnen, dr den enda skillnaden utseendemissigt
geringssnittet sett uppifran (fig. 7).

la Figur 5 Sprijskryss med tapp och
o ———n kontraprofil.
=
| b Figur 4 Halvt i halvt med gering.
tT i)
| Figur 6 Kontraprofilerat sprijskryss med
pluge/ pinne.
| I ]

Spréys  moter Sproys

— 8 &

Sproys miter ba"ﬁsig‘kﬂ

Figur 3 Raka genomgiende sprijs Figur 7 Sprijskrayss tillverkat av sprijs bestiende av tvi delar
och kontraprofilerade miten. (vénster), samt halvt i halvt med gering.
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2.1.2 Andra spréjsmoéten

I samband med andra sammanfogningar mellan sprdjs beskriver Spannagel (2001 s. 309-
312) nagra varianter pa hur méten mellan spréjs och ram pa sprojsade dorrar kan se ut.
Forfattaren kallar det for ett rutformigt sprojsverk och sprojsen moter ramen 1 45 graders
vinkel. En variant visar att sprojsen ar gerade in i ramstycket. Sprojsen har ingen tappar
men 1 stillet gors ett spar 1 ramstycket och en slits i sprojsimnet. Sedan sitts det hela thop
med en bricka av plywood. Enligt forfattaren ger detta en stadig konstruktion (fig. 8). En
annan konstruktion som ér vanligare men inte lika stark bygger pa samma princip med
gerade profiler. Men istillet for en bricka av plywood har konstruktionen fasta tappar pa
sprojsen (fig. 9). Det tredje sittet som beskrivs bygger pé att ramstycket slitsas ithop forst.
Sedan liggs en ram av rektangulira lister som dr sammanbyggt med sprojsen, dven dessa
bestiende av rektangulira lister, i falsen. Glaset liggs pa ramen och det hela ticks med en
tickande profillist. Detta sitt att utforma konstruktionen ger ingen Kkittfals och en
heltickande glasyta pd ena sidan (fig. 10). Metoden verkar vara litt att anvinda sig av om
man skall ha vinklar pa spréjsen som avviker fran 45 grader.

Figur 8 Mate med Figur 9 Sprijs med fast tapp Figur 10 Sprijsning med
bricka av phywood. in i fonsterbdgen. rektanguldra lister i en
dorrkonstruktion.

Rasmussen & Vieth-Nielsen (1958 s. 516-517) beskriver “’diagonalsproéjsning” och menar
att det 4r svart att tillverka dessa spréjsmoten ndr man maste tappa och gera thop dem i
kryssen. I stillet rekommenderas att jobba med spréjs som bestir av tva delar, precis som
Spannagel tidigare beskrivit. Den rektangulira ribban slitsas ithop (halvt 1 halvt) 1 alla kryss
och tappas in i fonsterbagen (fig. 11). Sedan geras frontprofillisten i alla méten och fists pa
ribban (fig. 12). Huruvida denna frontprofillist limmas eller fists pd annat sitt framgar inte.
Arbetsmetoden dr enligt forfattarna beroende av fullskaliga ritningar som man kan fora
over alla aktuella matt ifran. Vad litteraturen sidger om arbetsmetod beskrivs nirmare under
nista rubrik.

Figur 11 Siitsmite. Figur 12 Kryss med
frontprofillister.
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2.1.3 Olika moment vid arbete med svara spréjsméten

Viss litteratur beskriver hur man kan ga tillviga vid tillverkning av sproéjsmoten som skiljer
sig fran vanliga raka moten och som darfor anses vara betydligt svarare. Enligt Rasmussen
& Vieth-Nielsen (1958 s. 516) hor “diagonalsprojsningar” exempelvis till det svarare
snickeriarbetet da moétena litt blir skeva och svara att fa ithop. Forfattarna menar att
diagonalsprojsar som bestir av 45 graders vinklar i1 kryssen 4r de enklaste att gora, medan
de som avviker fran 45 grader dr mycket svarare att tillverka. Oavsett skall alltid ena
sprojsen 1 krysset behalla hela sin lingd, medan de andra kontraprofileras och tappas in (fig.
5). Nedan beskrivs de exempel som enligt litteraturen har betydelse nir svarare
sprojsmoten skall goras.

Fullskalig planritning
En fullskalig uppritad planritning krivs for att fa ett bra resultat nir man jobbar med spr6js

som avviker fran vanliga korsspréjsningar (Rasmussen & Vieth-Nielsen 1958 s. 515-516).
Scott (1990 s. 137) dr inne pa samma sak nir det giller sprojsningar i dorrar, men hans
metod foérutsitter att ramen dr klar. Direfter sigar man till en plywoodskiva som passar
exakt in 1 ramen och pa skivan ritas sedan spréjsmonstret. Under arbetets gang kan
sprojsen hallas pa plats med klossar. Scott jobbar som sagt inte med hela sprojs, utan med
rektangulira ribbor och frontprofillister (fig. 7, 11 & 12, s. 12-13). Rasmussen & Vieth-
Nielsen beskriver ytligt arbetet med hela spréjsimnen men rekommenderar metoden med
ribbor och frontprofillister om spréjsmétena avviker fran 90 grader.

Overforing av métt fran plan till imnen

Planritningen kan anvindas till att marka upp och ritsa till samtliga matt pa fonstrets
sprojs- och bagimnen genom att man Overfor alla matt direkt fran ritningen till dmnet. Ett
gott alternativ ér att tillverka en mattsticka i form av en tunn list med samma bredd som
sprojsen. Alla nédvandiga matt 6verfors da fran planritningen till stickan. Mattstickan kan
sedan anvindas for att fora 6ver matten till en gerlida som dimensionerats efter spréjsens
lingd och dimension. Om ett fonster med jimn diagonalsprojsning tillverkas behévs
endast alla markeringar for konstruktionens lingsta sprojs. Nir markeringarna overforts till
gerladan kan man sedan siga till alla nédvindiga snitt for samtliga av konstruktionens
sprojsimnen direkt i gerlidan (Rasmussen & Vieth-Nielsen 1958 s. 516-517). Nagra
ritningar med exempel pa hur en sidan lida ser ut visas inte i boken. Det verkar som om
denna metod fungerar bist nir man tillverkar sprojsméten med ribbor och frontprofillister.
Da ir det ribborna som geras i gerladan.

Kontraprofilering efter gering

Nir man jobbar med spréjs som bestir av ribbor och &

frontprofillister slitsas ribborna thop medan frontprofillisterna

geras ihop i métena. Ar sprojsimnena hela kan man - |
kontraprofilera spréjsmétena nir sprojskryssen tillverkas. Da ar 3
det enklaste att kontraprofilera efter gering, dd anvindandet av C
“kontrakloss” litt ger ett ondjaktigt resultat (Rasmussen & \

Vieth-Nielsen 1958 s. 516-517). Att kontraprofilera efter gering {

innebdr att man gerar dmnet forst 1 ritt vinkel och lingd.
Materialet som sedan sticker ut utanfor profilen skirs bort och  Figur 13 Kontraprofilering efter
man fir en kontraprofil som passar exakt (fig. 13). En &%

kontrakloss dr en form fér mall med en negativ profil som man

kan ligga emot sprojsens profil. Klossen har en viss vinkel lingst fram, till exempel 45
grader vid raka sprojsméten och med hjilp av denna markerar man hur snittet for
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kontraprofilen skall sigas. Enligt forfattarna dr en bra kontrakloss svar att tillverka om
sprojsen ar profilerade och anvinds frimst vid oprofilerade sprojs.

Alla matt markeras samtidigt
Tidigare har 6verféring av matt fran planritning samt anvindandet av mall och gerlada

beskrivits. Men beroende pa situation kan man dven vilja att mita in alla matt efter
fonsterbagen. Oavsett hur man viljer att gora ar det bra att markera alla likadana matt
samtidigt. Enligt Rasmussen & Vieth-Nielsen (1958 s. 513) dr det av stor vikt att alla lika
matt marks samtidigt, da detta ger det bista resultatet. Delarna liggs ithop pa arbetsbanken
och sedan ritsas/ritas alla markeringar samtidigt. Forfattarna understryker —att
fonstersnickeri kraver stor noggrannhet och precision.

Att hugga tapphal f6r hand

Nir tapphilen skall huggas for hand i fonstrens ramstycken kan ramstyckena spannas fast i
hyvelbinken, fals mot fals. Ett par hardtrikilar kan sedan kilas mot varandra i falsen och
anvindas som st6éd ndr man stimmer ur for tapphalen med en lockbettel. Pa det viset blir
det littare att hugga rakt. Innan man boérjar hugga borras ett hal i det blivande tapphilets
mitt for att underlitta for huggningen (fig. 14) (Rasmussen & Vieth-Nielsen 1958 s. 513).

k NN
% R
WL
QOCEARGINNEKT
l SRSLKED 5
k

Figur 14 Trikilar i falsen kan gira det Littare at hugga rakt. Borrade hal underlttar hugeningen.

Att tillverka korta spréjsdelar vid kontraprofilering

Nir fonstret har manga korta sprojsdelar, vilket uppstar nir sprojsen kontraprofileras i raka
sprojskryss kan delarna tillverkas pa ett enkelt sitt. Ett snitt sigas fran profilsidan ner till
hilften av ”plattan”. Sedan sagar man ett snitt fran falssidan ner till hilften av ”plattan”.
Overflédigt material sigas bort enligt figuren. Det ir nu méjligt att knicka ver spréjsen sa
att man far tva sprojsdelar med tappar av halva tjockleken. I ett kryss sammanfogas dessa
sedan parvis mot en genomgiende sprojs (fig. 15) (Rasmussen & Vieth-Nielsen 1958 s.
513-514).
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Figur 15 Tiilverkning av kontraprofilerade sprijskryss med parvis mitande sprijs.
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En arbetsmetod foér tillverkning av fénster med raka korssprois
Underhill (1983 s. 143-144) beskriver en metod dir en mattsticka (guide stick) anvinds

som mall for att man pa ett enkelt sitt skall kunna 6verféra samtliga matt pa bade sprojs-
och bagimnen. Metoden som beskrivs giller for fonster med vanliga korssprojs, alltsa
tonster med 90 graders vinklar mellan sprojs samt sprojs och bage.

Enligt Underhill (1983 s. 143-144) anvinds tva mattstickor, en for fonstrets vertikala delar
och en for fonstrets horisontella delar. Den ena mattstickan anvinds for att marka upp
tonsterbdgens sidostycken och alla stiende spréjs samtidigt. Med den andra mattstickan
gors alla markeringar samtidigt for fonstrets alla liggande sprojs samt for fonsterbigens
over- och understycken. Eftersom olika markeringar ar noédvandigt for sprojs, respektive
béigens sidostycken, rekommenderas att markeringar f6r bada gors pa mallens samma sida,
men pa varsin kant. Detta arbetssitt illustreras senare i texten (fig. 17, s. 21).

For fonsterbagens sidostycken beh6vs nerifran och upp foljande markeringar:

e styckets borjan (extramatt)

e slitsens borjan och slut

e markeringar for tapphal som tar de horisontella sprojsarnas tappar

e Oversta slitsens borjan och slut

e slutmarkering for extramatt.
Extramatten ar nodvindiga i Underhills metod eftersom slitsarna huggs ut med lockbettel.
Denna del kapas bort efter att slitsarna huggits klart.

De vertikala spréjsens markeringar ser annorlunda ut eftersom det finns en tapp, och inte
en slits, i varje ande. Matten som anvinds hir dr nedifrin och upp:

e tappens borjan
e markeringar for nabb, kontraprofil och tappskuldra (nibb och tappskuldra har ofta

samma matt)
e tapphalsmarkeringar f6r motande vertikalsprojs
e markeringar for nabb, kontraprofil och tappskuldra

e tappens slut
Markeringarna for tapphdlen kommer pd samma stille som i fonsterbagens sidostycken.

For fonsterbagens over- och understycken, samt for horisontella spréjs, anvinds pa samma
sitt en mattsticka med markeringar pa. For fonsterbagens 6ver- och understycken behévs
markeringar for:

e slitstappens borjan

e markeringar f6r nidbb, kontraprofil och tappskuldra (ndbb och tappskuldra har ofta
samma matt)

e tapphalsmarkeringar for vertikalsprojsen
e markeringar f6r nabb, kontraprofil och tappskuldra
e slitstappens lingd

Underhill liter alla sprojs som gar horisontellt besta av kortare delar som méter

vertikalsprojsen och fonsterbagens sidostycken med tapp och kontraprofil. Markeringarna
tor de horisontella spréjsen blir da som foljer:
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e tappens borjan
e markeringar for nabb, kontraprofil och tappskuldra
e markeringar f6r nabb, kontraprofil och tappskuldra

e markering for vertikalsprojsens centerlinje (blir tappens lingd mot héger och
vanster)

e markeringar f6r nabb, kontraprofil och tappskuldra
e markeringar for nabb, kontraprofil och tappskuldra

o vertikalsprijsens centerlinje upprepas om det ar fragan om mer dn tva rutor i bredd och nya
markeringar for nabb kontraprofil och tappskuldra upprepas. Annars girs foljande markering:

e tappens slut
Som tidigare namnt finns denna markeringsteknik redovisat i figur 17, sida 21

Att markera firdighyvlade spréjsimnen kan pa grund av profilerna vara svart. Enligt
Underhill dr det basta sittet att jobba pa dirfor att saga spar for alla tappar och slitsar nir
sprojsimnet fortfarande dr kvadratiskt, alltsa dnnu inte hyvlat. I detta liage dr det viktigt att
hélla reda pa vilka markeringar man skall siga efter och sdga snittet dir kontraprofilen
bérjar (ndbben), och inte dir den slutar (djupet pa kontraprofilen). Att kinna till hur djup
profilen, respektive falsen blir dr ocksa viktigt att veta innan man borjar saga, da detta
bestimmer djupet pa sigsnittet. Tappen blir alltid en fortsittning av den delen pa sprojsen
som inte dr profilerad (plattan). Innan profilhyvlingen pabérjas markeras dven bredden pa
slitsar och tapphdl med ett ritsmatt. Tapphalen huggs sedan ur fran tva hdll med en
lockbettel innan man paboétjar profilhyvlingen.

Falsen hyvlas med en nothyvel och profilen hyvlas
med en profilhyvel. For att sprojsimnet skall ligea
still kan man tillverka en specialbrida (sticking
board) med sma anhall som haller spréjsen pa
plats. Bridan har nivaskillnader som anpassats
efter sprojsens fals sd att den kan ta stéd mot
denna nivaskillnad nir man vinder pa spréjsen for
att hyvla andra sidan. Pa det viset ligger sprojsen
still (fig. 16). Nir sprojsen ar firdigt hyvlade bestar STICKING BOARD
det aterstaende arbetet i att dimensionera tapparna
till ritt jocklek och siga/skira kontraprofilen si
att sprojsen sluter titt vid motet med profilen.
Fordelen med kontraprofilering dr, om man
jamfor med gering, att det inte blir synliga springor
i sammanfogningen. For att fa till en bra
kontraprofilering kan tapparna forst geras. Till
detta dndamal anvinds en trikloss (jigg) som

fixeras vid spréjsen och som har en 45 graders
anlidggningsyta for stimjirnet. Man tar stod med
stimjairnet mot anldggningsytan ndr geringarna
skall ~ skdras.  Materialet  utanfér  profilen
skirs/sdgas sedan bort (fig. 13, s. 17).

Figur 16 Sprijsens placering pa sticking board.
Over: Firsta sidan hyvlas. Under: Andra sidan
byvlas.

Innan fonstret kan pinnas thop borras hal f6r pinnarna genom slitsarna i fonsterbagens
sidostycken. Slitstapparna for fonsterbagens 6ver- och understycken fors sedan in i
tillhérande slits och markeringar f6r borrhélens placering gors pa slitstapparna. Utifran
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denna markering placeras borrhalen i slitstapparna nagra millimeter nirmare styckets
kontraprofil och pa det viset fir man en ”dragande” tapp nar fonstret pinnas ihop, vilket
ger en stark och styv konstruktion. Sprojsens tappar pinnas inte 1 Underhills exempel.

" Forklaring till figur 17

Figuren visar fénsterbdgens sidostycke lingst till vinster, sedan mattstickan (guide
— T stick) med alla métt, medan en vertikalsprdjs visas lingst till héger. P4 mattstickan
visas matten pé det sittet att markeringarna ligger pa vinster eller héger sida.
TN T Markeringar pa vinster sida giller for fonsterbigens sidostycke. Markeringar pa héger
sida giller for de vertikala spréjsen. En del markeringar dr heldragna vilket betyder att
markeringen giller bade for fonsterbagens sidostycken och vertikalspréjsen. Om man
riknar mattstickans samtliga markeringar uppifran och ner visar markeringarna
foljande:
e Mattstickans dnde= extramatt f6r sidostycke
e la markernig till vinster = slitsens borjan i sidostycket
e 2a markering till héger = tappens lingd pa vertikalsprojs
e 3c markering till héger = markering f6r vertikalspréjsens nabb och
tappskuldra
®  4e markering heldragen = markering f6r slut pa sidostyckets slits och
markering f6r djupet pa vertikalspréjsens kontraprofilering
e 5c markering heldragen = tapphilets botjan i sidostycket och i
L] vertikalspréjs
e Ge markering heldragen = tapphalets slut i bade sidostycke och
vertikalspréjs.

. 7e och 8e markeringar heldragna tillsvarar markeringarna 5 och 6

e 9¢ markering heldragen = slitsens bérjan i sidostycket och djupet pa
vertikalspréjsens kontraprofil

e 10e markering till héger = markering for vertikalspréjsen nidbb och
tappskuldra

e 1le markering till héger = markering for vertikalsprojsens tapplingd

e 12c markering till vinster = markering for slitsens slut i fénsterbagens
sidostycke.

e  Mattstickans dnde = extramatt f6r bagsidostycket

Under visas lingst ner fonsterbagens 6ver — eller understycke, mattstickan i mitten
och hégst upp spréjsimnet for horisontella spréjsdelar. Markeringar gors pa identiskt

— sitt som beskrivits ovanfér. Den enda skillnaden 4r att de horisontella spréjsen bestar
l I av kortare delar som kontraprofileras mot vertikalspréjsen och fixeras med en tapp i

vertikalspréjsens genomgdende tapphal. Fér denna tappens lingd tillkommer en extra

markering vilket visas som den mittersta markeringen av de tre korta markeringarna
péa mattstickans mitt. Denna markering anger vertikalspréjsens centerlinje.
Vertikalsprojsens centerlinje bestimmer hur linga tapparna i horisontalspréjsen kan
vara dd det dr hir tapparna mots i vertikalsprojsens tapphal. For langa tappar ger ett
spréjsmote som inte gar ihop.
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Figur 17 Underbills metod déir alla matt markeras pi mattstickor. Med bjilp av mttstickorna éverfirs alla markeringar pi
fonstrets olika dmmnen.
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I stillet for att anvinda en nothyvel och en profilhyvel nir man handhyvlar fénstersprdjs
menar Underhill att man kan anvinda en sprojshyvel. En sprojshyvel hyvlar bade profilen
och falsen samtidigt. Denna metod ir effektivare da man litt kan tillverka tva sprojs
samtidigt ur ett dmne som innan hyvling dr dimensionerad till ritt tjocklek. Metoden
innebidr att man har ett bredare spréjsimne eftersom man hyvlar tva spréjs 1 bredden ur
samma bit. Det bredare damnet gor att man kan spanna fast biten i hyvelbianken och en
stickingboard blir di 6verflédig. Amnets bada sidor hyvlas och spréjsen kan sedan klyvas i
falsen. Ett enkelt sitt att géra detta pa med handverktyg ér enligt forfattaren att hugga spar
1 falsen (pa bada sidor) med ett stimjarn. De huggna sparen gor det mojligt att sedan bryta
1sdr sprojsen.

2.1.4 Sammanfattning

Som tidigare nimnts beskriver litteraturen bristfalligt hur rikt sprojsade fonster tillverkas.
Diremot kan manga delar av det som beskrivs anvindas for att testa sig fram till en
fungerande metod vid tillverkning av rikt sprojsade fonster. Aven om litteraturen i
allminhet beskriver fonster med vanliga korssprdjs, eller sprojsade dorrar, borde delar av
beskrivningarna kunna anvindas dven vid svarare konstruktioner.

Den mest intressanta delen 1 litteraturen ir enligt mig Underhills metod. Trots att hans
tillvigagangssitt beskriver tillverkning av fénster med 90 graders sprojsmoéten ar
arbetsprocessen baserat pa att tillverkningen enbart sker med handverktyg. Detta innebar
att delar av detta formodligen gar att anvanda nar traditionella verandafonster skall
tillverkas med handverktyg.

I Gvrigt 4r delar av det Rasmussen & Vieth-Nielsen beskriver av intresse. Vikten av
fullskaliga planritningar, tillverkning av mallar fOr at ta ut matten med och tillverkning av
en gerlada for att saga alla nédvindiga snitt 1 sprojsen med, dr exempel pa delar 1 deras
beskrivning som mojligtvis kan anvindas.
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2.2 Intervju

Litteraturstudierna kring tillverkningsprocessen av rikt sprojsade fonster, samt hur olika
sprojsmoéten kan se ut limnar manga fragetecken. For att fa en bittre inblick i hur man
kan ga tillviga vid tillverkning av alindska verandafonster intervjuades dirfor tre
hantverkare pa Aland. Hantverkarna valdes ut efter Museibyrins rekommendation di de
kinde till dem vil och hantverkarna anses vara skickliga inom sitt yrke.

Intervjun genomfordes i respektive snickares verkstad. Detta var en stor fordel da det for
de intervjuade pa det viset blev littare att visa hur de jobbade. De fénster som jag tidigare
mitt upp 1 undersokningen visades under intervjun och fungerade som ett
diskussionsunderlag nir sprojsméten och arbetsgang diskuterades. Tyvirr jobbade ingen
med verandafonster under intervjutillfallet.

Frigorna i intervjun syftade till att fa en stérre inblick i hur man kan ga tillvdga vid
tillverkning av rikt sprojsade fonster, hur olika spréjsmoten kan se ut samt hur olika
konstruktionslosningar valdes med tanke pa fonstrets styrka.

Da intervjuerna var relativt fria i sin struktur valde jag att aterge innehallet 1 svaren under
olika huvudrubriker och det dr dirfor ingen ordagrand formulering av de intervjuades svar.
Det som var visentligt f6r denna undersékning valdes ut. Innehallet omformulerades for
att det skulle bli mer littfOrstaeligt for lasaren.

Hantverkarna som intervjuades dr Jan Erik Holmstrém, Rune Sundman och Folke
Randelin.

Snickarnas utbildningsbakgrund ser olika ut. Jan Erik Holmstrom har gatt en
snickeriutbildning med inriktning mot dorrar, fonster och koksinredningar. Under
utbildningen anvindes dven en del handverktyg. Rune Sundman bérjade som lirling hos en
dldre snickare men dr i 6vrigt sjilvlird. Folke Randelin dr helt sjalvlird och boérjade sin
karridr som finsnickare pa hobbybasis for att sedan bygga upp en verksamhet 6ver tid. I
dag driver alla sitt eget vil fungerande snickeri.

2.2.1 Anvindandet av fullskaliga ritningar for att ta ut matt och vinklar

Jan Erik Holmstrom: Vissa moment 1 en arbetsprocess kriver att man ritar upp i skala 1:1 pa
Finér for att fi en mall. Om konstruktionen till exempel har en del udda vinklar blir det
littare att fa ut ratt vinklar och ratt matt pa de olika delarna. For att 6verfora ritt matt fran
ritningen till iamnet anvinds som oftast bara linjal.

Rune Sundman: Som oftast behéver man inte fullskaliga ritningar da det brukar ga bra att ta
ut matten utifran sjilva fonsterbagen. Sjilva bagen tillverkas da forst och sedan borjar man
med att mita in fonstrets olika sprojsdelar.

Folke Randelin: Vid fonstertillverkning racker en skiss med ritta proportioner. Sedan gors
alltid karmen forst, sedan bagen och till slut spréjsen. Man jobbar sig utifran och in och
miter in sprojsens lingd med mera utifran bagstycket.

Kommentar: Forfattarna Rasmussen & Vieth-Nielsen (1958 s. 515-516) samt Scott (1990 s.
137) dr inne pa nodvindigheten med fullskaliga planritningar vid komplicerade
sprojsmoten. Trots detta dr det endast en av de intervjuade som anger att man ibland maste
rita upp 1 skala 1:1. Att géra bagen forst och sedan mita in alla delar verkar ocksd vara en
fungerande arbetsmetod.
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2.2.2 Jiggars anvindningsomrade vid arbetsprocessen

JEH: Nar det jobbas med maskiner maste man gora olika jiggar for att fa ut rétt vinklar.
Till exempel gors jiggar nar man skall frisa fram kontraprofiler i dndtré. Jiggen fungerar da
pa det viset att den tar stod mot frisbordets anhill, samtidigt som sprojsen halls pa plats i
onskad vinkel. Man maste ha fullt varvtal pa frasen for att férhindra urspjalkning.

RS: Olika jiggar maste gbras beroende pa situation. Om man skall frisa fram kontraprofiler
1 dndtrd maste man till exempel anvinda jiggar for att fa ritt vinkel. Jiggen haller dven pa
plats sprojsen under frisningen. Nar sprojsmoten skall geras med sag kan jiggar dven vara
till hjilp har. Fonster gors alltid 1 serier och det 16nar sig att tillverka jiggar for andamalet da
effektiviteten i arbetet Okar. Vissa situationer kriver att man gor sprojskryss f6r hand och
da krivs att man tillverkar jiggar for detta ocksa. Jiggen dr en fOrutsittning for att kunna fa
ut ratt vinklar ndr man hugger med stimjarn till exempel.

FR: Alla matt och vinklar kan som regel tas fram genom att stilla in maskinerna. Sedan gor
man alla lika bitar samtidigt. Det férekommer att man anvinder handverktyg vid
sprojskryss och da kravs jiggar for att fa fram ritt vinklar.

Kommentar: Anvindandet av jiggar dr inget som litteraturen fokuserar pa. Det verkar dock
vara av avgorande betydelse enligt de intervjuade, datminstone nir man jobbar med
maskiner. Underhill (1983 s. 143-144) ir den enda som nimner en sorts jigg nir det talas
om att fa ut 45 graders geringar innan kontraprofilering, men da i samband med
kontraprofilering f6r hand.

2.2.3 Dagens sprojsmoten i jamforelse med de traditionella

JEH: De sprojsmoéten som gors dr nastan uteslutande kontraprofilerade. Mot bagstycket
har spréjsen girna sma tappar som limmas. Tapp och kontraprofil frises samtidigt ut i
indtriet med bordsfrisen. Tapparna passar som oftast in i 8 mm borrhal och det blir
tillrickligt starkt nar det limmas. Dir spréjs moter sprojs forstirks kontraprofilerade moten
med lim, samt med skruv in fran falssidan. Ett spréjsmoéte som inte kan kontraprofileras ar
dock nir tre spréjs mots samtidigt. Detta maste geras ihop med justersagen. Traditionella
sprojsmoéten gors inte och handverktyg anvinds nistan aldrig.

RS: Kontraprofil anvinds om det gar att frasa fram dem. Alla genomgaende horisontella
sprojs 1 en konstruktion brukar ha kontraprofil, tapp och pinne in i bagstycket, medan de
vertikala bara kontraprofileras och limmas. Eventuellt spikas en liten spik i sprojsmotet
fran profilsidan. Vissa méten geras med maskin sa att sprojsen moéts med plana ytor.
Moten som konstrueras pa det viset giller till exempel nir tre spréjs mots. Moten med tre
sprojs forstirkas ibland med osynlig plugg eller sma spik. Lim anvinds vid alla
sprojsmoéten. Manga traditionella spréjsmoten kan géras med maskin, men inte alla. Olika
sprojskryss som dr gjorda “halvt 1 halvt med gering” kan vara bra att anvinda sig av 1 vissa
konstruktioner och dd maste handverktyg anvindas.

FR: Frista kontraprofiler dr det absolut vanligaste nir man gor olika spréjsméten. I moten
mellan sprojs och fénsterbage gbrs som oftast en tapp som limmas 1 bagen. En pinne
anvinds sporadiskt genom tappen och endast av estetiska skdl da motena limmas.
Sprojskryss gors ibland ”halvt 1 halvt med gering” och da maste man anvinda handverktyg.
Vissa moten kan dven geras pa maskin och sedan férstirkas med en osynlig plugg i motet.
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Kommentar: Eftersom de intervjuade nistan bara anvinder maskiner dr det naturligt att just
kontraprofilering ar det vanligaste. Kontraprofilering beskrivs dven i litteraturen som en
mycket vanlig konstruktionslosning. Underhill (1983 s. 146-147) visar till och med hur man
kontraprofilerar med handverktyg och menar att detta dr ett mycket vanligt sitt att gora
sprojsmoéten pa i gamla fonster. Bowyer & Nicholson (1981 s. 209-214) beskriver ocksa
kontraprofilering som en vanlig konstruktionslésning. Forfattarna tar till exempel upp en
kontraprofilering med dold plugg istillet for tapp, vilket i princip dr det samma som de
alindska hantverkarna ibland anvinder, trots att det da r6r sig om gerade moten mellan tre
sprojs. Sprojskryssen “halvt i halvt med gering” beskrivs ocksa i litteraturen, men
kontraprofilering verkar vara det vanligaste.

Gamla alindska verandafonster dr gjorda med hela sprojs vilket dven de intervjuade
anvinder sig av. Intressant nog rekommenderar bade Rasmussen & Vieth-Nielsen (1958 s.
516-517) samt Spannagel (2001 s. 304-307) anvindandet av tvidelade sprojs ( ribba och
frontprofillist) vid tillverkning av sprojskryss som avviker frin 90 grader. Enligt de
intervjuade kan man dock enkelt kontraprofilera de flesta spréjsmoten med bordsfris.

2.2.4 Tillvigagangssitt vid tillverkning av verandafonster

JEH: Hur man jobbar beror lite pa fonstrets konstruktion. I regel kan man siga att bagen
tillverkas forst. Sedan tillverkas som oftast alla langa sprojsdelar. Det vill siga att
genomgadende sprojs mellan bagstyckena tillverkas och tillpassas forst. Nir sprojskryss gors
sker detta med en genomgaende sprojs och tva kortare bitar som kontraprofileras emot.
Den genomgéende sprojsen i ett sprojskryss tillpassas da alltid forst. Man far hela tiden
tinka pd hur fonstret skall sittas ihop pa slutet for att gbra sig en uppfattning om
arbetsgangen. Ofta kan det vara ndgon enstaka del pa slutet i en konstruktion som mits in
efter det Ovriga resultatet och anpassas exakt sa att konstruktionen blir stadig. Om fOénstret
har manga konstiga spréjsningar far man faktiskt rakna med lite glipor ibland ocksa.

RS: Man jobbar sig alltid utifrin och in for att fi allting att stimma. Forst gors karmen,
sedan bagen med tapphal och till slut spréjsen. Ett entydigt svar ar svart att ge eftersom
olika verandafénster konstrueras pa olika sitt. Det 4r viktigt att man i fo6rvag bestimmer sig
tor 1 vilken foljd de olika delarna skall passas in. Raka sprojsdelar gors som oftast forst
medan kryssen tillverkas till slut. I vissa fonster dr det nédvandigt att trycka pa plats de
sista bitarna efter att konstruktionen i Gvrigt ar klar for att fa allt att stimma.

FR: Som regel gors karmen forst om det behovs en karm. Sedan tillverkas fénsterbagen.
Utifran fonsterbigen miter man sedan in alla matt. De olika delarna tillverkas som oftast
med maskin i ritta lingder och vinklar. Utover detta dr nagon exakt forklaring pa
tillvigagangssatt svar att ge da man som regel bara gor sig en bild eller uppfattning i
huvudet om hur man skall ga tillviga i olika situationer.

Kommentar: Hantverkarna verkar vara 6verens om att fonsterbagen skall tillverkas forst. Hur
man sedan gar tillviga varierar. Litteraturen ger heller inget entydigt svar pa nagot beprovat
tillvigagangssitt utan kommer med olika tips som man kan anvinda sig av. I vilken
ordning man bor jobba rekommenderas som oftast inte. Underhill (1983 s. 143-144) har
den enda fullstindiga metodbeskrivningen for handgjorda fonster med raka sprojskryss,
ddr en mattsticka anvinds for att ha koll pa alla matt. Rasmussen & Vieth-Nielsen (1958 s.
517) beskriver ett tillvigagangssitt for diagonalkryss 1 fonster, dven detta med en mattsticka
baserat pa en planritning. Rikt spréjsade verandafonster dr dock som oftast betydligt mer
avancerade 1 sin konstruktion vilket gor det naturligt att tillvigagangssittet varierar
beroende pa konstruktion.
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2.2.5 Styrkan i ett verandafénster med tanke pa konstruktionen

JEH: Vissa sprojs far behalla hela sin lingd och detta dr viktigt f6r en bra konstruktion.
Kortare sprojs som kontraprofileras, limmas och skruvas in 1 falsen. Konstruktionsmissigt
blir detta efter min mening en stirkare konstruktion 4n om man gor sprojskryssen halvt i
halvt med gering da man inte tar bort ndgot material i den genomgiende sprojsen.

RS: Att vissa sprojs 1 en konstruktion far vara genomgdende dr att féredra. Om det dr de
vertikala eller horisontella spréjsen beror helt pa fonstrets utseende, men som oftast dr det
de horisontella som behalls hela och tappas in i fonsterbagen.

FR: Sprojsens dimension dr viktig att tinka pa ndr det giller styrkan. Konstruktionsmassigt
bér dven vissa sprdjs fa behalla hela sin lingd. Minimimattet f6r sprojs ar fran 24 mm bred
och 25 mm djup, annars blir konstruktionen litt alldeles for klen. Om man bortser fran
styrkan 4r minimimattet aven av betydelse for kittfalsens dimensioner, da en liten kittfals
torsvirar arbetet fOr glasmistaren.

Kommentar: Rasmussen & Vieth-Nielsen (1958 s. 513) beskriver att alla horisontella sprojs i
ett vanligt fonster skall vara hela medan de vertikala kontraprofileras. Detta giller da
vanliga sidohingda fonster. Bowyer & Nicholson (1981 s. 209-214) siger samma sak,
forutom nir det giller skjutfonster dar vertikala sprojs far vara hela eftersom belastningen
blir annorlunda. Verandafonster dr dock inte 6ppningsbara och ur belastningssynpunkt
borde det darfér vara av mindre betydelse om det dr de vertikala eller de horisontella
sprojsen som behalls hela. Hantverkarna nimner inte vad som dr att féredra utan later det
bero pa konstruktionen.

2.2.6 Pinnar av trda och lim i ett verandafonster

JEH: Pinnar anvinds inte da lim anvinds istillet i alla sammanfogningar. Konstruktionen
skruvas pa stillen som fordrar extra styrka. I fonsterkonstruktionen anvinds vattenfast
utelim.

RS: Ibland anvinds pinnar i fénsterbagen. Vissa spréjsmoten som tillverkas med maskiner
kriver dven osynlige tripluggar fOr styrkans skull. Casco utelim anvinds i
sammanfogningarna.

FR: Osynliga tripluggar idr i vissa fall bra att anvinda for att fi starkare sprojsmoten.
Eftersom alla spréjsméten limmas dr anvindningen av pinnar i Ovrigt en estetisk friga.
Bédgen limmas alltid men pinnas enbart om kunden efterfragar detta.

Kommentarer: 1 tillviagagangssittet som Underhill (1983 s. 143-144) har med i sin bok pinnas
det med dragande pinne i bagstycket. Spréjsens tappar pinnas dven i fOnsterbagen.
Rasmussen & Vieth-Nielsen (1958 s. 514) illustrerar dven tydligt hur man skall pinna ett
fonster. Scott (1990 s. 137) anvinder emellertid lim 1 sina sammanfogningar pa sprojsade
dorrar. Att pinna fonster verkar dock vara lingt vanligare dn att limma i aldre
fonstermodeller. Huruvida lim ger en hallbar sammanfogning i lingden kan kanske
diskuteras med tanke pa att det ofta dr mycket dndtrd som limmas. Ett fonster som enbart
pinnats later sig dessutom enkelt renoveras da delarna, om det ir nédvindigt, kan plockas
isdr.
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2.2.7 Sammanfattning av intervjun

De intervjuade hantverkarna har alla sina egna metoder for hur man tillverkar
verandafonster. Metoderna anpassas efter tillgingen pa maskiner och maskinernas
begrinsningar. Tillvigagangssitten de anvinder sig av kan ses som ett bra supplement till
litteraturens tips om hur man kan géra. De intervjuades sitt att jobba pa kan férmodligen
mycket val anpassas till en process dir handverktyg anvinds och tvartom.

De yrkesverksamma arbetade annorlunda dn vad litteraturen beskriver pa manga punkter.
Det som férvanar mig mest ér att fullskaliga ritningar anvinds sa sillan och att endast en
snickare uppgav att bara delar av konstruktionen behévde ritas upp ibland. Hur man mater
in olika bitar efter hand var dock lite svart att forklara. Mojligtvis 4r detta moment som gar
per automatik, vilket kan vara svart att férmedla vidare. Som yrkesutévare dr det ofta
komplicerat at forklara exakt varfér man gér som man gor.

Moderna snickare verkar ha en tro pa lim som man inte kdnner igen frin det gamla
hantverket. Speciellt i de fall dir lim anvinds mot dndtrd kan ju styrkan ifragasittas. Pinnar
av trd dr det vanligast férekommande i den av mig genomgangna litteraturen och ér dven
det som anvints i traditionella dlindska verandafonster.

En slutsats édr att man kan lira mycket om tillvigagangssittet fran dagens yrkesverksamma
fonstersnickare. Men eftersom handverktyg idag sillan anvinds har manga enskilda
moment antagligen dndrats mot hur det tidigare utférdes. Ett helt handgjord traditionellt
verandafénster kommer formodligen darfor skilja sig at 1 delar av tillverkningsprocessen.
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2.3 Forunders6kning av dlindska verandafénster

For att kartligea de édlindska verandafonstrens utbredelse gjordes en férundersokning i
Alands Museums bildarkiv. I bildarkivet fanns ett omfattande bildmaterial pa alindska
verandor som museet tidigare hade dokumenterat. Bildmaterialet hade bland annat anvints
till museets egna kulturmiljéinventeringar Gver samtliga av Alands kommuner, dir
verandor utgor en del av dokumentationen. Fotografierna som fanns studerades och ett
antal foton valdes for att dokumentera olika spréjsverk i dlindska verandafonster.

En férundersokning gjordes dven pa Museibyran dir delar av personalen hade jobbat med
att mita upp alindska verandor. De kunde bland annat komma med tips om verandor som
var virda att titta pa och tipsade bland annat om att det fanns manga fina verandor i
Ecker6 som man kunde fotografera. Undersokningen kompletterades darfor sedan med
egna fotografier fran Storby 1 Eckero.

Forundersokningen dr en 6versiktsinventering for att se hur verandafonster kan se ut och
vilka monster sprojsen bildar. Olika monster ger givetvis olika moéten och
sammanfogningar mellan sprojs. Att dokumentera en del av den mangfald som finns ar
naturligtvis av stor betydelse for att avgora vilka fOnster som dr intressanta infér en
uppmitningsundersokning.  Forundersékningens syfte dr alltsa att wvisa olika
monstervariationer i rikt sprojsade verandafonster pa Aland.

2.3.1 Fotodokumentation och kategorisering av olika spréjsméten

Bildmaterialet visar att sprojs moter sprojs pa olika satt 1 alindska verandafonster beroende
pé vilka monster sprojsen ir avsedda att bilda. Undersokningen sdger inget om hur sjéilva
konstruktionen for sprojsmotet ser ut, men visar manga varianter av dlindska
verandafénster. Utifran bilderna har fortydligande principskisser gjorts som visar vilka
moten mellan sprojs som finns i de olika fonstren.

De olika spréjsmoten har kategoriserats i form av enkla skisser med korta forklaringar i
text dir varje moéte har fatt en bendmning i form av en siffra. Bredvid verandabilderna har
varje fonsterskiss utifran kategoriseringen markts med alla siffror som finns i det aktuella
fonstret. Siffrorna dr placerade bredvid det aktuella sprojsmotet. Jamna siftror visar sprijs
som moter fonsterbagen. Udda sitfror visar sprijs som moter sprgjs. Totalt redovisas 20 olika
sprojsmoten. Nagra verandor innehéller dven sdkallade solfonster (lunettfénster) med
halvrunda fonsterbagar. Dessa dr inte med i denna undersékning.
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Sprojs moter sprojs

(™
U

Figur 18 Sprijs korsar
varandra i 90 graders vinkel.

Figur 20 T-mite. Sprijs
moter i 90 graders vinkel men
korsar inte.

5

Figur 22 Diagonalkryss.
Sprijs korsar varandra. Ofta
med andra vinklar dn 90
grader.

4

Figur 24 T mite
mot T-mote.
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Sprojs moter fonsterbage
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Figur 19 Sprijs miter bagstycke i 90
graders vinkel.

gl

Figur 21 Vinklad sprijs miter
bagstycke.

6.

Figur 23 Sprijs miter bagstycke i 90
graders vinkel. 1Vinklade sprijs mater
fran bada sidor.

8.

Figur 25 inklad sprijs miter
horn @ fonsterbage.



Sprojs moter sprojs
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Figur 26 T~ mite

mot rak sprojs.

'

Figur 28 VVinklad sprijs
moter 90 graders

Sprojskryss.

Figur 30 Sprijs bildar 90

graders hirn och midter V-
mote.

15.
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Figur 31 Vinkiad sprijs méter
T-mite.
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Sprojs moter fonsterbage

10

Figur 27 -mite
mot bagstycke.

12

Figur 29 Rak och
vinklad sprijs miter
bagstycke.



Sprojs moter sprojs Sprojs moter sprojs
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Figur 32 Rak sprijjs med V-mite Figur 33 Ty vinkiade sprijs
fran bdda ball. moter en rak.

17 27

Figur 34 Y-mite.

Figur 35 T-wite mot -

mote.
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Figur 37 Andra miten.

Figur 36 Vinklad
sprijs moter en rak,
ofta lite grovre sprijs.
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Figur 38 inklade sprijs méter
frin tvd hall i ett sprijskryss.
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Figur 39 Erkas Visterstu i Jurmo, Brinds.
FOTO: Alands Museum.
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Figur 40 Edvartos pi Bjirkd, Kumlinge.
FOTO: Alands Museum.
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Figur 41 Jorpes i Overboda, Kikar.
FOTO: Alands Museum.
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Figur 42 Klasas i Sottunga by.
FOTO: Alands Museum.

Figur 43 Storbanna i Overboda, Kikar.
FOTO: Alands Museum.
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Figur 44 Varpskdr i Knmlinge.
FOTO: Alands Museum.
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Figur 45 Gustav Erikssons girdsmusenm i Sottunga by.
FOTO: Alands Museum.

Figur 46 Karl Emannel Janssons i Pilshile, Finstrim.
FOTO: Alands Museum.

Figur 47 Veranda i Hammarland. Fastighet okind.
FOTO: Alands Museum.
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Figur 48 Pellas i Svartsmara, Finstrim.
FOTO: Alands Museum.

Figur 49 Veranda frin Godby, Finstrim. Fastighet okdnd.
FOTO: Alands Museum.
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Figur 50 Veranda frin Pdilsbile, Finstrom. Fastighet okdind.
FOTO: Alands Museum.
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Figur 51 Norgird i Néfshy, Hammarland.
FOTO: Alands Museum.

Figur 52 Sidra Labbas Hembygdsgird i Storby, Eckers.
FOTO: A. Nieland.
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Figur 53 Krogars i Storby, Ecker.
Ny veranda med verandafonster tillverkade av Rune Sundman.
FOTO: A. Nieland.
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Figur 54 Sommariund (Krinars) i Storby, Eckeri.
FOTO: A. Nieland.

2

Figur 55 Pellas i Storby, Eckers.
FOTO: A. Nieland.
Fonstret lingst till hoger syns inte pa fotografiet.

Figur 56 Kars i Storby, Eckers.
FOTO: A. Nieland.
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2.3.2 Resultat

Verandor med rikt sprojsade fonster finns i samtliga av Alands kommuner.
Variationsrikedomen ar mycket stor och det finns mangder med olika fonstervarianter som
bildar vackra monster genom olika sprojsningar. Det kan verka som att
skirgardskommunerna 6ver lag har lite enklare fonster i sina verandor jamfoért med 6vriga
Aland. Att dra nagra absoluta slutsatser kring detta ir dock inte mojligt da det finns
exempel pa rikt sprojsade fonster i skirgarden ocksa. Likasi kan verandafonster pa Alands
fastland ocksa vara av det enklare slaget. Enligt Per-Ove Hognis dr nyare verandafénster
ofta enklare i sin sprojsning 4n de dldre (telefonsamtal 8/2 2011).

Eftersom det finns en otrolig mangfald av rikt sprojsade verandafonster pa Aland, r det
inte moijligt att redovisa alla varianter i denna uppsats. Det dr dock av intresse att redovisa
sa manga sprojsmoten som mojligt. Urvalet har dirfér baserats pa hur sprojsen mots pa
olika stillen i fonstret.
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2.4 Uppmitning av verandafénster

Forundersokningen visar att det finns manga olika verandafonster med varierande
sprojsmonster. Det framkommer ocksa att denna mangfald i1 spréjsmonster kriver olika
sprojsmoten, vilka numrerats med en siffra i férundersékningen. Férundersékningen ger
dock inget svar pa hur spréjsmoétena dar gjorda vilket gér en uppmitning och en
undersokning av ett antal gamla fénster nédvindigt.

Totalt har en uppmitning av nio verandafonster gjorts, baserat pa férundersokningens
resultat. Tre av dessa fonster kommer fran en gird i Eckerd och ir i privat dgo. Detta ar
ocksa fonster som jag haft tillstind att plocka isir for att komma at detaljerna i
konstruktionen. De 6vriga sex fonstren 1 denna undersékning dr i Museibyrins dgo. Dessa
fonster har jag givetvis inte fatt plocka isir da det handlar om museiféremal. Att se hur
konstruktionen ser ut i detalj har i de flesta fall dock inte varit nagot problem, da glipor,
otita moéten, med mera gor det mojligt att se hur sprojsmotena ser ut. Malet med
undersokningen har varit att undersdka konstruktionen som helhet, samt dokumentera
olika spréjsmoten.

2.4.1 Verandafonstrens konstruktion

Bland de nio uppmitta verandafénstren ror det sig om tva huvudprinciper att konstruera
fonster pa. Den ena konstruktionsprincipen ger stadiga fonster da den bygger pa att en del
sprojs far behalla hela sin lingd och ér infdsta 1 fonsterbagen pa bada sidor. I dessa fonster
ir sjilva basen som ett vanligt fonster med genomgiende raka sprojs. En sadan
konstruktion haller ithop fonsterbiagen och hjilper till att halla pa plats det Gvriga
sprojsverket. Det dr denna konstruktionsprincip som de intervjuade hantverkarna nimner
nir de skall beskriva viktiga delar i fonsterkonstruktionens styrka. Aven i litteraturen
beskrivs vikten av en sadan konstruktion, men da i ett sammanhang dir konstruktionen for
olika fasadfonster redovisas. Horisontella genomgéende sprdjs ger férmodligen en starkare
konstruktion dn vertikala sprojs da fonsterbagens sidostycken som regel ar lingre och av
den anledningen ar mer benigna att b6ja sig utat.

Den andra konstruktionsprincipen handlar enligt min mening om en 16s konstruktion. Det
finns inga egentliga delar i form av hela spr6js som hjalper till att binda thop spréjsverket
med fonsterbiagen. Endast fonsterbagen haller pa plats sprojsverket vilket stiller storre krav
péa bagen. Antagligen tal ett sidant fénster mindre belastningar dn den forsta varianten och
béigen vill littare kunna jobba sig utat om det inte utsitts fOr ett mottryck utifran.

Alla de uppmitta verandafénstren redovisas i Bilaga 5:1. I bilagan ir samtliga fonster

numrerade. Fonster nr. 1-4 och 9 idr konstruerade med nagon form av genomgiende
sprojs, medan fénster nr. 5-8 dr exempel pa olika varianter av 16sa konstruktioner.
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Figur 57 Ritningen till vanster visar fonster nr. 1 i bilaga 5:1. Detta dr en stadig konstruktion med manga genomgaende
horisontella och vertikala sprijs som haller ihop ramen och det dvriga sprijsverket.

Figur 58 Ritningen till higer visar fonster nr. 8 i bilaga 5:1. Detta dr ett exempel pa en lis konstruktion. Kryssen dr forvisso

pinnade i ramen men det finns ingen genomgdende sprijs genom hela fonstret vilket i princip gor det mijligt for bigen att jobba
g utdt.
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2.4.2 Sprojsmoten i verandafonster

Denna del av undersokningen visar olika spréjsmoten 1 dalindska verandafonster. Pa fonster
som jag tillatits plocka isir fOr att kunna titta noggrannare pa motena, har jag fotograferat
hur det sett ut. En del fénster har jag dock inte fatt plocka isir men det har dnda gatt att se
hur moétena ar gjorda. For de flesta av dessa fonster har jag kompletterat med egna
illustrationer da bra fotografier dr svara at ta niar man inte plockar isir sprojsmotet. Nagra
figurer har dven gjorts pa moten som jag inte sett pa riktigt. Dessa dr givetvis baserade pa
antaganden, men med de 6vriga motena som en grund. Med ett undantag var alla
spréjsmoten som undersoktes med sikerhet tillverkade med handverktyg da det fanns
tydliga spar efter handverktyg i konstruktionen.

I huvudsak finns tre olika principer for sprojsmotenas konstruktion i denna undersékning.
Den forsta principen dr sprojskryss med varierande vinklar men som konstruerats “halvt 1
halvt med gering”. Den andra mycket vanligt féorekommande konstruktionen idr raka
kontraprofilerade spréjsméten, med eller utan tapp. Den tredje varianten dr dven den
kontraprofilerad men i olika vinklar. Dessa sprojsméten dr som oftast gjorda utan tapp.
Olika kombinationer med de tre olika kategorierna ger stora mojligheter
konstruktionsmissigt. Endas ett fonster (fonster nr. 4, Bilaga 5:1) har méten som baserats
pa geringar i stallet for kontraprofilering.

For en del spréjsméten finns flera olika konstruktionsméjligheter. Aven om en
konstruktion inte har funnits med i de undersokta fonstren har jag valt att kommentera
alternativa moijligheter under respektive rubrik dir detta kan vara aktuellt. Exempelvis kan
olika kontraprofilerade mdten dven finnas som gerade varianter 1 andra fonster.

Varje sprojsmote beskrivs i text och bild. Om inget annat anges har sprojsmétet i denna
del samma nummer som tilldelats spréjsmotet 1 forundersékningen. Samtliga av de 20 olika
sprojsmoéten som kategoriserats 1 foérundersokningen beskrivs nedanfér. Hanvisningar till
de uppmitta fonstren i Bilaga 5:1 gors om det beskrivnha moétet férekommer i
uppmitningsundersékningen.

1. Sprojskryss 90 grader

L4V |~ ez {
Figur 59 Sprijskryss 90 grader . Figur 60 Sprijskryss 90 grader.
Fonster nr. 1 1 bilaga 5:1 dr det enda i undersékningen som innehaller 90 graders
sprojskryss. Sprojskrysset dr konstruerat pa det sittet som fotografierna visar. Sprojsen
moter varandra genom halvt 1 halvt med gering”. Motet beskrivs ocksd i
litteraturundersékningen da detta verkar vara ett mycket vanligt sitt att géra sprojskryss pa
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1 gamla fonster. Sprojskryss i form av “halvt 1 halvt med gering kréiver speciella maskiner i
form av sprojsklippverktyg om dessa skall tillverkas maskinellt.

Figur 61 visar en annan variant av ett
rakt sprojskryss. Illustrationen visar en
kontraprofil utan tapp och en
kontraprofilvariant med tapp. Detta ar
exempel pd méten som férekommer i
litteraturen och som méjligtvis ocksa
kan finnas i 4lindska verandafonster
for att bilda sprojskryss. Kontraprofil
med tapp finns till exempel som mote
nr. 3 i denna undersékning, T-mote.
Inom det moderna snickeriet adr
kontraprofilering vanligt.

Figur 61 Kontraprofil med och utan tapp i 90 graders sprijjskryss.

2. Sprojs moter fonsterbagen med 90 grader

Figur 62 Rak sprijs miter finsterbagen. Figur 63 Rak sprijs miter fonsterbagen.

I fonster nr. 1-4, samt 7-9 1 bilaga 5:1 finns spréjsmoten som moter fénsterbagen med tapp
och kontraprofil. Kontraprofilerna var sigade och tiljda med handverktyg. Tapparnas
lingd var ca 30mm och tapphalen hade handhuggits.

En annan mdijlighet som inte finns med i min undersékning i form av raka mdten mot
bagstycket, dr att profilen mots genom gering 1 stillet f6r kontraprofilering. 1
litteraturundersékningen nimns detta métet som dr vanligt 1 gamla fénster. Ett spréjsmote
som gerats beskrivs under méte nr. 8, sida 45.

Idag dr det vanligast med kontraprofilerade méten, med eller utan tapp, som tas fram med

maskiner. Om de inte har tapp fixeras motet med skruv eller spik och i1 bada fallen dr det
vanligaste att motet limmas.
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3. T-moéte i 90 grader

Figur 64 T-mite. Figur 65 T-wite.

T- mote finns i fonster nr. 3 och 7 i Bilaga 5:1. Sprojsmotet dr rakt genom att sprojsen
moéter 1 en 90 graders vinkel. Den ena sprojsen har ett tapphal som ungefir ir lika djupt
som halva spréjsens bredd. Mot denna spréjs moter den andra med en tapp och
kontraprofil. Denna konstruktion paminner mycket om moéte nr. 2 dir sprojs moter
bagstycket i 90 grader.

En annan 16sning hir skulle kunna vara ett méte med tapp och tapphal men dir profilen ar
gerad i stallet for kontraprofilerad.

Kontraprofilering utan tapp ér vanligt vid nyproduktion och métet kan fixeras med skruv
eller spik, samt lim.

4. Vinklad spréjs moter bagstycke

Figur 67 Sprijsmite med tapp och plugg under. Mitet
Figur 66 1inklad sprijjs miter fonsterbagen. dver dr endast kontraprofilerat och spikat.

Fonster nr. 8 i Bilaga 5:1 har detta spréjsméte.
Sprojsen moter bagstycket med tapp och en sned kontraprofil. Tappen ir pinnad for att
fixera motet vid fonsterbagen.

En 16sning som foérekommer i dlindska verandafonster dr ett kontraprofilerat méte utan
tapp. Mote nr. 17 i denna undersékning dir sneda spréjs moter en rak sprojs, dr i princip
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samma konstruktion. Vid nyproduktion dr givetvis det mest rationella att frisa
kontraprofilen i ritt vinkel och fixera med en liten spik och eventuellt lim.

5. Diagonalkryss

Figur 68 Diagonalkryss. Figur 69 Diagonalkryss.

Fonster nr. 2-8 1 Bilaga 5:1 innehaller alla diagonalkryss. Kryssen
ir konstruerade pa samma sitt som 90 graders sprojskryss genom
“halvt i halvt med gering”. Skillnaden ér at geringarna har andra
vinklar 4n 45 grader. I fonster nr. 6 dr kryssen dven pinnade (fig.
70). Troligtvis dr detta pa grund av att man ville férhindra
konstruktionen att glida isdr eftersom detta fonster enbart bestar
av diagonalkryss.

Sneda kryss kan givetvis kontraprofileras med maskin och fixeras
som tidigare nimnt. Diagonalkryss som tillverkas pa traditionellt
vis genom “halv 1 halvt med gering”, later sig inte tillverkas med

maskiner. /

Figur 70 Diagonalkryss som pinnats.

6. Sprojs moter bagstycke i 90 graders vinkel. Vinklade spréjs moter fran bada sidor
Detta  sprojsmote  finns  inte  med i
uppmitningsfonstren. Baserat pa hur mainga
andra spréjsmoten ser ut kan man emellertid
utgd ifran att motet ser ut som pa illustrationen.
Motet bestir av tre sprojs som moter i samma
punkt. Den mittersta  sprdjsen  moter
fonsterbagen i 90 grader och ser ut som
beskrivits under mote nr. 2. Vinklade sprojs
moter fran varsitt hall och “gapar 6ver” hornet
med en kontraprofil utan tapp.
Konstruktionsprincipen  tillsvarar det som
dokumenterats i mote nr. 12 dir en rak och en
sned sproéjs moter fonsterbagen.

Figur 71 Rak sprijs mot bégstycke med vinklade
midtande sprijs fran sidan.

Kontraprofilen for sneda spréjs som méter ett
hérn ér speciell men kan tillverkas med maskin
om man gor bra jiggar som gor att man kan frisa
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andtriet fran tva hall och pa det viset fa ritt vinklar pa ”nabben”.

7. V-mote moter T-mote

Figur 72 T mite miter T-mite. Figur 73 V-mite miter T-mite.

Fonster nr. 1 och 2 i Bilaga 5:1 innehaller detta méte. De tva raka sprojsen moter genom
en kontraprofil med en tapp som fixeras i tapphalet. Detta ir precis som moéte nr. 3, T-
moéte. Mot de raka sprojsen moter tva vinklade sprojs som i ett V. Sprojsen ar
kontraprofilerade utan tapp, men endast i den delen som moter den raka sprojsen. Ytan
mellan de bada snedstillda sprojsen dr skuren helt plan och dessa ligger endast pressade
mot varandra i konstruktionen. Av den anledningen dr motena bara kontraprofilerade pa
den sidan som stoter mot den tvirgiaende sprojsens profil.

8. Vinklad sprdjs méter horn i fonsterbige

Detta méte finns i fonster nr, 3-7, samt 9 1 Bilaga 5:1. I undersékningen dr det vanligaste
att den sneda sprojsen moter fonsterbdgens hérn med en kontraprofil utan tapp som
“gapade 6ver” hornprofilen och falsen. Kontraprofilerna dr skurna for hand.

Fonster nr. 4 1 Bilaga 5:1 har ett méte som skiljer sig frin de andra. Detta méte har en
gerad profil och en tapp som gar in i ett “tapphal” 1 tvirstyckets tapp. Konstruktionen ar
mycket mer avancerad dn den som namnts ovanfor.

Figur 75 Sprijs mater hirn i
fonsterbage med kontraprofil.

Figur 74 Méte med gerad profil och tapp frin fonster nr. 4 i
Bilaga 5:1.
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9. V-méte mot rak sprojs

Figur 76 T-mite mot rak sprijs. Figur 77 17-mite mot rak sprijs.

Inga fonster i undersékningen har detta spréjsmotet i sin konstruktion. Det finns dock
manga liknande moten vilket gor detta till en mycket sannolik konstruktion. Férutom att
det inte finns tva raka spréjs som bildar en T-konstruktion ser motet i Gvrigt ut som
sprojsméte nr. 7. Mote nr. 10 ér 1 princip konstruerad pa samma sitt forutom att sprojsen
moter bagstycket i stillet f6r en annan sprojs. Ytan mellan de sneda spréjsen dr skuren helt
plan medan ytan som méter den raka sprojsens profil och fals ar kontraprofilerad.

Detta méte bor kunna frisas fram om man forst tillverkar bra jiggar f6r dndamalet.

10. V-méte mot bagstycke

>

Figur 78 V-mite mot bigstycke. Figur 79 V-mite mot bigstycke.

Fonster nr. 3, 4, 5 och 6 i Bilaga 5:1 har detta méte i sin konstruktion. I princip ser
sprojsmotet likadant ut som mote nr. 7 1 denna undersékning om man bortser fran T-
konstruktionen och att de sneda spréjsen moéter en sprojs i stillet for bagstycket.
Sprojsméte nr. 9 dr ocksd nistan identisk med nr. 7. Ytan mellan de sneda spréjsen ir
skuren helt plan, medan ytan mot profilen har tiljd kontraprofil som gapar runt profilen
och falsen. Konstruktionen ir inte pinnad.

Fonster nr. 4 ser ut att ha en variant av detta spréjsmote med gerade profiler och tappar

som fixerats i ett tapphal i fonsterbagen. Tapparna ir inte pinnade. De bada snedstillda
sprojsen bildar tillsammans en triangelformad tapp.
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Da fonstret inte fick plockas isdr dr det svart att se helt exakt hur just detta spréjsmote ser
ut. Under mote nt. 8, sid 45 beskrivs en annan variant frin samma fonster.

11. Vinklad sprojs moéter 90 graders sprojskryss
I fonster nr. 3, Bilaga 5:1 finns detta sprojsmote.
Konstruktionen bestar av ett 90 graders sprojskryss
tillsvarande den som beskrivs under nt. 1, sid. 41 i
denna undersékning. Mot kryssets ena hérn moter
en vinklad spr6js som édr kontraprofilerad med ritt
vinkel i forhallande till hornets 90 grader och den
motande sprojsens lutning. Kontraprofilen gapar
6ver profilen och falsen och det finns ingen tapp 1
konstruktionen. Métet dr mycket likt spréjsmote
nr. 18, sid. 51 1 undersékningen.

Figur 80 inklad sprijs miter 90 graders
Sprojskryss.

12. Rak och vinklad spr6js moter bagstycke

Detta mote finns i fonster nr. 2, 3 och 7 1 Bilaga 5:1. Den ritvinkliga delen av
konstruktionen ar lika den som beskrivits 1 méte nr. 2, sid. 42. En sprojs dr intappad 1
fonsterbagen genom att den har en tapp som fixerats med en plugg i tapphalet. Den
vinklade spréjsen moéter hoérnet med ett kontraprofilerat mote dir vinklarna for
kontraprofilerna stimmer 6verens med vinkeln pa sprojsen i1 forhallande till hornets 90
grader.

Figur 81 Rak och vinklad sprijs Figur 82 Rak och vinklad sprjs miter bagstycke.
mioter bagstycke.
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13. Sprojs bildar 90 graders hérn och méter V-mote.

Figur 83 17-mite mot 90 graders Figur 84 1 -mite mot 90 graders "hirna”.

“horna’”.

I fonster nr. 7, Bilaga 5:1 finns detta spréjsmotet som dr mycket speciellt.
Sammansattningen ar utformat sa att den vertikala och den horisontella spréjsen bildar ett
T-mote som redovisat under moéte nr. 3, sid. 43. Sedan fortsitter den vertikala sprojsen
forbi detta moéte en liten bit och bildar en tapp som sticker upp. Mot tappen moter
vinklade sprojs fran varsitt hall. De vinklade sprojsen dr kontraprofilerade i ratt vinkel i
forhallande till sprojsens lutning.  Sprojsen som moter pa utsidan (hoger sida i figuren) ar
fixerad med en spik eftersom det annars finns risk for att den slipper. Pa vinster sida
moéter den vinklade spréjsen ett horn vilket gor att den fixeras bittre 4n den andra. Denna
sida dr inte spikad. Tappen som sticker upp mellan de kontraprofilerade vinklade spréjsen
har en tiljd profil i dndtriet vars andamal ar att folja den 6vriga V-formens lutning och
profiler.

14. Vinklad spr6js mot T-méte (nr. 15 i forundersékning)
Detta sprojsmoéte finns inte med i
uppmitningsfonstrena.  Utifran andra
sprojsmoéten kan man dra slutsatsen att
illustrationen med stérsta sannolikhet
visar ett vanligt sitt att sammanfoga
detta motet pa. Tva sprojs bildar en 90
graders vinkel genom ett T-mote som
besktivs under mote nr. 3, sid. 43. Det
raka sprojsmotet dr férmodligen tappat
och kontraprofilerat. En vinklad spr6js
moter sedan detta hérn genom att de
ytorna som moter hornets profiler ar
kontraprofilerade. Denna konstruktion
ir mycket lik det som beskrivs under
méte nr. 12, sid. 47 i denna
undersokning. Skillnaden ar att det dir Figur 85 1inkiad sprijs mot T-mite.
ir tva spréjs som moter bdgstycket,

medan denna konstruktion bestar av tre

sprojs.
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15. Rak sprojs med V moten fran tva sidor (nr. 17 i forundersékning)
Inte heller detta spréjsmote finns med i de uppmiitta
fonstren. Konstruktionen kan jaimféras med mote nr.
9, sid. 46 dir tva snedstillda spréjs moter 1 ett V mot
en rak sprojs. Da moéte nr. 9 inte heller finns med 1
uppmitningsfonstren dar dessa konstruktionsforslag
bada baserade pa sprojsméte nr. 10, sid. 46 i denna
undersékning. Mote nr. 10 visar tva sprojs som moter
bagstycket i ett V och de snedstillda sprojsen ir
kontraprofilerade. Ytan mellan sprojsen ar skuren helt
plan. Aven spréjsmote nr. 7, sid. 45 i denna
undersOkning dr mycket lik méte nr. 10 i
undersokningen.

Formodligen giller samma sak for detta spréjsmote,

tvdi V-moten mot en genomgiende rak sptdjs. De FigQur 86 Rak sprijs med V-miten frin tvi
vinklade spréjsen méter antagligen den raka genom "

en kontraprofil i aktuell vinkel mot den raka

sprojsens profil. Ytan mellan de vinklade sprojsen ar

plan sd att de enbart ligger dikt an mot varandra.

Konstruktionen har ingen tappar och halls pa plats av

konstruktionen 1 6vrigt.

16. Y-mote (nr. 19 i forundersékning)

Figur 87 Y-mite frin fonster Figur 88 Maskintillverkat Y -mite. Figur 89 Ex annan variant av Y-
nr. 8 i bilaga 5:1. miite.

Detta spréjsméte finns i uppmitningsfonster nr. 8 1 Bilaga 5:1. Spréjsmétet visas pa bilden
till vinster. Tva vinklade spréjs méter en vertikal eller horisontell spréjs. De vinklade
sprojsen har slitsar som moéter en rak spréjs med en tapp som gar igenom slitsarna. Tappen
ar sedan taljd till 1 dndtrdet for att fa samma vinkel som de vinklade spréjsen. Dir de olika
profilerna méts dr motet rakt vilket innebar att de vinklade sprojsens profiler férskjuts lite 1
forhallande till den vertikala spréjsens profil.

En annan variant av detta sprojsméte visas pa figur 88. Motet ar tillverkat med maskin pa
ett modernt snickeri. Spréjsmotet dr konstruerat sa att samtliga sprojs ar gersagade. Métet
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ar limmat och spikat med dold spikning (dyckertspik) fran profilsidan. Konstruktionen i
Ovrigt gor att det inte finns ndgon risk att sprojsmotet glider isar.

En tredje variant som jag endast hort talas om visas pa figur 89, sid. 49. V- delen av Y-
konstruktionen sammanfogas genom en slitstapp dar profilen kontraprofileras eller geras.
Tappen sagas till sa att den foljer konstruktionens V-form. Tappen passas sedan in i den
vertikala spréjsen genom ett tapphal i indtriet. Aven i denna konstruktion méter bada
delarna genom en rak skarv vilket innebdr att profilerna férskjuts lite i férhallande till
varandra.

17. Vinklad spréjs méter en rak, ofta lite grovre sprojs (nr. 21 i forundersékning)

Figur 90 Vinklade sprijs miter en grov sprijs. Figur 91 Konstruktionsprincipen.

Detta spréjsmote finns 1 fonster nr. 9, Bilaga 5:1 dir vinklade sprojs moéter en grovre sprojs
fran var sin sida. Den vertikala spréjs som de vinklade méter dr antingen en grovre sprojs
eller ett ”bdgtrd” som delar fénsterytan i tvd delar. Om den vertikala sprojsen har en
tillricklig bred dimension ir inte denna konstruktion beroende av att de vinklade sprdjsen
moter fran bada hall for att skapa ett mottryck. Motet paminner da mycket om den variant
av  sprojsmote, nr. 4, sid. 43 1 denna undersokning som inte har tapp.
Konstruktionsprincipen visas i figur 91. Métet dr okomplicerat dd det endast bestar av en
vinklad spréjs som méter en vertikal genom en kontraprofil. Motet spikas med spik frin
utsidan.

Sprojsmotet kan enkelt géras med maskin genom att kontraprofilen frases fram i ritt
vinkel. Da detta fonster inte fick plockas isir var det svart att avgéra om kontraprofilen var
utférd med handverktyg eller med maskin. Fonstret hade mycket tita méten vilket kan tyda
péa maskintillverkning.
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18. Vinklade sprojs moéter fran tva héll i ett 90 graders sprojskryss (nr. 23 i

forunders6kning).

Detta mote finns inte med 1
uppmitningsfonstren. Sproéjsmotet
paminner om mote nr. 11, sid. 47 som
beskrivits tidigare 1 denna

undersokning. Det finns  darfor
anledning att anta att sprojsmotet
bestar av ett 90 graders sprojskryss dar
tva vinklade spréjs moter fran varsitt
hall. De vinklade sprojsen  ar
kontraprofilerade och gapar &ver
profilen och falsen i sprojskryssets
horn. Konstruktionen har ingen tapp
och de sneda sprojsen halls pa plats av
konstruktionen 1 6vrigt.

Figur 92 Vinklade sprijs miter frin tvi bhill i ett spréjskryss.

19. Vinklade spréjs moéter en rak sprojs med samma dimension fran varsitt hall
(nr. 25 i férunders6kningen).

Detta sprojsméte  finns inte med i
uppmitningsfonstren, men dr antagligen
konstruktionsmissigt lik spréjsméte nr. 17,
sid. 50 i denna undersékning. Tva vinklade
sprojs moter en vertikal sprojs fran varsitt
hall och moétet ar kontraprofilerat. Motet
fixeras med spik fran utsidan eftersom den
annars kan glida ivig.

Sprojsmotet bestar enbart av sprojs med
samma dimensioner vilket skiljer denna
variant frin mote nr. 17, sid. 50 i
undersokningen. Foérundersékningen visar
att dessa olika varianter forekommer i olika

fonstet. \* ‘ ‘ ‘M u“

Figur 93 Vinklade sprijs miter en rak sprijs med samma
dimension.
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20. (nr. 27 i f6runders6kningen). V-mote méter V-mote
Sprojsmotet finns inte med 1 uppmatningsfonstren.
Troligtvis ir detta ett konstruktivt svart mote och det ar
inte mojligt att utifrin andra spréjsmoten i denna
undersokning avgoéra hur det ser ut. Motet skiljer sig N\ /) /)
fran alla andra moéten. Genom att det dr tva V-moten :
med olika vinklar som moéts kan man inte l6sa
problemet genom att gora diagonalkryss.

Forslaget till hoger (fig.94) visar det 6vre V-et som
moter genom att den ena har en tapp och den andra en
slits. Profilen mellan bitarna dr gerad (skulle kunna vara
kontraprofilerad). Profilen avslutas sedan med ett :
horisontellt rakt snitt ner mot tappen. Tappen formas %

cfter lutningen pd V-spréjsen och bildar en naturlig  Figur 94 1w mirer 1-mive.
avslutning.

Sprojsmotet 1 det upp och nervinda V-et méter i sin tur genom att ytorna mellan dessa
gors helt plana. Sedan tillverkas slitsar i dndorna som passar runt den andra V formens
tapp. Konstruktionen kan paminna lite om mote nr. 16, sid. 49 (Y-métet).

Antagligen dr detta sprojsmotet beroende av en konstruktion som 1 Ovrigt ar relativt stark
och tit sd att den trycker sprojsen mot varandra. Annars glider en sidan konstruktion litt
isir. Forslaget dr baserat pa antaganden da det som sagt dr svart att avgdra hur det ser ut.

2.4.3 Sammanfattning

Som nimnts inledningsvis dr de flesta spréjsméten i undersékningen uppbyggda pa samma
vis. Olika kontraprofiler och spréjskryss som dr gjorda halvt i halvt med gering ar
aterkommande och manga olika spréjsmoten kan géras med dessa konstruktionsprinciper.
For en intresserad ldsare rekommenderas det att titta pa spréjsmotet i férhallande till den
ovriga konstruktionen. Detta for att det ofta kan vara missvisande att plocka ett sprojsmote
ur sitt sammanhang. Om en sprdjs till exempel fixerats med en spik eller om métet inte
fixerats beror ju givetvis pa hur konstruktionen i 6vrigt ser ut, det vill siga om den haller pa
plats just det motet eller inte.

Trots att manga spréjsmoten redovisats finns det med sdkerhet ytterligare ett antal
exempel. Denna undersoknings syfte dr inte att redovisa allt, utan att visa pa att det finns
ett stort antal varianter. Med detta material som en grund skall man férhoppningsvis kunna
konstruera andra varianter av spréjsmoten.

Det intressanta i denna undersékning dr att si manga sprojsmoten bygger pa
kontraprofilering trots att dessa moten ar gjorda med handverktyg. Hantverkarna har alltsa
skurit till varenda kontraprofil med nagot eggverktyg och eventuellt en sag.

Alla kontraprofiler gér dven at man kan tillverka méinga av de redovisade spréjsmotena
med till exempel fris i dagens lige och dnda behalla fonstrens traditionella
sammansittningar. Kryss som gjorts enligt halvt 1 halvt med gering” later sig dock inte
tillverkas med maskiner om de avviker fran 90 grader.
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2.5 Delresultat

Undersokningen har hittills gett svar pa tva av mina tre fraigor. Genom litteraturstudier,
intervjuer och egna undersékningar av befintliga fonster har frigan om hur spréjsméten
kan se ut och infistningen 1 fonsterbigen besvarats. Spréjsmotena har redovisats tydligt i
uppmitningsundersokningen. Olika former av “halvt i halvt med gering”, “raka
kontraprofiler med tapp” och “kontraprofiler i olika vinklar med eller utan tapp” har visat
sig vara vanligt forekommande i 4lindska verandafénster. Aven om foénstren i
undersokningen var handgjorda har kontraprofiler i olika vinklar férekommit i stor
omfattning. En vanlig uppfattning dr ofta att man inte borjade kontraprofilera innan
maskinsnickeriet blev vanligt och man kunde géra detta med maskiner. Detta har visat sig
vara felaktigt da en stor majoritet av fonstren i undersékningen med sikerhet dr tillverkade
med handverktyg. Man kan se spar efter hyvelstdl, ojimna dimensioner pa dmnen,
handhuggna tapphal, handskurna spréjsmoten och sagspar efter handsidg som vittnar om
detta.

Fragan som ber6r fonstrets konstruktion och styrka har ocksa till stor del besvarats genom
litteratur, intervjuer och egna uppmitningar av befintliga verandafonster. Att hela sprojs
som "’binder ithop” fénsterbagens sidostycken, eller 6ver och understycke, ger en starkare
konstruktion dr sjilvklart. De intervjuade hantverkarna efterstrivar detta och enligt
litteraturen dr en sadan konstruktion dven av stor betydelse. I litteraturens beskrivning av
konstruktionen dr detta dock i samband med 6ppningsbara fasadfonster. Intressant nog ar
manga olika modeller av traditionella verandafénster inte konstruerade sa, wvilket
framkommer av uppmitningsundersokningen. Trots detta haller de fortfarande ithop efter
manga ar. Traditionellt 4r alindska verandafonster dock inte 6ppningsbara vilket troligtvis
ir av avgorande betydelse for konstruktionens hallbarhet. Foérhoppningsvis kan en
rekonstruktionsprocess ge fler tankar och funderingar kring fonsterkonstruktionens
héllbarhet och styrka.

Den sista frigan om vilket tillvigagangssitt som ar bra vid tillverkning av alindska
verandafénster med handverktyg har dnnu inte besvarats. Litteraturstudier och intervjuer éar
intressanta men siger inte tillrickligt mycket for att kunna beskriva ett komplett och
fungerande tillvigagangssatt med handverktyg. Muntliga killor och litteratur kompletteras
bra genom uppmatningsundersékningen som visar tydligt hur traditionella verandafonster
faktiskt ser ut i verkligheten. Arbetets olika delar kan dirfor tillsammans anvindas for att
ge olika exempel inf6ér rekonstruktionsarbetet. For att hitta en bra metod for tillverkning av
verandafénster med handverktyg dr rekonstruktionsprocessen av avgorande betydelse.
Endast genom denna process dr det mojligt att ge en detaljerad beskrivning av
tillvagagangssattet.

2.6 Rekonstruktionsprocessen

For att hitta ett bra sitt att tillverka traditionella alindska verandafonster pa har jag anvint
mig av  arbetets 6vriga undersékningar.  Litteraturstudier, intervjuer  och
uppmitningsundersOkningen har alla gett anvindbara kunskaper for att prova olika
metoder

I undersokningen har jag valt att rekonstruera tva verandafonster som var konstruerade pa
olika vis for att underséka om de tillverkats pa samma sitt. Att gora alla olika spréjsmoten
har inte varit mojligt dd verandafénstren inte inneh6ll alla méten som var med i
uppmitningsundersokningen. For tillvigagangssittet har detta dock ingen betydelse.
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Anledningen till att jag valde att rekonstruera verandafonster, i stillet fOr att konstruera ett
fonster efter eget tycke och smak med sda minga olika spréjsmoten som mojligt, beror pa
att en rekonstruktionsprocess dar mer givande for detta arbete. Min personliga asikt kring
rekonstruktion dr att man fOrsitter sig 1 en liknande situation som den ursprungliga
hantverkaren. Jag dr darfér av den uppfattningen att man till stor del stoter pa likartade
utmaningar genom att rekonstruera ett féremal. Av den anledningen ar detta av betydelse
for att kunna siga nagot om ett fungerande tillvigagingssitt nir verandafonster skall goras
pé traditionellt vis med handverktyg.

Rekonstruktionsarbetet var utmanande och flera olika metoder testades innan ett
fungerande tillvigagangssatt hittades. Endast det som fungerade f6r mig redovisas da malet
var att ge en beskrivning av ett fungerande tillvigagangssitt. Resultatet beskrivs i form av
en processbeskrivning.
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2.7 Processbeskrivning 1

I denna del av arbetet redovisas en fungerande arbetsprocess f6r fonster nr 2 i Bilaga 5:1.
Fonstret har férutom vinklade spréjsmoéten dven manga raka moten. Flera horisontella
spréjs 1 denna konstruktion dr genomgdende mellan fénsterbagens sidostycken vilket ger
en stark och styv konstruktion. Huvudprincipen fér denna konstruktion ér att alla raka
delar fungerar som ramar som haller ihop konstruktionen. Alla vinklade delar ér 16sa men
hills pa plats av ramkonstruktionen. Samtliga spréjsméten i denna konstruktion ar
kontraprofilerade eller gjorda “halvt i halvt med gering”. Hela processen beskrivs
fortlépande i text, bild och figurer.

Processbeskrivningen har foljande underrubriker:
e Tillverkning av fonstrets raka delar

e Ta ut matten till en mall och tillverkning av
mallen

e Tillverkning av jiggar for att géra sprojskryss

e Tillverkning av sprdjskryssen

e Tillverkning av jiggar fOr sprojskryssens
mote med den 6vriga konstruktionen

e Diagonalkryssens méten med den 6vriga
konstruktionen

Figur 95 Rekonstruktionsobjektet fir

processbeskrivning 1.
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2.7.1 Tillverkning av fonstrets raka delar

1.

Vilj bra furuvirke for fonstertillverkning. Virket skall bestd av kdrnfuru med sa
staende drsringar som mojligt 1 fonsterbage och spréjs. Om virket dr f6r kidrikt blir
det avsevirt svarare att sedan handhyvla profiler dd hyveln tidvis har svart att jobba
sig ner 1 virket. Trots att &mnena 1 utgangspunkten har samma dimensioner varierar
falsryggens och sprojsryggens matt eftersom hyveln jobbar sig olika langt ner i
materialet (fig. 96) vilket ger svarigheter senare 1 processen med tanke pd
mattsattning.

Ett "fett” virke gor det ocksd mycket
svarare att mala fonsterbagen da
fargen litt slipper fran triet. Kadrik
kirnfuru har dock stor motstandskraft
mot nerbrytning, si detta dr en
avvigning man far gora.
Virkeskvaliteten 1 ursprungsfénstret
var gjort 1 kidrnfuru som inte var
speciellt fet. Jag valde relativt “fett”
virke i rekonstruktionen.

Figur 96 Sprijs med samma dimension pé dmne, men
med olika dimension pd fals- och sprijsryge.

Dimensionera dmnen till fonstrets delar. Fonsterbagen i detta fonster var 25 mm
tjocka vilket dr en vanlig dimension i gamla fonsterbagar. Ta fram dmnen genom
att saga till pa justersig. Dimensionera sedan med rikt och planhyvel. Samtliga ytor
handhyvlas med putshyvel till slut for att ge den ritta ytan. Man kan givetvis
dimensionera med handhyvlar. Da grovdimensionerar man foérst med en
skrubbhyvel. Sedan riktas @mnet med en rubank och till slut, om nédvandigt,
finhyvlas ytan med en putshyvel. Till detta fonster dimensionerades brader med en
tjocklek pa 20 mm f6r hyvling av sprojs, samt dmnen till fonsterbdgen pa 25 x 45
mm. Bridorna dr 20 mm eftersom spréjsen i de det uppmatta fénstret d4r 20 mm

breda.

Figur 97 Amme till finsterbage och sprijs.

Bridorna handhyvlas med en sprojshyvel (fig. 98, s. 57). Man hyvlar bridans bada
sidor. Sedan vinder man pa bridan och upprepar samma procedur (fig. 100, s. 57).
Amnen som tagits fram till fénsterbigen hyvlas pa den sidan som skall vinda inat i
fonsterbagen (fig. 99, s. 57). Det dr viktigt att man ser till att kidrnan pa amnet
hamnar utat, det vill siga att man ligger falsen i kdrnan (fig. 99, s. 57). Nir man
hyvlar dr det mycket viktigt att sprojsryggen och falsen blir lika djupa. Annars
kommer det att orsaka problem med mitten 1 ett senare skede av
tillverkningsprocessen (fig. 96, s. 50).
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Figur 99 Swuitt genom dmne
for fonsterbage efter hyvling.

- = =

Figur 100 Tva sprijsimmnen hyvias till samtidigt i bridan.

Figur 98 Sprijs hyvias med en sprijshyvel.

4. Saga loss sprojsen. Enligt Underhill (1983) kan man dven hugga markeringar med
ett stimjarn fran bada sidor och bryta loss spréjsen. Hyvla falsryggen med en
putshyvel efter sagningen.

e =

Figur 101 Sprijsen huggs loss med Figur 102 Sprijsen sagas loss fran bridan.

stimjéirn.

5. Gor klart alla amnen som behovs till hela fonstret. Det ar svart att berikna exakt
hur mycket spréjsimnen som behévs och det ar en fordel att ta till i Gverkant sa att
man slipper att borja tillverka nya spréjsimnen ndgon stans mitt 1 processen da det
blir mycket ineffektivt. Det gar at mer spréjs 4n man tror.
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6. Tillverka tvd mattstickor som innehaller fonsterdelarnas matt. Den ena mattstickan
ar till for fonstrets vertikala matt och den andra for de horisontella matten.
Mattstickans dimension ar inte sd viktig. I stallet for att rita pa matten med penna
rekommenderas att ritsa in matten med en skarp kniv. Skriv pa vad som ér vad da
det litt kan bli férvirrande med alla streck. Matten vinklas 6ver med hjilp av en
anslagsvinkel som man kan ritsa efter.

Figur 104, sid. 59 illustrerar hur man tinker nir man skall ta ut alla matt till en
mattsticka. Figuren visar dven att matten fors Over till dmnen i
fonsterkonstruktionen som har lite 6vermatt. Efter pilarna i figuren visas hur
resultatet blir efter mattsittning for att underlitta forstaelsen for vilka matt som
leder till vad i den firdiga konstruktionen. Detta sitt att jobba pd paminner mycket
om det siatt som Underhill anvinder sig av och som beskrivs 1
litteraturundersokningen.

En fordel med anvindandet av en mattsticka ar att man har alla mitt fixerade f6r
just den fonstermodellen som man tillverkar. I fall man maste géra om nagot eller i
ett senare skede kommer pa att det beh6vs ett fonster till med samma dimensioner,
sa finns alla matt som behovs pa stickan. Man spar mycket tid pa att slippa mata in
alla matt och felmarginalen minskar.

7. Ligg mattstickan pa ett amne och mark av alla nédvindiga matt med en spetsig
kniv sa att det blir tydliga, men inte for breda, markeringar. Av fonstrets alla olika
delar Gverfors matten bara till en del per kategori. Aven om fonstret har manga
horisontella sprojs Gverfors matten alltsda bara till en horisontell sprdjs, en vertikal
sprojs, en av fonsterbagens sidostycken och antingen fonsterbagens over, eller
understycke. For alla delar som skall bli identiska beh6ver man alltsa bara 6verfora
matten fran stickan till ett imne.

Gor en tydlig rits utifran markeringarna med hjilp av kniven och en liten
anslagsvinkel (fig. 103).

Figur 103 Matten frin stickan iverfors pa dmnet genom att gira
markeringar med en spetsig kniv.
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Figur 104 Miitsstickorna har alla nidvindiga markeringar. Figuren illustrerar att mitten Gverfors frin mittstickan till
dammnen_for en sprojs och ett bagstycke for horisontella, respektive vertikala matt. Efter pilarna visas resultatet av mattsittming for
att littare kunna forsta vad de olika matten dr till for. Markeringarna pa mattstickan visar de mdtt som var gillande for
Jonstret som rekonstruerats under denna processbeskrivning, processbeskrivning 1.
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Oavsett ifrin vilken sida man valde att 6verfora matten fran mattstickan till Amnet,
maste man nu Overfora matten till andra sidan. Antingen anviander man sig av en
vinkel och “vinklar” stegvis runt markeringen till andra sidan. Ett betydligt enklare
och sikrare sitt dr att tillverka en “vinkeljige”. Denna jigg passar runt sprojsen och
ar sagad 1 90 graders vinkel lingst fram. Ligg mallen i ritt lige i forhallande till de
ritsade linjerna och ritsa med kniv pa sprojsens andra sida. Man har nu 6verfort
matten till spréjsens andra sida pa ett enkelt och effektivt sitt (fig. 105).

Att 7vinkla 6ver” ritsen med
en anslagsvinkel fungerar
bittre pa fonsterbagens delar
in pa sprojsen. Eftersom

sprojsen har profil och fals

pa bada sidor dr de litt hint e

att man “kommer ur vinkel” %

da alla ytor inte e
nédvandigtvis dr helt raka i

forhallande till varandra. For l

fonsterbagens delar ar de
enda ritsarna som behover

Overforas,  ritsarna  som
markerar djupet for tappen Figur 105 En vinkelmall liggs intill den befintliga ritsen. Sedan

och slitsen, samt 4dmnenas ritsar man efter mallen pa dmnets andra sida och for dver ritsen .

lingdmatt.

Amnen for fonstrets alla identiska delar liggs sedan efter varandra och spinns ihop
med tvingar (fig. 106) Se till att tvingarna limnar utrymme fOr en anslagsvinkel.
Matten 6verfors frin det amnet som har alla mattstickans markeringar till de andra
damnena med en anslagsvinkel. Markera for tapphalen.

Detta fonster dr konstruerat sa att
tapphalen gir in till hilften av
sprojsen. Det innebir att sprojsen
egentligen bara behover ritsar pa
en sida. Sidan dr dock inte den
samma for alla spréjs da man inte
kan vinda pda sprojsen 1
konstruktionen vilket beskrivs
under punkt 10, s. 61. I detta
exempel ritsas alla spréjs pa bada
sidor eftersom markeringarna
som inte anvinds till tapphal

sedan kommer att doljas av ett V-

Figur 106 Sprijsen halls ihop med tvingar och alla mitt firs ver
méte (fig. 107, s. 61). g prd p med ting o

pé samma gang med bjalp av en anslagsvinkel.
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10.

11.

12.

RITS-
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Figur 107 Nar markeringar for tapphdlen ritsas
anvinds inte alla markeringar i detta fonster.
Markeringarna som blir dver kommer att dilfjas av ett
V-mite.

Ha koll pa i vilken riktning markeringarna Gverfordes och mirktes pa sprojsen sa
att de inte vands av misstag. Detta beror pa att sma missar i mattsittningen kan fa
stora konsekvenser och resultera i ett skevt fonster om man vinder pd sprojsen sa
att skevheterna forskjuts i forhdllande till varandra (fig. 108). Mattsattningen blir
aldrig helt perfekt, men genom att ha koll pa delarna blir matten de samma i en
lodrit linje vilket ar det viktigaste. Markera pa varje sprojs med till exempel en
triangel.

Lilll—ﬁllll‘l
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‘ R
L11|q@,¥, —
T 20T

Figur 108 O bitarna vénds i firhillande till varandra kan det leda till att skevheter i markeringarna for de olika
miatten forskjuts vilket ger ett skevt fonster.

Saga av alla sprojsimnen i ritt lingd, det vill sdga vid yttermatten som markerar
tapparnas lingd. Aven fonsterbigens delar kan sigas av i ritt lingd. Alternativet dr
att man behaller lite 6vermatt och sdgar av utstickande material for slits och tapp
till slut nar fonsterbagen satts ihop.

Ett tappstrykmatt som gor tva ritsar stills in efter ”’plattans” dimension och man
ritsar slitsens bredd i fonsterbdagens sidostycken och tappens bredd i fonsterbagen
éver- och understycke (fig. 109, s. 62). Aven indtriet maste markeras pa dessa
delar. Spréjsen maste ocksa ritsas till i dndtriet eftersom de skall fistas i
fonsterbdgen och 1 andra spréjs med en tapp. Ritsarna i dndtrdet markerar tappens
dimension.
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13.

14.

Figur 109 E# tappstrykmitt anvinds for att
gora tva ritsar samtidigt och dar mycket
 anvdndbar ndr man vil] ha samma dimensioner
pa alla bitar.

Alla tapphal huggs med lockbettel. Det underlittar om man borrar ett hal mitt i
tapphalet forst da man littare avverkar material om det finns lite fardigt utrymme i
hélet (fig.110, 111). Bagstyckena kan liggas fals mot fals och sedan kilar man med
trakilar mot varandra dér halet skall huggas. Trikilarna anvinds som stod under
huggningen for att fa raka tapphal. Detta sitt beskrivs i litteraturundersékningen.
Personligen tycker jag at det gar bra utan. Ett alternativ till handhuggning ar
naturligtvis att anvanda stimborr da tapphalen inte kommer att synas 1 det firdiga
fonstret. I rekonstruktionsobjektet var alla tapphél handhuggna.

Figur 110 Tapphilen huggs for hand i fonsterbagen. Figur 111 Tapphaet firborras.

Saga alla sagsnitt. For tapparna sagas alla snitt ner mot ”plattan” (fig. 112, s. 63).
Sedan tiljer man enkelt bort 6verskottsmaterialet med ett stimjirn genom att
“spricka” bort det (fig. 114, s. 63). Man kan givetvis ocksd siga till tappens
dimension. Slitsen i fénsterbagens sidostycken sagas (fig. 113, s. 63) och “rensas”
lingst in med stimjirn (fig. 115, s. 63).
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15.

Figur 114 Overskottsmaterial “spréicks” bort med stimjim. Figur 115 Siitsen rensas.

Gera alla profiler infér kontraprofilering. Till detta anvinds en jigg med ett anhall
for stimjarnet (fig. 116, 117). Anhallets vinkel skall vara 45 grader. Jiggen passar
runt sprojs - och bagstycke. Det idr en fordel om passformen dr ganska tit sa att
man slipper en jigg som “vinglar” under arbetet vilket ger ett simre resultat. Jiggens
placering ir just i skidrningslinjen mellan jiggens sneda yta och sprojsryggens hoérn.
Folj ritsens markering och inte sagsnittet om det inte ér helt exakt sagat.

Figur 116 Bdgstycke geras for Figur 117 Sprijs geras for kontraprofilering.
kontraprofilering.
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16.

17.

Kontraprofilera motena. Saga ett snitt med handsag sa djupt som geringen visar
(tig. 118). Sedan tiljs 6verskottet bort med stimjirn och kniv. Man kan dven siga

bort Overskottet med l6vsag (fig. 119). Alla sprojs, samt fonsterbdgens delar
fardigstills helt.

Figur 118 E# sagsnitt sagas for kontraprofilens djup. Figur 119 Fran gering till kontraprofil.

Nu skall fonsterbagen med alla raka sprojs sittas ihop och spiannas sa mycket med
tvingar/knektar att alla méten blir tita. Detta dr den position som fonstret kommer
att vara 1 till slut infér den slutliga fixeringen med pinnar. Se till att bagen ar i
vinkel.

2.7.2 Ta ut matten till en mall och tillverkning av mallen

18.

19.

Utrymmet mellan de horisontella spréjsen skall nu fyllas med diagonalkryss som ar
gjorda halvt i halvt med gering och som ir kontraprofilerade i dndarna si att de
gapar 6ver fonstrets fals och profil i métena. Medan béagen ligger i spann tar man ut
matten till en mall. Man kan se pa varje del i fonstret som skall fyllas med kryss
som identiska fack om alla delar har samma matt. Har man lyckats fi samma matt
behover man bara géra en mall. I annat fall far man gora flera olika mallar men
tillvigagangssattet dr fortfarande det samma. Om facken blev identiska beror till
stor del pa mattstickans noggrannhet och sprojsens mattnoggrannhet (diskuteras
under punkt 1, s. 50).

Varje fack skall innehalla tvd sprojskryss. Ta ut héjdmattet och bredden (fig. 120, s.
65). Mattet maste tas intill sprojsryggen vilket dr mycket viktigt (fig. 122, s. 65).
Breddmaittet delas sedan pa tva eftersom “facket” skall innehalla tva identiska
diagonalkryss. Efter detta matt skdr man sedan till en styv kartongbit i ritt
dimension. Det dr bittre, och av stor betydelse om fler fonster skall tillverkas att
g6ra mallen 1 plywood eller tri.

Provpassa mallen 1 facket. Mallen skall sluta titt mot fonsterkonstruktionens
sprojsrygg (fig. 121, s. 65)
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20.

T—— ¥ MALL

£

£

v
Figur 120 Héjdmatt och bredd tas Figur 121 Mallen provpassas for att se
ut for facket. om den sluter titt mot sprijsryggen.

Figur 122 Mtten tas mellan sprijsryggen.

Pa mallen ritar man sedan in sprojskrysset med sprojsens ritta dimensioner.
Linjerna for sprojskryssets geringar forlings da dessa sedan skall anvindas att ta ut
jiggarnas vinkel med. Runt mallens kant gors en linje som ar lika bred som
sprojsens profil ar djup. Skirningspunkten mellan denna linje och linjen som visar
sprojsens dimension bildar forutsittningen fér att kunna ta ut vinkeln for
kontraprofilen i sprojsmotet. Dessa vinklar beskrivs senare. Man maste vara mycket
noggrann under uppritningen av sprojsplanen.

Figur 123, sid. 66 visar hur man ritar pa mallen for att fa ut rétt vinklar. I forsta
omgang visas vinklarna som behovs for at tillverka sjilva sprojskrysset i ritt vinkel.
Vinklarna pa mallen bendmns a, b och c. Vinklarna a och b anvinds till att ta ut ritt
lutning pa jiggarna som behovs for att gera kryssen med. Vinkel c skall 6verforas
till en gerlada. Se beskrivningen under punkt 24-26, s. 69.

65



PROFIL  SPROJS / BAGSTKE

FENSTERBAGE

PROFIL

PROFIL $PREYS BAGSTYCKE:

Figur 123 Mallen med de tre olika vinklar som bebivs for att kunna tillverka sprijjskrysset.
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2.7.3 Tillverkning av jiggar for att g6ra sprojskryss

21.

22,

23.

For att tillverka sprojskryssen dr det nédvindigt att anvinda jiggar. Sdga till nagra
jiggdmnen som passar runt sprojsen utan att den blir f6r 16s i “passformen”. Ett
jiggdimne kan enkelt tillverkas genom att tillverka en rektangulir regel med ett
notspar i.

Figur 124 E# jiggimne med notspir
som sdgats pd justersag.

Ligg sedan jiggimnet pa mallen och ta ut vinklarna (fig. 120, s. 68). Detta ir en
process som kriver mycket stor noggrannhet. Det gar inte att ta ut vinklarna med
gradskiva da det avviker f6r mycket. Ta ut de bada vinklar som galler f6r geringarna
1 sprojskrysset det vill siga vinkel a och b (fig. 126, s. 68).

For att fa bra jiggar krivs en anliggningsyta i ritt vinkel som ar helt plan. Vinklar
som inte kan sagas till pa justersag tillverkas for hand. Efter att man tagit ut rétt
vinkel frin mallen sagar man bort Gverskottsmaterial, men limnar 3 mm utanfor
linjen. Ett anhall i form av en kloss med vinkelrita ytor fasts vid jiggimnet med en
tving. Klossens kant skall félja markeringen for aktuell vinkel pa jiggaimnet. Med
klossen som anhall renskirs sedan jiggens vinkel med ett skarpt stimjarn (fig. 125).
Genom att avverka lite material i taget kan man uppnd plana och slita ytor i ritt
vinkel.

Figur 125 Jiggens anliggningsyta renskdrs
meed staimjdrn.
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Figur 126 Vinkiarna tas ut genom att ligga jigginmmet pa mallen och fira iver aktuell vinkel frin mallen till dmnet.
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24. Forutom vinklarna som behovs vid geringen finns ytterligare en vinkel 1 ett
sprojskryss, se vinkel c 1 fig. 1206, sid. 68. Denna vinkel dr den som giller f6r halvt
1 halvt” sammanfogningen. Totalt bestar ett sprojskryss alltsa av tre olika vinklar.
Denna vinkel maste liksom de andra tas ut fran planen. Vinkeln 4r dock mindre
kritisk an vinklarna for geringen och tas enklast ut med gradskiva och smygvinkel.

25. Den tredje vinkeln skall nu 6verforas till en gerlada (fig. 127). Man kan enkelt
tillverka en gerlaida pa samma sitt som for jiggimnen. En regel med ett notspar 1 ar
allt som behovs. Notparets bredd maste vara lika bred som sprojsens bredd nir
den ligger i ladan med profilen uppat. Ladans viggar ska inte vara for tunna da det
ar en fordel med kraftigare viggar som kan styra sagen.

26. Med hjilp av en smygvinkel ritas ritt vinkel pa gerladan. Med en anslagsvinkel
vinklas linjen ner pa ladans utsida. Man kan ha en kloss som anhall nir man sedan
sagar sagsnittet till gerladan. Samma sig som skall anvindas senare anvinds for att
saga detta snitt da det ar en stor fordel om snittet inte ar for 16st eftersom det da
styr daligt. Sagsnittet skall fortsiatta ned lings ladans bada sidor och en liten bit in
mot mitten av botten. Sagsnittet dr nédvindigt da sprojsens sidor kommer att sagas
1 ladan. Utanpa ladan gors dven en markering pa ladans bada sidor f6r “plattans”
underkant. Denna markering markerar sagdjupet i ett senare skede (fig. 127).

Figur 127 Gerlddan. Gersnittet filjer hela sidan och gir en bit in i lidan for att man skall kunna siga in i sprijsen frin
sidan. Markeringen visar plattans underkant vilket markerar ett av sagsnittens djup.
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2.7.4 Tillverkning av sprojskryssen

27. Tillverka sprojskryssen. Forst ligger man en sprdjs i gerlidan med profilen upp. Ett
sagsnitt sagas ner till markeringen f6r “plattans underkant”(fig. 128, och 127, sid.
69-70). En list med samma dimension som sprojsens falsrygg (och sprojsrygg) stills
intill sagsnittets ytterkant och sedan ritsar man en linje pa andra sidan (fig. 129).
Det andra snittet sagas efter denna linje och lika djupt som det andra.

V)

E3wewyy

.

7

Figur 128 Sprijsen med profilen Figur 129 Listen placeras intill
uppat sagas. sagsnittet for att markera var man
skall ritsa.

Figur 130 Sdgsnitten ger en fals som ér
exakt lika bred som listen. Listen ar lika bred
som falsryggen. Figuren visar snittet pa en
Sprijs som sdgats frin sidan och illustrerar inte
sdgsnitten som redovisas under fig. 128 och
129, men de som redovisas under fig. 131 och
132.

28. Ligg en sprojs i ladan med falssidan upp (fig. 131, s. 71). Samma procedur
upprepas men sagsnittet skall bara bli lika djupt som falsen. Det som skiljer sig fran
den andra spréjsen dr att man nu fortsitter snittet ner lings ladans sida sa att
sagsnittet fortsitter i sprojsens profil fran sidan (fig. 132, s. 71). Man skall inte sdga
in i sprojsens sprojsrygg eller falsrygg. Aven hir tas det andra snittets placering ut
pa samma sitt som med den andra genom en list som man ritsar efter. Sagsnittet
g0rs pa samma sitt som det andra ner lings lidans sida och inte si djupt att man
sagar in 1 sprojsryggen.
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Figur 131 En sprijs med falssidan upp.  FIQUI 132 Sdgsnittet fortsitter ner kings gerlidans sida.

29. Overskottsmaterial mellan sdgsnitten skirs bort med ett smalt stimjirn (fig. 133).
Halvt i halvt sammanfogningen dr nu klar och endast geringen fattas (fig. 134, 135).

Figur 133 Ouwerskottsmaterial skdirs bort.

Figur 134 Halvt i halvt sammangfogningen utan gering sett frin Figur 135 Halvt i halvt
sidan. sammanfogningen ntan gering sett
uppifran.
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30. Nu skall geringen goras. Det dr viktigt att komma ihag att det dr en brantare och en
flackare vinkel som skall placeras pa o/ika stillen. Den brantaste vinkeln hamnar
alltid dér sagsnittet for halvt i halvt sammansittningen bildar en utstickande ”spets”
(tig.130).

FLACK VINKEL /&KANT VINKEL

N\
A\ X

BRANT VINKEL / FrALK VINKEL

Figur 136 Hur de olika vinklarna placeras i firbillande till spérets lutning.

Sprojsmotet geras genom att jiggen stills 6ver sprojsen. Fixpunkten for var jiggen
skall placeras dr precis 1 skdrningslinjen dir jiggens anligegningsyta triffar
sprojsryggens horn i sagsnittet (fig.137). Tvinga fast jiggen ordentligt och skar bort
utstickande material med stimjirn. Se till att stimjirnet ligger mot jiggens
anlidggningsyta (fig. 138). Gera alla m6ten med ritt vinkel pa ritt stélle (fig. 139).

Figur 137 Jiggens anliggningsyta placeras i skérningspunfkten for Figur 138 Sprijsmatet geras.
sprajsryggens horn.

1
]E

Figur 139 Fardigt gerade sprijsmiten sett frin profilsidan (vénster) och frin falssidan.
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31. Tillverka alla kryss och for sikerhets skull nagra reservkryss.

Figur 140 Diagonalkryss sett frin
profilsidan.

Figur 141 Diagonalkryss sett frin
Jalssidan.

2.7.5 Tillverkning av jiggar f6r sprojskryssens méte med den 6vriga konstruktionen

32. Sprojskryssen 1 detta fonster moter den Gvriga konstruktionen med kontraprofiler.
Dessa sprojsmoten ser speciella ut (fig. 142). For att tillverka dessa moten behovs
ytterligare jiggar. Vinklarna for jiggarna tas ut pa samma sitt som for de andra.
Totalt dr det tre olika jiggar som maste goras. Tva av dem dr till f6r att ta ut
kontraprofilerna i ritt vinkel och vinklarna har benimningen e och f i figur 143,
sid. 74. Den tredje jiggen dr till for att ta ut sprojsindens vinklar som moéter den
ovriga konstruktionens sprojs- och falsryge. Denna vinkel bendmns som d i figur
143, sid. 74. Vinklarna tas ut fran den uppritade
mallen genom att 6verféra vinklarna till ett
jiggimne.

Figur 142 Sprijskryssets utseende dér det
moter den ovriga konstruktionen
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Figur 143 Vinklarna e och f ér till fir att gera spréjsmitet i ritt vinkel infor kontraprofilering. Vinkel d ger vinkeln mot
den dvriga konstruktionens sprijs- och falsrygg i forhallande till sprijsens lutning.
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For jiggar till vinkel e och f skall notsparet i mallen vara lika brett som en liggande
spréjs. For vinkel d krivs en jigg dir notsparet dr lika brett som en stiende sprdjs
(tig.144).

Figur 144 Notspdret anpassat en stiende sprijs for tillverkning av vinkel d visas till vinster. Notspdiret

pd jiggen 1ill hoger dr lika brett som en liggande sprijs och dr nodvindigt nar jiggar for vinkel a,b,e och f
skall tillverkas.

33. Tillverka jiggarna for kontraprofileringen enligt tidigare beskrivningar (giller vinkel
e och f, fig. 143, s. 74). Jiggen for tillverkning av sprojsindens vinkel mot den
ovriga konstruktionen har samma vinkel som mallen, alltsa vinkel d i fig. 143. For
att fa ut ratt vinkel ritas spréjsens dimension upp pd mallimnet innan man lagger
pa mallen for att fa ut ritt vinkel (fig. 145 och 146).

Figur 145 Jiggimmne med paritning Figur 146 Mallen liges pa efter
av sprijsens dimension. markeringarna for att fa ut ritt vinkel.

34. Det behovs tva stycken spegelvinda jiggar (fig. 147, s. 76). Den ena anvinds for att
fa ut ritt vinkel pa sprojskryssets ena sprojs medan den andra anvinds fér den
andra. Jiggarna forses med spar for att man samtidigt som man skir rent motet
skall kunna skira spar i sprojsens dnde som passar 6ver de métande sprojsens
platta/falsdjup (fig. 148, s. 76).

Sparets djup i mallen 4r lika med falsen djup pa sprojsen. Hur mallen anvinds
redovisas under punkt 30, sid. 77-78.
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Figur 147 Tui spegelvinda jiggar. Figur 148 Spdret i jiggen.

2.7.6 Diagonalkryssens mote med den dvriga konstruktionen

35. Mallen som ir utgangspunkten for sprojskryssen skall nu anvindas for att markera
hur linga kryssens sprojs skall vara sa att de passar in i “facket”. Det bista
resultatet nds om man limmar/fister sma lister intill markeringen for sprojskryssens
dimension (fig. 149). Detta fungerar som en lasning kring krysset och man kan nu
ligga mallen Over krysset och “lasa” mallen (fig. 150). Med en kniv markeras
mallens fyra hérn pa sprojsen (fig. 151, s. 77) och med utgingspunkt i dessa
markeringar ritsas en linje vinkelritt 6ver sprojsryggen med kniv och anslagsvinkel.

Figur 149 Swa lister limmas intill Figur 150 Mallen “lises” runt sprijskrysset.
markeringarna for sprojsens
dimension.
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Figur 151 Med en kniv markeras
mallen horn pa krysset.

36. Jiggen som utformats med samma vinklar som mallens horn skall nu anvindas.
Denna jigg anvinds ocksa for att gora tva spar 1 sprojsens ’platta” medan den
ligger i jiggen. Sparen skall vara lika djupa som falsens djup pa spréjsen i den 6vriga
konstruktionen. Sitt jiggen med spetsen mot den ritsade linjen (fig. 152) och saga
bort det mesta av Overskottsmaterialet (fig. 153). Tvinga sedan fast jiggen i
hyvelbinken och skir rent spréjsens dndar si att de blir helt plana (fig. 154, s. 78).
Gor aven sparet i sprojsens dnde med hjilp av jiggen (fig. 155, s. 78).

Det dr en klar fordel om anliggningsytan pa en jigg ar si lang att stimjarnet inte
vickar under arbetets gang da detta definitivt inte ger plana ytor.

Figur 152 Jiggen med spetsen mot Figur 153 Sprijsen grovsigas.
den ritsade linjen.
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Figur 154 Sprijsens inde skirs — FiQur 155 Spdren skdrs till med — Figur 156 Spar under tillverkning.
till. bjalp av jiggen

7 4 -

Figur 157 Spadret i sprijjsens dinde. Figur 158 VVinkiarna och spéret som tillverkas med jiggen.

37. Nu anvinds de andra tva jiggarna for vinkel e och f ( fig. 143, s. 74) fOr att ta ut ritt
vinkel for kontraprofilen. Anvind aven har sprojsryggens “hoérn” som fixpunkt for
att  bestimma var jiggen skall fixeras mot
sprojsimnet. Skdr sedan rent vinkeln efter jiggens
anlidggningsyta (fig. 160, s. 79). Det dr viktigt att
mirka pa vilken sida som skall ha en flack vinkel
och vilken som skall ha en brant. Man maste ta isir
sprojskryssen for att kunna skdra till vinkeln och da
ar det litt att gora fel. Ha koll pd bitarna genom att
mirka pa vart de olika vinklarna hér hemma. Var
uppmirksam pa att ytorna mellan kryssen skall
skiras plana och att de inte skall ha notspar eller
kontraprofil (fig. 159 samt 161, s. 79). Den branta
vinkeln pa figuren motsvarar vinkel f pa figur 143,
sid. 74. Medan den flacka vinkeln motsvarar vinkel
e 1 samma figur.

Figur 159 Placeringen av branta och
flacka vinklar.
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Figur 160 Geringen fir kontraprofilen skrs till. Figur 161 En plan yta for ett niote med ett
annat sprojskryss.

Figur 162 Efter gering sett

ovanifrin.

38. Overskottsmaterialet, det material som visas efter geringarna tiljs nu bort med till
exempel en spetsig slojdkniv. Krysset dr nu fardigt att skjutas in 1 “facket” fran
sidan.

Figur 163 Fardigt sprijsmite med tiljd kontraprofil. Figur 164 Firdigt mite med en plan yta.
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39.

40.

41.

42,

Tillverka samtliga kryss enligt denna processbeskrivning och skjut in dem i facket
fran sidan. Skjut in fonsterbagens sidostycke.

Spinn ihop fonsterbiagen med knektar och kontrollera genom kryssmitning att
béagen ir 1 vinkel.

Borra hal f6r pinnarna enligt figur 165. Se till att tvinga fast en briadbit som mothall
under borrningen sa att det inte “fliker ur”. Pinnarnas dimensioner brukar variera
lite beroende pa om det dr fonsterbagen eller spréjsen som pinnas. Lagom
dimension till bagen ar kring 4,5 mm medan det ricker med 3,5 mm till spréjsen.
Det ir viktigt att man inte borrar for langt ut mot dndtriet da dndtriet da kan
spricka upp nir man knackar ner pinnarna.

Figur 166 Pluggad finsterbage.

Figur 165 Placering fir
pinnarna i detta fonster.

Pinnarna tillverkas av rakvuxen fet kirnfuru. Sdga till en liten bit och snurra runt en
gummisnodd. Ta kniven och en liten klubba och sprick fram fyrkantiga pinnar i
onskade dimensioner. Det skall inte ga att trycka i dem for hand utan de skall
knackas 1 med en hammare.

f
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Figur 167 Pinnar spriicks fram.
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43. Pinnarnas horn tiljs med kniv. Tva av hoérnen, diagonalt mot varandra tiljs hela
vigen. De andra hornen taljs endast halva vagen. Sedan knackar man in pinnarna i
hélen fran fonsterbagens insida, det vill siga profilsidan. Pinnarnas vassa kanter
nyper da fast i bagstycket nar man slar in dem. Orsaken till att pinnarna slds in
inifran ar att vadret paverkar fuktkvoten i fénsterbagen. Detta ger rorelser i
bagtriet som trycker ut pinnen. Genom att pinnen nyper fast pa insidan tar det
lingre tid for pinnen att lossna och fonstret haller thop lingre.

Figur 168 Pinnens

form.

44. Till slut lossas knektarna och man sdgar av pinnarna for till sist att tilja rent dem.
Eventuellt finlir i form av till exempel hyvling av dndtriet i fonsterbagens
slitstappar gors ocksa.
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45. Det firdiga resultatet

Figur 169 Fanstret frin profilsidan. Figur 170 Finstret fran falssidan.

Detta fonster har en mycket stadig konstruktion som beror pa de horisontella spréjsen
som haller det Gvriga sprojsverket pa plats. Man kan siga att hela sprojsverket tvingas in i
en fast form.

Minga sprojsmoéten 1 detta fonster dr svara att fa helt bra. Diagonalkryssens geringar ar
krivande att fi absolut tita. Aven sprojskryssens moéten mot fénsterbigen blir sillan
perfekta i den meningen att alla méten blir helt tita. Hur bra de olika sammanfogningarna
blir beror mycket pa hur bra jiggar man har samt de handhyvlade sprojsens dimensioner i
forhallande till varandra.

Att sa manga sprojsmoten i detta fonster dr kontraprofilerade dr en logisk konsekvens av
sprojsverkets utformning. Kontraprofilering ar ett snabbare sitt att jobba pa och dessutom
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skulle manga sprojsmoten inte kunna goras pa ett annat sitt. Geringar skulle till exempel
inkrikta pa de horisontella spréjsen och ge en svagare konstruktion.

2.8 Processbeskrivning 2

Det andra fonstret som rekonstruerades ér fonster nr. 8 1 Bilaga 5:1. Konstruktionsmassigt
skiljer sig detta fonster en del fran fonster 2 1 bilaga 5:1. Detta fonster har en mycket l6sare
konstruktion ddr endast fonsterbdgen haller spréjsen pa plats. Fonstret som beskrivits i
processbeskrivning 1 har sex horisontella spréjs som hjilper till att halla spréjsverket pa
plats. I fonstret som beskrivs nedanfor haller endast fonsterbagen pa plats sprojsverket.

I vissa delar skiljer sig tillverkningsprocessen for fonster nr. 8 sig fran fonster nr. 2. I detta
kapitel viljer jag darfor att redovisa vilka skillnader som finns i arbetsprocessen. Detta ar
ingen fullstindig  processbeskrivning och maste darfér kompletteras med
processbeskrivning 1.

Figur 171 Rekonstruktionsobjeketet
[or processbeskrivning 2.
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2.8.1 Arbetsprocessen som helhet

For detta fonster delas arbetsprocessen upp 1 sju moment. Hir foljer en kort redogorelse
tor vilka moment som ingar. Manga moment beskrivs under Processbeskrivning 1.

e Tillverka mattstickor och mallar.

e Tillverka fonsterbagen (se Processbeskrivning 1).

e (Gora sprojskryssen ( se Processbeskrivning 1).

e Tillverka sprojskryssens méten med fonsterbage och vriga kryss.

e Tillverka vertikala sprojs efter matt fran mattstickan (se Processbeskrivning 1).
e Sitta ihop fonsterbagen och pinna (se Processbeskrivning 1).

e Siga bort 6verskott efter vertikalsprojsens tappar i kryssen och annat finlir.

2.8.2 Tillverka mattstickor och mallar

1. Tillverka forst en mattsticka for fonsterbdgens 6ver — och understycke. Utifrin
mattstickans matt tillverkas sedan en mall fér alla tre sprojskryss som ryms i
fonstrets bredd. Matten for var de olika sprojskryssen moter varandra bestims av
vertikalsprojsens  centrumlinje.  Hur brett motet skall vara bestims av
vertikalsprojsens dimension. Figur 172 visar vilka matt som Overférs fran
mattstickan till mallen.
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Figur 172 Figuren visar vilka matt som utifran den horisontella mattstickan anvinds fir att tillverka en
mall for sprijskryssen.
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2. Kiryssens vinkel bestims delvis av vertikalspréjsens centrumlinje samt kryssens
hoéjdmatt (fig. 172, s. 84). Den bestims ocksa av hur sprojsmotet ser ut. Krysset i
mitten kan fa en lite annan lutning 4n krysset pa sidorna vilket beror pa féljande:
For att fa ett bra mote mot fonsterbidgen maste sprojsens sprojsrygg méta med en
hel anlidggningsyta vilket visas 1 figur 173, matt nr. 1. Dir sprojskryssen bildar ett Y-
moéte med en vertikalsprojs behidlls inte hela sprojsryggens anligeningsyta da
spetsen “kapas” for att bilda en jamnare Overging mellan vertikalsprojsens
sprojsrygg  och de vinklade sprojsen. I figur 173 visas att sprojsryggens
anlidggningsyta i Y-motet da blir matt nr. 2 i stillet f6r 1. Den “kapade” spetsen
illustreras som matt nr. 3 1 figur 173.

L0

T

; Figur 173 Matt nr 1 visar
sprijsryggens mote med bagen. Matt 2
blir kortare dn 1 eftersom spetsen kapas
for att bilda maitt 3.

Figur 174 visar alla olika vinklar som finns i fonstret. Lutningen pa sprojskrysset
mot fonsterbagen, vinkel g bestimmer hur lingt tapphélet i fonsterbagen blir.
Sprojskryssens moten med fonsterbagen dr identisk pa bada sidor.

MARKERINGAR. FOR
TAPPHAL | BAGEN

N

‘ INNERKANT ‘

FON STERBAGE m

Figur 174 Alla olika vinkiar som giller fir sprijskryssen. Planen ritas upp efter mattstickan fir fonstrets horisontella
matt vilket visas under fig. 172, sid. 85.

3. Mitten fran mallen (sprojskryssets méte med fonsterbagen) kan nu 6verforas till en

vertikal mattsticka. Mattstickan kompletteras med andra nédvindiga matt. Vilka
matt som giller for detta fonster visas 1 fig. 175, sid. 86.
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Figur 175 Mattstickan fir alla vertikala mdtt. Matten fir sprijskryssens tapphdl i finsterbigen har dverforts

fran mallen.
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4. Tillverka fonsterbagen. Tillvigagingssittet beskrivs under processbeskrivning 1,
sid 56 (Tillverkning av fonstrets raka delar). For detta fonster dr det nu frimst
ramen som tillverkas medan man vintar lite med att tillverka vertikalspréjsen. Gor
tapphélen for sprojskryssens sprojsmoten. Tillverka en jigg 1 ritt vinkel for att fa
ritt lutning pa tapphalen. Lutningen benimns som vinkel g i figur 174, sid. 85.

Figur 176 Vinkel g visar vilken Iutning
sprojskrysset har som miter fonsterbagen.
Detta bestimmer tapphilets lutning.

5. Tillverka sprojskryssen pa samma sitt som beskrivs i processbeskrivning 1, sid.
67 (tillverkning av jiggar for att géra sprojskryss). Tillverka jiggar och en geringslada
med vinklarna fran kryssmallen. Vinkel c,d samt ef pa figur 174, sid. 85 ar
vinklarna for geringssnitten i de olika sprojskryssen. Vinkel i och j i samma figur
giller f6r vinklarna i spréjskryssen som skall Gverforas till geringslidan.

Figur 177 Jiggar som tillverkats med vinklar enligt kryssmallarna.
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2.8.3 Tillverka sprojskryssens méten med fonsterbage och 6vriga kryss

6.

Ligg pa den fixerade mallen och ritsa 6ver matten fran mallens kantar. Fér Gver
ritsen till andra sidan med en vinkeljigg som visat i processbeskrivning 1 under
punkt 8, sid. 61. Man kan ocksd vinda pa sprojskrysset i mallen och sedan ritsa
matten fran mallens kantar pa kryssets andra sida. Var noggrann med att vinda
krysset ritt eftersom ritsen for motet mot fonsterbagen, samt motet mot ett annat
kryss ser olika ut (fig. 173, s. 85). Ritsen som moter fénsterbagen skall vara
heldragen vilket visas i figur 179. Ritsen for spréjsmétet mellan spréjsen dr spetsig
och f6ljer mallens hoérna (se dven fig. 173 sid. 85). For att kunna géra denna
ritsmall maste ursprungsmallen skiras isir i tre delar, eller sa tillverkar man nya.
Om nya tillverkas maste matten vara exakt lika eftersom ursprungsmatten redan
overforts till mattstickan.

Figur 178 Sprijsmallen med pélimmade lister fir Figur 179 Heldragen rits mot
ldsning” och ett sprijskryss. fonsterbagen.

For att gora sprojsmotet som skall in i fOnsterbdgen geras profilerna infor
kontraprofilering. Jiggarnas vinklar tas ut fran sprojskryssens mallar. Vinklarna
benimns h och g i figur 174, sid. 85. Ritsen fungerar som fixpunkt f6r mallens
placering. Orsaken till att man gerar forst och inte sagar efter ritsen, 4r att sagsnittet
ofta kan riva upp ritsen i hornen vilket leder till att fixpunkten f6r mallen
forsvinner. Nar man gerar innan sagsnittet gbrs madste man hugga av fibrerna
framfor geringssnittet (fig. 180).

Figur 180 Fibrerna har huggits av
och geringssnittet gors.
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9.

10.

11.

Saga ner mot tappen och skir sedan bort 6verflédigt material. Man maste saga bade
fran profil- och falssidan. Tappen har fortfarande ett dvermatt, det vill sdga att
tappen inte har formats efter tapphalet i fonsterbagen.

Figur 181 Sdga ner mot tappen. Figur 182 Overflidigt material har skurits bort vid tappen.
Hir syns den ena geringen som gjorts
innan sagning.

Saga in ett snitt till geringens djup (fig. 183). T4lj sedan bort 6verskottsmaterial med
ett stimjirn och en skarp kniv.

Figur 183 Kontraprofilens djup sigas
efter geringssnittet.

Saga tappen, den skall gi vinkelritt in i fonsterbagen (fig. 184, sid. 90). For denna
sagning behovs ingen jigg. Ta ut vinkeln fran mallen. Vinkeln benimns som vinkel
h i figur 174, sid. 85. Ritsa pa vinkeln pa spréjsen och siga av tappen. Passa in
sprojsen i tapphalet. Se till att samtliga tappar passar i fonsterbagens tapphal. Sedan
tillverkas métena mellan sprojskryssen.
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Figur 184 Vinkeln som tas ut frin mallen for att fi en tapp som gir vinkelritt in i
fonsterbagen.

12. Motet mellan sprojskryssen och en vertikal sprojs skall nu tillverkas. For att kunna
gbra detta maste kryssen som vanligt plockas isir. Utifrin mallen har en jigg
tillverkats med de ritta vinklarna fO6r detta sprojsmote. Punkt 33-34 i
processbeskrivning 1, sid. 75-76 visar tillverkningsprocessen. For detta sprojskryss
behovs endast en mall och inte tva spegelvinda dd man kan vinda pa sprojsen i
mallen. Man placerar nu jiggen med spetsen mot ritsen och sdgar bort
overskottsmaterial (fig. 185).

Figur 185 Overskottsmaterial sigas bort.

13. Fixera jiggen med en tving mot hyvelbanken och skir rent spréjsinden med
stamjirn (fig. 187, s. 91). Det ir viktigt att det blir helt plant. Skar till alla m6ten
och placera sedan kryssen mot varandra som de skall sitta i bagen.

Figur 186 Sprijsen i jiggen efter att
dverslottsmaterialet sdgats bort.
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Figur 187 Sprijsinden tiljs rent med
stimjiirn.

14. Rita pa for vertikalsprojsen som moter V-moétet mellan sprojskryssen. Med en
spréjs vars andar sagats 1 ritt vinkel tillverkas en mall som man kan halla mot métet
for paritning. Markeringen ar till f6r att kunna se hur lingt in i spréjsen man sedan
skall saga.

Figur 188 Markeringar fir slitsen ritas pa. Figur 189 Markeringar fir slitsen

ritas pa.

15. Sparen for slitsarna sagas ner till markeringarna som ritades pa. Rensa botten med
ett smalt stdmjarn.

Figur 190 Fardig siits. Figur 191 Siitsen sigas.
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16. Det ir viktigt att passformen dr trog eftersom detta méte inte fixeras pa nagot vis
och dnnu littare glider isir om det dr 16st. Prova passformen mot en tappmall som

man tillverkar i den dimension som tapparna pa de vertikala spréjsen kommer att
ha (fig. 192).

Figur 192 Med bjilp av en tappmall i

rétt dimension testas slitsens troghet.

Figur 193 Den firdjga siitsen.

17. Nir samtliga slitsar dr klara tillverkas de vertikala spréjsen efter matt fran
mattstickan. Tapparna passas in i slitsarna med en sa trég passform som mojligt.
Fonstret maste dock kunna tvingas ihop litt pa slutet och det far heller inte vara sa
trogt att tappen bryter isér slitsen. De vertikala spréjsen har en rak tapp mot métet
med sprojskryssen, medan motet mot fonsterbiagen har en rak tapp med
kontraprofil. Vertikalspréjsen mellan sprojskryssen har en tapp i bada dndar som
moter sprojskryssens mote 1 ett Y-méte (fig. 194).

~

Figur 194 Nirbild pa tapp och

slits.
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18.

19.

20.

Montera ihop fonsterbagen och pinna motena. Se till att bagen ar 1 vinkel genom
att ta ett diagonalmitt. Pinnarna placeras enligt figur 195 och 196. Hur man
tillverkar pinnar beskrivs i processbeskrivning 1. under punkt 42-43, sid. 80-81. I
detta fOnster dr pinnarna i fOnsterbdgen placerade annorlunda dn i det forsta
fonstret. Saga bort det som sticker ut efter att pinnarna knackats ner och tilj rent
pinnarnas yta.

Figur 195 Fonsterbagens hirn dr pinnad. Figur 196 Pinnat sprijsmie.

De utstickande tapparna sagas av sa att de f6ljer samma vinkel som spréjsen. For
att underlitta ritas det pd streck med hjilp av en tunn list som ér lika bred som
“plattans” djup (fig. 198). Saga efter markeringen. Skir rent sagsparen efterat.

Figur 197 Markeringar girs med Figur 198 Tappen sigas efter markeringarna.
en tunn list som mall.

Detaljbilden pa sidan 94 visar de olika spréjsmotena i fonstret. Krysset moter
fonsterbagen med en kontraprofil och en tapp. Mellan kryssen ér ytorna plana men
har en slits for tappen fran vertikalspréjsen som moéter underifrin och fran
ovansidan. Tappen dr bearbetad med sdg och kniv sa att den foljer lutningen pa
sprojskryssen. Métet dr inte fixerat och halls endast thop av fonsterbagen.
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Figur 199 Detaljbild pa finstret.

21. Fardigt fonster

Detta fonster (fig. 200 och 201, sid. 95) dr enligt mig svarare att tillverka dn det
forsta fonstret. Noggrannheten i denna process ar dven hir mycket viktig eftersom
konstruktionen inte “tolererar avvikelser” 1 matten. Rikt sprojsade fonster som
gjorts med handverktyg blir inte perfekta 1 alla sammanfogningar men det
rekommenderas dnda att jobba noggrant och systematiskt for ett sa bra resultat
som mojligt. Hur bra sammanfogningarna blir beror mycket pa jiggarnas
utformning och de handhyvlade imnenas mattnoggrannhet.

Eftersom fonsterbagens sidostycken dr relativt linga och alltsd inte har ndgot
mothall vill bigen jobba sig lite utat. Resultatet blir glipor i sammanfogningarna.
Som diskuterats tidigare 1 arbetet édr alindska verandafénster dock inte
Oppningsbara och sitter fixerade 1 karmen. Det gor att denna konstruktion ér fullt
hallbar trots att spréjsmotena mellan kryssen inte dr fixerade pa ndgot vis.
Sprojsverket dr dessutom bendget att boja sig lite utit mot falssidan vilket
antagligen beror pa smad ojaimnheter i matten och eventuellt sma skevheter 1 Y-
motenas slitsar och tappar.
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Figur 200 Det firdiga finstret sett frin profilsidan. Figur 201 Det firdiga fonstret sett frin falssidan
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2.9 Resultat

Hur ser sammanfogningarna ut dir fler fonsterspréjs mots och hur dr de infista i
fonsterbagen?

Uppmitningsundersokningen visar att det bland 20 redovisade spréjsmoten framforallt
finns tre varianter av utféranden. En variant av sprojsméten dr sprojskryss som ir gjorda
“halvt i halvt med gering”. Sprojskryssen kan vara 90 grader eller ha andra vinklar och ar
vanligt féorekommande i dlindska verandafonster. En annan variant ar sprojsmoten som
har raka kontraprofiler med eller utan tapp och ir frekventa dir raka sprojs moter
fonsterbdgen eller en annan rak sprojs. Den tredje varianten paminner mycket om den
andra da det dven hir ror sig om kontraprofilerade méten med eller utan tapp. Skillnaden
ar att kontraprofilerna 1 spréjsmotena ar sneda, da de anpassats efter sprojsens vinkel mot
tonsterbigen eller en annan sprojs.

Sammanfogningar mellan sprojs kan se ut pa manga olika vis och det kan finnas varianter
av samma sprojsmoten. Ett fonster i uppmitningsundersékningen hade till exempel gerade
moten pa stillen dir Gvriga fonster 1 undersékningen hade kontraprofilerade spréjsmoten.
Resultaten av litteraturundersdkningen och intervjuerna av hantverkarna visar fler varianter
av sprojsmoten som skiljer sig frin motena som patriffades i uppmatningsundersokningen.
Framforallt giller detta olika sitt att utforma sprojsmoten med maskiner.

Sammanfogningarnas utférande beror ocksa pa fonstrets ovriga konstruktion. Dir trycket
mot ett sprojsmote frin den Ovriga konstruktionen inte ar tillricklig for att hélla sprojsen
pa plats har motet forstirkts med en pinnad tapp eller sd har motet fixerats med en liten
spik. Om konstruktionen haller métet pa plats behdver ”samma” spréjsmoéte kanske inte
spikas eller pinnas. Varianter av lika spréjsmoten beror saledes dven pa konstruktionens
utformning som helhet.

Verandafonstren som undersokts i detta arbete har 6ver lag sammanfogningar som med
sikerhet dr tillverkade med handverktyg. Man kan se spar efter hyvelstal, ojimna
dimensioner pa amnen, handhuggna tapphal, handskurna spréjsméten och sagspar efter
handsig som vittnat om detta. Manga sprojsmoéten hade glipor och i manga fall har man
nog inte efterstrivat en hég noggrannhet inom detta fonstersnickeri.

Finns det speciella komponenter i fonsterkonstruktionen som idr avgoérande for
hallbarhet, styrka och estetik?

Enligt litteraturen dr genomgaende sprojs som tappats in i foénsterbagen av avgérande
betydelse for fonstrets héallbarhet och styrka. Litteraturens resonemang kring detta giller
dock Oppningsbara fasadfonster. Att en konstruktion med genomgaende sprojs blir
starkare menar dven de intervjuade hantverkarna. Nir verandafonster konstrueras for
nyproduktion efterstrivas dirfér en sidan konstruktion.

Ingen som helst tveksamheter rader kring att ett konstruktionssitt med genomgéiende
sprojs ger en starkare fonsterkonstruktion. I denna undersékning har det dock patriffats
tva olika konstruktionssitt. Det forsta sittet som beskrivits i detta arbete dr just en
konstruktion som innehaller genomgiende sprojs och pa det viset ger en stadig
konstruktion. Den andra modellen beskrivs i detta arbete som en 16s konstruktion da
sprojsverket endast halls pd plats av sjilva fonsterbagen. Modellen saknar genomgaende
sprojs som haller sprojsverket pa plats och motverkar att sidostyckena bojer sig utat.
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Denna konstruktion dr mer bendgen att réra sig och kinns inte lika styv som den forsta
modellen. Bada modeller har rekonstruerats och konstruktionerna skiljer sig tydligt at vad
giller styvheten i fonstret.

Alindska verandafénster dr traditionellt inte dppningsbara och sitter fixerade i verandan.
Det vanliga ir att fonsterfodret Gverlappar fonsterbagen pa utsidan vilket haller fonstret pa
plats. I forundersokningen kan man se att fonsterfodret 6verlappar verandornas fonster.
De tre fénster som jag plockade ur en veranda var fixerade pa samma sitt. Fénsterbagen
satt dessutom 1 en fonsterkarm och var dven fixerad med spik fran utsidan in i falsen.

Att verandafonstren sitter fixerade 1 verandan dr av direkt betydelse for fonstrets
konstruktionsmoijligheter da estetiken kan fa ett stérre spelrum. Estetiken kan komma 1
forsta hand och fonstren kan utformas efter tycke och smak da de inte dr beroende av en
stark och styv konstruktion. Det behovs alltsa inget sprojsverk som innehaller
genomgaende sprojs. Detta tillater aven klena dimensioner pa spréjs och i manga fonster ar
sprojsen endast 20mm breda vilket givetvis ger fonstret en smicker karaktir.

Vilka tillvigagangssitt dr bra nir man med handverktyg tillverkar verandafonster
med traditionella spréjsmoten, med avseende pa resultat och effektivitet?

Tillvigagangssittet vid tillverkning av verandafonster bottnar 1 undersékningens
litteraturundersokning, intervjuer och uppmatningsundersékningen.

Alla matt maste tas ut frin bérjan och det dr nédvindigt att anvinda mallar och jiggar i
arbetet med spréjsmotena for att fa ett gott resultat. Hur fonstret dr konstruerat har dven
betydelse for vilken ordning man maste jobba i. I ett fonster som innehéller manga
genomgadende sprojs tillverkas och tillpassas alla raka delar forst. Sedan passas kryssen in i
den 6vriga konstruktionen utifrin dennas matt. Ar det frigan om en 16s konstruktion dir
det inte finns genomgidende sprdjs maste man tinka pa ett annat sitt. For dessa fonster
maste alla matt, aven for sprojskryss eller annat sprojsverk, vara klara frin borjan. Fonstret
som rekonstruerats under processbeskrivning 2 krivde att kryssen 1 sprojsverket
tillverkades forst. Tillvigagangssittet varierar alltsi beroende pa fonstermodell. Manga
moment aterkommer dock f6r olika fonstermodeller.
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3. AVSLUTNING

3.1 Diskussion

Min unders6kning av alindska verandafonster har gett kunskaper om hur olika traditionella
sprojsmoéten faktiskt ser ut, vilket bidragit till att kunna utforma ett tillvigagangssitt vid
tillverkning av traditionella verandafénster med handverktyg. Undersokningen har ocksa
bidragit till en fOrstdelse kring tva olika konstruktionsprinciper for verandafonster.
Konstruktionen styrs antagligen 1 fOrsta hand av estetik da fonstren sitter fixerade i
verandan och inte dr Oppningsbara. Detta tillaiter en kreativitet man inte hittar hos
Oppningsbara fasadfonster, nagot som troligtvis har gett upphov till den enorma variation
som finns bland dlindska verandafonster. Nir man 1 litteraturen i samband med
Oppningsbara fasadfonster framhaller vikten av en héllbar konstruktion med genomgiende
sprojs dr denna undersokning ett exempel pd att frigor kring verandafénster inte enbart
kan besvaras 1 litteratur som beror vanliga fonster.

Att sprojsmoten i traditionella alindska verandafonster dr gjorda med handverktyg dr inte
oviantat men mycket intressant, speciellt med tanke pa att en sia betydlig del av alla
sprojsmoten dr kontraprofilerade. Enligt Riksantikvarieambetet (Antell & Lisinski 2001)
bérjade man inte kontraprofilera spréjsmoten innan det blev vanligt med maskiner, det vill
siga pd 1920-talet. Jessen (1980) menar att gamla danska fonster alltid dr gerade och ir
alltsd av samma uppfattning. Detta dr definitivt fel nir det giller alindska verandafénster.
Eftersom kontraprofilering har varit en vanlig teknik dven vid tillverkning med
handverktyg skulle det vara konstigt om inte detta dven giller for vanliga fasadfonster. Att
kontraprofilera spréjsmoéten i verandafonster har varit det enklaste sittet att fa ihop
sprojsméten pa da det tar lingre tid att gera ihop ett spréjsmote. Detta kan vara en
forklaring till att denna teknik ar sa allméint spridd. Méanga spréjsméten kan heller inte 16sas
pa annat sitt an med kontraprofilering. Den enda forfattare som péapekar att
kontraprofilering dven gjordes med handverktyg och att detta var ett vanligt sitt ar
Underhill (1983). Underhill dr den enda som utforligt beskriver fénstertillverkning med
handverktyg vilket gor hans litteratur till en f6r mig trovirdig kélla i detta sammanhang,.

Flera forfattare beskriver diagonalspréjsning som mycket svart och rekommenderar att
gbra detta med tvadelade sprojs bestiende av en ribba och en frontprofillist. Detta
forvanar mig mycket inte minst eftersom de intervjuade hantverkarna berittade att man
g6r manga olika kontraprofilerade vinklar med maskiner om man tillverkar jiggar for
indamailet. Diagonalspréjsningar som avviker fran 90 grader kan dé tillverkas med hela
sprojsimnen. Detta ger da kontraprofilerade sprojskryss och inte méten som pi
traditionellt vis dr gjorda “halvt i halvt med gering”. 90 graders sprojskryss kan utféras med
ett speciellt sprojsklippverktyg och dven da anvinds hela spréjsimnen. Min uppfattning ar
att det inte dr en komplicerad process att med handverktyg tillverka olika sprojskryss
genom halvt i halvt med gering”. Med lite 6vning gar det relativt fort och resultatet blir
bra.

Anvindandet av jiggar nimns inte inom litteraturen i ndgon storre utstrickning, medan de
intervjuade hantverkarna ofta anvinder jiggar och ibland ndgon mall. Min
rekonstruktionsprocess har visat att anvindandet av jiggar och mallar dr av avgorande
betydelse om man skall fa ihop traditionella verandafonster med handverktyg. Varje ny
vinkel i ett sprojsmote kriver en ny jige som i sin tur baserats pa vinklar frin en mall.

Att de gamla fonstersnickarna har anvant sig av mallar och jiggar i olika former vagar jag
pasta. Annars skulle det vara omojligt att tillverka de fonster med komplicerade
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sprojsmoéten som pryder alindska verandor. Jiggar paverkar det firdiga resultatet direkt dé
sprojsmotets tathet till stor del beror pa jiggens mattnoggrannhet. Resultatet som helhet
beror naturligtvis ocksa pa snickarens vana och férmaga att tillverka verandafonster.

Genomférandet av tva rekonstruktioner har gett svar pa vilka tillvigagingssitt som ér bra
vid tillverkning av verandafénster med traditionella sprojsméten. Det ger dock inget svar
pa om det finns alternativa tillvigagangssitt, eller enklare tillvigagangssitt. Eftersom det
finns sa otroligt manga varianter av verandafonster vore det mycket intressant att
undersoka hur de gamla snickarnas jiggar och mallar sig ut. Tillverkades jiggar och mallar
pé ett liknande sitt som denna undersokning visar, eller fanns det betydligt enklare sitt att
ga tillvaga par

Att direkt siga nagot om effektiviteten i processen dir verandafonster tillverkas med
handverktyg dr 1 nuldget svart da effektivitet ofta bygger pé serieproduktion. Detta dr nagot
som bor understkas nirmare for att kunna diskutera ekonomiska fragor. Verandafénster
som tillverkats med handverktyg blir dyrare men det ar dnnu oklart hur mycket dyrare. En
undersokning kring detta kan fungera som ett argument dir estetik och kvalitet diskuteras i
torhallande till pris.

De undersokta fonstren i denna undersékning dr inte tillrickligt manga for att kunna dra
nagra generella slutsatser kring rikt sprojsade verandafonster pa Aland. Arbetet har gett en
inblick 1 hur manga spréjsmoéten ser ut och att det tycks finnas tva sitt att konstruera
fonster pa, samt att fonstren inte dr beroende av att vara starka dd det inte handlar om
Oppningsbara fonster. Storre undersokningar borde goras for att dokumentera fler
konstruktionsdetaljer i verandafonster for att pa det viset kunna ge en bredare forstaelse
for hur det ser ut. Da gamla fonster visar manga spar efter tillvigagangssitt kan delar av
den gamla hantverkskunskapen bevaras genom dokumentation av féremalen.

3.2 Slutsats

Hantverkskunskapen som redovisats i form av de olika processbeskrivningarna ar
anvindbara for den som vill tillverka traditionella verandafénster. Om handverktyg
anvinds kan processbeskrivningen anvindas som den dr. Fér hantverkaren som jobbar
med maskiner kan processbeskrivningen fungera som exempel f6r hur man kan 16sa olika
problem nir rikt sprojsade fonster skall tillverkas. Konstruktioner som verkar svara att gora
kan 16sas genom att anvanda handverktyg delvis, eller genom att hitta alternativa l6sningar
med maskin. Med ritt tillvigagangssatt kan effektiva 16sningar framstillas utan att
forenklingar beh6ver goras 1 forhallande till ursprungsfénstren.

Hur de gamla fonstren dr konstruerade ar dven viktigt att kdnna till. Manga verandafonster
ar langt 6ver hundra ar gamla och fortfarande i fint skick vilket siger mycket om kvaliteten.
Bra 16sningar nir det giller sprojsméten, ett medvetet virkesval samt pinnade fonsterbagar
och sprojsmoten finns det dirfér ingen anledning att franga.

Hantverkskunskapen som presenteras dr dven av betydelse ndr gamla fonster skall
restaureras. Manga gamla fonster har endast nagra fa daliga delar vilket innebdr att hela
fonster inte behover bytas ut. Delar av processbeskrivningen kan dd fungera som ett
underlag f6r hur man till exempel byter ut sprdjs och genom detta kan gamla fénster
bevaras.

Nir gamla verandafénster byts mot nytillverkade dr resultatet av ett fonsterbyte varierande.
Hantverkare som kan tillverka verandafénster med maskiner enligt dldre forlagor finns,
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men ofta ser man riktigt daliga exempel dir nya fonster till exempel gjorts med 19sa
utanpiliggande sprojs. Ett annat problem 1 foérhallande till ursprungsfonstren ar
forenklingar i sprojsverket. Vad som paverkar valet infor ett fonsterbyte kan givetvis bero
pa ekonomiska fragor eller okunskap bland kunder och hantverkare. I min mening ar
avvikelser fran traditionella verandafnster av betydelse for byggnadens kulturhistoriska
virde.

Eftersom det fortfarande nytillverkas verandafénster idag kan man sdga att denna tradition
annu halls vid liv. Traditionen har dock dndrats genom att maskintillverkningen ofta dndrar
resultatet mot hur det tidigare siag ut. Nir man enbart anvinder maskiner gor det att
l6sningar som enkelt kan goéras med handverktyg gloms bort och den gamla
hantverkskunskapen gar foérlorad, samtidigt som verandatraditionen paverkas negativt.
Hantverkskunskapen i detta arbete kan anvindas som exempel for tillverkning av
verandafonster pa det traditionella sittet, men kan dven fungera som ett komplement till
maskintillverkning.

Kunskap och forstielse for denna del av Alands kulturarv ir viktig for att undvika onodiga
forvanskningar av en husfasad. Ingrepp i1 form av renoveringar eller restaureringar kraver
vil 6vervagda l6sningar, dven nir det giller dldre traditionella verandafonster. Detta arbete
kan bidra med att hitta olika 16sningar, bide med tanke pa nyproduktion samt tillverkning
av nya delar till dldre fonster.
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5:1 Bilaga.

Bilagan innehaller uppmitningsritningar pa 9 olika dlindska verandafonster. Tre av dessa
fonster kommer frin Lofbacka 1 i Storby, Ecker6. De resterande sex fonstren finns 1
museibyrans ago.

Figur 202 Lifbacka 1 i Storby, Eckers.
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