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Abstract

The object of this study is to reconstruct and document historical
woodworking techniques and methods for the manufacture of a door
with hand tools from the time before joinery was mechanized. As joinery
became more industrialized and the production of doors was mechanized,
the knowledge and skills about how to professionally produce a door with
hand tools has been lost.

The question asked is: How a door using frame construction was
manufactured before the mechanization of woodworking? Based the
author’s carpentry knowledge, research was done with the source material
- a door (hand-made) with marks from tools on it from its manufacture
and a historical text that describing door joinery. Using analysis and
interpretation a hypothesis about the manufacturing process has been
tested through processual reconstruction. The results are a plan for the
manufacture of a door with hand tools, how the joinery work can be made
and a discussion about functionality.

Of particular methodological importance for the study is the practice-
based experiment. The study has not only been based on the researcher’s
experience when questions or theoretical hypotheses have been formulated.
Practical preliminary investigations have deepened the questions and
improved the ability to test hypotheses.

This work is a part of the experiment with postgraduate craft studies at
the Department of Conservation at Gothenburg University, Sweden.
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Forord

Nar jag varen 2000 skulle vélja &mne for mitt examensarbete pa davarande
hantverksskolan Dacapo foll mitt val pa en undersokning om dérrar. Med en
nagotoklar bild avvad resultatet skulle bli, gavjag mig ut fér att dokumentera
sa manga dorrtyper som mojligt. Nar jag sd smaningom kom ner i kéllaren
under Nynés slott blev jag staende framfor tva dorrar med tydliga spar efter
ritsar vid alla sammansattningar. Det blev borjan till en undersékning om
hur en dorr kan ha tillverkats med handverktyg. Nar jag senare antogs som
doktorand fick jag mojlighet att arbeta vidare med fragan.

Undersokningen ingaridet forsok med hantverksinriktad forskarutbildning
som bedrivs vid Institutionen for kulturvard vid G6teborgs universitet.

Det 4r manga personer som bidragit med hjalp till det har arbetet som
jag vill tacka. Min handledare Peter Sjomar har stottat, uppmuntrat mig, och
kommit med konstruktiva synpunkter som lett mig vidare i mitt arbete. En
forutsattning for att forska i hantverk ar hantverkserfarenhet. Fér min del
betyder det att kunna snickra. Att lara sig snickra ar bade en individuell
aktivitet som sker vid hyvelbdnken och en kollektiv aktivitet som sker
i yrkesmaéssig dialog. Ett antal snickare i mitt tidigare yrkesliv och under
arbetets gang har delat med sig av sina kunskaper och verksamt deltagitiatt
ge undersokningen dess hantverksinriktning. Ove Malm som med sin langa
och breda erfarenhet delgav mig av sina djupa kunskaper. Han betonade
och fick mig att se det yrkesmassiga i hantverket. Andra yrkesbroder ar Carl
Ackers, Ramon Persson, Sjur Neshim, larare pa de hantverksutbildningar
jag gatt och snickarkollegor pa mina tidigare arbetsplatser. P ett tidigt
stadium gav Markus Warlinge, Simon Henke och Patrik Jarefjall vardefulla
synpunkter pd mina antaganden om dorrtillverkning med handverktyg.
Helena Aberg for givande diskussioner och som latit mig ta del av sitt
dokumentationsmaterial kring snickaren Ove Malm. Ulrika Hoff for stod
i sittning och formgivning. Pontus Carlweiz och Kent Andersson som

hjalpt mig pa Nynis slott, likasd personal pa Skokloster, Nordiska museet,

Goteborgs stadsmuseum, Stockholms stadsmuseum, Jamtli och Krigsarkivet.

Tack ocksa till dokorander och alla kollegor i Mariestad och Goteborg.
Slutligen vill jag tacka min kara familj, Helena, Amanda och Jonas.

Stigtomta i april 2013

Tomas Karlsson
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Inledning

[ denna undersokning vill jag rekonstruera och dokumentera snickeriteknik
fran tiden fore snickeriarbetets mekanisering. "Objektet” som undersoks
ar historiska processer, metoder och procedurer vid tillverkning av en
ramverksdorr med handverktyg.

Under min tid som elev och larare pa Hantverksskolan - Dacapo,
numera Institutionen for kulturvard - Mariestad, har jag intresserat mig
for byggnads- och inredningssnickeri i bank. Det som speciellt vackt mitt
intresse dr de metoder som utvecklats under yrkesmadssiga betingelser,
omstandigheter och villkor. Forutsdttningar som skapat dndamalsenliga
verktyg, effektiva arbetsmetoder samt funktionella procedurer och ett
imponerade resultat i form av bevarade produkter som t.ex. dérrar och
fonster.

Snickerihistorisk bakgrund

Kunskapen om och vanan att utféra manuellt snickeriarbete har minskat
successivt efter industrialismens intag. Idag nar i stort sett allt yrkesmassigt
snickeri utfors med hjalp av maskiner finns det knappast langre nagot
banksnickeri med handverktyg kvar, med undantag av vad som sker inom
utbildning pa hantverksskolor och bland nagra fa historiskt intresserade
hantverkare.

Att tillverka en dorr ar inte snickeritekniskt komplicerat. Momenten ar i
sig inte obekanta for en snickare. Materialet ska tas fram, det ska sagas och
hyvlas till dimensioner, sammansattningar ska goras och slutligen monteras
ihop till karm och dérrblad. Aven om arbetet utfors som ett enstycksarbete
ar det inte sarskilt omfattande eller tidskrdvande. Detta galler nir arbetet
utfors med tekniker, verktyg och produktionssitt som finns till hands idag,
men hur sag arbetet ut innan snickeriarbetet mekaniserades?

Utifran den utdvande praktiken ar detta inte ldngre en fraga som kan
besvaras med hjilp av vedertagen yrkesmadssig praxis, det vill siga med
levande kunskap. Maskintillverkning av dérrar har konkurrerat ut den
manuella tillverkningen. Darmed har kunskapen om den professionella
tillverkningen av en dérr med handverktyg férsvunnit. Eftersom arbetet att
tillverka dorrar pa historiskt satt dd bedoms med de begransade kunskaper
som en nutida snickare har om manuellt snickeriarbete ter sig uppgiften
ytterst tidskravande. Svaret pa fragan blir dirmed missvisande. Ett relevant
svar kraver att arbetsprocessen med dess olika delmoment utforskas fran
forutsattningar som ar frigjorda fran de begransningar som styr dagens
yrkesmassiga produktion. Min forestéllning dratt praktisk hantverksinriktad
forskning kommer att visa att det manuella banksnickeriet var betydligt
effektivare 4n vad manga forestiller sig.

Snickeri

Det dldsta bevarade dokumentet fran snickarambetet i Stockholm ar 1574
ars upprattade skraordning. I den framgar att det vid den tiden fanns atta
snickarverkstader i Stockholm. 1622 uppgick de till mint 14 sycken och 1842,
nagra arinnan ambetet upplostes, varantalet 100. Den storsta av skrasnickeriets
verkstader i Stockholm 1850 sysselsatte 16 gesaller och tio larlingar (Andrén
1973:38 ff.). Vad tillverkades i dessa verkstider? I tvd snickartaxor fran
1640-talet framgar det att det kunde vara bade mobler och det som betraktas
som byggnadssnickerier, t.ex. fonster och dorrar (aa:175).

Fram till industrialismen och etablering av snickerifabriker
har snickeriarbetet bedrivits med likartade metoder och verktyg.
Virket bearbetades och sammanfogades manuellt. En snickare pa
1600-talet och en snickare vid 1800-talets mitt skulle férmodligen
kdnna sig hemmastadda i varandras verkstider. Om man jamfor
verktygsuppsattningen fran ett utdrag ur snickarméstaren Johan Muhls
bouppteckning fran 1673 med snickarméastaren Carl Forstens fran
1789 (se uppstallning pa nista sida) med verktygen pa ett foto fran en



Stockholmsverkstad (bild 1) ar det mer som forenar &n som sKiljer dem at.
Utdrag ur Carl Forstens (déd 1789) bouppteckning 1789.

N.1 Een hyfwialbanck med 6 hyflar, en hammare 2 sagar, en knut, 6 jarn
N. 2 Een hyfwalbanck med 5 hyflar, en hammare, en sag, en knut, 6 jarn
N. 3 En dito med 5 hyflar, en hammare, en sag

N. 4 En dito med 4 hyflar, en hammare, 2 sagar

N. 5 twanne gamla hyfwalbankar

3 klosagar

4 limpannur

2 skrufstan

1 jarn hyfwal

2 bardrufwar med barar

68 tjal hyflar

5 lim tvingar

10 skruftvingar

1 yx 3 klubbur

en snetsare, en faxsvans

2 winkel mat, 4 stryck mat, 2 winkel hakar, 2 jarnmat
en sickling

40 Engelska tjal hyflar

5 center borrar

6 snetyg

en rund slipsten med jarnwaf

9 stycken nummerjern

(aa:176-177)

Den forsta mekaniska snickerifabriken i Sverige anlades 1851 i
Goteborg. Fabrikens viktigaste produkter var fonsterkarmar (Rehnberg
1961:231-232). Ar 1896 fanns det i Sverige 221 snickerifabriker som 1906
vuxit till 502 fabriker. Under den har epoken dominerades produktionen
i snickerifabrikerna av byggnadssnickerier for export. Fabrikerna var

Sl A i

Bild 1: Bdnksnickeri i en verkstad i Stockholm. Foto Stockholms stadsmuseum.

Bild 2. Béiinksnickeri. Ur LArt du menuisier Ruobo, 1769.
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forlagda till exporthamnarna. 1880 svarade dessa fabriker for 64 procent
av branschens produktion. Detta foriandrades fram till 1920-talet da
exporten hade minskat till 14 procent av den totala produktionen. Vi den
tiden svarade snickeri i smalandslanen for 30 procent av produktionen
(aa:231-232), alltsa pa platser som rimligen producerade for den lokala och
nationella marknaden.

Aven om en stor del av produkterna gick pa export s& paverkades dven
marknaden inom landet. [ Bohusldn blev det pa 1870- talet vanligt att kdpa
dorrblad och sd smaningom dven karmar fran Goteborg (Werne 1993:370).

I och med den alltmer mekaniserade tillverkningen férandrades yrket.

P4 de mekaniska snickerifabrikerna skedde en yrkesmdissig uppdelning
mellan banksnickeri och maskinsnickeri (Rehnberg 1961:234).

Bdnksnickeri & maskinsnickeri
Innan maskinerna kom in i snickarverkstdderna hade huvuddelen av ett
snickeriarbete utforts vid hyvelbanken. Banken fungerade bade som hallare
av arbetstycken och som riktplan vid tillagningen av raka och vinkelritta
amnen. Ett snickeriarbete genomfordes efter ett antal urskiljbara steg
eller moment. Med uppgifter fran arbetsritningen gjorde snickaren en plan
over arbetet, ofta kallad for operationsplan. En kapnota med matt pa alla
delar, arbetsstycken, som ingar i produkten upprattades. Virket kapades,
klovs, hyvlades och dédrefter gjordes sammansattningarna. Merparten av
detta arbete, nér det gjordes med handverktyg, utférdes vid hyvelbanken.
Nar dorrtillverkningen mekaniserades forflyttades i stort sett allt arbete,
ifran virkesberedning till montering, fran banken till maskinverkstaden.
Banksnickeriarbete oOvergick till att bli maskinsnickeriarbete med
maskinsnickaren som specialist pa en eller flera maskiner.

Utvecklingen fran handarbete till maskinarbete kan schematiskt delas
in i ett forlopp med tre steg:

1. Hela produktionen sker manuellt vid bank.

2. Bearbetningen av amnen sker i maskin men sammansattningar och
montering sker i bank. Snickeriet bestar av en mindre bankverkstad
och en maskinverkstad.

3. Hela produktionen, d&ven sammanfogningar, utfors i maskiner. Om
det 6verhuvud finns kvar bankar i verkstaden anvands dessa vid fa
tillfallen da nadgot utéver den normala produktionen skall tillverkas.

Till dessa tre produktionsformer kan man ldgga en variant under punkt
tva som var vanlig under stora delar 1900-talets forsta halft och det var
sma banksnickerier (verkstider) som mekaniseras med egentillverkade
maskiner eller industriproducerade snickerimaskiner som tagits fram
for att fungera i sma och tranga verkstdderna. Ett exempel ar Stenbergs
kombinationsmaskin. I samma maskin klarar snickaren att klyva, kapa,
rikta- och planhyvla, frisa, justera och langhalsborra.



Bild 5. Binkverkstaden vid Sdffle Mébelfabrik 1920. Foto Goteborgs stadsmuseum.
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Dessa mekaniserade banksnickerier visar att trots skillnader mellan
bank- och maskinsnickeri finns det ocksd avgorande likheter. Vid
undersokning av historiska tillvigagangssatt 6ppnar dessa likheter for tva
samverkande aspekter:

- Den forsta ar att den o6verordnade styrningen i bade manuellt
och mekaniserat snickeri sker efter samma slag av systematik. Ett antal
operationer av olika slag ordnas i en f6ljd efter en plan - en operationsplan.
Det finns alltsa en processuell likhet som kan anvdndas for att utifran senare
arbetssatt gdra antagande om arbetssatt som foraldrats och dvergivits.

- Den andra ar att operationerna (procedurer och tekniker) ingar i
en "standarduppsattning” av tillvigagangssatt. Snickarens, bade bank- och
maskinsnickarens, yrkeskunskap ar att behdrska dessa grundutféranden
och att kunna kombinera dem i ett forlopp som anpassas till produkten i
fraga och till den aktuella produktionssituationen. Det finns ju sillan ett
enda satt att utfora ett arbete pa. Det finns alltsd operationella variationer
som kan anvdndas for att éverbrygga de "luckor” som kéllmaterialet vid
rekonstruktion av dldre arbetssatt mer eller mindre innehaller.

Ramverk, karm och karmfals

I byggnader fran 1600, 1700- och 1800-talen kan en teknikutveckling
avldsas som berdttar om funktionskrav, estetiska intentioner och
produktionsméssiga losningar. Ett sddant exempel ar dorrarna i bild 6, som
visar tre steg i utvecklingen av dérren som konstruktion. De tva forsta ar
tillverkad av sammanfogade brador eller plankor. Den vanstra dorren (I)
ar hangd direkt i svirdet. Losningen ar varken formstabil eller sarskilt
tat. Nast dorr (II) ar hdangd i en karm med fals. Karmens uppgift ar att
vara anslutning mot vaggen och mot dorrbladet. Det senare sker genom
karmfalsen som bildar anslag for bladet. Med foder kan karmen tadtas mot
vaggen. Dorrkonstruktionen till héger svarar bast motbekvamlighetskraven,
trda som material och snickeriarbetets tillverkningsmassiga betingelser.
Losningen (konstruktionen) bestar som i Il av tva delar: en karm med fals,



Bild 6. Dérrkonstruktioner - utvecklings-
steg, principskisser.

Exempel:
I Narad (gradad) plankdérr med anslag

- ———
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men dorrbladet dri detta exempel ett ramverk med fyllningar. Forbattringen
jamfort med II ar att titningen mot bladet dr plan och formstabil.
Denna l6sning som blev vanlig under 1700-talet anvdnds fortfarande.
Tillvigagangssattet att manuellt tillverka ramverksdorrar ar alltsa en konst
som forvaltats och utvecklats under ca 300 ar i Sverige (fynd i Herculanum
visar teknikens antika ursprung).

Det materialmassiga problemet som ramverket ar 16sning pa bestar
i att trd ar ett hygroskopiskt material, det tar upp och avger fukt. Vilket
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mot svdrd.

' Il Narad (gradad) plankdérr med anslag
' mot karm med fals.

III Ramverksdérr med anslag mot karm
med fals.

cipen fér ovanstdende konstruktioner i en

[
‘ De tre undre horisontalsnitten visar prin-
liggande timmervdgg.

[

Dérrblad I och 1I. Efter Sjémar, P. (1988).

111

innebar att forandringar i den omgivande luftens fuktinnehall paverkar
volym och form. Tra krymper nér det torkar och svaller nar det blir fuktigt.
Rorelsernas storlek &r olika stor i forhallande till fiberriktningen. Minst ror
sig tra i langdled, mest i tangentiell riktning.

Men materialets rorelser kan hanteras med olika konstruktioner. En
teknik ar ramverket. Ramverk far sitt verkningssatt och egenskaper fran tva
betingelser:
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Bild 7. A Ramverkets fuktrérelser. B. Gerad listgdng. C Gerad sammanfogning.
D Listgdng som dr contraprofilerad var den teknik som vid mekaniseringen av
dorrtilverkningen ersatte geringen.

1. Det ar en forhallandevis formstabil konstruktion darfor att
virkesdelarnas dr monterade sd att formen i huvudsak bestdms
genom langdved. I denna riktning ar fuktroérelserna féorsumbara
till skillnad fran i radiell och sarskilt tangentiell riktning dar
fuktkvotsforandringarna over aret medfor betydande rorelser i
traet. | hojdled ar volymforandringarna minimerade till éver- och
understyckenas rorelser och i sidled till sidstyckenas rorelser.

2. De olika delarna - ramen och fyllningarna - dr sammansatta pa
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sadant satt att fyllningarna tillats att rora sig nir de krymper och
svaller. Om de var fastsatta skulle de spricka (bild 7a).

Diarmed &r tva problem ldsta, doérrbladet ar formstabilt och det skadas
inte av fuktrorelser. Ramverket ar alltsd en anpassning till tramaterialets
egenskaper men tekniken leder till ndgra tillverkningsméssiga problem. For
att kunna arbeta effektivt och sdkert maste man beharska en (ndgon) metod
for att forma och sammanfoga delarna pa ett rationellt sitt.

En komplicerande detalj ar att motet mellan ram och fyllningar ofta
ocksd utnyttjades utseendemdssigt genom att sido- och tvarstyckena
invandiga kanter profilerades. Den vanligaste l6sningen niar man arbetade
med handverktyg var att den sa kallade listgdngen gerades samman sa
att profilen stamde 6verens i hérnen (bild 7b och c). Om man betdnker
att en dorr med tre fyllningar inneholl atta sammanfogningar och att en
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Plan v

enkelstuga i ett och halvt plan, en vanlig byggnadstyp i mitten pa 1800-talet,
behovde fem dorrar s forstar man betydelsen av effektiva arbetsmetoder.
Annu tydligare blir det om man ser till storre byggnadsprojekt. I Nynis slott,
en av dorrarna i slottet anvands i undersdkningen, finns det 20 stycken
enkelddrrarr och 25 stycken dubbelddrrar. De har formodligen tillkommit
vid samma ombyggnadsskede och 6verensstaimmelse i teknik och matt
antyder att effektiviteten var ett resultat av en utvecklad systematik.

Sa langt giller beskrivningen sammanfogningsmomentet som enbart ar
en del av tillverkningsprocessen. Dessforinnan har snickaren lagt ner arbete
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Bild 9. Den sd kallade halvkorsbyggnaden pa gdrden Skoglund. Byn Eden i Junsele socken fick
sin struktur i och med skiftena pa 1860-talet. Byggnadsbestdndet dr i stort sett jamndrigt och
hér till andra hdlften av 1800-talet, enbart ndgra fa hus dr yngre (Werne 1997:101-104). Pa
goda grunder kan man anta att byns byggnadsbestdnd kan anvdndas for undersékning av det
manuella sdttet att snickra dérrar och fonster vid hyvelbdnk som foregick industriell virkes-
produktion och mekaniserat byggnadssnickeri. Karmarfalsar som rimligen varit handhyvlade
hittar vi i dérrar och fénster. Mdngden karmfalsar kan uppskattas enligt féljande:

Ipm antal enheter [pm
helfénster 85 15 127
halvfénster 2,5 8 20
gavelfénster 5 2 10
ytterdérr 9,5 1 9,5
innerdérrar 55 13 71,5
summa karmfalsar i byggnaden 238

Ritning Peter Sjomar.
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pa att bereda materialet fran sagat virke till dimensionshyvlade delar. Det

/A{ Bild 8. Falsad fonsterkarm.

innebar bl.a. kap- och klyvsagning, uppriktning av amnen till ramdelarna.
Amnen till fyllningar skall foghyvlas och limmas, direfter tillkommer
uppriktning och frishyvling.

Konstruktionen ramverk gor att traets fuktrorelser begransas till ramens
yttre delar vilket gor volymforandringarna sma. Genom att anslaget mellan
dorr och karm l6ses med falsen blir dorren férhallandevis tat. Dorrfalsar
ar nastan alltid ca 12 mm djupa och lika breda som doérrbladets tjocklek.
Samma forhallande géller dven fonsterkarmens ytterfals medan det inte ar
ovanligt att en fonsterkarm ar féorsedd med bredare fals pa insidan (bild 8).
[ en 6 tums karm, en vanlig dimension i ett timrat hus, kan den vara upp till
7 cm bred.

Falsen ar alltsd en viktig konstruktionsdel. Att tillverka falsvirke var
fran det att man hade tillgang till frasmaskiner forhallandevis enkelt, men
de generade ett tillverkningsméssigt problem nar det hyvlades ut for hand.
Kravet pa en effektiv metod blir uppenbart nidr man betanker hur manga
l6pmeter det kan vara fragan om. [ Korsplanshuset pa garden Skoglunds
(bild 9) ar den sammanlagda ldngden i dorrar och fonster av handhyvlade
falsar narmare 240 l6pmeter.

I kapitlet "Kostnadsforslag” i Rothsteins Byggnadslara fran 1890 finns
uppgiften att det for en snickare tar en dag att tillverka en enkel dérr med
tre fyllningar (Rothstein 1890:548). Man kan stélla sig fragan om detta ar
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mojligt. Ar det verkligen tillverkning med handverktyg det 4r frigan om?
Vidare framgar det att kostnaden fér dorren var 10 kr. Efter att ha raknat upp
vad olika arbeten hos snickarna kostar avslutar Rothstein med att papeka
"Vid de mekaniska snickerifabrikerna dro priserna vanligen billigare dn
ofvanstaende” (aa:551). Med detta for 6gonen finns det skal for att pasta att
tid och kostnadsforslagen avser manuellt snickeriarbete. Samma tidsuppgift
uppger snickaren Bengt Cedergren nar han berattar om sitt yrkesliv.

Fran en gammal snickare har jag en uppgift om vad som ansags for en
dagsprestation for en god snickare: tillverkning av en dérr, dnda fran klyvning
av virket t.o.m. hopsattning och avputsning. Det ar nog inte sa manga som har
lust att gora efter det idag (Rehnberg 150:188).

For en halvfransk dorr med tre fyllningar ar arbetstiden en dag da
dorren tillverkas med handverktyg (aa:548). Kostnaden for en "dérrkarm,
slat, hoplimmad, 2,4 m. hog, 0.9 m bred, 18 cm djup” var 5 kronor (aa:550).
[ jamforelse med dorrbladet ovan som kostade 10 kronor och tog en dag
borde karmen tillverkats pa en halv dag. Karmen till ett tvaluftsfonster med
dubbelfals (fals aven pa insidan) kostade 6 kronor (aa:549). Om vi antar
att varje karm i huset pa garden Skoglund i genomsnitt tog en halv dag att
tillverka skulle arbetet med alla karmarna motsvara ca 20 dagars arbete.
Falsningen ar da bara ett av momenten i tillverkningen. Det kan noteras att
langden pa en arbetsdag, ett dagsverke, under 1800-talet vintertid var 10
timmar och sommartid 12 timmar (Myrdal 1991:18).

Aven om exemplen ovan enbart ger antydningar s visar de att dven i
en snickares 6gon handlar det om forvanansvart kort tid vilket innebdra att
arbetet maste ha genomforts metodiskt och effektivt. Det ar effektiviteten i
detta arbete som utgor motivet for den fraga som skall undersokas.



Syfte och fraga

Syftet ar att rekonstruera och dokumentera dorrsnickeriarbete vid tiden
fore snickeriarbetets mekanisering. Genom syftet kan en dvergripande fraga
formuleras: Hur tillverkades en ramverksdérr och karm med handverktyg,
dvs innan snickeriarbetet mekaniserades? Men denna 6vergripande fraga
ar just overgripande och ger som sadan liten utforskande ledning. For att
fragan skall bli styrande for undersokningen behéver den skdrpas och
konkretiseras.

Denna skarpning vill jag likna vid vad som sker ndar man i
yrkessituationen stalls infor en uppgift att utféra dven om "svaret” da ar en
produkt, och inte som nu beskrivning och analys av en arbetsprocess och
dess metoder. Snickaren ndrmare sig uppgiften med en genom erfarenhet
utvecklad forforstaelse som gor att snickaren mer eller mindre detaljerat
redan fran borjan kan forestidlla sig arbetets genomforande genom ett
antal antaganden. Dessa antaganden proévas och justeras allteftersom
tillverkningsprocessen planeras och utférs. Grunden for hur (hur skall jag
utfora tillverkningen av det aktuella objektet) blir till svar (jag gor pa detta
satt) ar alltsa att snickaren kan snickra.

Med utgangspunkt i min egen erfarenhet av praxis kan fragan preciseras
tillatthandlaombanksnickarens metoder ochhur dessakan strukturerasien
arbetsplan. Formuleringen blir da: Vilka moment bér/kan en operationsplan
for bédnksnickring av ramverksdérrar med karm innehdlla och hur kan
dessa moment utféras? Men aven denna fraga maste betraktas som en
"ingangsfraga” som lopande maste utvecklas med delfragor och antaganden.
Darmed kan jag se framfor mig ett undersokande tillvigagangssatt som
vaxlar mellan antaganden inordnade i en helhetsstruktur som provas
genom hantverksforsok.

Tidigare forskning och litteratur
Min undersokning &dr en snickeriteknikhistorisk studie med fokus

pa tillverkningsprocessen. Exemplen pa forskning som behandlar
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snickeriteknikhistoria utifran frdgan hur nagot har tillverkats ar ytterligt fa.
Vidgas dmnet fran snickeri till trahantverk mer allmint ar exemplen flera
men nagon fastare tradition kan man knappast tala om. Under rubrikerna
nedan har jag samlat exempel pa litteratur inom omradena teknikhistoria,
byggnadshistoria, facklitteratur, byggnadsviard och yrkeshistoria.
Utgangspunkten for urvalen har varit trdhantverk, beskrivning av
tillverkningsprocesser och snickeriteknik.

Teknik- & hantverkshistoria

Jarle Hughsmyr, har i en magisteruppsats, Jakten pd en hantverksprocess -
Hdndhgvling av barokk- og rokokolistver (2008), rekonstruerat verktygen
och tillverkningsprocessen vid profilhyvling. Undersokningen baserar sig
pa tolkning av historiska kéllor som listverk och litteratur kombinerat
med praktiska forsok. Om timmermansarbete handlar Harald Hogseths
avhandling Hdndverkerens redskapskasse (2007). Ett byggnadsarkeologiskt
fynd fran 1000-talet med verktygsspar efter yxhugg ligger till grund
for undersokningen av en medeltida timmermans arbete och verktyg. 1
masteruppsatsen Att utforska historisk sléjdkunskap genom klyvning och
svepteknik (2008) har Helena Aberg undersokt historisk slojdkunskap.
Genom att anvanda litteratur och foremal som Kkéllor och med hjalp
av praktiskt forsok har handlingarna vid tillverkningen av svepkarl
rekonstruerats.

[ avhandlingen Byggnadsteknik och timmermanskonst: en studie med
exempel frdn ndgra medeltida knuttimrade kyrkor och allmogehus (1988)
behandlar Peter Sjomar trabyggnadshantverket. Med bevarade byggnader,
aldre litteratur och intervjuer av hantverkare gor Sjomar en studie av
medeltida arbetsmetoder, byggnadsteknik och materialkunnande.

Om traditionell folklig arkitektur pa landsbygden handlar Finn Wernes
Béndernas Bygge (1993). Han redogor for material, teknik och férandringar
av byggnadsskicket over tid.

Arne Berg har i det omfattande verket Norske tgmmerhus frdn



mellomdldern (1989-1989), bestaende av 6 band, dokumenterat medeltida

byggnader i Norge.
Robert Carlsson

magisteruppsatsen Behuggning av timmer (2008). En del av materialet till

har beskrivit virkesberedning med yxa i
uppsatsen har samlats in i dokumentationsprojektet "Sydsvensk timring”
dar timmerman intervjuats om traditionella huggningstekniker. Carlsson
har aven deltagit i Sodra Radaprojektet. Den nedbrunna medeltida
kyrkan ar utgdngspunkten for ett rekonstruktionsprojekt dar medeltida
byggnadstekniker och timmermansarbete undersoks.

Jon Boier Godal har skrivit om traditionella hantverk, byggnadshistoria
och material (Godal & Moldal 1994, Godal 1994, 1997, 2012). En stor
del av insamlings- och dokumentationsarbetet har gjorts vid Norsk
hantverksutveckling, NHU. For att dokumentera och fora vidare traditionell
kunskap har en metod som innebar att tre personer ar inblandade, en
traditionsbarare, en yrkeskunnig larling och en dokumentalist, utvecklats
(Godal, Martinussen & Walker 1996).

Gunnar Almeviks doktorsavhandling Byggnaden som kunskapskdlla
(2012) ar en metodstudie i byggnadsundersokning. Kulturreservatet
Ornanis anviands som fallstudie. Den centrala frigan han stiller ar: vad
for slags kunskap ar byggnaden kalla till och vilka undersékningsmetoder
fungerar. Undersokningen utgar fran, och provar tre perspektiv: forensiskt-,
kallpluralistiskt- och aktorsperspektiv. Nar undersokningen utgar fran ett
aktorsperspektiv ar en av frdgorna som stalls: hur kan byggnadsarbetarens
yrkeskunskap nyttiggoéras i en byggnadshistorisk undersékning? Under
ledning av Bengt-Arne Cramby, Gabriel Lejon och Olof Andersson har
elever fran davarande Dacapo hantverksskola och darefter studenter fran
Bygghantverksprogrammetvid Goteborgsuniversitetunder praktikperioder
genomfért byggnadsrestaureringen av Ornanés gird. Under arbetet har en
hantverksinriktad metod, processuell rekonstruktion provats. Metoden
innebar att utfora arbetet med sa likartade metoder, verktyg och material
som mdjligt som anvénts i den historiska tillverkningsprocess eller det
foremal man vill underséka. Enligt Almevik visar studien att kunskapen
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att tolka verktygsspar, arbetsprocesser och konstruktioner dr beroende av
kunskap i sjdlva gérandet.

En hantverkare som reflekterat 6ver hantverkskunskap ar Thomas
Tempte. | Arbetets dra (1982) behandlar han villkoren for yrkesutévande
och ger exempel pa rekonstruktioner av verktyg och foremal. Han beskriver
ocksa nagra andra hantverkares arbete.

Inom den hantverksinriktade forskarutbildningen pa Institutionen
for kulturvard vid Goteborgs universitet bedrivs forutom foreliggande
undersokning sex ytterligare undersokningsprojekt (Sjomar u.d). Fyra projekt
har bygginriktning: Ulrik Hjort Lassen undersoker timmermanskunskap
vid stolpverksbyggande, sarskilt utslagnings- och paritningsmetoder,
Patrik Jarefjall undersoker hantverksmetoder och dokumentation av
verktygssmide, Roald Renmaelmo undersoker snickarhandverket i forsta
halvan av 1800-talet, i ljuset av snickaren Knut Larsen Hgis (1799-1882)
och Jonny Eriksson undersoker tillverkningen av kalkbindemedel. Tva
av projekten har tradgardsinriktning: Nina Nilsson undersoker farg och
vaxtkomposition och Tina Westerlund som undersoker forokning av
perenna vaxter.

Nordiska museets fragelistor borjade sdndas ut i slutet av 1920-talet
(Nilsson, Waldentorft, Westergren 2003:10). I fragelistsvaren som ror
traslojd och snickeri finns uppgifter om verktygens bendmning och
nagot om deras anvidndning som &r intressanta. Men soker man efter
beskrivningar pa hur nagot ar snickrat ar upplysningarna ytterligt fa. En
flitig uppgiftslamnare i mer byggrelaterade fragor var timmermannen och
byggmastaren August Holmberg. Holmbergs svar har redigerats och utgivits
i bokform med titeln August Holmbergs byggnadsldra (red. Palmqvist &
Sjomar 2006). Byggnadskonstruktioner och timmermansarbete beskrivs
och fortydligas med ritade bilder.

Johan Knutssons avhandling Folkliga mébler - tradition och egenart
(2001) ar i forsta hand en stilanalytisk studie av den folkliga mobelkonsten.
Men han gor ocksd genom foremalsstudier nagra reflektioner om hur
snickaren konstruktionsmassigt kan ha 16st och genomfort sitt arbete.



Exempel i &mnet verktygshistoria som ar informativa ar: W. L. Goodman
The history of woodworking tools (1978) ar en historisk 6versikt som
behandlar trdbearbetningsverktyg fran stendldern fram till modern tid.
Gunter Heine tecknar i Das werkseug des schreiners und drechslers (1990)
ocksd en typologisk historisk overblick. Den innehdller i forsta hand
verktygsbilder men dven historiska bilder pa snickeriarbete. Alex W. Bealer
0ld Ways of Working Wood (1996)beskriver verktyg och tekniker fran skilda
tidsperioder. Beskrivningarna ger en inblick i historiska hantverkstekniker
och vilka verktyg som anvants. Illustrationerna visar dven nagot om hur
verktygen anvants.

Encyklopedier och handbdécker
Tva verk som det ofta refereras till nir det skrivs om verkygs- och
snickeriteknikhistoria ar: Denis D’Allembert Diderot Encyclopedi ou
Dictonaire Raisonne des Sciens, des Arts et de metiers (1751) och M. Ruobo
Descriptions des arts et Metiers du Menuosier (1769). Bdda dessa innehaller
b.la. bildexempel pa verktyg och snickare som anvander verktygen.
Byggnadslaror riktar sig mot yrkesverksamma personer som t.ex.
byggmastare, byggnadsingenjorer och hantverkare. Byggnadslaror och
handbdécker i snickeri som behandlar &mnet ar pafallande lika till innehall.
De inleds ofta med en genomgang av trdets egenskaper, verktygen och
verktygsvard, sedan foljer i ett fatal fall kortfattade beskrivningar av
olika tekniker. Exempel pa litteratur i kategorin ar: E. E. von Rothstein
Handledning i allmdnna byggnadsldran med hufvudsakligt afseende pd
husbyggnadskonsten samt kostnadsférslagers uppgorande (1875), Carl Stal
Utkast till allmdn byggnadsldra (1854), Practical Carpentry, Joinery and
Cabinet-Making (1826) och Gregor Paulsson (red.) Hantverkets bok, Snickeri
(1934). Rasmussen & Vieth-Nielsen, (red.), Snedkerbogen: maskinsnedkeri
- mgbelsnedkeri - bygningssnedkeri (1958) och Krauth & Meyer Das
Schreinerbuch - Die Bauschreineri (1899) redogor for byggnadssnickerier,
fonster och dorrar. Verktyg, konstruktioner och sammanfogningar beskrivs
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pa ett detaljrikt sitt, men utan att tillverkningsteknikerna redovisas.
Facklitteraturen pa handboksniva dar omfattande och &r, som tidigare
namnts, relativt likartad till innehdall och saknar med nagra undantag
tydliga beskrivningar av tillverkningsprocesser. Litteratur som ar
skriven for pedagogiska syften och som riktat sig mot skolsléjden och en
intresserad allmdnhet innehaller i vissa fall fakta som jag vill betrakta som
yrkeskunskaper. Fakta som ger madjligheter att jamfora och soka exempel
pa likheter, skillnader och alternativa metoder i forhéllande till min
egen kunskap, och uppgifter i min huvudsakliga litteraturkalla ] M Bong,
Byggnadssnickaren pad landet (1883). Exempel inom snickeri och trasléjd:
H.F. Stockel Den praktiska snickarboken (1858), Johansson Verktygsskdtsel
(1921), Hallen & Nordendahl Trdsldjd (1923), Joel Carlsson Handbok i
trdsléjd (1911), ] M Bong Mdbelsnickaren pd landet (1883), Goss Bench
woork in wood (1890) och Roy Underhill The woodwrights shop - Exploring
traditional woodcraft (1981). I kategorin framtrader tva forfattares verk
innehallsmassigt utifran fragan hur nagot tillverkas. A. Nygaard Hdndbog
i sléjd (1973) innehéaller beskrivningar av verktygsvard, verktygsbruk
och sammanfogningstekniker med handverktyg. Beskrivningarna ar
detaljrika och informativa och som jag uppfattar det gjorda av yrkeskunniga
personer. Aven Tage Frid Teaches Woodworking (1979) beskriver hur olika
snickeritekniker kan utforas. Frid hade en bakgrund som mébelsnickare i
Danmark. Aven om en stor del avinnehallet dgnas 4t maskinarbete behandlas
verktygsvard och snickeritekniker med handverktyg pa ett detaljerat satt.

Byggnadsvdrd

Litteratur om byggnadsvard ar skriven i radgivande syfte. Den vander
sig till fastighetsdgare, en intresserad allmdnhet och aktdrer inom det
byggnadsvardande filtet. Ett genomgdende drag ar att forfattarna menar
att det ar viktigt att ha kunskaper om huset, byggnadshistoriskt och
tekniskt, bade vid underhdll och innan ett restaureringsprojekt startas.
Husen ska ses som en del av vart kulturarv som ska bevaras. Underhall och



ombyggnader bor darfor ske med varsamhet. De rad som ges ar framst av
konstruktions- och materialmassig karaktar och om vilka verktyg som kan
anvandas. Framst avser raden om snickeriverktygen deras anviandning vid
lagningar och kompletteringar av byggnadsdelar. Exempel: Curt von Jessen
(red.), Byhuset: byggeskik i kgbstaden (1980), Ove Hidemark Sd renoveras
torp och gdrdar (2006), Drange, Aanensen, Olaf & Braenne Gamle Trehus:
reparasjon og vedlikehold (1981) och Géran Gudmundsson Byggnadsvdrd i
praktiken - Invdndig renovering (2002). Almevik & Renstrom Handhyvlad
panel i Hjo (2003), Gotthard Gustavsson Skansens handbok i vdrden av
gamla byggnader (1981).

Yrkeshistoria

Efter ett langt yrkesliv som snickare, arbetsledare och chef skriver Ove
Malm Normhandbok i snickeri (2000). Med gedigen kunskap om snickeri
redogor han for “den traditionella tillverkningsgangen vid framstallningen
av snickerier - inredning och mébelprodukter” (2000:1). Beskrivningen av
ett snickeriarbetes uppdelning i moment pavisar hur arbetet genomfors
systematiskt av en yrkeskunnig person.

Etnologen Mats Rehnbergtoginitiativettill Nordiskamuseets omfattande
insamlingar av arbetarminnen (NE). Ur detta dokumentationsprojekt
publicerades bl.a. Byggnadsarbetarminnen (1950) och Snickarminnen
(1961). Berattelserna bestar av personliga minnen. Ur berattelserna gar
det ocksa att se yrkenas forandring 6ver tid. Fran manuellt arbete till en
overgang till maskinella produktionsmetoder.

Erik Andrén gor i Snickare, schatullmakare och ebenister i Stockholm
under skrdtiden (1973) en tillbakablick pa snickeriyrkets organisation
under skratiden. Kallmaterialet bestod av handlingar fran Nordiska museets
skraarkiv, Stockholms stadsarkiv och Stockholms hantverksforening. I en
snickartaxa som dterges finns exempel pa det som kunde tillverkas i en
snickarverkstad vid mitten av 1600-talet i Stockholm och i nagra snickares
bouppteckningar vilka verktyg som anvandes.
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Dessa exempel pa yrkeshistoria ar viktiga tidsdokument. De visar
pa mdjligheter att anvinda dem i en teknikhistorisk undersékning
som fokuserar pa tillverkningsmetoder och hur en dorr tillverkats med
handverktyg.

Kulturhistoriskt & kunskapsteoretisk anknytning

Pa grund av den konkreta och praktiska fraga som denna undersékning
handlar om kan det (mdjligen) behovas en vidare ram. De tva perspektiv
som for mig ar narliggande ar, dels det amnesmassiga sammanhanget, dels
det kunskapsteoretiska sammanhanget.

Kulturvdrdsperspektiv/nyttoperspektiv
[ "Kulturvardsforskning ett diskussionsunderlag” framfor Bengt OH
Johansson forslag till ett program for kulturvard som forskningsdmne
(Johansson 2007). Han forklarar vad kulturvdrd syftar till och sager vidare
att "Med kulturarvet forstas de traditioner och virden som vi medvetet eller
omedvetet overtar fran tidigare generationer. Det dr bade materiellt och
immateriellt”. [...] Kulturvardsforskning &r i sin tur att ta fram kunskaper
och insikter som behovs for ett kvalificerat utforande av varden. Darmed
menas inte bara fragor om “hur” utan ocksa kunskaper om “varfor”. For
institutionens forskning satts det materiella kulturarvet i fokus men med
en utgangspunkt i immateriella forestallningar som knyts till detta arv.

Johansson ger exempel pa forskningsomraden som han finner lampliga
ochndmner dédb.la: handens spar-dokumentation av hantverkstekniker. Han
foreslar ocksa att man ska fundera pa satt att sprida forskningsresultaten
genom att undersoka fragan: hur kan dokumenterad information formateras
for effektiv spridning och foér utvinnande av ny kunskap (aa:1 ff)?

Unesco antog vid sin generalkonferens 2003 en konvention for
skydd av det immateriella kulturarvet “Convention for the Safeguarding
of the (Riksantikvarieambetet:2011).

Intangible Cultural Heritage”



Konventionen har senare ratificerats av Sverige. De omrdden som tacks
av konventionen innefattar a) muntliga traditioner och uttryck, daribland
spraket, b) scenkonsterna, c) sociala sedvanjor, riter och hogtider, d)
kunskap och sedvdnjor rérande naturen och universum samt e) traditionell
hantverksskicklighet. Pa alla dessa omraden ar utféorandet avhangigt av
fardigheter och kunskaper utan bundenhet till ndgot konkret foremal
(Sofi:2011). Hantverk och hantverkares kunskaper kan allts3, frikopplad
fran foremalen, bevaras och utforskas for den kulturyttring de utgor i sig
sjalva.

Som kulturvardsforskning kan undersokningen sorteras in under
flera kategorier eller inriktningar:hantverks- och teknikhistoria genom
tolkning av tillverkningsspar och rekonstruktion av tillverkningsmetoder.
Byggnadshistoria och byggnadsarkeologi
verktygsspar, arbetsprocesser och
och restaurering som underlag

genom undersokningen
trateknik.  Byggnadsvard
for konservering, reparation och

av

rekonstruktion. Kulturvardens teori och historia genom dokumentations-
och tolkningsmetoder.

Kunskapsteoretiskt perspektiv

I min forforstielse ingdr motet med mobelsnickaren Ove Malm (nar
han levde) och de resonemang jag fort med honom om hur en person
kunskapsmassigt utvecklas inom sitt yrke och paverkar andra individer och
helayrkesgruppen. Det Malm sager kan relateras till filosofen Bertil Rolf som
menar att: "praktisk kunskap utvecklas, formedlas och vidmakthalls inom
en professionell yrkeskultur via sociala och kulturella mekanismer” (Rolf
ua:76).Vad anser da Rolf att praktisk kunskap bestarav? Det forklarar han sa
har:".. praktisk kunskap ar ett slags formagor som utévas genom procedurer.
I genomforandet uppnas vissa kvaliteter och varden. Procedurerna bestar
i innehall kopplat med mekanismer ..” (Rolf ua:85). Dessa kvaliteter och
varden kan vara battre eller samre utforda. Fér att kunna géra en bedémning
behovs nagon slags mattstock. Inom yrkesgrupper finns en yrkespraxis, en
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inom gruppen utarbetad norm eller ett slags regler for hur ett arbeta ska
utféras och vad som ar ett godkant resultat. For att kunna utféra arbetet och
gora en bedomning maste jag inneha handlingskompetens.

Handlingskompetens innebar, enkelt uttryckt, att man gor ratt saker pa
ratt satt. Vardering av kompetens avser bade vad en aktor utfér och hur
aktoren utfor det. Vi kan tala om kompetens i sndvare mening och bedéma
kvaliteten av hur aktoren gor. | vidare mening syftar kompetens bade pa vad
som gors och hur det gors (Rolf ua:86).

Vetenskapsfilosofen Mattias Kaiser gor en indelning i fyra olika
kunskapstyper nar han ska beskriva olika kallor till kunskap: vetenskaplig
expertkunskap (expertis), folklig kunskap, tyst kunskap och praktiska
firdigheter. Han papekar att de latt kommer i konflikt med varandra (Kaiser
2000:152). Jag gor har en kort redogorelse for det han bendmner praktiska
fardigheter. Emedan Bertil Rolf utgar fran studier av Mikael Polanyis
teorier hanvisar Kaiser till Hubert och Stuart Dreyfus modell om hur man
tillagnar sig olika typer av fardigheter. De var i sin tur inspirerade av Martin
Heideggers betoning av det intuitiva (Kaiser 2000:159).

Inlarningen sker i fem steg och ju mer man lart sig desto mindre behéver
man anvanda sig av det man lart sig i de tidigare faserna. De fem faserna
ar: 1. Nybegynnaren 2. Vidarekommen 3. Kompetent utgvar 4. Profesjonell
utgver (mesteren) 5. Ekspertutgveren (stormesteren). Om vi ser ndrmare
pa fas fyra och fem:

Fas 4. Den profesjonelle utgveren har begynt a fa ferdigheten "inn i kroppen”
uten at det ligger en bevisst analytisk prosess bak. Man gjenkenner visse
situasjoner umiddelbartogeristand til & overfgre erfaringer pa nye situasjoner,
uten att det krever en bevisst analyse av hva likheten mellom situasjonene
egentligen bestar i. Man ser med en gang hva de beste handlingsalternativene
bestar i - uten & matte forholde seg til alle mulige handlingsalternativer - og
foretar et bevisst valg mellom dem. [...] Valget vil ikke lenger vaere regelstyrt

men bestemt av "inutiv” gjenkennelse av lignende situasjoner.



Fas 5. Denne fasen er en forlengelse av den forutdende fasen. Kjennetegnet
er her at hele utgvingen sa a si har gatt in i kroppen pa eksperten. Behovet
for analyse og bevisste val har falt bort nesten fullstendig. Man gjgr intuitivt
det riktige, uten at man ma avveie mellom alternativer. Man gjenkenner alle
mulige situasjoner man kommer bort i med en gang och reaksjonen kommer
automatisk. En expertutgver vil kunne gjennomfgre de riktige och adekvate
handlinger i forhold till oppgaven och situasjonen, och samtidig ha sine tanker
et helt annet sted (Kaiser 2000:160).

En annan vetenskapsfilosof som intresserat sig for praktisk kunskap ar
Bengt Molander. Molander ifragasdtter att experten skulle reagera intuitivt
utan att analysera och reagera. Detta gor han genom att hanvisa till vad
Gilbert Ryles skriver om "knowing that” och knowing how” i boken The
concept of mind (1963). Det ar viktigt enligt Ryles att man inte bara reagerar
utan att man sjdlv handlar och vet vad man gor. En god expert ska ocksa lara
och lara om. Huvudargumentet emot, om jag forstar det ratt, ar att larande
och expertkunskap ar skilt at i Dreyfus & Dreyfus (1986) modell (Molander
1998:46-48).

For att vara uppmarksam kravs att man kan handla med sadkerhet i sitt
yrke. Det kan man gora forst ndr man ingar i en tradition och kan utfora
vissa arbetsuppgifter rutinmissigt, vilket utgér grunden for att kunna
forandra dem.

Rutin och tradition ger en sdkerhet i handlandet, och varandet, som har mer
subjektiva sidor - tilliten till sig sjdlv - och mer objektiva - det man avser att
gora lyckas ofta. Bo Géranzon har betonat sdkerheten i handlandet som en
central del av yrkeskunnande. Sakerheten mojliggoér ocksa en 6kad frihet och
variation i handlandet; den ger sikerhet att ga utéver standardrutinen och ger
darmed o6kad mojlighet for traning av uppmarksamhet - och alltsa, fortsatt
kunskapsbildning. Granser kan uppmarksammas. Sdkerheten ar dessutom en

forutsattning for att lara av misslyckanden, i meningen att man darigenom
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- vagar - ga vidare. Rutiner kan darmed brytas och traditioner dverskridas.
Det ar darfor uppenbart att rutin och tradition inte stdr i nagot enkelt
motsatsforhallande till uppmarksamhet och kunskap (Molander 1998:70-71).

[ boken The Reflective Practitioner har Donald A. Schon (1995) lagt fram en
kunskapsteori for praktiskt kunnande (min tolkning utgar fran Molander
1998, hanvisningarna ar till denna bok). Ett nyckelbegrepp ar reflektion-
i-handling (Molander 1998:131) och han talar om den "reflekterande
praktikern, vars handlande utmarks av kunskap-i-handling och reflektion-
i-handling” (aa:135). Molander anser att det inte ar helt klart vad Schon
menar vad skillnaden mellan kunskap i handling och reflektion i handling
ar (aa:142).

Molander foresprakar att kunnande kan ses som en form av
uppmarksamhet i handling. "Att tdnka p& vad man gor behover inte direkt
ha nagot att géra med reflektion 6ver nagot. Det vore battre att i forsta
hand tala om uppmaéarksamt handlande med beredskap for fordndring”
(aa:140). Vidare anser han att den reflekterande praktikern "ar i grunden
den uppmarksamma och larande praktikern” (aa:143).

Denna "forandring” bor som jag forstar det, innebdra ett annat satt, som
kan vara kant, eller ett nytt sitt att 16sa en uppgift eller ett problem pa. Nar
ett nytt satt att gora pa uppticks, hur vet man da att det ar ett battre eller
samre satt, hur gors virderingen? Aven Schon ansluter sig till att den sociala
normeninomenyrkesgrupp styrvad somarettgodkadntresultat (aa:136).]Jag
antar att det dven for honom innebér att den som har handlingskompetens
kan avgora vad som ar bra eller daligt. Men om vi atervander till Molander
sa sager han att varderingen inte bara far ske internt, och da uppfattar jag
det som han med internt menar inom en yrkesgrupp.

Levande kunskap maste vara 6ppen for kritisk bedémning fran i princip alla
hall, kritik far inte begransas till intern kritik. [...]En levande uppmarksamhet

ar kritisk i den meningen att den alltid ar pa spaning efter att skilja det som



ar kunskap fran det som inte ar det, skilja det som ar battre kunskap fran det
som ar samre. [...] Kunskap maste rattfirdigas: den maste grundas genom olika
fragor, erfarenheter och experiment - forstadda som levande kunskap (aa:74).

Den levande kunskapen ar inget annat dn kunskap i anvandning eller
kunskap i handling (aa:58). Och det dr i handlingen som den som kan utféra
denna rutinméssigt som ny kunskap kan uppsta.

Det ar en viktig insikt att den egna handlingen kan bli killa till kunskap i
handling, samtidigt som den gors. Man upptacker vad man gér medan man
gor det. Och ju mer erfaren och kunnig en praktiker ar, desto mer kan hon
skdrpa uppmarksamheten, Ty hon lar sig se battre, och desto friare kan
uppmadarksamheten rora sig - eftersom mer och mer blir rutin (aa:143).

Nar snickaren och fabrikéren Ove Malms vid ett intervjutillfille berattar
om sitt langa yrkesliv ger han ett exempel fran sin larlingstid. Hur det for
honom ar uppenbart att det ar svart att se helheten niar man som oerfaren
utfor en handling.

Till exempel det dar med hoger och vanster var inte sd automatiskt. Till en byra
eller pjas overhuvudtage ar det en hoger och vanstersida och uppe och nere och
fram och bak. Det ar ju valdigt latt nar man dr upptagen t.ex. vid sinkning att man
ar upptagen av sjilva tekniken sa man tanker inte pa hur man vander. Sé ibland, sa
blev det bakstycket uppat och 6msom... Sana dar saker gjorde man ju ideligen men
sen vartefter tiden gick... och jag har markt att det &r nagonting man har langs ner
i medvetandet allts3, man gor aldrig fel pa nagot sant dar aldrig ndgonsin utan det
ir fundamentalt. Men det var det inte till att borja med (Aberg 2003:13).
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Att kunna snickra

Kunskapsteori, mer eller mindre riktad mot praktisk kunskap, ger
sammanhang och perspektiv men sammanhangen och perspektiven blir
oversiktliga och ror mera aspekter pa kunskap av ett vist slag och i mindre
grad sammanhang och perspektiv i kunskap. Med det menar jag att for att
utvecklar fragor som, hur en ramverksdorr och karm med handverktyg
tillverkades, behovs anknytning till teorier pa den "nivd” dar fragorna
befinner sig. Amnesteori kan kanske vara en bra benidmning.

Min teoretiska anknytning i det avseendet motsvarar det som Bengt
Molander i en nyskriven essd bendmner praktikriktad teori (Molander
2013). Efter att behandlat tva andra teoretiska kategorier som han kallar
objekt-riktad och subjekt-riktad teori skriver han:

"Salangtharjag fokuserat pa vad vi kan kalla teori som intellektuell eller kanske
rent av -'teoretisk’ forstdelse och forklaring. Vi har askadarens position i
forhallande till varlden (verkligheten) omKkring oss. Inom manga yrkesomraden
och verksamheter betyder teori instruktioner for hur man ska utféra nagot ...
Med referens till OED [Oxford English Dictionary, mitt fortydligande] ndmnde
jag ocksa i forra avsnittet 'uppfattningar om och principer fér hur man ska
handla i olika sammanhang’ som en grundliaggande betydelse. Det handlar da
inte bara om en abstrakt motsvarighet mellan forstaelse och verkligheten. Det
handlar ocksa och kanske framst om att uppritta och uppratthalla samband
genom att bearbeta eller ingripa i verkligheten. Eller kort och gott: skapa
verklighet. Detta kan gélla teknologiska omraden, hantverk och mycket annat
(Molander 2013:7).

Min forforstaelse och min kunskap att kunna snickra ar min amnesteoretiska
bas. I denna ingar bland annat motet med moébelsnickaren Ove Malm som
var en av mina larare och yrkesbréder Han ingick i en yrkestradition som i
hans fall startade med larlingsarbete pa 1930-talet i en av honom beskriven
alderdomlig verkstad, en verkstad med traditioner tillbaka till skravasendet.



[ sin fortsatta yrkesbana arbetade Malm med olika slags snickerier som
bédnksnickare, arbetsledare, produktionschef och med eget snickeriféretag.
Han fick en ansenlig yrkeskunskap fran sina ca 55 ar i yrket.

Efter att Malm avslutat sin yrkesverksamhet vid 70 ars alder skrev
han pd uppdrag av Snickerifabrikernas branschorganisation, SNIRI,
“"Normhandbok for snickeri” (Malm 2000) I den sammanfattade han sina
erfarenheter av hur ett snickeriarbete traditionellt genomfdrs och redogor
for en uppdelning av arbetet i moment. Aven om férfaringsittet skiljer sig
at mellan produkter i massivt utforande (t.ex. fonster, karmar, vaggpartier,
trappor, sittmobler) och produkter i fanérat eller belagt utférande (t.ex.
inredningar, mébler, paneler, kok) menade han att tillverkningen kan delas
in i féljande moment (aa:5-6):

1. Tillritning - materialbestimning, kapnota upprattas.

2. Tillagning - framtagning av material, kapning, klyvning, hyvling.

3. Paritning - de berdknade matten 6verfors till materialet.

4. Maskinbearbetning - Banksnickeri, tex. justersdgning, tappning,
sinkning, notning, profilering etc.

5. Slipning - Putsning

6. Ytbehandling

7. Hopsattning - sammansattning till fardig produkt

8. Uppsattning eller montering pa plats

9. Ingdende arbeten

Malms beskrivning av snickeriarbetes moment fran materialbestdmning till
fardig produkt omfattar yrkets alla tekniker. Den ar en instruktion som med
utgangspunkt i beprovad erfarenhet syftar till att sdkerstilla ett effektivt
arbete. Momentindelningen dr Ove Malms utifrdn praxis som han kdnde
den men jag sjilv kdnner ocksa igen mig i strukturen. Den professionella
snickaren arbetar efter en plan, han vet hur arbetet ska bedrivas innan det
startar och hur han ska na sitt mal genom ett systematiskt tillvigagangssatt.

Avslutningsvis gor Malm ett forsok att beskriva det han sager ar svarast,
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nagot han kallar "den personella produktionsfaktorn”.

Intresse for och kunnighet i yrket ar forstas av grundlaggande betydelse, likasa
att kunna fungera i olika yrkesmiljoer under skiftande betingelser. Det giller
allt sammantaget: ledningsforhéllande, 6vrig personal, tillverkningsinriktning,
lokaler,maskiner ochannan utrustning, tillampade metoder och forekommande
material. Yrkesmannen bor latt inpassa sig i en sddan miljo och effektivt verka
dér, lara sig ndgot av den och tillfora den nagot av sitt eget kunnande, pa sa
vis skdrps och utokas kompetensen bade hos den enskilde och for 6vriga i
yrket verksamma, darigenom kan det hela leva vidare battre anpassad till den
foranderliga verkligheten (aa:31).

Malms text, som alltsd handlar om snickeriarbetes normer, behandlar dven
yrkets forandring och utveckling 6ver tid. Hur den enskilde tillsammans
med andra bygger upp och paverkar sociala normer inom en profession. |
den yrkestraditionen intradde ocksa jag nar jag paborjade min utbildning
till verkstads- och inredningssnickare. Utbildningen var inriktad pa
maskinelltarbete. Man lardes att arbeta efter en operationsplan dar arbetets
ingdende moment beskrivs i den ordningsfoljd de utfors. Operationsplanen
som anpassades for industriell produktion eller enstyckstillverkning,
6verensstaimmer med Malms indelning (Liber ldromedel, Mobler 1
planering 1980:30-50).

Det forhallande jag vill peka pa ar den dverordnade struktur som férenar
historiskt och nutida snickeri. Det forenande ar det yrkesmassiga utdvande,
det vill siga den professionella situationen. Aven om verktyg, processer och
procedurer skiljer en historisk snickare fran en nutida sa har den nutida
yrkesutdvaren genom sin professionella kunskap foérutsattningar for att
vara analytisk och strukturerad i forhallande till yrkets historiska tekniker
och arbetsmetoder pa ett sitt som jag forestaller mig ar svart for den som
har historiskt intresse men saknar yrkesmassig erfarenhet.



Metod & material

Bade hantverk och vetenskap kdnnetecknas av att kunskap byggs pa
ett metodiskt tillvigagangssatt genom att folja regler och normer. Min
utgangspunkt ar att skillnaden mellan "regel- och normverken” inte ar sa
stor (som man kanske forst tdnker sig). Ambitionen ar darfor att forsoka
forena undersokande metodik inom hantverk, s& som jag lart mig den,
med undersokande metodik inom forskning. Fragan som undersékningen
skall svara p3, vilken metodiken fo6ljaktligen skall vara anpassad till,
ar: vilka operationer (moment) bor en operationsplan fér tillverkning av
ramverksddrrar vid bdnksnickring innehdlla och hur kan dessa utféras?

Det hantverksmassiga tillvigagangssattet har redan (se under rubriken
” Att kunna snickra” i inledningen) gett en dvergripande analytisk struktur
genom begreppet operationsplan. Metodologiskt kan det anvdndas pa tva
satt:

1. Forattrekonstruera historiska satt att tillverka t.ex. ramverksdoérrar
genom att undersdoka dorrar och skriftliga och muntliga
beskrivningar av tillverkningen, dvs som redskap for att strukturera
och analysera information som hamtas fran olika slags kallor.

2. Narkéllor saknas rekonstruera tillverkningen utifran min (nigons)
erfarenhet av snickeri genom att géra antagande om mojliga satt att
ga tillvaga och prova dessa, dvs. som redskap for att undersoka med
hjalp av hypoteser och forsok.

De tva sitten kompletterar varandra men har beroende pa fragan olika
tyngd. Nar det som i denna undersokning handlar om rekonstruktion
har punkt ett foretrdde om kallan kan bindas direkt till den historiska
handlingen. Information som hamtas genom kallor ar dock, férestaller jag
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mig, mer eller mindre baserad pa tolkningar, varfor resultaten kan behova
kontrolleras genom férsék. De metodologiska redskap jag ser framfor mig
och som skall provas i undersokningen ar:

Observation. Av t.ex. snickeriprodukter (dorrar), verktyg och redskap.
Att utifran spar dra slutsatser om tillverknings- och verkningssatt dr en val
indvad metod hos den trdnande hantverkaren att orientera och férbereda
sig. Att se (eller registrera genom lukt, horsel och kinsel) ar relaterat till
uppmarksamhet. Av den uppmairksamme kan information fangas upp
nar den visar sig. Med det foljer att observationsformagan till stor del ar
beroende av erfarenhet, i detta fall att kunna snickra. Ju mer erfarenhet man
har av historiska metoder desto mer uppmarksam féormar man sannolikt
vara. Men jag forestiller mig ocksa att uppmarksamhet dr nagot som man
kan lara sig, det vill sdga vara mer eller mindre skicklig pa.

Dialog med kunniga. Jag foredrar ordet dialog framfor intervju eftersom
motet mellan hantverkare (snickare) snarare har, och bor ha, karaktar av
utbyte av erfarenhet dn den ensidiga informationséverforing som jag lagger
i intervjusituationen. Dialog kan ocksad anvandas som ett sitt att ndrma sig
skriftliga beskrivningar (Molander 1998:84). Nar man som snickare laser
och varderar en arbetsbeskrivning kommer man i en form for dialog med
anvisningen genom att man ldser in konsekvenser som inte utsags eller
fyller ut nar beskrivningen ar otydlig eller ofullstdndig. Man reser ocksa
fragor och provar alternativ.

Hantverksférsék. Med utgangspunkt i antagande (hypoteser) kan
tillverkningstekniker testas. Att utifrdn en idé prova ar ett sjalvklart satt for
en snickare att forbereda sig for en uppgift som denna inte utfort tidigare
eller av ndgon anledning ar osédker pa. Ett satt att arbeta med forsok som
kanske inte uppfattas som sa ar beredskapen i hantverkarmiljoer att gora
om. Nar man ar osdker pa hur man skall ga tillviga provar man, val medveten
om och dppen for att resultatet kan bli sddant att man utifrdn den vunna
erfarenheten far gora ett nytt forsok. Forsok, bdde hantverksmassiga och
vetenskapliga, ger resultat av slaget: detta fungerar eller detta fungerar inte.
Men att ett sitt fungerar utesluter inte att andra satt ocksa kan fungerar. De svar



som forsok ger underbygger antagande snarare an att de fastslar, atminstone
forestaller jag mig att det galler hantverksforsok eftersom de skall relateras till
funktionalitet i stallet for riktig-felaktigt / sant-falskt.

Observation, dialog och forsok dr redskap som i lika grad hor till
hantverk som till vetenskap. Det ar inte i det avseendet som skillnaderna for
kunskapsproduktion finns. Skillnaderna hori stillet ssmman med syfte och mal.
Yrkesutovande hantverkare forvaltar och utvecklar kunskap for att framstalla
ting. Det resultat som raknas ar den tillverkade produkten. Inom forskning ar
kunskap mal i sig, vilket ger andra krav pa redovisning av den undersékande
processen och resultaten. Bade resultat och vigen fram till resultat skall
formedlas pa saddant satt att de ar granskningsbara. Forskning skall vara
intersubjektiv, det vill sdga att metodik och resultat skall vara tillganglig fér och
mojliga for andra att ta stallning till.

Den forsta fragan med avseende pa andras stillningstagande ar vem
dessa ar. Jag kan se tre olika slag av "mottagare” som ocksa representerar
tre nivaer:

e Praktiserande snickare eller snickare i lara. Fér denna grupp/
nivd  dr malet att nd sd langt i detaljering och forklaring att
undersokningen kan anvdandas som arbetsbeskrivning och underlag
for resonemang om alternativa tillvigagangssatt.

e | snickeri intresserade byggnadshistorier som t.ex. arkitekter,
ingenjorer, konservatorer och antikvarier. For denna grupp/niva
ar malet att undersokningen skall ge forstaelse for banksnickeriets
forutsattningar i teknik och produktion.

e Angriansande vetenskaper. For denna grupp/nivd ar malet

att undersokningen metodologiskt skall kunna relateras till

vetenskapliga normer och forhallningssatt.

Med stod i inledningen och ovanstdende resonemang provas foljande
undersokningsschema. Efter schemat foljer tre kommentarer till killor och
metodik.

undersdkningsschema: tillverkning av ramverksdorr med karm i banksnickeri
Inledande fraga som undersokningen skall besvara: Hur tillverkades en ramverksdorr och karm med handverktyg, dvs. innan snickeriarbetet mekaniserades?

undersokningssteg

CD Steg [. Precisering

Fragan relateras till min (undersokarens) “forforstaelse”, dvs
den erfarenhet, de uppfattningar och den fardighet jag (denne)
har genom att kunna snickra och vara del av en yrkestradition.
Darmed kan fragan preciseras och relateras till ett undersékande
tillvigagangssatt: Vilka operationer (moment) bér en operationsplan
for tillverkning av ramverksdérrar vid bdnksnickring innehdlla och
hur kan dessa utforas?

Operationsplan enligt beprévad erfarenhet (som jag lart kinna den)
1. Tillritning - materialbestdmning, kapnota upprattas

. Tillagning - framtagning av material, kapning, klyvning, hyvling

. Paritning - de berdknade matten dverfors till materialet

BN

. Banksnickeri, tex. justersagning, tappning, sinkning, notning,
profilering etc.

. Slipning - Putsning

. Ytbehandling

. Hopséttning - montering till fardig produkt

. Uppsattning eller montering pa plats

. Ingdende arbeten
\
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Steg II. Prelimindr operationsplan ramverksdorr med karm

I den overgripande operationsplanen laggs de moment in som jag
som snickare och undersokare bedomer behéver inga for produkten
ramverksdérr med karm. Detta dr den forsta tolkningen av de
ingdende arbetsmomenten, deras f6ljd i tillverkningsférloppet och
vilka redskap och verktyg som behovs. Syftet ar att stélla fragor for
inhdmtning av information snarare dn att ge svar. Det viktigaste
tolkande och utfragande redskapet &r min (undersdkarens) egen
erfarenhet av att ha utfort de olika momenten/produkten eller
liknande moment/produkter. Tolkningen sammanstidlls i en
schematisk uppstélld preliminar operationsplan.

—

prelemindr operationsplan ramverksdérr och karm

1. Tillritning - materialbestdmning, kapnota upprattas

2. Tillagning - framtagning av material, kapning, klyvning,
hyvling

3. Paritning - de berdknade matten overfors till materialet

4. Banksnickeri - sammansattningar, falsning, profilering etc.

5. Putsning & sickling

6. Hopsattning — montering till fardig produkt

Steg I11. Observation - verktygsspar i kdllardorri Nynas slott
Utifran den foljd av antagna moment som bor vara aktuella for
produkten ramverksdorr med karm, soks information i kdllmaterial
som kan fylla ut planen och detaljera tillverkningssattet. Sarskild
tyngd, eller om man sa vill bevisviarde, har snickeriprodukter
(ramverk och karmar) eller verktyg som tidsmaéssigt star nara
den tillverkningsfrdga som undersoks. I detta fall ar det en
kallardorr i Nynas slott vilken innehaller verktygsspar fran flera
av tillverkningsmomenten. lakttagelser, analyser och tolkningar
redovisas med ritade bilder.

kalla spar/tecken
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resultat: spar- & teckentolkning




@ Steg IV. "Dialog” med handboksfoérfattare | M Bong

Enannaningangforattfyllautochdetaljeradrdialogmedandrasnickare.
Dialogen kan ske som resonemang eller som "hantverksaktioner”
t.ex. som demonstrationer och instruktioner. Sarskilt betydelsefulla
ar dessa "dialoger” om den deltagande snickaren har erfarenhet av
liknade arbete eller dr vad som brukar kallas for traditionsbarare.
Négon snickare som tillverkat ramverk manuellt kdnner jag med ett
undantag inte till, men i skriften "Byggnadssnickaren pa landet” fran
1883 av JM Bong finns en informationsrik och tillsynes vederhiftig
beskrivning av tillverkning av bade karm och dorrblad. Flera av de
beskrivna momenten har uppenbar relevans for tolkningarna av
verktygssparen i killardorren. Uppgifter, analyser och tolkningar
redovisas med bilder.

6/) Steg V. Hypotetisk operationsplan

Steg III & IV reviderar den prelimindra arbetsplanen. Momenten
valjs efter foljande ordning: Dar det ar maojligt preciseras momentens
utférande med hjalp av iakttagelser fran dorren. P4 nagra punkter
diar dorren ar mindre representativ justeras utféorandet for att
stimma med nagot senare brukliga l6sningar och den komplexitet
som tillverkningen vanligen omfattar. P4 motsvarande satt anvands
uppgifterna fran analysen och tolkningen av Bongs arbetsbeskrivning,
men aven har gors justeringar. Grunden for dessa ar att Bongs
foreslagna tillvigagangssatt pa nagra punkter dr omstandligt och
inte sa effektivt. Momentet i fragan kan enligt min erfarenhet utféras
smidigare.
foretrade. Slutligen forvantar jag mig luckor i operationsplanen som

Pa dessa punkter far praxis som jag lirt mig denna

dialogpartner dialog

Byggnadssnickaren pa landet

AF

J. M. Bong
Med trdsnitt
Stockholm

Sigfrid Flodins forlag

1883

resultat: forutom tolkningar, nya frdgor och antagande ——

varken kan "6verbryggas” av kallardorren eller Bong. Vid dessa luckor
anvander jag mig av beprovad erfarenhet som jag kanner den eller
vad jag forestdlla mig lampligt med hjalp av jamforelser och fantasi.
Operationsplanen med dess olika operationer redovisas dvergripande
som ett underlagsschema for det forsok som skall prova det hypotetiska
framstallningssattet (detaljutférande ges i redovisningen av forsoket).

hypotetisk operationsplan att préva i férsék
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@D Steg VI. Hantverksforsok

Den hypotetiska planen testas i forsok (serie av forsok).

erfarenheter, tolkningar, nya fragor och antagande

redovisas som en kommenterad arbetsbeskrivning

Pa fragan hur en ramverksdoérr tillverkades med handverktyg férvintas svar
av tre olika slag (former):

1. fardighet i att utféra momenten
2. arbetsbeskrivningar
3. resonemang om funktionalitet & alternativ

Kdllkritik och metodens begrdnsningar

] M Bong skrev ett flertal handbocker: Byggmadstaren pa landet,
Byggnadssnickaren pdlandet, M6belsnickaren palandet, Lilla svarfvarboken
Metallarbetaren pa landet, Den lille malareboken, Lilla murareboken,
Hjelpreda vid lagning av enklare byggnader och Redskapsfabrikanten pa
landet. Detta ar nagra exempel ur hans produktion som flera behandlar
trahantverk men ocksad andra hantverk. Man kan fraga sig hur han samlat
denna kunskap och hur tillférlitliga hans uppgifter dr. Vem var han sjalv?
Aven om Bong var kunnig pa ndgot av de hantverk som han beskriver
ar det troligt att handbockerna delvis baseras pa andrahandsuppgifter.
Darmed finns en risk for att det finns bade luckor och felaktigheter i texten.
I Byggnadssnickaren pa landet och Madbelsnickaren pa landet som jag
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niarmast kan ha en uppfattning om utifrdn min egen yrkeserfarenhet,
beddmer jag att, trots vissa brister, beskrivningarna och férklaringarna ar
relevanta. Bongs syfte var att handbdckerna skulle anvandas pa ett sddant
satt att det skulle ga att utfora de olika teknikerna som beskrivs. Styrkan i
handbockerna ar att de ar skrivna i en tid nér, de nu historiska teknikerna,
fortfarande utférdes yrkesmassigt. [ och med det kunde Bong, d&ven om
han sjalv inte var den yrkeskunnige hantverkaren, stilla fragor direkt till
snickaren som tillverkade dorrar for hand.

Min metod bygger till stor del pd min egen forforstaelse, vilket kan
vara en begransning vid tolkningen av kallmaterialet. Att i alla delar
upparbeta samma rutin som en snickare hade vid den tiden nar dorrar
tillverkades helt for hand ar inte mdjligt i denna studie. [ forsoken kan min,
i forhallande till en snickare som arbetade yrkesmassigt, mindre erfarenhet
av banksnickeriarbete minska min majlighet att bedéma funktionaliteten i
alla handlingar.



"Hantverksarkeologisk” analys kallardorr i Nynas slott

De ”hantverksarkeologiska” observationer jag lyfter fram syftar till att
justera den preliminira operationsplanen i tva avseenden: 1. Tolkning och
kommentarer av spar i karmfalsen, dvs tillverkning av den fals som utgdr
dorrbladets anslag. 2. Tolkning och kommentarer till spar efter paritningen
av dorrbladets ram. Dartill lamnas nagra kommentarer till tillagningen av
delar som ingar i dorrbladet.
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Verktygsspdr i kdllardérr i Nynds slott
Nynas slott ligger vid kusten tre mil norr ut frdn Nykoping. Slottets
byggnadshistoria leder tillbaka till 1200-talet. Under 1670-1680 talen
gjordes en storre om- och tillbyggnad av slottet (Ellehag 1994:115).
1760 tilltrddde Hildebrand som ny &gare till slottet. Hildebrand som
var ekonomiskt stark startade 1784 omfattande ombyggnader (Platen
1988:13). Under ombyggnaden byttes de gamla senrendssansdorrarna i
bottenplanet ut mot halvfranska dérrar (bild 10) med ramverket profilerat
enligt bild 11. De kraftiga gdngjarnen ateranvandes pa bottenplanets dorrar
(Ellehag 1994:194). Ett stort antal dorrar i flera av slottets 6vriga vaningar
har samma profil och bor ha tillkommit vid samma tid.

Fran bottenplanet i Nynds slott, rakt framfor entrédorren, leder en
murad trappa ned i kéllaren (bild 12). Efter att ha vikt sa att loppet loper ut

Bild 11. Profilen pa ett stort antal dorrar i
Nynds slott.

Bild 10. Utbytt dorr i bottenplanet med

Bild 12. Kdllardorrar i Nynds
dteranvdnda beslag.

slott. Ritning Peter Sjomar.
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med stenfoten mynnar trappan i ett litet valvslaget rum med tegelgolv och
tre dorrar.

Staende inne i rummet har man till hdger en narad lag doérr. Dar bakom
finns kok och kéllargangar som leder vidare in under slottet. Rakt fram
ar en ramverksdorr till ett skafferi. Den tredje dorren ar den mot trappan
och av samma slag som den in till skafferiet. Bdda dorrarna sitter insatta i
kraftiga karmar. Doérrbladen ar indelade med tvarstycke i tva speglar som
ar det aldsta sattet att indela ramverksdorrar (Rosén 1979:36). Tekniken
ar den vi kallar halvfransk. Huruvida dorrarna ar fran den ena eller andra

.______._.___
H = T3
AN N

Bild 13. Ritsar pd dérrblad.
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byggperioden har jag inte kunnat utréna men de dr med all sannolikhet lika
gamla och tillverkade med manuella metoder.

Dorrbladet ar tunt malat. Troligen ar det den ursprungliga mélningen vi
ser. Kanske man tyckte att det nere i killaren inte gjorde nagot att traet lyste
genom och att kvistar och skavanker syntes. Bland markena finns bland
annat ritsar. Ritsarnas placering syns pa bild 13 som streckade linjer.

Doérrarna i de 6vre vaningarna i slottet ar ocksa byggda med ramverk.
Dessa dr emellertid malade sa tickande att fargen fyller ut ojamnheter,
men pa en dorr har (kanske vid ndgon restaurering) en fargtrappa skrapats
fram. Pa det frilagda trdet syns att dven denna dorr har ritsar pd samma
plats som kallardorren.

Dorrbladen dr hangda i karmar med samma djup som de kraftiga
vaggarna. Dorren slar in i rummet. Anslags- eller dorrfalsen sitter alltsa i
karmens hogra sida. Mitt p3, i hojdled sett, ser falsen ut som falsar brukar
gora (bild 14), Men i karmens 6vre och undre del finns langst in mot

Bild 14. Spar i karmfals
Ritning Peter Sjémar.




Bild 15. Spar som antagligen uppkom-
mit vid falsningen av karmen X.
Ritning Peter Sjomar.
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anslagsytan ett grunt spar som ar 6 millimeter brett (bild 15). Sparen ar
djupast mot karmvirkets dndar och "tunnar” av sa att de férsvinner i mitten.
Malningen visar att de tillkommit innan karmen maélades.

Spéren i karmen och ritsarna pa dérrbladet i kdllaren pa Nynas slott
ar ingangen till undersdkningen av dorrsnickeri. Upptickten eller om man
sa vill observationerna leder fram till ett rimligt antagande att ritsarna pa
dorrbladet och sparen pa karmen har ndgot med tillverkningen att géra och
genom att forklara dem kan rekonstruera vissa moment vid tillverkningen
av en dorr innan snickeriets mekanisering (Karlsson & Sjomar 2001).

Bdnkssnickeri - Karmfals

[ en dorrkarm i kéllaren under Nynas slott finns som tidigare ndmnts pa
nagra stillen i karmfalsarna 6 mm breda spar (bild 14 och 15). Analysen av
verktygssparen i karmen behandlar falsen och de spar som iakttagits. Det ar
steg fyra, profilering - falsning, i den prelimindra operationsplanen.

Det ar inte ett speciellt djarvt anatagande att sparen uppkommit vid
falsningen. Fragan blir d&: hur har falsningen gatt till, vilka verktyg och
vilken metod har anvants?

Falsning med handverktyg gjordes pa olika satt. Falshyveln kunde vara
helt i trd, som hyveln pa bild 16a med en kombination av trd och jarn eller
heltijarn. En annan typ var den langre falshyveln, vanligen ca 60 cm lang,
med fast anhall (bild 16b). Det fasta anhallet gav da en bestamd bredd pa
falsen. Hyveln kan ocksa ha forsetts med ett djupstopp och da fick falsen ett
bestamt matt bade pa bredd och djup (bild 16c).

Exempel pd falshyvlar

Av de fyra falshyvlar av den langre typen som jag matt upp var tva forsedda
med bade fast anhall och fast djupstopp. Méattet pa falsarna var 12 x 31 mm
och 12 x 16 mm. 12 x 31 mm dr ett falsmatt som &dr anvindbart bade for
fonster- och dorrkarmar. For att effektivisera hyvlingen kan hyveln anvants



forskar C / \ / \

djupstopp T

stal anhall

anhall djupstopp

Bild 16. A Falshyvel med stdllbart anhdll och djupstopp. Hyveln dr forsedd med forskdr som
underldttar hyvling tvdrs éver fiberriktningen. B 60 cm ldng falshyvel med fast anhdll, utan
djupstopp. C 65 cm ldng falshyvel med anhdll och djupstopp. Falsen hyvlas tills djupstoppet

stannar mot ytan X.

33



av tvd personer som beskrivits i ett fragelistsvar i Nordiska museets
etnologiska undersokningar (bild 17). Tva av de uppmatta hyvlarna hade
hal i framindan for nagon form av handtag.

Det dr uppenbart att ingen av de hittills ndmnda hyvlarna skulle lamna
ett 6 mm brettsparifalsensinnerkantvid hyvling. Men en fals kan framstallts
pa andra séatt t.ex. genom att anvanda andra verktyg an falshyveln eller att
kombinera flera verktyg och metoder.

En fals kan ha gjorts med en nothyvel (bild 18) genom att hyvla fran tva
hall. Forst stalls nothyveln med anhallet mot kanten in pa falsens bredd och
djup. Det forsta notsparet dras upp (bild 19). Daretfter stills nothyveln in
med anhéllet mot sidan, pa falsens djup och man hyvlar tills biten lossnar

(bild 20). Denna metod fungerar bdst med en nothyvel vars anhall och Bild 19. Anhdllet pd nothyveln stiills in
djupstopp ar stallbara. Dessa hyvlar var, i vart fall i forhallande till karmen i mot kanten A och notspdret B hyvlas.
Nynas slott, relativt moderna.

1

b

e Bild 20. Anhdllet pa nothyveln stills in
Bild 18. Nothyvel med

stdllbart anhdll och djupstopp. mot sidan A och notspdret B hyvlas.
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Bild 21. A Falsens mdtt ritsades med ett strykritsmdtt och tvd notspdr hyvlades
2-3 mm innanfér ritsarna. B Med en yxa avverkades materialet mellan notspdren.
C Falsens djup ner till ritsen hyvlades med en falshyvel. D Till sist hyvlades bredd-
mattet till ritsen med en simshyvel (se bild 23).

Bild 22. Strykritsmdtt med dubbla ritsstift.
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Ytterligare ett tillvigagdngssatt, beskrivs i bild 21, ar att som snickaren
Sjur Nesheim anvinda nothyvel, yxa, falshyvel och simshyvel (bild 22). For
pamarkningen anvinde Nesheim ett strykritsmatt (bild 23) (Karlsson:2011).

Det dr uppenbart att sparet har uppkommit efter en metod dar en
nothyvel anviandes. Bada satten som redovisats kan ha gett upphov till
sparet, men det troligaste ar att bara nothyveln anvindes eftersom att
i det andra fallet skulle snickaren istéllet for att stanna 2-3 mm innan
ritsen hyvlat forbi den 2-3 mm. Vilket ger en felhyvlingen om 4-6 mm. Det
misstaget haller jag for mindre troligt, det ar trots allt hyvlat forbi ritsen en
forhéllandevis lang bit pa flera stéllen.

Som jag tidigare framhallit ar stillbara nothyvlar av nyare datum &n
karmen och de hyvlar sillan sa djupt som behovdes i Nynidskarmen. Det
betyder att snickaren beh6vde anvdnda tva nothyvlar med olika djup, ett
for falsbredden och ett for falsdjupet om falsen framstélldes med nothyvel.

Bild 23. A Simshyvel.
B Simshyveln har inga
sidor, stdlet gar till
hyvelns sida. Det gér
det mdjligt att hyvla i
innerhdrnet pd en fals.
C Sida pad en hyvel.




Ramverket: allmdanna kommentarer

Pa de bada dorrbladen, se situationsritningen sid. 20, finns det i alla
moten mellan sid- och tvatstycken ritsar kvar fran paritningsmomentet
vid dorrarnas tillverkning. Dorrbladets yttermatt d&r 1800 mm x 750 mm.
Ramens sid- och yttre tvarstyckena ar 125 - 135 mm och mellantvarstycket

tionsritningen sid. 20).

160 mm breda. Ramstyckenas tjocklek ar 28 mm. Tjockleksmattet togs pa
10 stéllen i ramen och visade sig inte skilja mer an nadgon halv mm, vilket jag
anser dr liten skillnad med tanke pa att de ar tillverkade med handverktyg.
Virket har valts pa ett sddant satt att det ar fa kvistar i sidostyckena, men
i tvarstycken och fyllningar ar det flera och dven stora kvistar. Kdrnsidan
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ar konsekvent vind mot samma sida i ramstyckena. I tillagningsmomentet
har det vid hyvlingen av styckena uppkommit ndgot som kan uppfattas som
"forfulande” marken. Runt kvistar ar det kraftiga urslag bade pa ramstycken
och fyllningar. Vid profileringen d.vs. frishyvlingen av fyllningarna har
urrflisningar uppkommit vid hyvlingen tvars over fiberriktningen (bild 25
a,b,c och d).

Ramen "livar” val. Trots att ramen gatt isdr nagot ar det i stort sett
inga nivaskillnader i ramens moéten. Nivaskillnader uppkommer om t.ex.

ramens delar ar olika tjocka eller vid sma forskjutningar av tapp och
tapphal i forhallande till varandra. Efter att ramen har satts ihop har ingen

| & 4—--—-_.....__.., -

Bild 25 b. Urslag runt kvistar i ramstycken.

efterjustering av eventuella nivaskillnader mellan styckena behovts goras
eftersom att alla ritsar ar kvar. Det tyder pa noggranna och exakta matt vid
paritningen och stor vana vid anviandningen av verktygen vid tillagnings-
och sammansattningsmomenten. Detta sammantaget dr formodligen en
forklaring till att ritsarna efter paritningen ar kvar i alla métena mellan sid-
och tvarstycken.

Bild 25 c. Kraftigt urslag runt
kvist pd fyllningen.

Bild 25 d. Urflisningar pd
fyllningen.




Analys av ritsarna - pdritning

Analysen inleds med en beskrivning av ritsarna (bild 26). Darefter foljer
en forklaring av ritsarnas funktion, som ocksd ar ett antagande om hur
tillverkningsprocessen kan ha gatt till. P4 ramstyckena finns ritsar vars
funktion ar Kklar, t.ex. ritsarna for innermatt, tapp- tapphal och gering.
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Bild 26. Inledande analys
av pdritningen. Rits A 1 dr

ramens innermdtt pd dérrens V\_j—’JJ_—_l
héjd. Rits A 2 har samma pla- A .

cering pd sidstyckena som A 1 £ |

vilket innebdr att dven de dr = :
en markering for innermdttet,

hdr pd bredden.

38

]

X7

A2

A3



Pdritning/sammansdttningar sidstycken
Pa dorrbladet finns ytterligare ritsar vars funktion inte ar lika uppenbara.
Oversitter vi denna tolkning av ritsarna till en tillverkningsprocess, den

behandlar paritningen och sammanséattningen av ramen, kan det ha gatt

till pa foljande satt.

Bild 27. Pdritningen startade
pd sidstyckena. Innermdttet
A 1 ritsades. Frdn innermdt-
tet A 1 ritsades ytterligare en
rits B for geringens bredd,
avstdndet mellan A 1 och

B, och sedan éverférdes
ritsarna pd kanten till sidorna
L Ritsningen gjordes med en
ritsspets efter vinkelhake I1.
Anledningen till att en dor-
ram geras dr att profilen ska
métas pd samma sdtt som i
en tavelram. Geringen mdste
géras minst lika bred som
profilen. Pd den hdr dorren
har snickaren lagt till 4 mm
pd detta mdtt. Profilbredd
med tilldgg pd 4 mm, detta dr
lika med geringens bredd och
hur djupt geringen ska sdgas i
stycket IIL

II

geringsbredd

4 mm tillagg

I
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Bild 28. For att markera hur djupt geringen ska sdgas ritsa-
des med ett strykritsmdtt rits C och en rits for geringsvin-
keln drogs upp. Rits D markerades for tapphdlets bredd.

Bild 29. Efter pdritningen sdgades geringen. Geringen kan
ocksd ha skurits efter mall med ett stamjdrn.



L Bild 32. Tapphdlet stdmdes upp med en lockbettel.
Bild 30. Ett dubbelt strykritsmdtt stdlldes in efter en lock-
bettel som var 10 mm tjock (bild 31. En rits D for tappens
ldngd vinklades over till kanten och tapphdlet ritsades E. Pdritn ing/sa mmansdttn lng ar over-och un derstycken

Tjocklek

Bild 31. Lockbettel. Lockbetteln anvdndes framférallt for att stimma

djupa hal som tapphdl. Jdrnets tjocklek bestdmde hdlets bredd. Det

vanliga var att man valde tapphdlets bredd till en tredjedel av styckets Bild 33. Péritningen pd éver- och understycke inleddes pd samma
tjocklek. Nyndsddrren var 28 mm tjock och tappen 10 mm tjock. sdtt som pd sidstyckena, innermdttet A 2 och geringsbredden B.
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sagsnitt

Bild 36. Med ett dubbelt strykritsmdtt ritsades tapp-
tjockleken G. Tappen slitsades (sdgades) efter ritsen.

Bild 34. C geringsdjup. Féor att markera tappbredden ritsades
nu en rits med strykmdttet F. Den andra ritsen for tappbredden
sammanféll med ritsen C for geringsdjupet.

II

Bild 35. Efter detta kunde tappbredden och geringen sdgas. 1 visar 6ver- och understycke fran geringssidan och
11 frén sidan som vindes utdt i ramen. Bild 37. Slitsningarna sdgades bort efter rits B.
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Bild 38. Over- och understyckena efter att slitsningarna sdgats bort.

B2

tapphalets bredd

B2

Analys av ritsar sid- och mellanstycken - pdritning
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Bild 39. Ritsar vid métet mellan- och sidstycke: A 2 innermdtt, B 2 geringsbredd och A 3 mellanstyckets
placering pd sidstycket.
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Pdritning/sammansdttningar sid- och mellanstycke

mellanstycke

Bild 40. Mellantvdrstycket pdritades och slitsades pd samma sdtt
som ytterstyckena, férutom att stycket gerades pd bdda sidorna.

sidstycke

43

Notspdr

Bild 41. Ndr sammansdttning-

arna var Klara dterstod, fér att w\-_]_/JJ—|
fardigstdlla ramstyckena, att ~ W |
hyvla ett notspdr for fyllningen

och att hyvla profilen. Ritning T

Peter Sjomar.

Ldsning av tappar
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Kommentarer
Med denantagnatillverkningsmetoden ar det mojligtatt goraalla paritningar
pa bade sid- och tvarstycken samtidigt nar tillagningen av delarna ar klara.
Da kan ocksa alla geringar goras pa en gang innan huggningen av tapphdlen
och sagningen av tapparna. Den av ritsarna tolkade metoden gor det mojligt
att arbeta i ett flode dar de respektive delarna tillverkas "gruppvis”. Detta
innebar att snickaren kan arbeta effektivt.

Som jag tidigare ndmnde kan geringarna ha skurits efter en mall med
ett stdmjarn. Det finns inga spar efter geringsritsar pa dorrbladet vilket kan
vara en indikation pa att de skurits efter mall. Det ar inte ovanligt att se spar

efter geringsritsar (bild 43) som pa nagra stillen i dérrarna pa vinden pa
Nynas slott.

Rits

Bild 43. Dérr pd vinden i Nynds slott.

Ett av snickarens mal vid tillverkningen av en dorr ar att astadkomma
tdta moten i sammansattningarna. For att lyckas galler det att marka ratt och
arbeta efter markningen. Om vi forutsatter att markningen i ett av hdrnen
ar ratt utford kan vi konstatera nagra avvikelser fran ritsarna i arbetet. Om
vi bortser fran att dorren av nagon anledning gatt isdr i motena, det kan
bero pa att virket torkat, sa ser vi att profilens bredd skiljer mellan sid- och
tvarstycke. Skillnaden i profilbredden kan bero pa att hyveln har lutats vid
hyvlingen eller att hyvelns anhall inte har legat mot kanten pa sidstycket.
Gering ar ocksa for djup i sidstycket (bild 44).

Bild 44. Kdllardérr i Nynds slott. I Profilerna I
stdmmer inte i métet i geringen eftersom de

dr olika breda A. 11 Hdr har snickaren sdgat

pd fel sida om ritsen for profildjupet.



Dialog med handboksforfattare ] M Bong

] M BonghariByggnadssnickaren palandetgjorten somjaguppfattar kunnig
beskrivning av hur ett dorrblad och karm tillverkades med handverktyg.
[ detta kapitel analyseras tillverkningsmetoderna. Uppgifter, analyser och
tolkningar redovisas med bilder.

] M Bong & "Byggnadssnickaren pa landet”

Bong skrev ett flertal handbdcker om hantverk for det "Allméannyttiga
Handbibliotek” som gavs utav Sigfrid Flodins forlag och tryckerii Stockholm.
Han skrev inom skilda &mnen som byggnadsarbete, mdbelsnickeri, maleri,
metallarbete, svarvning och redskapstillverkning. Han riktar sig till
personer som kunde utféra de hantverk som beskrivs i handbdckerna.
Beskrivningarna ar initierade och detaljrika. "Byggnadssnickaren pa landet”
med underrubriken: "En handledning vid inldggning av golf och paneler,
forfardigande av trappor, fonster och dérrkarmar; olika slags dorrar, veranda
m.m., afvensom atskilliga dartill behofliga hyflar m.fl. verktyg”, gavs ut i tre
upplagor. Den forsta utgavs 1883, den andra 1894 och den tredje 1906. Det
enda som skiljer dem at ar att i forsta upplagan ar matten angivna i verktum
och i de foljande tva dr de omvandlade till metersystemet.

Bongs lilla bok innehdller tre avsnitt som &r intressanta for
undersokningen. Ett avsnitt handlar om fonsterkarmar, ett avsnitt handlar
om dorrar och ett om de verktyg som en byggnadssnickare behover. Dartill
tar han upp trappor, golv, tak och verandor.

NarBongbeskrivertillverkningenavdorrar ochkarmaréarhandetaljerad,
men det betyder inte att texten ar lattlast. En del av arbetsmetoden vid
falsning av en karm till ett fonster beskriver han pa foljande satt:
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Darefter stilles strykmattet pa 1,2 cm, dirmed drages en rits pa bada kanter
pa sid- och ofverstyckena, nothyfveln stélles pa 3,1 cm och man urnotar for
glasbagens fals. For att nu fa bort detta ned till ritsen, begagnar man sig forst
af simsen, slar for jirnet nagot mer dn vanligt samt tillser, att icke jarnets kan
pa hogre sidan ligger framom stocken, ty da skulle gradkanten pa stycket
blifva forstord, hvarvid hyfvelns 6fre kant bor lutas fran arbetaren, sa att fran
notningen bildas en sned rdnna fran inotningen val till midten af det som skall
borttagas. Tag darfefter skrubben och bortskrubba dterstoden ned till ritsen
samt begagna darefter simsen och rubanken (Bong 1906:20).

Citatet ar representativt for Bongs beskrivningar. Texten ar detaljerad
men den ar inte sarskilt latt att tolka. Vet man t.ex. inte vad en gradkant
ar det svart att exakt forsta beskrivningen. For att begripa beskrivningar
av hantverksmoment, antingen genom texter eller genom samtal med
en gammal snickare, maste den som laser eller intervjuar ha siddana

BYGGNADSSNICKAREN PA LANDRY, |~ frmebal

Om trdets utriktning, fogning och limning
Mekanisk fognock

De nddvdndigaste snickeriverktygens
forfdardigande

Trappor

Inldggning af golv

AF Inldggning av takpaneler
Fonsterkarmar

Dorrar

Dorrkarmars insdttning och dérrars be-
slagning

[Fasaden af en veranda

En handledning vid inliggning af goll cch paneler,
firtiirdigande af trappor, fonster- ooh dire-
karmar, olika slags dérrar, veranda
m. m., dfvensom atskilliga dertill
bohofliga hyflar m. fl
verklyg.

). M. Bong

Med 1risnit]

Bild 45. Forsdttsblad och innehdllsforteckning till "Byggnadssnickaren pd landet’.



forkunskaper att det man far reda pa kan omsattas till bilder av arbetet
-”inre” bilder for att sjalv forsta och helst ocksa "pappersbilder” for att man
skall kunna aterge for andra (Karlsson & Sjomar 2001: 6-9).

Karm
Nar Bong ska beskriva hur en dérrkarm (bild 45.) tillverkas hénvisar han
till sin beskrivning av fonsterkarmstillverkning (1883:20 f.). 1 kapitlet

kalning (profil)

.l

B
Bild 46. Kdlad A och okdlad B
karmdel.
| [
| |
‘ fas fals
|

—

Bild 47. Fasad tréskel (understycke).

Bild 46. Dérrkarm.
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"Dorrkarmars insattning och dorrars beslagning” skriver Bong foljande om
dorrkarmens tillverkning:

Om dorrkarmars forfardigande har har icke blifvit ndgot ndmndt, emedan man
darvid forfar pd samma sétt som vid forfardigandet av en okélad fonsterkarm
enligt hvad férut blifvit beskrifvet; afven sjalva karmens hopsattning ar
lika, blott att man ej glommer att taga falsen efter dorrens tjocklek, samt att
understycket icke far listas, utan att man dar gor en faskant af samma bredd
som listen och 0,6 cm djup vid kanten, hvilken slutar 7,5 till 10 cm fran hérnen
samt dar skall forestalla en halkirl med platt. (1906:33)

Att fonsterkarmen ar kdlad innebar att den ar profilerad (bild 46) pa ett
eller flera stillen. Att understycket, eller troskeln, ska fasas lika bred som
"listen” bor betyda att fasen ska ha samma bredd som falsen (bild 47).

Tillritning

Tillritning innebar att géra materialbestdmning av de delar som ingar i
produkten. Mateialbestimningen bestar av uppgifter om dmnenas antal,
dimension, materialkvalitet och identifiering. Detttaredovisas pa en kapnota
(bild 48). Pa kapnotan anges delarnas fardigmatt. Tillagg for bearbetning
berdknar snickaren ofta erfarenhetsmassigt utan notering i kapnotan.

Kapnota

detalj antal | material langd bredd | tjocklek [ anm.

Bild 48. Exempel pd kapnota.



Karmens dimension ska enligt Bong vara minst 6,2 cm tjock och
bredden samma som viggtjockleken som ar 15 cm (aa:20). For den fortsatta
berdkningen av delarnas langd- och tjockleksmatt ar det noédvandigt
att veta dorrbladets matt. I kapitlet om dorrtillverkning anger Bong att
doérrarna vanligtvis gors 1.95 m hoga, 75 cm till 82,5 cm breda och minst
3,1 cm tjocka (aa:25). Med hjalp av dessa matt kan nu delarnas langdmatt
berdknas. Langdmattet dr ocksd karmyttermattet. Falsdjupet ar 1,2 cm
och om springan mellan doérrblad och karm bestdms till 3 mm, rdknas
karmyttermatten fram pa detta sitt: 1.95 m + 10,6 cm och 75 cm + 10,6
cm. For att fa fram att dorrbladets matt ska adderas med 10,6 cm, kan man
rakna sa har: 6,2 cm (karmens tjocklek) - 1,2 cm (falsdjupet)= 5 cm + 3
mm (springan mellan dérrblad och karm)= 5,3 cm som multipliceras med 2,
eftersom 5,3 cm ska laggas till pa bada sidor om dorrbladet. Det berdknade
karmyttermattet ar 205,6 cm x 85,6 cm (bild 49). Samma utrdkning galler
for over- och understycken. Nu kan kapnotan for karmen sammanstallas
(bild 50). Bong anger i forsta utgavan fran 1883 matten i verktum och i
1906 ars utgadva matten i cm. [ kapnotorna for karm och dérrblad har jag
valt att ange matten i mm.

Kapnota
detalj antal | material | langd bredd | tjocklek | anm.
sidstycke 2 furu 2056 150 62
éverstycke 1 furu 856 150 62
understycke 1 furu 856 150 62

Bild 50. Kapnota for dérrkarm.
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Bild 49. Horisontalsnitt A och vertikalsnitt B
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ningar, C falsbredd och D falsdjup.
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Tillagning
[ tillagningsmomentet ska materialet kapas, klyvas och hyvlas till den fardiga
dimensionen som angetts i kapnotan. Forst kapas virket, langdmatten
i citatet nedan frdn Bong giller beskrivningen av tillverkningen av en
fonsterkarm.

Salunda avskaras nu de uppstaende styckena 150 cm ldnga och &verstycket
105 cm [...] vharemot de 6vriga styckena skola vara 15 cm breda, sdvida vaggen
ar 15 cm tjock (Bong 1906:20).

Till det anvands en sag med ett blad som Bong kallar "ett tvdarsagblad for
avfskdrning” (1883:20). Detta avser en sdg med kaptandning (bild 51).
Sagar kan enligt Bong inforskaffas fran ”"jernboden” (aa:11). Bong skriver
att delarna kapas till fardig langd direkt, vilket inte ldmnar utrymme for
en senare justering av dndarna i vinkel och langd. Det har ingen betydelse
eftersom det ar innermatten, karmdagmatt och falsmatt, som &r viktiga.
Vi kommer senare att se att det dr de matten som anvands vid karmens
sammansattning.

Efter kapningen ska en kant riktas, hyvlas rak och i vinkel (bild 52) mot
den basta sidan, karmens blivande insida. Att vdlja den basta sidan innebéar
att gora en bedomning av materialkvaliten med avseende pa kvistar,
sprickor, kadlapor, etc.

Arnuvirketafskuret, si gradhyvlas ena kanten pa hvarje stycke efter vinkelmatt
(det ar dock ej vardt att efterse detta pa mer 4n midten stycket, sa ldnge sidan
ar ofariktad)(aa:20).

Eftersom en kant ska hyvlas innan virket klyvs pekar det pa att det ar kantat
virke som avses (bild 53). Om virket dr okantat dr man tvungen att forst
klyva bort vankanten innan kanten hyvlas. Anledningen till att en kant hyvlas
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Bild 51. Klinga for sdgning tvdrs éver fibrena,
kapsdgning. Tandningen dr rak vilket innbdr
att tanden bildar en likbent triangel. Hand-
bog i slgjd (1973:74).

|

Bild 52. "Rdtfogning” av en kant i 90° vinkel mot en sida.
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Bild 53..0kantat A och kantat virke B.
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innan klyvsagningen kan vara att breddmattet dras upp med strykritsmatt
istéllet for med snorsla eller markning efter en ratskiva. Da kravs det att
strykmattet har en rak kant att folja annars blir inte stycket rakt. Det kan
vara sa att kanten pa det kantsdgade virke som ar tankt att anvandas inte
bedoms vara tillrackligt rak efter sdgning och torkning.

Da detta ar gjort, ituskares styckena till 15 cm bredd, som forr &r ndmnt,
hvarefter basta sidan ratfogas, sa att den icke ar skevf (vind). For att kunna
fa detta riktigt, ar det bast for nyborjaren att uthyfvla ett par riktribbor, 30
cm langa och 2,5 cm i fyrkant, vhilka bora utriktas noga samt uthyvflas efter
strykmattsrits sa att icke den ena dndan blir hogre dn den andra. Om nu en av
dessa lagges tvars 6ver stycket vid vardera dnden och man siktar darefter sa
synes om stycket ar ratt eller skevt (bild 54, min kommentar). Man bor dven
ihagkomma att med detsamma man lagger stycket pa banken till avskrubbning,

efterse vilka horn som aro hogre, samt pa dessa borja avskrubbningen.

Anm. Man bor alltid vara forsedd med tva rubankar (foghyvlar), en med
dubbeljarn och en med enkeljarn (bild 55, min kommentar). Den senare
begagnas alltid narmast efter skrubben, sdvida ej grofslathyvel finnes,
darigenom behaller man dubbeljarnet vasst for slatfogning (1906:20).

Nésta steg ar att klyvsaga styckena. Om detta ndmner Bong inte mer an att
"da detta ar gjort, ituskéres styckena till 15 cm bredd” (aa:20) och att nar
det giller sdgen att man behover "ett ortsagblad for ituskdrning” (aa:11)
(bild 56). Det framgar inte om man ska lagga pa lite man for den eventuella
justering av kantens vinkel som Bong ndmner langre fram i texten. Men det
ar nodvandigt for att ha ett 6vermatt for justering, i annat fall riskerar man
att stycket blir smalare dn 150 mm.

Efter klyvningen ska styckenas bésta sida hyvlas. Det ar en fordel om
en grovslathyvel anvands innan rubanken. Grovslathyveln &r, enligt Bong,
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Bild 54. Syftning efter riktribbor vid uppriktning av sida.

Bild 56. Sdgklinga med tdnder for sagning
ldngs med fibrerna, klyvning. Handbog i
slgjd (1973:74).

B
Bild 55. Ett dubbeljdrn A dr ett stdl med klaff och enkeljdrn B utan klaff.
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375 mm och rubanken 620 mm (aa:9) och egglinjen gors nagot mer bojd
an rubankens (bild 57). Eftersom en hyvel forst tar pd materialets hojder ar
en kortare hyvel effektivare pa en ojamn sagad yta jamfort med en langre
hyvel. Detta gor att grovsldthyveln avverkar material effektivt.

Nér sidan ar fardig dterkommer Bong till den tidigare hyvlade kanten.
Har blir det uppenbart att det maste finnas 6vermatt pa bredden vid
klyvsdgningen. I annat fall blir styckena smalare dn 15 cm.

Bild 57. Stal till grovsldthyvel A och rubank B.

Sedan efterses om den uppfogade kanten ar efter vinkel, i annat fall maste
den omriktas, hvarefter bredden ytterligare omdrages med strykmattet som
affogas efter rits och vinkel (aa:20).

Styckena har hyvlats pa en sida och de tva kanterna (bild 58). Den sida som . L|
vands ut mot vaggen i karmen hyvlas inte. Det ar inte nédvandigt eftersom

den inte ar synlig. Bild 58. Uppriktat karmstycke. Tvd kanter dr i 90°

mot den hyvlade sidan.

Pdritning

Paritning innebar att overfora berdknade matt till arbetsstycket. Efter
tillagningen ska d&mnena falsas. Det behovs tva matt for falsen, bredden och
djupet, se bild 49 sidan 47. Om breddmattet har Bong tidigare skrivit att =
man ska "taga falsen efter doérrens tjocklek” och att dérrbladet ska vara 3,1 |

cm tjockt. Citatet nedan géller for en karm till ett fonster men sattet att falsa
ar ocksa tillampligt pa en dérrkarm.

Dérefter stalles strykmattet pa 1,2 cm, och darmed drages en rits pa sid- och
ofverstyckena, nothyveln stélles pa 3,1 cm och man urnotar for glasbagens fals
(aa:21).

Paritningen for falsdjupet pa styckets kant gors med ett strykmatt (bild 59). Bild 59. Ritsning av falsdjupet.

50



det forsta momentet av falshyvlingen skall enligt Bong goras med nothyvel. Bédnksnickeri - falsning

Hyvlingen med nothyveln markerar bade falsens bredd och djup i falsens Nar matten for falsen ar paritade foljer den fortsatta falsningen av stycket.
innerkant. Notsparet ger ocksa anslagsytan for doérrbladet (bild 60). 1 Bongs

beskrivningen av nothyvelns tillverkning (aa:10) ska den ha ett fast djup

(bild 61) pa 12 mm, som ocksa ar det matt strykmattet stalls in pa. For att nu fa bort detta ned till ritsen, begagnar man sig forst av simsen, slar for
jarnet ndgot mer an vanligt samt tillser; att icke jarnets kant pa hogra sidan ligger
framom stocken (bild 62, min anm.), ty da skulle gradkanten pa stycket bliva
forstord, hvarvid hyfvelns 6fre kant bor lutas fran arbetaren, sa att fran notningen
bildas en sned ranna (bild 63, min anm.) fran inotningen val till mitten frédn det
som skall borttagas. Tag darefter skrubben och bortskrubba resten ned till ritsen

samt begagna darefter simsen och rubanken (aa:20-21)

Bild 60. Den fasta nothyveln instidlld pd falsens
breddmdtt 31 mm och det fasta djupet 12 mm
ger ett mdtt pd 31 x 12 mm.

Bild 62. Hyvelstockens sida, som stdlet inte fdr
"ligga framom”.

sida

Bild 61. Nothyvel med fast djup. Med den gdr Bild 63. Med simshyveln lu-
det att hyvla sd djupt som stdlet sticker ut = A N tande ifrdn sig hyvlar man sd
framfor stocken. stocken  stalet att det bildas en sned rdnna.
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Om man ”slar for jarnet ndgot mer dn vanligt” pa en hyvel, med avsikten att
den ska avverka mycket material, stélls stélet in sa att det blir ett tjockt span
vid hyvlingen (bild 64). Pa en simshyvel kan stélet "inhuggas lite snedt 6ver
stocken, sa att inre hornet kommer att skdra forr an det yttre, hvarigenom
den haller sig sjalv at falsen” (aa:9) (bild 65). skrubbhyvelstdl ———>

resterande material

Bild 65. Retserande material tas bort ned till ritsen med en skrubbhyvel. Ett skrubbhyvelstdls
egg dr formad med en dnnu krafigare béj dn grovsldthyveln vilket gor att den kan avverka
tjocka spdn vilket gor avverkningen effektiv.

Bild 66. Efter skrubbhyvelns grovavverkning jdmnas
falsens botten med en rubank och simshyvel.

Bild 64. Simshyvel med stdlet snett 6ver stocken. Om stdlet pd

simshyveln stdlls 1 mm framfor stocken A, som dr "ndgot mer dn
vanligt’, blir spdnet 1 mm tjockt B. Spdnet C dr 0,2 mm tjockt.
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Bdnksnickeri - sammansdttningar
Nar styckena ar falsade gors paritningen for sammansattningen, sinkningen.

Utvinkla nu alla styckena efter den hojd och bredd, karmen skall hafva
invandigt [..]. Tapparna skires pa under och ofverstyckena; figuren utvisar

deras useende.

Dessa tappar skulle egentligen skdras for fot, men detta torde falla sig for
svart for den ovane, sd fastskruvar man stycket i framtangsskrufven, ratt
uppstadende, med den kilade sidan at sig och dndan vilande mot golfvet,
hvarest man maste gora sig besvar med att spika en kloss péd hvardera sidan,
i annat fall kommer den att darra for mycket; man maste icke desto mindre
halla i den dvfre dndan under slitsningen. Om man boérjar vid framkanten, det
vill sdga den som &r listad, sa nedsittes sagen 2,5 cm pa framsidan, men sa
mycket snedt 6fver, att det blir 1,9 cm pa baksidan. Det andra skéret gores 3,1
cm darifran, men i motsatt riktning. Sdlunda blir skiarningen mellan tapparna
pa baksidan 4,4 cm. Tredje sparet skires dter i motsatt riktning, sa att det ar
2,5 cm pa framsidan, ar det blott 1,2 cm pa baksidan. I fjarde sparet blir ater
lutningen tvért om, sa att det blir langre mellan skiren pé baksidan. 1 och 3 pa
figuren skola bortstimmas; salunda blir blott en tapp i midten (aa:21 f.) (bild

67, min anm.).

31 25 31 25
I ! I \
pr = o ".I I \
| |
| | | ll
. | | 1 |
1 i |
' I v o \
! ! | ' Bild 67. Tapparna ritade efter
l madttsdttningen i citatet ovan
44 12 44 19 (mdttimm).
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Det férsta momentet vid sinkningen ar att marka pa innermatten pa sid-
och tvarstyckena. Matten rdaknas fram genom att utga fran karmyttermatten
och minska dessa matt med sidstyckenas berdknade tjocklek som dr 62 mm,
sammanlagt for tva stycken 124 mm (bild 68). Darefter sagas tapparna. Att
tapparna ska "skaras for fot” tolkar jag som att de sdgas utan ndgon paritning
vilket ar det traditionella sattet att sdga tappar vid sinkning (bild 69). Men
av beskrivningen kan man ocksa fa intrycket att sdgningen ska goras utan
att stycket spanns i banken, och att det halls med en hand under sagningen.
Det anser jag ar en mindre trovardig tolkning.

—

h

Bild 68. Karmens innermadtt A.




Lagg nu ett sidstycke langs hyfvelbdnkens framkant, ty om det ej lagges s3, tar
understyckets dnda mot banken. Understyckets tappar stills nu med insidan
jamnt efter ritsen, hvarvid tillses yttre falskanterna ga i grad med vharandra.
Tag sa ritsspetsen och folj noga efter tapparnas kanter. P4 samma satt forfares

med 6fverstycket pa motsvarande dnda (aa:22).

Bild 69. Tappstycket sdgas “for fot”
uppsatt i bdnken .

Bild 70. Tapparna sdgas A och stdms ut B.
Tapparna ritsas av pa sidstyckena C. I

tappar

ritsspets

sagsnitt
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Anm. Har maste man afven ihdgkomma att rita i for listgangen vid inkant, ty
sidstyckets list méste vara sa mycket hogre som ofverstyckets ar djup, samt
fasoneras darefter. Pa samma satt forhaller det sig mig glasbagsfalsen, dar 1,2

cm maste lamnas (aa:23).

Att "understyckets dnda” tar i banken galler for fonsterkarmen som har
"framstdende dndar for innanfordringen att hvila pa” (aa:21) och inte for
dorrkarmen i Bongs beskrivning. "Listgdngen” som ndmns ar en profil pa en
fonsterbagskarm och géller inte for dorrkarmen. Daremot maste de 1,2 cm
for glasbagsfalsen ocksa lamnas pa dorrkarmen.

Nar alla styckena pa detta sétt dro uppritade, fortsittes med slitsningen, och
skall man vid sidskaren f6lja ritsens yttre kanter, men vid de bada pa midten
den inre kanten, och den som icke ar sdker att skdra vinkelratt 6fver stycket,
bor uppdraga vinkelritsar i dndan efter de pa sidan uppritade. Ytterbitarna

bortskaras pa bada sidor (glom dock ej anmérkningen hir ofvan) (aa:23).
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ritsar efter tappar

Bild 71. Rits for 1,2 cm tilldgg for falsen.
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Bild 72. Vinkelritsar dras upp pd styckets dnde A. Fér att
sdga pd ritt sida om ritsen sagas pd ytterkanten I och pa
innerkanten 1L Stycket efter sdgning B och att det stdmts
ut mellan sdgsnitten samt att ytterbitarna kapats C.

ytterbitar |

vinkelrits

C




For nyborjaren ar det bast att forst hoppassa ett horn i sander, ty det torde ej
vara sa val skuret, att icke ndgon efterputsning med stickbetteln maste goras.
(Detta kommer dock séllan ifraga, sedan man blifvit ndgot van) (aa:23).

Efter att tapparna ritsats av pa sidstyckena sagas och stims pa samma séatt
som pa tvarstycken. Anmarkningen ovan giller det tidigare namnda 1,2
cm:s tillagget som ska goras for falsen, se bild 73.

samt att understycket icke far listas, utan att man dar gor en faskant af samma
bredd som listen och 0,6 cm djup vid kanten, hvilken slutar 7,5 till 10 cm fran

hornen samt dar skall forestilla en halkarl med platt. (aa:33)

Pa understycket, troskeln, tolkar jag det som att det ska vara en fas pa
insidan (bild 73). Fasen slutar 7,5 till 10 cm fran hornen, vilket gor att den
inte gar in i sammansattningen. Fasen gors lampligast innan karmen satts
ihop.

Hopsdttning
Varje horn satts ihop pa prov for att se om de behover justeras. Nar detta ar
gjort satts karmen ihop (bild 73).
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Bild 73. Karmen ihopsatt i ett horn.
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Schema for prelimindr operationsplan

fraga: vilka operationer (moment) ingar i tillverkningen av en dérrkarm och hur boér/kan operationsplanen se ut?

generell operationsplan observation: Nynds | dialog Bong hypotetisk operationsplan forsok
kéllardorr

1. Tillritning materialbestdmning >

materialbestimning, kapnota kapnota
efter beprovad erfarenhet

2.Tillagning kapning

kap/Kklyvsagning Klyvning

hyvling (riktning & dimen- riktning

sionering) dimensionering >

3. Paritning paritning

matten 6verfors till

materialet

4. Banksnickeri falsning > falsning

t.ex. sammansattningar, sinkning

profilering, falsning etc. aven efter Malm >
fasning

5. Slipning - putsning

putshyvling

6. Hopsattning hopsattning
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Ramverk

Tillritning
Bongs beskrivning av tillverkningen ”av sa kallade halvfranska doérrar”
inleds med dorrbladets ytter- och tjockleksmatt.

Till byggnader pa landet gors sddana dorrar vanligtvis av 1,95 meters hdjd och
75till 82.5 cm:s bredd, med traet minst 3.1 cm tjockt fardigt samt ramstyckenas
bredd 11.2 cm (Bong 1906:25).

For att gora en kapnota ar inte dessa uppgifter tillrackliga. I dorrens fardiga
yttermatt ar héjden 1,95 m och jag valjer bredden till 75 cm (bild 74). Vi
vet ocksa att ramdelarna ska vara 3,1 cm tjocka men inte hur manga de
ar. Langre fram i texten pa sidan 26 anger Bong att de ar fyra stycken. Han
skriver ocksa att man ska komma ihag att ta "langstyckena” (sidstyckena,
min anm.) sd "att 3,7 cm:s framstdende dndar bliva utom tvarstyckets kant”
(aa:26). Nu ar mattuppgifterna kompletta for att sammanstélla en kapnota
for ramdelarna.

Bong anger de firdiga matten pa dorrbladet med tillagg pa sidostycken
pa 7,4 cm. Anledningen till 6vermatten pa sidstyckena ar att nar en ram
sammansitts med tappning kommer tapphdlen ndra styckenas &dndar
vilket gor att dessa forsvagas vilket gor att det finns risk att de spricker nar
tapparna inpassas i tapphalen. Detta undviks genom ett tillagg pa langden
som kapas bort nir dorren ar sammansatt for gott. Daremot sidger han inget

Kapnota
detalj antal | material | langd bredd | tjocklek [ anm.
sidstycke 2 furu 2024 112 31
éverstycke 1 furu 750 112 31
understycke 1 furu 750 112 31
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om ettlangdtillagg pa tvarstyckena. Det vanliga ar att &ven har gora ett tillagg
som kapas bort vid langdjusteringen, efter att stycket dimensionshyvlats.
Justeringen innebar ocksa att dandarna kapas till ratt vinkel. P4 kapnotan
anges fardigmatten, darfor maste tillagg goras for bearbetning. Detta gor
snickaren erfarenhetsmassigt i huvudet.

Tillagning

Beskrivningen boérjar med forutsdttningen att styckena ar riktade och
dimensionerade "Ar dessa utriktade sdsom férut angéende triets utriktning
namnt ar” (aa:25). I det forsta kapitelt "Om traets utriktning, fogning och



limning” beskrivs hur detta gar till (aa:3).

Utriktning och fogning. Innan man borjar hyvla, atminstone pa ett bredare
stycke, bor man med 6gat efterse om det ar vindt eller ej, i forra fallet bor
man forst med skrubben borttaga de uppstdende hornen. Det kan dven
hdnda att bada dndarna sta fore eller ocksa midten, isafall maste dessa hojder
eller knolar forst borttagas och sedan bér man med ldnga hyfveltag 6verfara
hela stycket tills sdgspdnen ( sagsparen, min anm.)ar borta. Om man da har
en grovslathyfvel sd& bor man med den borttaga de storsta hojderna efter
skrubben, annars kan man aven darvid begagna sig av den enkla rubanken.
Darvid palagger man emellandt riktribbor sasom vid fonsterkarmtréets
utriktning ar beskrivet och dd man finner att alla gropar efter skrubbhyveln ar
borta tages dubbelrubanken med dubbeljarn vars jarn maste ha vass och grad
egg och klaffen bor ligga nara dartill sa att man far en tunn och genomskinlig
spana. Under gradhyvlingen med denna maste dven efterses om stycket ar ratt
tvars over. Detta synes lattast om man vander hyveln tvars 6ver bradet haller
i dess handtag med vénstra handen samt vrider hyveln sa att blott ett horn
av undersidans kant vilar pa stycket, varpa man drager hyveln salunda efter
bradet, dd man ser vad som bor avhyvlas. Nu uppstrykes ena kanten rat och
efter vinkel. Skall stycket ha en bestdmd bredd sa uppdragas en strykmaéttsrits,
om strykmattet ej hinner till, s bor man gora en imérkning vid vardera dndan
till nodig bredd, varefter man palagger en ratskiva och avritar efter den samt
avskar eller borthugger efter ritsen. Skall stycket ha en bestdmd tjocklek sa
avritar man denna i kanten med ett strykmaétt och avhyvlar efter denna rits
den andra sidan. Om man med grovslathyfveln stryker liksom en snedkantning

ned till ritsen sa behover man ej sa ofta efterse densamma (aa:3).

Det Bong bendmner "utriktning och fogning” behandlar framst hyvlingen av
dmnena och dven har, pa samma sitt som vid hyvlingen av karmstyckena,
namns inget om kantning fore riktningen av kanten. Med utriktning avses
hyvling av sidan och med fogning hyvling av kanten. Beskrivningen borjar
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med att en sida hyvlas plan och sedan en kant i rat vinkel mot sidan. Forst
darefter namns sdgningen eller kanthuggningen av stycket. Vi vet inte om
stycket tidigare har kantats, om det ar okantat eller kantat virke som ar
utgangspunkten for amnesberedningen. Den "utriktning och fogning” som
det ar fragan om for dorrbladet, giller till skillnad fran vid karmen dar en
sida lamnades ohyvlad, alla kanter och sidor. Arbetsgangen blir da: 1. en
sida hyvlas plan, 2. en kant i vinkel mot den hyvlade sidan, 3. hyvling och
eventuellt kantsdgning av breddmattet och 4. tjocklekshyvling (bild 75).
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Bild 75. Arbetsgdng vid hyvling av dérramens stycken. 1. Planhyvling av
forsta sidan. 2. En kant hyvlas i rét vinkel mot forsta sidan. 3. Breddmdttet
mdrks pd och hyvlas. 4. Tjockleken hyvlas.



Pdritning

Ar dessa utriktade sisom forut angiende triets utriktning niamnt &r, sd
upplaggas de fyra tvarstyckena pa kant pa banken och hopskruvas med en
tving, varefter utmarkas hur langt man vill ha inom tvarstyckena och gors
dar en vinkelrits 6ver alla fyra styckenas kant. Fran dessa utdt dndarna gors
ytterligare en rits efter den hyvels bredd varmed ramstyckena skola listas
(denna ar vanligtvis 1,9 eller 2,2 cm) (aa:25).

Anledningen till att styckena spdnnas ihop vid paritningen (bild 76) ar av
precisions- och effektivitetsskil. Hur langt man vill ha inom ramstyckena,
mattet mellan sidstycken (bild 77), berdknas genom att utga fran dérrbladets
onskadebreddmattochdraifrandebadasidstyckenasbredd.”Listas” innebar
att profilhyvla. I kapitlet "de ndédvandigaste verktygens forfirdigande”
(aa:9) anges nagra profilhyvlar som halkarl, platt, stav och karnis. Genom att
kombinera dem kan olika profiler byggas upp. Men eftersom Bong anvisar

Bild 76. Tvdrstyckena hopspdnda fér pdritning efter vinkelhake .
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Bild 77. Dorrbladets innermadtt.




att mattet ska tas pa den hyvel som ska anvandas, och den vanligtvis ar 19 eller
22 mm, sa viljs en hyvel med en karnisprofil som ar 22 mm bred (bild 78).

och ett jarn om knappt 1,2 cm inséttes i nothyveln, vilken stilles sa att traets
tjocklek blir lika pa bada sidor. Drag darmed pa ett av styckena och stall ett
strykmatt dérefter (bild 79, min anm.)) samt kringvinkla efter de pa kanten
befintliga markena (aa: 26) (bild 80, min anm.).

Nothyveln anvands senare till att hyvla notsparet for fyllningen. Strykmattet
stélls in fran samma sida som nothyvelns anhall vilade mot. Det instillda
strykmattet anvands framdver till att mérka for tappar och tapphal. Knappt
1,2 cm ar lite mer dn en tredjedel av ramstyckenas tjocklek 3,1 cm, som ar
ett vanligt forhallande nar tva stycken sammanfogas med tappar.

Bild 78. Mdttet pa profilhyvelstdlets bredd B ritsas pd ut mot dnden frdn
ritsen for innermdttet A
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Bild 79. Instdllning av nothyvel och strykritsmdtt. Ett stal som dr ndgot smalare dn 12 mm
sdtts i en nothyvel A. Nothyveln stills in sd spdret kommer mitt pd kanten och ett grunt spdr
dras upp B som sedan strykritsmdttet stills in efter C.

kringvinkla

B

Bild 80. Kringvinkla. Med kringvinkla avses att 6verfora ritsarna pd kanten till styckenas sida
och motstdende kant.
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men pa de bada ytterstyckena och pa den kant som skall vandas ut (man tillser
att de kvistfria kanterna blir i listgdngarna) avmates fran yttre ritsarna 1,2
cm utdt dndarna. Stall nu ett strykmatt pa 3,1 cm och drag darmed fran den
uppritade kanten pa sidan en rits till andan samt bortslitsa detta (om bagge
styckena sammanldggas har man det gjort pa en gang) (bild 81, min anm.).
Nu uppdragas strykmattsritsarna for tapparna och dessa slitsas sa att halva
ritsen kvarstar pa den inre sidan varefter kanten urnotas for fyllningen samt

slitsningarna bortskaras (bild 81, min anm.) (aa:25 f.).

For att dra ritsarna for tapparna anvinds ett strykmatt med dubbla ritsar,
ett tappstrykmatt. Till slitssdgningen anvands férmodligen samma sag som
beskrevs vid sinkningen av karmen.

Att "urnota” for fyllningen innebar att ett notspar dras upp i ramen for
fyllningen. Bong beskriver i kapitlet "De nddvandigaste snickarverktygens
forfardigande” tillverkningen av en nothyvel med stal som kan bytas till
olika bredder. Den nothyveln dr konstruerad sa att den hyvlar till ett djup
pa 12 mm, djupet ar inte stillbart utan fast. De tva mellanstyckenas tappar
tillverkas utan halvtapp (bild 82).

styckena ihoplagda och sagade.

Bild 81. Mdrkning och slitsning av over- och understycken. Pd 6ver- och understyckenas yt-
terkanter dras en rits D 12 mm frdn C “ut mot dndarna”. Ut mot dnden dras en rits E med
ritstrykmadttet instdllt pd 31 mm. Ddrefter ldggs styckena ihop och sdgas.
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urnotning

Bild 82. Tappar pad éver- och understycken. Tapparna ritsas A med ett tappstrykmdtt. Tap-
parna sdgas med en slitssdg B och styckena "urnotas” C. Till sist "skdrs slitsningarna” bort
och tappen dr klar D.
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Bild 83. Tappar pa mellanstycken. Tapparna ritsas A med ett tappstrykmdtt. Tap-
parna sdgas med en slitssdg B och styckena “urnotas” C. Till sist "skdrs slitsning-
arna” bort och tappen dr klar D.
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Darefter utmarkas halen pa langstyckena men man skall darvid ihdgkomma att
dessa tagas sa langa att 3,7 cm:s framstdende dndar bliva utom tvarstyckenas
kant. Andhalen utmairkas férst sedan utmarkas mitten. Ovanfor detta intappas

ovre mellanstycket samt pa 22.5 cm:s avstand darifran det nedre (aa:26).

Har uttrycker sig Bong kortfattat om hur tapphalen ska méarkas ut. Anviander
man sig av samma princip som vid markningen av tappstyckena utgar man
fran innermatt (bild 84).

| . /7 3,7 cm tilligg ‘

<« C |

Bild 84. Innermdttet mellan 6ver- och understycke A dr dorrbladets hojd 1950 minus de tva
styckenas bredd tillsammans, 224 mm, innermdttet dr 1726 mm. Tapphdlet B ska ha samma
bredd som tappen. Pd 6ver- och understyckena dras 12 mm bort for notspdret C och 31 mm
for halvtappens bredd, sammanlagt 43 mm. Styckena dr 112 mm breda vilket gér att tappens
bredd blir 69 mm. Nu kan de bdda ytterhdlen ritas pd. Ddrefter mdrks styckets mitt vilket
ocksd dr det dvre mellanstyckets underkant D och 225 mm frdn mitten E intappas det undre
mellanstycket. Man férfar pd samma sdtt som vid ytterhdlen, men hdr dr tappbredden 88 mm.



Vid hélens upphuggning bér man ha ett lagom brett jarn och da styckena dro
med ett par skruvar hoptvingade och sedan man lagt dem utefter banken
och satt sig ovanpa borjas urstimningen vid den rits man har narmast &t sig,
dvensom med jarnets grada (bild 85, min anm.) sida. Ddrmed nedstdmmes sa

djupt man kan med 2,5 cm:s snedspar (bild 86, min anm.) (aa:26).

Ett lagom brett jarn kan tyckas vara oprecist uttryckt. Om man gar tillbaka
till det Bong skrivit tidigare om markning for tappar och tapphal sa finner
vi att han forst sagt att ett jarn om knappt 1,2 cm sitts i nothyveln och att
ett strykmatt stélls efter det mattet. Nar tapparna sagas ska det instillda

strykmattet anviandas och ritsen klyvs i mitten. Det jairn som anvinds ska
lamna ett hdl som tapparna passar i utan att de gar sa trogt att man riskerar
att sidstyckena spricker. Tapphélen bor vara nagot bredare dn tapparna.

En strykmattsrits bestar av tre linjer: en mittlinje dstadkommen av
stiftets spets, och tva linjer, en pa var sida, som resultat av att trdet har
tryckts lite at sidan (Nygaard 1973:89). Man kan anta att jarnets sidor ska
folja ritsens ytterkant eftersom Bong tidigare skrivit att halva ritsen ska
vara kvar pa insidan vid sdgningen av tappen (Bong 1906:25). Darmed bor
tappen passa utan att spracka sidstyckena vid hopsattningen (bild 87).
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Bild 85. Lockbettelns grada
(vlana) sida A. Ur Hallén &
Nordendahl (1923).

Bild 86. Huggning av tapphdl med lockbettel. Huggningen startar med lockbettelns plana
sidan vdnd mot ritsen A. Jdrnet lutas och slds snett ned mot det forsta huggna hdlet B.

Bild 87. Principskiss, ritsens tre
linjer A. Tappen B och Lockbetteln
(jérnet) C. Efter Nygaard (1973).
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Bild 88. Huggnig av tapphdl. Hdlets formodade utseende efter huggning av "snedspdnan A.
Jdrnets plana sida vinds mot den andra ritsen och man hugger med korta férflyttningar frdan
hdlet fram till den andra ritsen B. Tapphdlets utseende efter huggning av den férsta kanten C.

Stycket vinds och huggningen upprepas pd samma sdtt D. Tapphdl E.
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varefter man med jarnets grada sida ifran sig och haller jarnet ratt uppstadende
samt borjar ater stamningen si nara man kan pa den upphuggna snedspanan
med 0.3 cm:s flyttning for varje nedstdmning (bild 88, min anm.). For varje gang
utbrytas dven spanorna, men man maste noga tillse att jarnet halles lodratt ty i
annan handelse forklenas stycket om korshuggning blir mitt i trdet. Med denna
stdmningsmetod kommer man 2 /3 genom trdet vid den andra ritsen och just dar
man slutar pa den ena sidan borjar man pa den motsatta. Harigenom kunna tva
hal huggas lika fort som ett med snedspanshuggning (aa:26).

Bongs beskrivning av huggningen av ett tapphal inleds med att man
gor ett 2,5 cm:s ”"snedspar”. Han avslutar beskrivningen med att det
gar att hugga tva hal pa detta satt lika fort som det gar att gor ett med
"snedspanshuggning”. Hur gar da denna "snedspanshuggning” till? I en
slojdhandbok (Hallén & Nordendahl 1927:100) finns det en skiss pa hur
ett genomgaende tapphal kan goras (bild 89). Jarnet huggs 6msom lodratt
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Bild 89. Snedspdnshuggning. Stdmning av tapphdl. Ur Hallén
& Nordendahl (1923).
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6msom snett ner mot den lodrdta huggningen med den plana sidan vand
mot samma hall A. Detta upprepas fram till den andra ritsen. Darefter
vands jarnet och halls lodratt varefter det resterande materialet huggs bort
genom att flytta jarnet ett litet stycke mellan varje huggning B. "Det utfores
till halva djupet fran vardera sidan” . Om det gar dubbelt sa fort att hugga
pa det sattet som Bong beskriver jamfort med snedspanshuggningen som
jag kande till sedan tidigare, sa ar det en stor skillnad i effektivetet nir man
betdnker att en dérram med fyra tvarstycken har atta tapphal.

For den ovane torde vara bast att hopsatta ramen innan geringarna uppskaras
samt avputsa alla ojamnheter pa bada sidor och iméirka pa bada sidor om
tvarstyckena samt dérefter upprita geringsritsarna (bild 90, min anm.). (Pa
tvarstyckena finns de forut). Att denna uppritning sker med 45 graders vinkel

torde vara overflodigt att anmaérka (aa:26).
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Bild 90. Geringsritsar. Ramen sdtts ihop och ett
mdrke gérs pd sidorna om tvdrstycket.




Har antyds det att det inte ar nodvandigt for en van snickare att sitta ihop
ramen innan geringsritsarna marks. For att marka pa for geringsritsarna
utan att sitta ihop ramen kan man, samtidigt som tapphalen marks ut,
dven gora markeringar for sidstyckena. Fran den punkten dras sedan
geringsritsarna. Att marka utan att sitta ihop ramen forutsatter sddana
fardigheter i snickeri att styckena hamnar exakt pa den plats dar man har
markt i forvag.

Att geringsritsarna (bild 91) som Bong pastar att de gjorts tidigare
pa tvarstyckena, stdmmer inte ndr markningen gors efter Bongs
beskrivning. Punkten som ritsen utgdr fran, innermattet, finns men inte
sjdlva geringsritsen. Det saknas ocksd markering for hur djupt urtaget for
geringarna i sidstyckena ska vara. Mattet ska vara, pd samma sétt som pa
dorren i killaren pa Nynés slott, lika bred som profilens bredd, men det
anger inte Bong.

Men ett bor man iakttaga, att ej skira for nara pa dessa ritsar. Att skarningen ingéar
1,2 cm i tappen gor ingenting ty dar ilimmas en sticka vid hopséttningen. Somliga

avslitsa tapparna efter listgdngens bredd men det gar langsammare (aa:26).

Att sdga i tappen och darefter behova limma i en sticka forefaller onodigt
eftersom det orsakar efterjobb att forst limma i stickan och sedan skdra rent
den. Det ar trots allt tolv geringar i dorren. Det bor ga att gora pa annat sitt.
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Bild 91. Geringsritsar. Den 45 gradiga geringsritsen A dras efter en anslagsvinkel
men det saknas en rits (réd streckning) fér djupet B i Bongs beskrivning.

T.ex. att sdga ner mot tappen fran bada sidorna eller att skara efter mall med
stamjarn. Dorren i Nynas slott ar slitsad efter listgangens bredd (se sid 31 ft.).
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Bild 92. Sdgning av gering.”Listgdng’, ddr stycket senare profileras A.
Geringsrits B och C. Stycket efter att geringen sdgats in i tappen D.



Ar nu dessa geringar franskurna och ar det urtaget fér den 1,2 cm:s tapp som
befinner sig pa dndstyckets utkant (bild 89 min kommentar) (aa:26).

For att kunna saga ifran geringarna behéver man som tidigare ndmnts veta .
hur djupt geringen ska sagas. Djupet ar samma matt som profilens bredd,

det pa tvarstyckena angivna mattet B, 22 mm (bild 9). A 2 ¢

5 rits for urtagl,2 cm:s tapp.
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Bild 93. Tapphdlets utseende efter huggning
och ndr urtaget for halvtappen har gjorts.

Bild 94. "Frdnskdrning av geringar”. Over- och under-
stycken A och mellanstycken B ritsade fér geringssdgning.
Styckena efter att geringarna “frdanskurits” C och D.
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sa hopsittas ramen ytterligare i framtangsskruven da geringarna hoptéatas Darefter sondertagas ramen och urnotningen verkstalles (bild 96, min anm.),

med en sag (aa:26). hvarpa upphyflas en ribba af 1,95 meters langd och 2,5 cm:s bredd samt af den

tjocklek, att den fullkomligt passar i urnotningen, och denna inséttes under

Att pa detta satt "hoptata” geringarna gors genom att spanna ihop styckena listningen, hvilken fortsittes tills hyfvelns fals hvilar darpa. Det sager sig sjilft,

och sdga med en fintandad sdg i geringarna. Det kan fungera pa éver- och att denna forut skall vara afpassad i lagom hojd, och pd samma sitt framfalsen,
understyckena dar det ar tvd moten, tappskuldran mot sidostycket, och s att den icke blir fér djupgdende och dirigenom forklenar triet (aa:27).

geringsmotet. Men pa mellanstyckena med tre moten, tappskuldran mot
sidostycket, och tva geringsmoten, dr det tveksamt om det ar en framkomlig
vag (bild 95).

<

-~

tappskuldra. @w w
e, S 78
et Y e -
i i e

W

|
=
N
IN
[ A
‘ ~J
Bild 96. "Urnotning”. Nothyvelns anhdll ska vila mot samma sida som vid den
Bild 95. "Hoptdtning” genom att sdga i geringen A. Tvd méten vid éver- och understycken och tidigare utférda notningen pd tvdrstyckena for att for minimera risken att
tre vid mellanstyckena, motena markeras med pilar. de inte stdmmer éverens ddr de gdr ihop med varandra.
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Profilhyveln ska enligt Bong ha tva djupstopp, "fals” och "framfals” (bild 97).
Det dr mojligt nar en ram med notspar ska hyvlas och som i det har fallet en
list kan sattas i notsparet (bild 98). Vid andra hyvlingar som t.ex. kanten pa
en bordskiva eller list 4r det bara mojligt med ett djupstopp, det som Bong
bendmner framfalsen. Fragan ar vad det ar for nytta med tva djupstopp?
Hyveln ska vara anpassad sa att den inte “forklenar trdet” ovanfor
notsparet (bild 99). Det riskerar da att spricka nar fyllningen pressas i vid
hopsattningen. Aven om hyveln ir ”"anpassad” enligt Bong, finns det risk
att hyveln lutas vid hyvlingen. Detta kan forhindras av att hyveln har tva
djupstopp som samverkar, den yttre "falsen” vars uppgift ar att forhindra att
hyveln lutas utat vilket skulle "forklena triaet” och "framfalsen” som tjanar
enbart som djupstopp.
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Bild 97. Profilhyvelns djupstopp.
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"Bild 98. "Listning”. Profilhyvling av sidstycke med list i notspdret.

Bild 99. "Forklenat trd” ovanfér notspdret A.



Fyllningarna utriktas i samma tjocklek som ramen; somliga taga dem af 2,5
cm:s brader. Den ena kanten gradfogas, andan afskéres efter vinkel och ett
sakert matt tages pa langd och bredd, hvilket dr sdkrast att taga i urnotningen;
likval bor denna tagas val 0,3 cm smalare, sd att den ej hindrar vid ramens
hopdragning. Da detta ar gjort och man kringhyflat efter vinkel, sker kilningen,
hvartill begagnas en sa kallad frishyvel med 5 cm:s bredt jarn, hvilken gores
grad under fals. Jarnet far icke vara inskuret vinkelratt 6fver stocken, utan
yttre hornet 0,6 cm framstaende (Se forut om verktyg) (aa:27).

[ Bongs beskrivning kommer tillverkningen av fyllningarna (bild 100) férst
nu, vilket innebar att fogen fogen till fyllningarna limmas nar ramen ar klar.
Eftersom limmet helst bor torka 6ver natten (aa:4) innan den bearbetas, ar
det béttre att limma innan ramen tillverkas. Limmet far da torktid under
tiden som ramen tillverkas.
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Néarfyllningarna”utriktas” ar detfragan omenheluppriktningavstyckena
vilket innebar att dven dndarna ska hyvlas. Det gors genom stothyvling med
hjalp av en stétlada (bild 101) eller pa fri hand. I Mébelsnickaren pa landet
(Bong:1883) beskriver tillverkningen av en stotlada pa foljande satt:

En stotlada ar afven behofvlig, for nyborjaren sa val som for den mera vane
snickaren. Den forfardigas pa foljande satt. Gradhyfla ett stycke brade af 6
qvarters langd, 6 tums bredd och 1 tums tjocklek och uthyfla dfven en bit af ett
hardt traslag, 6 tum lang, 3 tum tjock och 5 tum bred. Denna senare bit limmas
pa flatan af, tvars 6ver bradet, vid dess dnde, noga efter vinkel (aa:6) (bild 102,

min anm.).

En stotldda ar anviandbar for smala stycken, men pa breda stycken
som fyllningarna gors det pa fri hand med stycket lampligen uppsatt i
hyvelbankens framtang. Uppriktningen av fyllningarna detaljredovisas i
forsoket.
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Bild 102. Stotlada. Efter beskrivning av ] M Bong

Bild 100. Fylining. Bild 101. Stétldda. Ur Hallen & Nordendahl (1923). i Mébelsnickaren pd landet (1883:6).
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Att frishyveln ska vara "grad under fals” innebar att hyvelns sula
ar 90° mot sidan och att den har ett djupstopp. Att den ar "grad” gor att
hyveln maste lutas till ratt vinkel vid frishyvlingen. En frishyvel kan ocksa
konstrueras med en vinklad sula, frisen far da ratt vinkel utan att hyveln
lutas. Frishyveln (bild 103) kan dven vara forsedd med ett forskiar som
minskar risken for urflisningar vid hyvling tvérs over fiberriktningen.

Kring fyllningen drages en rits 1,2 cm fran kanten, hvarefter forsta sidan
nedhyflas (bild 104, min kommentar). Vid den andra begagnar man sig af en
bit med samma jarn, som gatt i ramstyckena (aa:27)

Nar andra sidan ska frishyvlas ska ”“en bit med samma jarn som gatt i
ramstyckena” anvandas. Jag tolkar det som att en kort bit (bild 105) med
samma matt pa notsparet som i ramverket avses. Nar frisen hyvlas provar
man genom att trycka den mot frisen for att kontrollera nar frisen passar i
sparet (bild 106).

anhall

Bild 103.Frishyvel med

djupstopp (fals forskar
forskdr och djupstopp. Jupstopp (fals)
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Bild 104. En rits A dras 12 mm frdn kanten och frisen hyvlas pa forsta sidan ner till ritsen B.

Bild 105. Provbit fér kontroll av hyvlingsdjup vid frishyvling.



Bild 106. Provbiten anvdnds for att kontrollera djupet vid frishyvlingen. Forst hyvias en sida,
ndr andra sidan hyvlas kontrolleras djupet med provbiten.

Hopsdttning

Vid dorrens hoppinning begagnar man sig af en stark kiltving som sattes 6fver
midtfyllningen. Den ena dndan efter den andra spannes mellan bankhakarne,
darvid aldrig tapparna limmas, utan blott pinnarne; tapparna kilas och pa
kilarna begagnas afven lim (aa: 1).

En kiltving (bild 108) ar en enkel konstruktion, ett stycke med ett urtag
med plats for kilning och anpassad i bredd for den produkt som ska spannas
ihop. Vid hopsattningen av dérramen kan man anta att ramstycket forst
drivs ihop med hjalp av ndgot slagverktyg innan kiltvingen anbringas for
att dra ihop ramen sa att den blir tit i motena vid mittfyllningen. Efter det
bor dorramens vinkel kontrolleras innan den kilas och pinnas vid de tva
mellantvarstycken. Darefter ska ytterstyckena kilas och pinnas (bild 109)
och da spanns ramen ihop med hjalp av hyvelbiankens baktang (bild 107).
Fragan ar varfor inte de limknektar som enligt Bong ska anvdndas vid
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Bild 107. Dérrbladet ldggs upp pd hyvelbdnken och en bock fér hopsdttning och en kiltving
spénns vid mittfylningen A. Andarna spdnns i hyvelbdnkems baktdng mellan bdnkhakarna.

Bild 108. Kiltving. Ur Handbok i trdslojd (Carlsson 1911:35) och
limknekt av trd. Ur Trdsléjd (Hallen & Nordendahl 1923:44).




pinnar

Bild 109. Pinnade sammansdttningar.

foglimningen anvands istillet (aa:4). Mojligen kan det bero pa att de inte
klarar att spdnna ihop styckena tillrackligt mycket for att motena ska bli
tata. Bong beskriver inte i detalj hur kilningen ska géras men tva sitt att
gora detta pa ar, att de antingen slas in vid sidan av tapparna, (bild 110)
eller en bitin i tappen som i killardorren pa Nynas slott (bild 111). Efter att
dorren ar ihopsatt kapas 6vermattet pa sidstyckena bort (bild 112).

kil — S F Tt

Bild 110. Kilning vid sidan av tapparna. Efter Rasmussen & Vieth-Nielsen (1958).
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kil

111

Bild 111. Kilning med kilarna in-
slagna i tapparna.

dvermatt

/

Bild 112. Sidstyckenas
évermatt kapas av
Jjdmns med ytterstyck-

enas kant (markerat

med streckad linje).




Schema fér prelimindr operatiosnplan

fraga: vilka operationer (moment) ingar i tillverkningen av en ramverksdorr och hur bor/kan operationsplanen se ut?

generell operationsplan observation: Nynds | dialog Bong hypotetisk operationsplan forsok
kallardorr
1. Tillritning materialbestdmning > materialbestamning >
materialbestdmning, kapnota kapnota
efter beprovad erfarenhet —
2.Tillagning kapning
kap/Kklyvsagning Klyvning
hyvling (riktning & dimen-  |riktning > rikning
sionering) dimensionering —> dimensionering ———>
3. Paritning paritning > paritning
matten 6verfors till
materialet
4. Banksnickeri sammansattingar —> sammansattningar ——>
t.ex. sammansattningar, profilering > profilering
profilering, falsning etc. rishyvling > frishyvling
5. Slipning - putsning putsning
putshyvling
6. Hopsattning hopséttning
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Hantverksforsok

Till grund for forsoéken ligger den hypotetiska operationplanen. Den ar
sammanstalld efter observationerna av dorren i Nynds slott och dialogen

med ] M Bongs texti”Byggnadssnickaren palandet”. | hantverksférsoken
har jag valt att stdlla upp den hypotetiska operationsplanen under
rubrikerna huvudoperation och detaljoperation. Pa det sattet
larde jag kdnna den under min utbildning till snickare som en plan
for enstyckstillverkning (Jeppsson & Helin 1980:40). Arbetsgangen
overensstaimmer med den tidigare redovisade operationsplanen enligt
Malm (2000:5 ff.). Huvudoperationerna &ar uppstdllda i ordningen
traberedning, profilering, trasammansattningar, putsning, hopsattning,
ytbehandling. Uppstallningen anpassas till produkten som ska tillverkas.

Schema for forsék: tillverkning av ramverksdérr

fraga: vilka operationer (moment) ingar i tillverkningen av en ramverksddrr och hur bor/kan operationsplanen se ut?

generell operationsplan observation: Nynds | dialog Bong hypotetisk operationsplan forsok
kallardorr fyllning ramverk
1. Tillritning materialbestdmning > materialbestimning > materialbestimning —— s.78 s.58
materialbestimning, kapnota kapnota kapnota s.78 s.58
efter beprovad erfarenhet > efter beprovad erfarenhet —> s.78 s. 58

2.Tillagning kapning kapning s.79 s. 82
kap/klyvsagning klyvning klyvning s. 79 f. s.82f.
hyvling (riktning & dimen-  [riktning > riktning riktning s.80f. s. 84
sionering) dimensionering dimensionering > dimensionering K s. 99 ff. s.85f1.

justeras efter Nesheim >

efter beprovad erfarenhet —>
3. Paritning, matten paritning > paritning paritning s.100 s. 87
overfors till materialet efter beprovad erfarenhet >
4. Banksnickeri sammansattingar —p sammansattningar > sammansattningar > s.87-97
t.ex. justersdgning, samman- [notning > notning notning s. 98
sattningar, profilering, profilhyvling profilhyvling > profilhyvling s. 98
falsning, notning etc. frishyvling ——— frishyvling frishyvling s.101-103

efter beprovad erfarenhet >
5. Slipning - putsning sickling sickling s. 105 s. 105
6. Hopsattning hopséttning hopséttning s. 104 f. s. 104 f.
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Tillverkning av ramverkets fyllningar (fogarna) ramen (Bong aa:27). I stillet kan matten berdknas och d& kan fogen till

Den ”sa kallade halvfranska” dorrens tillverkning som Bong beskriver har fyllningarna tillverkas med dvermatt fore tillverkningen av ramen. Limmet
tre fyllningar, en ovre stor, en undre ndgot mindre och mellan dem en liten far da tid att torka under tiden som ramen tillverkas.

fyllning. Tva av fyllningarna ar s breda att det kravs att man gor en limfog.

Benlimmet som anvidnds behover fa torktid "6ver natten "innan det ar Hypotetisk operationsplan: fyllningarna

mojligt att hyvla fogarna till ratt matt (Bong 1906:4). Men for ett effektivt
arbete bor de tillverkas innan dérrramen eftersom benlimmet som anvands

bor torka "dver natten” innan fogen ar tillrdckligt stark for att bearbetas. | Huvudoperation Detaljoperation
Bongs beskrivning kommer tillverkningen av fyllningen i ett senare skede tillritning materialbestimning
nar ramen ar klar och matten for fyllningarna kan tas i den sammansatta kapnota
tillagning - trdberedning kapsdgning
kantning
riktning av kant, "gradfogning"” enl. Bong
redovisas hit, féljande operationer be- limning av fog
handlas pa sid XX ff.

riktning av sida, "rétfogning"” enl. Bong

dimensionering, hyvling av tjockleken

riktning av kant

Justering (sdgas)

Jjustering (hyvlas)
profilering frishyvling
putsning putshyvling

sickling
hopsdttning montering

Figur Bild 113. Halvfransk dorr i Nynds slott med dtertanvdnda beslag.
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Tillritning

Matten for dorramen finns tidigare angivna i Kkapitlet ”Dialog med
handboksforfattaren ] M Bong” (se sidan 46) men matten for fyllningarn
saknas. Om fyllningarna skriver Bong langre fram att:
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Bild 114. Ramens breddinnermdtt 526 mm A och mdttet i notspdret 550 mm B.
De évriga mdtten rdknas fram utifran innermdtten mellan tvdrstyckena C.

Fyllingarna utriktas i samma tjocklek som ramen: somliga taga dem af 2,5 cm:s
brador. Den ena kanten gradfogas, dndan afskires efter vinkel och ett sakert matt
tages pa langd och bredd, hvilket ar sikrast att taga i urnotningen; likval bor denna

tagas val 0,3 cm smalare, sa att den ej hindrar vid ramens hopdragning (aa:27).

Han anger att matten ska tas i urnotningen och det kan inte géras innan
ramen dar tillverkad. For att kunna gora kapnotan for fyllningarna innan
ramen tillverkats far man utifrdn de matt som &r givna, rakna fram matten
pa fyllningarna och lagga till ett 6vermatt for senare justering nar mattet kan
tas i den fardiga ramen. Breddmattet i urnotningen blir for en 750 cm bred
dorr: dorrens innermatt 526 mm, till det laggs 24 mm vilket gor att mattet
i notsparet blir 550 mm eftersom notsparet skulle hyvlas 12 mm djupt. De
multipliceras med 2 da det ar ett spar i varje sidstycke. Sedan ska fyllningen
vara "val 0,3 cm smalare” jag valjer att gor den 4 mm smalare vilket ger
bredmattet 546 mm. For att berdkna de dvriga matten som behdvs utgar man
fran innermatten mellan tvarstycken och gor darefter utrdkningen pa samma
satt som for breddmattet (bild 114).

Kapnota
detalj antal | material |langd |bredd | tjocklek [ anm.
sidstycke 2 furu 2056* | 112 31 *inkl. tilldgg 75 mm
tvdrstycke 4 furu 750 112 31
ovre fyllning 1 furu 771 546 31
undre fyllning 1 furu 546 546 31
mellanfyllning 1 furu 546 245 31




Bild 115. Plankorna sdtts fast med en bdnkhdllare och
kapas med en spdnnsdg. Bladldngd 60 cm och 6 tpi.

Bild 116. Bdnkhdallare. Stycket fists genom ett slag
pd klac6en A och lossas genom ett slag pd sidan B.
Ur Hallén & Nordendahl (1923).
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Tillagning - trdberedning
Till fyllningarna anvinde jag ca 32 mm tjocka okantade plankor. Plankorna
spanns fast med en béankhallare och dmnen till limfogarna kapas till (bild 115).
Béankhallaren (bild 116) anvénds for att halla fast arbetsstycken vid avsagning,
stdmning, borrning mm. Den satts ned i ett hdl i banken. Arbetsstycket laggs
under fjadern, spanns fast med ett slag ovanpa klacken och lossas med ett slag
pa sidan (Hallén & Nordendahl 1923:42).

Eftersom okantade brader anvindes behdvde de kantas innan hyvlingen.
Jag kantade nagra av dem med yxa efter 6gonmatt (bild 117). Eftersom
virket var rakvuxet och det gick att sikta efter ddringen vid huggningen
behovdes ingen pamarkning. Resten kantades med en klyvsag. Nagra av
styckena hade margsprickor som det var nédvandigt att ta bort och darfor
klovs styckena. Nagra gick att klyva med spannsagen (bild 118). Ett stycke
var daremot sa brett att det inte gick in i ramen pé& nagon av mina klyvsagar,

Bild 118. Amnet klyvs i mérgen. Bladlédngd _
Bild 117. Kanthuggning av rétvuxet dmne. 96 cm och 5 tpi.



vare sig i spannsagen eller i klosagen (bild 119). Jag anviande darfoér en De kantade dmnena foghyvlas for limning. P4 plana dmnen behover

nothyvel for att dela braderna (bild 120). En nothyvel med mojlighet att sidan inte riktas innan kanten fogas. Ett stycke satts upp i framtdngen och
stélla in bredder upp till 10 - 12” och med ett smalt stal kan anvéndas till fogas. Nésta stycke spinns i baktdngen och fogades (bild 121). Styckena
klyvning av brader (Hugstmyr 2008:34). stélls pa varandra och planheten kontrolleras med en riktribba (bild 122).

Vid utforandet av detta delmoment anvinde jag mig av Bongs
beskrivning for foghyvling (Bong 1906:4).

A
B
B Bild 119. Klosdg. Bladlingd
120 cm och 3,5 tpi.
Bild 120. Stycket hyvlas férst till hilfetenfrdn en sida Bild 121. Foghyvlat dmne spdnt i framtdngen A och
A och vdnds och hyvlas klart frdn andra sidan B. dmne spdnt i baktdngen fér fogning B.
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Eftersom fogarna bestod av fi breda bitar gick foghyvlingen snabbt.
Darefter limmas styckena till fyllningen ihop (bild 123). Till limning anvands
parllim (bild 124) och inte som i Bongs beskrivning (aa:4) limkakor (bild 125).

Bdda sorterna blots upp i vatten och varms vid anvdndningen i en limpanna Bild 124. Péirllim. Limmet liggs i kallt

(bild 126). Den limmade fogen stalls for torkning under tiden som arbetet vatten fér svillning och vdrms i en
fortgdr med ramens tillverkning. limpanna. Limmets bindeférmdga for-
sdmras om det vdrms till en temperatur
[ % vy M n . B 6ver 75°. Ndr limmet smdlt spdds det
| S N - vid foglimning till en konsistens av tunn

vdlling (Paulsson, red. 1947:214).

Bild 125. Limkaka. Limkakan uppmjukas
ivatten i 10-12 timmar och smdlts under
uppvdrmning till en temperatur 6ver 50°i en
limpanna ( Hallen & Nordendahl 1923:89).

7

Bild 126. Limpanna med vattenbad. I det yttre
Bild 123. Limfogen ihopspdnd med "knektar” av tr. kdrlet fylls vatten och i det inre ldggs limmet.
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Tillverkning av ramverket

Hypotetsik operationsplan: ramverket

Huvudoperation Detaljoperation

tillagning kapsdgning

kantning

breddsdgning

riktning av sida

riktning av kant

dimensionering, hyvling av bredden

dimensionering, hyvling av tjockleken

trdsammansdttningar pdritning for tappar

tappsdgning (slitsning)

nothyvling (tvdrstycken)

pdritning for tapphdl
tapphdl (huggning)
gering

nothyvling (sidstycken)
profilhyvling
putshyvling

profilering

putsning

hopsdttning montering

putsning putshyvling

sickling

Tillagning - trdberedning

Till ramen anvands ca 40 mm tjocka plankor. Virket sorteras efter limplighet
till de olika delarna. Forst viljs amnen till sidstycken eftersom det ar de
langsta bitarna. Det dr onskvart att ha rakvuxet, radiellt och fa kvistar i
sidstyckena for att fa ett formstabilt material. Sidostyckena kapas till den
pa kapnotan angivna langden 2056 mm. I tvarstyckena undviks i mojligaste
man kvistar i sammansattningarna. For att underlatta virkesvalet anvands

82

en paritningsmall. Mallen gors av ett tunnt stycke med matt for tvar- och
sidstycken med noédvandiga tillaggsmatt. Pa tvarstyckena gors 20 mm
tillagg pa langden for utrymme att senare justera dndarna efter hyvlingen.
Mallen forses med 10 mm tilligg pa bredden for hyvlingsman. Med
mallens hjalp kan dven paritningen for klyvsagningen goras samtidigt som
virkesvalet. Sarskilt vid valet av tvarstycken hjalper mallen till att passa
in styckena mellan kvistar. Nar langdkapningen ar klar f6ljer kantningen
och breddsagningen. Jag provade tre sitt att spinna fast plankorna till
sidstyckena vid sagningen.

1. Spant mellan bdnkhakarna: ndr sidstyckena spandes mellan
bankhakarna (bild 127) innebar det att de maste méarkas pa bada sidor
och vindas for att kunna sagas eftersom bankens langd begransade hur
langt stycket kunde sagas. Det gav upphov till att stycket maste markas
for kantning tre gdnger och fastspannas och lossas fyra ganger.

Figur 127. Kant-
ning av dmne till
sidstycke spdnt
mellan bédnkha-
karna. Klyvsag,
bladldngd 75 cm
och 6 tpi.




2. Spant vid bankensmed bankhallaren: om de lades vid bankens dnde
och skjots ut ndgot mer an till halften, och fastes med den tidigare
beskrivna bankhallaren kunde sagningen ske till mitten (bild 128).
Darefter dndvandes styckena och sagades klart fran andra hallet. Da
kunde markningen goras vid ett tillfille och stycket fastspannas och
lossas tva ganger.

Bild 128. Klyvning med stycket fasthdllet med bdnkhdllare och
utskjutet vid bdnkens dnde.
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3. Spant mellan bankhakarna och med bankhallaren: forst sigades sa
langt som mdjligt med stycket spant mellan bankhakarna, sedan
lossades stycket och skjots ut over bankens dnde och fastes med
bankhallaren. Stycket fastes och lossades fyra ganger och marktes
vid ett tillfalle.

Det, enligt min mening, effektivaste sittet var att spdnna bara med
bankhallaren vid biankens dnde pa samma satt som den avbildade snickaren
i Diderot (1751) (bild 129).

Bild 129. Snickare som klyver ett stycke som fastsatts med bédnk-
hallare vid bdnkens dnde. Ur Diderot (1751), bilden dr beskuren.
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Nésta steg ar att rikthyvla styckena. Till hyvlingen anvinds skrubbhyvel,
grovslathyvel och rubank (momenten detaljredovisas i bilder vid dmnets
dimensionering pa sid. 74). Styckena kontrolleras om de &r skeva med hjalp av
riktribbor (bild 130). Om styckena dr mycket skevaratas de forstmed enskrubbhyvel

Bild 130. Styckets eventuella skev-
het kontrolleras med riktribbor.

Bild 131. Styckets planhet kontrol-
leras med rubankens kant.

diagonalt over stycket. I annat fall paborjas riktningen med grovslathyveln.
Forst diagonalt 6ver stycket och sedan langs med fiberriktningen. Om stycken
ar relativt plana kan diagonalhyvlingen uteslutas.

Efter grovslatningen hyvlas sidan med en rubank. Under hyvlingen med
rubanken kontrolleras sidans planhet genom att rubankens kant halls mot
stycket (bild 131). Pa sidstyckena anvands en ratskiva for att kontrollera att
stycket ar rakt i langsled, pa tvarstyckena som inte ar langre 4n 770 mm gar det
att gora med rubanken.

Den basta kanten riktas i rat vinkel mot den plana sidan. Om kanten ar
ojamn anvands grovslathyveln innan rubanken. Hyvlingen avslutas med tag
utefter hela styckets langd och kantens vinkel kontrollerras med vinkelhake
och en ratskiva (bild 132).

Sjur Nesheim anvande vid dokumentationstillfillet ratskiva vid kontroll av
kanten bade pa tvar- och sidstycken och &ven sidan pa sidstyckena (Karlsson 2011).

Bild 132. Kanten kontrolleras med rdtskiva.



Nar kanten ar rak och i vinkel ritsas ramstyckenas breddmatt 112 mm
(bild 133). Genom att fasa kanten ned till ritsen med grovslathyveln (bild
134 a,b,c) behover man inte boja sig ner for att se ritsen under hyvlingen
(Bong 1906:3, Nygaard 1973:171 f.).

Denna fas anvinde sig d&ven Nesheim av vid dimensionshyvling (Karlsson
2011). Det minskar ocksa risken att hyvla for djupt eftersom det ar latt att

Bild 133. Styckenas breddmdtt ritsas.

fasning

Bild 134 Stycket fasas ned till ritsen A vid hyvlingen av bredd- och
tjockleksmdtten, B och C.

se ned till ritsen i den fasade ytan.

Nar breddmattet ska hyvlas aterstod det en hel del att avverka ned till
ritsen. De faktorer som paverkade detta dr hur mycket 6vermatt som lagts
till for kantning och dimensionering. Jag la vid paritningen av bredden till
10 mm pa bade tvar- och sidstyckena. Pa tvartyckena kunde detta matt
minskats till 5 mm. Avgorande ar ocksa hur rakt och ndra markningen man
Klarar av att sdga. Pa de stycken dar det var mycket material att avverka
anvandes forst skrubbhyveln. Vid hyvlingen med skrubbhyveln gillde det
att vara vaksam pa mottra och kvistar. Dar var det mindre material kvar gick

det att borja med grovslathyveln direkt. Jag grovslathyvlade sa néra ritsen
som mojligt, ca 0,5 mm pa latthyvlat material och ca 1 mm dér traet var
vresigt. Om avstandet till ritsen var jamnt 6ver hela stycket underlattades
den avslutande hyvlingen med rubanken. Da kunde arbetet avslutas med
hyveltag i hela styckets langd.




Det avslutande momentet i styckets dimensionering ar att hyvla det
till tjockleksmattet 31 mm. Styckena ritsas bade pa kanter och dndar. Pa
samma satt som vid breddmattshyvlingen fasas kanten med grovldthyveln
ned till ritsen pa langsidorna.

Nar tjockleken skulle hyvlas aterstod mycket trd, 5 mm - 9 mm, att
avverka ned till ritsen. D& var det en fordel att anvianda skrubbhyvel vid
den inledande hyvlingen (bild 135). Skrubbhyvlingen utférdes diagonalt

Bild 135. Diagonalhyv-
ling med skrubbhyvel.

Bild 136. Diagonalhyvling
med grovsldthyvel.

Bild 138. Avslutande tag ned

over stycket. Vid kvistar undveks skrubbhyvlingen eftersom risken var stor
for kraftiga urslag som riskerade att hamna under ritsen, diar lamnades
hyvlingen till grovslathyveln. Darefter jimnades sparen efter skrubbhyveln
med grovsldthyveln. Forst diagonalt (bild 136) och sedan ldngs med
fiberriktningen (bild 137). Arbetet avslutades som tidigare med rubanken
(bild 138). Pa nista stycke grovslathyvlade jag direkt langs med fibrerna
efter skrubbhyvlingen vilket visade sig vara ett effektivare satt.

Bild 137. Grovsldthyvling
ldngs med fibrerna.

till ritsen med rubank.



Sammansdttningar

For att styckena inte ska felvandas i det fortsatt arbetet markeras de med en s.k.
"snickartriangel” (bild 139). Styckena placeras sa att den kvistrenaste kanten
kommmer i "listgdngen” dar de senare ska profilhyvlas. De fyra tvarstyckena
spanns ihop och dorrens innermatt 526 mm ritsas pa en kant. Darefter ritsas
profilhyvelns bredd 22 mm pa ut mot andarna (bild 140). Bong anger att
profilhyvelns exakta bredd ska ritsas. Pa dorrarna i killaren pa Nynés slott
ar det tillagt ndgra mm pa detta matt. Pa vinden sitter ett par omalade
dorrar aven de med tilligg pa profilmattet (se sid. 44). Jag valde att lagga
till 2 mm. Paritningen av tvarstyckena var niagot omstindig och osaker darfor
vore det battre att ha anvant en mattribba for att effektiviserat och sikerstallt exakt
mattsattning. En mattribba dr anvandbar bade vid enstycks- och serietillverkning.
P4 den markeras de viktigaste arbetsmatten (Johnson 1966:51). Den kan spannas

fast ihop med tvirstyckena och paritningen goras genom att fora 6ver
markeringarna till arbetsstyckena med hjalp av vinkelhaken.

En nothyvel med "ett jarn om knappt 1,2 cm” (Bong 1906:25) stills in sa
att notsparet hamnar i styckets mitt. Nagra korta hyveltag (bild 141), med
anhallet mot den triangelmarkta sidan tas for att fa en markering att stalla
in ett tappstrykmatt efter. Nothyveln anvands senare att hyvla notsparet for

Bild 140. Ritsning av innermdtt
och profilbredd.

Bild 141. Mdrkning med
nothyvel.

Blld 139. Styckenas position
mdrks med "snickartriangel”.
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fyllningarna med. Strykmattet stélls in (bild 142) med anhallet mot samma
sida som nothyvelns anhall vilar mot vid hyvlingen av markeringen. Det
instdllda strykmattet anvands senare att marka for tappar och tapphal.
Knappt 1,2 cm ar lite mer an en tredjedel av ramstyckenas tjocklek 3,1 cm,
som annars ar ett vanligt forhallande nar tva stycken sammanfogas med
tappning.

Bild 142. Stryritsmattet stdlls in
efter markeringen frdn nothyveln.

nothyvelspar

Bild 143. In-
nermdttet A och
profilbredden B
kringvinklas. Rit-
sar fér halvtapp C
och D.
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De tva ritsarna pa kanten, innermattet och profilens bredd plus 2 mm,
ritsas 6ver pa sidan och till motstdende kant. Fran yttre ritsen gors pa éver-
och understyckenas utsida ytterligare en rits 12 mm ut mot dnden for en
halvtapp. Ett strykmatt stélls in pa 31 mm och en rits dras pa styckets sida
ut mot dnden (bild 143). Over- och understyckena spanns ihop i banken fér
att kunna sagas samtidigt (bild 144).

Vid uppsattningen i banken var det problem att fa ritsarna att stimma
6verens med varandra. Frdgan dr om inte tidsvinsten ar sa pass liten att det

Bild 144. Over- och understyckenas halvtapp slitsas.
Slitssdg, bladldngd 63 cm och 7 tpi.



ar att foredra att sdga ett sycke i taget och darmed f3 ett exaktare resultat
pa det bakre stycket. Till slitsdgningen anvandes en sag med 7 tpi och en
bladlangd pa 63 cm.

Darefter dras ritsarna, med strykmattets anhall mot den triangelmarkta
sidan, for tapparna runt pa alla kanter (bild 146).

Bild 145. Styckena slit-
sade och slitsarna bortsd-
gade fér halvtappen.

Bild 146. Ritsar for tappen pd mellan-
stycke A, dndtrd B och éver/understycke C.
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Slitssdgningen av tapparna inleds med ett litet tag i bada kanterna for
att fa en anvisning for sdgen att styra i vid starten av slitsningen (bild 147).

Bild 147. En anvisning sdgas pd bada kanterna A. Sagen ridtas
upp och slitsningen bérjar i de uppsdgade anvisningarna B.
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Bild 148. Tvdrstyckena urnotas innan slitningarna sdgas bort.

Efter slitsningen ska tvarstyckena nothyvlas (bild 148). Urnotningen
gjors innan slitsarna sagas bort eftersom nothyvelns anhall maste ha
material att styra emot om man ska kunna hyvla rakt.

For att fardigstélla tapparna sagas slitsarna bort. Eftersom det ar svart
for att inte sdga omdjligt att vid sdgning tvars over fiberriktningen att borja
saga direkt motritsen, det ger inte ett "skarpt” resultat, gérs en anvisning for
sagen att borja i med ett stimjarn. Forst forstarks ritsen, med stdmjarnets
fas vand in mot stycket skirs sa mycket att det i nasta steg gar att skira
ner mot den forstarkta ritsen med stdmjarnets fas vdnd i den motsatta
riktningen, ut mot dnden (bild 149).

91

Bild 149. Ritsarna forstdrks
med stdmjdrnet med slip-
fasen viind in mot stycket A
och sedan skdrs ett spdr upp
mot den férstdrkta ritsen
med fasen vind ut mot
styckets dnde B.



Bild 150. Slitsningarna sdgas bort. Sinksdg, bladldngd 45 cm och 12 tpi.
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Sdgningen borjar sedan i den uppskurna anvisningen (bild 150).

Bong ger Kkortfattade anvisningar om hur tapphdlen ska maérkas.
"Andhélen utmarkas forst sedan utméirkas mitten. Ovanfor detta intappas
6vre mellanstycket samt pa 22.5 cm:s avstand dérifran det nedre” (Bong
1906:26)). Det dr uppenbart ndr man féljer det antagande som gjordes i
tolkningen av Bong (se sid. 63) att det sittet ar omstandigt och ineffektivt.
Déarfor bor en mattribba anvandas vid tapphalsmérkningen (bild 160).

mattribba

Bild 160. Mdttribba med mdrkningar for tapphdlen. Ribban
spdnns fast tillsammans med sidstyckena.



Sidstyckena tvingas ihop och tapphdlen marks efter mattribban pa
styckenas innerkant. De vinklas runt till motstdende kant (bild 170)
eftersom tapphélen senare kommer att huggas far bada hallen. Det racker att
ritsa runt pa en sida eller att bara marka hérnet med t.ex. en kniv (bild 171).
Det ar inte nodvandigt att ritsa pa styckenas sida vid kringvinklingen av
tapphélet. De kan vara en foklaring till att det inte finns nagra ritsar fran
kringvinkling, utan bara ritsar for geringarna, pa tva vindsdorrars sidor i
Nynaés slott (bild 172). P4 de tva dérrarna i slottskallaren (se sid 27ff) &r det
daremot ritsar pa sidstyckenas bada sidor efter kringvinklingen (se sid 39).
Bild 170. Tapphdlen mdrks pd kanten efter

madttribbans markeringar och vinklas runt
till andra kanten.

tapphalsritsar

kringvinklingsritsar
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Bild 171. Tapphdlets
mdrkning kan kringvink-
las genom att bara médrka
hérnet A utan att ritsa pd
sidan B.

Bild 172. Méte vid mellan- och
sidstycke pd vindsdorr pd
Nyndis slott. Vid alla méten

pd de tvd dorrarna finns inga
ritsar frdn kringvinkling av
tapphdl pa sidstyckenas sidor
utan bara ritsar for gering A
och geringsdjup B.




Med det tidigare instillda tappstrykmattet, och med anhallet mot den Huggningen borjar med att ett 2,5 c:m:s “snedspar” huggs (bild 174).

triangelmarkta sidan, dras ritsarna for tapphalen (bild 173). Tapphéalen Darefter vands jarnet och huggningen fortsatts i den upphuggna
huggs med lockbettel efter Bongs anvisning. Vid valet av dimension pa snedspanan med ca 3 mm forflyttning for varje hugg fram till den andra
lockbetteln skriver inte Bong mer dn att man ska anvidnda "ett lagom brett ritsen. Darpa vands stycket och huggningen upprepas med start mitt emot
jarn” (aa:26). Efter det resonemang som fordes i tolkningen av Bong (se sid. 64) dar huggningen avslutadas pa forsta sidan.

valjer jag att prova med en lockbettel som ar en tiondels mm bredare dn
notstalet med avsikt att f6lja ritsens ytterkant.

Bild 173. Tapphdlen ritsas med strykmadttets
anhdll mot den triangelmdrkta sidan. Bild 174. Snedspdret huggs upp.
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Enligt Bongkan "tvd hal huggaslikafortsom ettmed snedspanshuggning”
(aa:26). Huggningen var forvanansvart effektiv. Trots att tapphalen for
ovan- och understyckets tappar inte var mer dn 70 mm breda och 112 mm
djupa, styckets bredd, var det inga problem att hugga tillrackligt djupt fran
den forsta sidan (bild 176, 177) for att vid huggningen frdn den andra sidan
komma igenom stycket. Daremot uppstod problemet att lockbetteln var
svar att dra upp nar huggningen kommit ca 50 mm in i stycket. Lockbetteln

A

Bild 177. Vid
huggningen av
snedspdnan blev A
madttet 25- 30
mm A. Djupet vid
tapphdlens andra
kant i 6ver- och
understycken blev

Bild 175. Upphugget snedspdr. djupet B efter

huggningen 75 -

85 mm. Tapphd-

lets bredd var 69

mm.

tapphalsbredd

—— e — e = — = -

Bild 176. Tapphdlet efter att det huggits frdn forsta sidan.

95



hade till skillnad fran andra lockbettlar ingen avsmalning frdn eggen in mot
basen. Detta avhjilptes genom avslipning med ca 1 mm pa vardera sidan
fran 25 mm in fran eggen till stalets bas vid handtaget. Mattet bestdmdes
utifran jamforelse med tva andra lockbettlar.

Nar tappar och tapphal ar klara ska geringarna sagas. D3 foreslar
Bong att den som ar ovan ska satta ihop ramen for att marka pa sidan av
tvarstyckena for sdgning av geringarna (aa:26). Hur val snickaren lyckas
vid de tidigare momenten fran tillagning, paritning och sammanséattningar

halvtapp

fram till paritningen for geringarna paverkar hur val styckena passar i
motena. Genom att sidtta samman ramen innan paméarkningen minskas
konsekvenserna av de eventuella misstag som gjorts, sd att &ven den som ar

ovan kan uppna ett godtagbart slutresultat.

Nar hela ramen sattes samma hindrade de sma halvtapparna (bild 179)
pa ytterstyckena att ramen gick helt ihop. Men det var mojligt att marka
pa sidan om tvarstycken for geringsritsen (bild 180) och att "avputsa

Bild 179. Ytterstycke med den halv-
tapp som hindrar att ramen kan
dras helt ihop.

Bild 178. Ramen sitts ihop fér mdrkning vid sidan om tvdrstyckena. Frdn Bild 180. Mdrkning av rits for geringen
mdrket dras sedan geringsritsen. A vid sidan av det isatta tvdrstycket.
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ojamnheterna” med en rubank. P3 sidstyckena ritsas geringens djup
som dr samma som profilbredden med tilligg pd 2 mm. Geringsritsarna
pa tvarstyckena (bild 181) dras upp utifrdn innermattsritsarna och pa
sidstyckena (bild 182) efter markningen som gjordes med tvarstyckena
isatta i sidstyckena.

Eftersom geringssdgningen enligt Bong ska goras en bit ifrén ritsarna
och styckena senare ska titas ihop anvander jag en sinksag med ett tunt blad.
Att saga geringen in i tappen innebar att det ar 16 st stillen dar en sticka
ska ilimmas. Ett urtag gors for den lilla tappen pa 6ver- och understyckenas
utsida och ramen spanns ihop for titning.

Att pa sa satt tata ihop geringarna visade sig vara svart, motena blev
inte tdta (bild 183). Att lamna ratt mangd material kvar for "tatsdgningen”

Bild 181. Geringsritsen A pd tvdrstyckena
dras upp frdn innermdttsritsen B.

Bild 182. Geringens djup A och
geringsritsen B pd sidstycke.

sa att det efter sdgningen stdmmer i bade geringar och vid tappbrdsten
misslyckades. Detta forfarande ar mojligt pa 6ver- och understycken men
det ar tveksamt om det ar tillampligt pa mellanstyckena dar det ar tre ytor
som ska stimma overens (se sid 157). I stdllet kan geringarna sagas fran

Bild 183. Otdta méten vid mote
mellanstycke och sidstycke.

Bild 184. Geringen sdgas forst frdn
en sida och vdnds sedan och sdgas
frdn andra sidan. Om det behévs
kan geringen renskdras med ett
stdmjdrn pd fri hand eller efter
mall. Sinksdg, bladldngd 50 cm och
16 tpi.




bada sidorna (bild 184)och darefter vid behov renskiras med ett stimjarn.
Ramen tas isdr och sidstycken urnotas (bild 184). En 25 mm bred list
inpassas i notspdret vid profilhyvlingen (bild 185). Listen ska fungera som
djupstopp for profilhyvelns fals (se sid 58).
Den tidigare gjorda avjdmningen av ramen innebar att notsparen
passade mot varandra i alla moten. Profilen stimmde i h6jd vid geringarna.

Bid . 84. Ett sidstycke urnotas.

Konstruktionen av profilhyveln med tva falsar dar "framfalsen” ska vila mot
den i notsparet insatta listen nar djupet ar uppnatt minskade risken att
luta hyveln utat vid hyvlingen. Om hyveln lutas kommer inte profilen att
stdimma exakt i geringen och profilen ned mot fyllningen kommer att bli for
tunn (se sid 70).

Nar ramstyckena ar klara for hopsattning atergar man till att gora klart
fyllningarna.

Bild 185. P;ofilhyvling med en isatt list som d)’upstopp for hyveln.



Tillverkning av ramverkets fyllningar
Arbetsgangen t.o.m detta moment har utférts i foljande ordning: 1.
framstdllning av dmne till fyllning 2. tillverkning av ramverk.

Tillagning

Bongs beskrivning av fyllningarnas tillverkning boérjar med den fardiga
fogen, darfor far man ga till kapitlet om limning dar dven fogens tillverkning
beskrivs.

Nar limningen torkat, spannes stycket i banken, och med dubbelrubanken
afputsas detforst patvaren och sedanlings efter, samtlikaledes pa motsvarande
sida. Man maste ock komma ihdg, att man vid forsta sidans afriktning palagger
riktribborna, och noga efterser, om det hoplimmade stycket ar grad, dfvensom
vid den andra sidans afhyvling tillse, att stycket blir jamntjockt, hvarfor det ar
sakrast att draga omkring det med strykmaétt (Bong 1906:4).

8 Bild 186. Hyvling med "dubbel-
rubank" tvdrs dver stycket.

Till skillnad fran tidigare anvisningar om uppriktning da Bong sagt att
hyvlingen inleds med grovslathyveln och darefter med en rubank med
"dubbeljarn”, inleds hyvlingen nu direkt med rubanken (bild 186). Fogens
planhet kontrolleras med tva riktribbor och med en ribba diagonalt (bild 187).

Pa den andra fyllningens forsta sida provade jag att borja hyvla med
grovslathyveln. Hojderna lokaliserades under hyvlingen och avhyvlas
diagonalt (bild 188). Fogens planhet kontrollerades med riktribborna.
Dérefter hyvlades sidan med dubbelrubanken forst diagonalt, sedan langs
med fiberriktningen och sidan kontrolleras aterigen med riktribborna. Jag
provade ocksd att upprikta en sida med skrubbhyvel, grovslathyvel och
dubbelrubank. Nar fogen som i det héar fallet bestod av brader med liten
tjockleksavvikelse som var relativt plan efter limningen var det ingen

Bild 187. Kontroll med rikt-
ribba diagnalt éver stycket.

Bild 188. Hyvling med grovslct-§8
hyvel diagonalt dver stycket.



tidsvinst att anvanda skrubbhyveln. Tvart om, det forldngd hyvlingstiden
att fa bort sparen efter skrubbhyvelns konkava stdl med grovslathyveln.
Néar forsta sidan var plan ritsas tjockleken varpa den hyvlades klar med
grovslathyvel och rubank, vilket jag ansdg vara det basta sattet.

Enligt Bong ska fyllningarna vara lika tjocka som ramen, 31 mm,
men han papekar ocksa att "somliga taga dem af 2,5 cm:s brader” (Bong
1906:27). Braderna som anvandes till fogarna var ca 32 mm tjocka. Efter
dimensionhyvlingen ar fogen 29 mm tjock. Dimensioneringen tog hogst 10
min per stycke.

Nar dimensionering ar Klar justeras fogen till fardig langd och bredd
enligt den upprattade kapnotan.

Den ena kanten gradfogas, dndan afskires efter vinkel och ett sikert matt
tages pa langd och bredd, hvilket ar sdkrast att taga i urnotningen; likval bor

denna tagas vél 0,3 cm smalare, sd att den ej hindrar vid ramens hopdragning.

Da detta ar gjort och man kringhyflat efter vinkel, (aa:27).

| Bild 190. Férsta dn-
| den sdgas i vinkel.

Forst hyvlas en kant i rat vinkel mot sidan. Darefter paritas langdmattet i rat
vinkel éver en sida och kapas med nagra mm:s dvermatt (bild 190). Styckena
ska enligt Bong "kringhyvlas efter vinkel”. Det innebar att dndarna ocksa ska
hyvlas och det gors med stothyvling. Fogarna sétts upp i framtangen och hylas
fran bada sidor in mot mitten for att undvika urslag i kanterna (bild 191).

Bild 191. Stéthyvling av
dndtrdt pd kortsidorna frdn
kanterna in mot mitten.




L o

Bild 192. Fogen kantas med yxa eller sdg innan bredmdttet

hyvlas.

101

Eftersom det var 15-25 mm:s 6vermatt pa bredden, som ar mycket att
hyvla bort, kantades narmre ritsen med en yxa eller en sag (bild 192) innan
hyvlingen av breddmattet for att effektivisera arbetet.

Nar alla fyllningarna ar fardigjusterade ska frisen hyvlas. Till detta
anvinds en frishyvel med forskdr (se sid. 72). Runt fyllningen dras en
rits 10,5 mm fréan kanten (bild 193). Bong anger mattet till 12 mm da
ramstyckena dr 31 mm tjocka och fyllningen ar lika tjock som ramen (aa:27).
Mattet anpassas till fyllningarnas tjocklek 29 mm och minskas med 1,5 mm.

Nér frisen hyvlades tvérs over fiberriktningen bryts forst fibrerna med
hyvelns forskar (bild 194) genom att hyveln dras baklanges 6ver styckena.

Bild 193. Ritsar
for frisens
hyvlingsdjup pd
fyllningens kant.

Bild 194. Rits
som gjorts med
frishyvelns for-
skédr genom att
dra den bakat
over stycket.




Nar frisen hyvlas langs med fiberriktningen kan forskaret tas bort eftersom det Nar andra sidan hyvlades och stycket spandes mellan bankhakarna

finns risk att det skar i frisens innerkant (bild 195). hade det en tendens att tippa vid hyvlingen pa grund av nedhyvlingen av
Att ta bort och séitta dit forsskaret tog tid. Darfor var det battre att forst frisen pa forsta sidan. For att undvika detta spande jag ned stycket mot
hyvla frisen tvars dver fiberriktningen pa alla fyllningar med forskéret isatt och bdnken med bankhallaren (bild 197).

sedan ta bort det och hyvla Kklart friserna langs med fiberriktningen (bild 196).

11

%

Bild 197. Fyllningen nedspdnd med bdnkhdllaren ndr frisen hyvlas pd sida tva for
Bild 196. Frishyvling ldings med fiberriktningen med férskdret uppdraget. att undvika att den tippar vid hyvlingen.
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Den korta bit som Bong beskriver visade sig vara till stor hjalp for att
komma pa ratt djup vid andra sidans hyvling. Nar det ar 2 mm kvar till
fyllningens kant ar hyvlingen klar (bild 198). Pa detta sétt behévdes ingen
provinsattning av fyllningarna i ramstyckena, vilket var besvarligt och
tidsddande. Jag ritsade mattet 10,5 mm fradn bada sidorna men man kan
ocksa tolka Bong néar han skriver att “kring fyllningen drages en rits 1,2 cm
fran kanten, hvarefter forsta sidan nedhyflas. Vid den andra begagnar man
sig af en bit med samma jarn, som gatt i ramstyckena” (aa:27), som att det
inte behovs en rits for den andra sidans hyvling utan att det racker med
att anvanda den korta provbiten och med den kontrollera hyvlingsdjupet.
Detta antagande stimde, det behovs bara en rits for frishyvlingen pa forsta
sidan.

Nar friserna ar fardiga (bild 199) kan fyllningarna monteras in i
ramverket.

Bild 198. 2 mm springa A i provbitens notspdr visar ndr fyllningen
passar i ramvverkets notspdr. Bild 199. Fyllningar fdrdiga att montera i ramverket.
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Hopsdttning , '““'{R?“M
Tvarstyckena monteras in i ett av sidstycken och fyllningarna passas in i B~ 4 o '
notsparen. Darefter monteras det andra sidstycket och ramen drivs ihop sa :
langt som mojligt med ett slagverktyg. Dorrbladet 1aggs upp med en dnde pa en
bock och den andra pa hyvelbanken. En kiltving spanns 6ver mittfyllningen och
anden pa hyvelbdnken spanns ihop mellan bankhakarna (bild 200).

Jag provade forst med en knekt av trd. Men med den lyckades jag inte fa
tillracklig kraft for att spanna ihop styckena sd motena blev tata.

Nar dorren ar ihopspéand ska tapparna lasas med pinnar och kilar (bild 201).
Hal borras for pinnarna som limbestryks och slds i. En kil slds in pa vardera sidan av
tapparna. Kilarna limmas mot tappen. Eftersom tapparna har ett mindre 6vermatt
sticker de ut ur tapphalen. Overmattet kapas bort (bild 202).

Bild 201. Kilad och pinnad sammansdttning.

Bild 200. dérrbladet ihopspdnt mellan bdnkhakar och med kiltving. Bild 202. Tapparnas évermdtt kapas bort.
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Nar dorrbladet ar fardigmonterat kapas det 3,7 cm:s tilligget som gjorts
pa sidstyckenas bada andar, for forhindra att styckena spricker, bort (bild 203).

Eventuella marken som uppstatt pa dorrbladet under arbetets gang
hyvlas bort och kanterna bryts ndgot. Som sista atgérd, for att avlagsna spar
efter hyvlingen, sicklas dorrbladet (bild 204).

" Bild 203. Avkapning av
sidstyckenas 6vermatt.

. W Bild 204. Sickling av
.\ dérrbladet.
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Bild 205. Dorrblad




Tillverkning av dorrkarm

Schema for forsék: tillverkning av dérrkarm

fraga: vilka operationer (moment) ingar i tillverkningen av en dérrkarm och hur bor/kan operationsplanen se ut?

generell operationsplan observation: Nynds | dialog Bong hypotetisk operationsplan forsok
kallardorr

1. Tillritning materialbestdmning > materialbestamning sid. 107

materialbestamning, kapnota kapnota kapnota sid. 107

2.Tillagning kapning kapning, justeras efter praxis sid. 107

kap/klyvsagning Klyvning klyvning sid. 107 f.

hyvling (riktning & dimen- riktning riktning, &ven efter Sjur Nesheim sid. 108

sionering) dimensionering > dimensionering, aven efter Sjur Nesheim sid. 108 f.

3. Paritning paritning paritning sid. 109

matten overfors till

materialet

4, Banksnickeri falsning — falsning falsning sid. 109 ff.

t.ex. sammasattningar, sinkning sinkning dven efter Malm sid. 11 ff.

profilering, falsning etc

5. Slipning - putsning putshyvling putshyvling sid. 115

putshyvling

6. Hopsattning hopsattning > hopsittning sid. 116
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Hypotetisk operationsplan: dérrkarmen

Huvudoperation

Detaljoperation

trdberedning - tillagning enl. Malm

kapsdgning

riktning av kant, "gradhyvling” enl. Bong

klyvsdgning

riktning av sida, rdtfogning enl. Bong

dimensionering, hyvling av breddmdtt

profilering falsning
trasammansdttningar sinkning
putsning putshyvling
sickling
hopsdttning montering
Tillritning

Materialbestamningen och den sammanstéllda kapnotan ar hamtad fran
sidan 37 i kapitlet "Dialog med handboksforfattare ]| M Bong”.

Kapnota
detalj antal | material |langd |[bredd | tjocklek | anm.
sidstycke 2 furu 2056 | 150 62
éverstycke 1 furu 856 150 62
understycke 1 furu 856 15 62 troskel

Tillagning - trdberedning

Delarna tillkapas efter métten pa kapnotan med en spannsag med fasfilad
klinga, bladlangd 104 cmbladlangd och 4,5 tpi. Arbetsstycket fasthalls med
en bankhallare. Som tidigare namnts langdkapas styckena till det berdknade
karmyttermattet eftersom det inte behovs tilligg for senare justering nar

styckena ska sinkas samman.

Riktning. En kant riktas forst med grovslathyvel och darefter med rubank
(bild 206). En bankhast (bild 207) anvandes som stdd i sidstyckets bakkant.
Kanten kontrollerades med en rétskiva pa samma satt som vid riktningen

av ramstyckena till dérrbladet, se sid. 84.

.

5 4
-

=

Bild 207. Bdnkhdist.

e U ____ S
Bild 206. Riktning av férsta
kanten med grovsldthyvel.
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Vinkeln Kontrolleras enbart mitt pa stycket (bild 208). Eftersom sidan
annu inte riktats dar den inte plan och det medfor att vinklarna kan bli
olika om de méts pa fler punkter. Breddmattet 150 mm ritsas fran den
tidigare riktade kanten. 5 mm laggs till fér hyvlingsman. Plankan klyvs med
en klyvsdg med 5 tpi och bladldngd pa 104 cm (bild 209). For att minska
friktionen mot virket stryks sagklingan med praffin. Sjur Nesheim anvande
tval nar han klyvsagade (Karlsson 2011). For att undvika att bladet ska
komma i spann satts en kniv i i sdgsparet.

Dérefter ska sidan "ratfogas”, det gors med grovsldthyvel och rubank
(bild 210). Planheten kontrolleras med “riktribbor. Nar sidan arklar ;
kontrollerades kantens vinkel mot den plana sidan och justeras innan det Bild 210, ”Rdtffogning” av sidar.
fardiga breddmattet 150 mm ritsas (bild 211).

Bild 208. Kontroll av vinkel mitt pd stycket mot > :
den ohyvlade sidan. Bild 209. Breddmdttet klydgas.

Bild 211. Ritsning av bredmdttet 150 mm.
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Stycket hyvlas till sitt fairdiga breddmatt 150 mm (bild 212). Eftersom
det aterstod 5 till ca 8 mm efter klyvsagningen ned till ritsen att avverka,
anvande jag forst grovsliathyveln innan de sista tagen med rubanken for
att effektivisera arbetet. Da sagspdret var rakt och i vinkel kunde jag ha
sagat narmare ritsen och didrmed haft mindre material att hyvla bort.
Eftersom stycket bara ritsats pa den hyvlade sidan kontrollerades vinkeln
med anslagsvinkel (bild 213). Det hade naturligtvis gatt att ritsa dven den
ohyvlade sidan, men att hyvla i vinkel gar relativt fort att lara sig och da
behovs bara ndgon enstaka kontroll med vinkelhaken.

Bild 212. Bredmadttet hyvlas
med grovsldthyvel och rubank.

o Bild 213. Vinkeln kontrolleras
under hyvlingen av breddmadttet.

Profilering - falsning
Efter att stycket hyvlats ska det falsas. Falsen djup 12 mm ritsas pa kanten
(bild 214). For bredden stélls en nothyvel in pa 31 mm. Ett 12 mm djupt
notspar hyvlas. Hyvlingen underlattas av man bdrjar i en dnde och hyvlar
sig bakat (bild 215, 216).

Bild 214 Falsdjupet 12 mm ritsas pd
styckets kant.

Bild 215. Med en nothyvel instdlld
pd falsens bredd- och djupmatt
drogs ett notspdr upp. Nothyveln
var férsedd med bdde stdllbart
djupstopp och anhall.




Bild 217. Med en simshyvel pdborjas avverk-
ningen av det resterande efter nothyvlingen.

]

Bild 216. Notsparet hyvlas med start vid dnden A for att
sedan fortsdttas bakadt i pilens riktning.

Med en simshyvel som stilldes nagot hardare dn vanligt och med
jarnet jamns med sidan pa hyvelkroppens hogerkant, eftersom man annars
riskerar att skada falsens kant, paborjas borttagandet av det resterande
materialet ner till ritsen (bild 217). Darefter avverkas det som aterstar efter
simshyvlingen med skrubbhyveln sa néra ritsen som mojligt (bild 218).
Eft ket fal o idan dar d £ kvi d il Bild 218. Det material som dterstdr
ersom stycket falsats pa ytsidan dar det var fa Kvistar var det mojligt efter simshyvlingen avverkas sd néra
att hyvla sa ndara som ca 1 mm fran ritsen. ritsen som mdjligt med en skrubbhyvel.
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Till sist avjamns falsen med rubanken (bild 219 a).

Min uppskattning dr att med metoden producerar man en l6pmeter fals
pa 5 minuter. Notsparet fungerade ocksad som ett djupstopp for rubanken
eftersom sidan bredvid stalet stoppade mot sparet. Notstalet maste da vara
bredare dn rubankens sida (bild 219 b). P4 nagra stillen hade nothyveln
lutats ndgot utat vid hyvlingen, vilket innebar att sparet inte var i rat vinkel
mot falsens innerkant och att sparet pa dessa stillen hamnat under ritsen
som markerar falsens djup pa 12 mm (bild 219 c).

hyvelns sida

B notspar

Bild 219. Falsen avjdmnas med ruban-
ken A. Sidan bredvid stdlet tjinade som
djupstopp B. Notspdret lutade pd ndgra
stdllen eftersom nothyveln lutats C.

djupmarkering

Sammansdttning
Sinkningen inleds med att karmens innermatt pa bredden och héjden ritsas
pa karmstyckena (bild 220).

Tappsinkorna ritades pa over- och understyckena efter Bongs matt
(1906:26) for att jag skulle fa se storleken pa tapparna och placeringen
(bild 221). Traditionellt gjordes sagningen av tapparna pa fri hand utan
paritning. Det aterstaende arbetet med sinkningen utférdes pa det satt som
den tidigare ndimnde snickaren Ove Malm gjorde nar han b.la. tillverkade

Bild 220. Innermdttet ritsas.

Bild 221. Tapparna utritade efter
Bongs mdttsdttning.




en trelddig byrd under den tid da han arbetade i en snickarverkstad pa
1930-talet. Detta har dokumenterats pa film av Qvarfordt & Aberg (2003).
Jag har analyserat sinkningsmomentet vid tillverkningen av byrdns lador.
Vid bendmningen av den sinkade sammansattningens delar anvander jag
mig av termerna halstycke och tappstycke (Nygaard 1973:359) (bild 222).

Stycket spanns fast i hyvelbankens framtang och tappsinkorna sdgas med
en klyvtandad spannsag med 7 tpi och 63 cm bladlangd (bild 223 och 224).

Bild 223. Tappstycke uppsatt i hyvelbdnkens framtdng for sagning av tappsinkorna.
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4 N 2

s

Bild 222. Bendmningar pd delarna i
en sinkad sammansdttning. Bild ur
Hallén & Nordendahl (1923:98).

halsinka tappsinka

Bild 224. Sagade tappsinkor.



Innan tapparna stdms ut forstarktes ritsarna mellan sdgsnitten med
hjalp av ett stimjarn (bild 225). Nar tappsinkorna ska stimmas ut laggs
styckena pa hyvelbanken pa banken och fasthalls genom att man sétter sig pa
dem. Materialet mellan de blivande tappsinkorna stams bort till styckets halva
tjocklek. Darefter vands stycket och resterande material stimms bort (bild 226).

A
A
B
B
C
Bild 225, Férst viindes stmjdrnets fas frdn dnden och och lutas ndgot sd att en mindre del av eg- Bild 226. Férst stdms till hdlften frdn
gen skr i ritsen A. Ddrefter vindes jirnet med fasen dt motsvarande hdll och ett spdr skdrs upp B ena sidan A och stycket vinds for att
ddr jdrnet placerades vid huggningen C. Detta motverkar att jdrnet trycks in i trdet utanfor ritsen, stdmma bort reserande material frdn
vilket skulle géra att huggningen inte foljer ritsen. Det far till foljd att sammansdttningen blir otdt. andra sidan B.
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Tappstyckena stélls pa halstyckena med insidan mot innermattsritsen.
Tapparna pa 6ver- och understyckena marks av pa sidstyckena med hjalp av
en ritsspets (bild 227).

Vid sagningen av halsinkorna laggs styckena pa laga bockar (bild 228).
Pa insidan som ar den synliga sidan i karmen sigas ned till innermattsritsen
(bild 229), men pa utsidan sdgas medvetet nagot forbi ritsen.

Bild 227. Tappsinkorna éverférs
till hdlstycket.

rits efter de pari-
tade tapparna

innermattsrits

Anledningen ar att det ar svart att sdga exakt till ritsen pa baksidan
utan att se den. Man ar da tvungen att vianda stycket upprepade génger
och det dr tidskrdvande. Om man inte sagat fram eller forbi ritsen uppstar
extraarbete att rensa bort material som annars férhindrar att motet blir téatt
vid hopsattningen.

Bild 228. Sdgning av hdlsinkor. F

innermattsrits

sagsnitt pa insidan

Bild 229. Sagsnitt pad styckets
insida ner till innermdttsritsen.



Urstdmningen av halsinkorna utfoérs pa samma sitt som vid tapparnas Putsning - profilering
urstamning. Sidstyckena kapas vid det tillagda mattet for motet i falsen och Nar sammansattningarna ar klara putshyvlas styckenas insidor och
vid innermattsritsen pa motsaende sida (bild 230 och 231). kanter (bild 232). Samtidigt "bryts” skarpkanterna (bild 232) svagt
med nagra tag med putshyveln. Den fas som jag uppfattat att Bong avser
(1906:32), hyvlas pa toskeln (bild 233).

N
N

falsmatt <——A
A—>

innermatt

Bild 232. Styckena putshyvlas pd synliga si-
dor och kanter A och skarpkanterna bryts B.

Bild 230. Sidstycket kapas vid falsmdttet och vid innermdttet
pd andra kanten

/ fasning
Bild 231. Méte i karmfalsen mellan sid- och tvdtstycke A och sdg-
snitt forbi ritsen pd sidstyckets utsida B. Bild 233. Tréskeln fasas.
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Hopsdttning.

Vid hopsattningen visade det sig att sinkorna var for troga att sla ihop.
Orsaken till detta var att hélsinkornas sidor inte var i vinkel 6verallt och
att halsinkorna da blev tranga pa nagra stillen (bild 234). Det innebar att
de maste justeras vilket var tidsédande. Eftersom sidstyckena ar nastan
tva meter langa gick det inte att ha dem rattuppstaende vid sdgningen av
halsinkorna. Att saga halsinkorna med sidstyckena liggande pa bockar var
svart. For att jag ska klara av att sdga halsinkornas sidor i vinkel behéver
detta moment upprepas ett flertal ganger.

Jiﬁ —vinkele

Bild 234. Halsinkor. Hdlsinkornas sidor ur
vinkel i férhdllande till karmens insida.
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Forslag till operationsplan
Forsoken sammanfattas hariett forslagtill en operationsplan for tillverkning
av en ramverksdorr och karm med handverktyg.

Huvudoperation Detaljoperation Detaljanméirkning
tillritning materiabestimning dérramen, fyllningarna, karmen
kapnota dérramen, fyllningarna, karmen
tillagning - virkesberedning | kapsdgning verktyg: kaptandad sag
kantning verktyg: klyvtandad sag, "splithyvling” med nothyvel, kantning med yxa
riktning av kant fyllningarna, verktyg: grovslathyvel, rubank
limning fogen till fyllningarna limmas
kapsagning ramstyckena, pdritning efter mall
karmstyckena
kantning av okantat virke
breddsagning pa karmvirket riktas en kan fore breddsagningen
riktning av sida verktyg: grovslathyvel, rubank, skrubbhyvel vid mycket skevt virke
riktning av kant verktyg: grovslathyvel, rubank
dimensionering hyvling av breddmatt, verktyg: grovsldthyvel, rubank
dimensionering hyvling av tjockleksmatt pa ramstyckena, verktyg: skrubbhyvel, grovslathyvel, rubank
trdsammansattningar paritning tappstycken doérramen, paritningen gors efter méttribba (karmen gors fardig nar dorrbladet ar klart
slitsning 6ver- och understyckenas ytterkanter slitsas for nackning
tappsagning slitsarna for tapparna
nothyvling tappstycken (tvarstycken)
tappsagning slitsarna for tapparna kapas bort
paritning for tapphal tapphalen pdritas pa innerkanten efter mattribba
tapphalsritsarna kringvinklas till motsaende kant efter mall
tapphal tapphalen huggs med lockbettel
pamarkning geringar ramen satts ihop och ritsar for geringarnas placering pa sidsyckena markeras efter tappstyckenas kant
eventuella nivaskillnader mellan ramstycken avputsas innan ramen tas isdr (kontrollmatt, se nedan)
pamarkning geringar geringsdjup och vinkel
geringarna sagas
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Huvudoperation Detaljoperation Detaljanméarkning
nothyvling sidstycken
profilering profilhyvling en list satts i notsparet som djupstopp och stod for profilhyveln
tillritning fyllningarna ett kontrollmétt tas i notsparet och kapnotan justeras eventuellt (se ovan, pdmarkning geringar
tillagning riktning av kant
riktning av dnde stothyvlas i rat vinkel mot den riktade kanten
paritning fyllningarnas bredd och langdmatt
justering eventuella 6vermatt sagas bort nira ritsar
langd och breddmatt hyvlas
profilering paritning av djuppmatt fyllningens forsta sida
frishyvling forsta sidan efter djupmatt
frishyvling andra sidan efter kontrollbit
putsning putshyvling fyllningarna
hopséattning montering fyllningarna sétts i ramen, ramen spanns ihop 6ver mitten med en kiltving, &ndarna spanns mellan bankhakarna
tapparna lases med kilar och pinnar
sid- och tvarstyckenas 6vermétt kapas bort
putsning putshyvling
sickling
profilering falsning karmen
trasammansattningar paritning innermatt
sinkning
putsning putshyvling kanterna bryts
sickling
hopsattning karmen

Bdnksnickeri - maskinsnickeri

[ ovanstdende operationsplan utfors i stort sett allt arbete vid hyvelbanken.
Det arbete som kan betraktas som det egentliga banksnickeriet. I det manuella
snickeriet dr detaljoperationerna fler vid varje moment. Som exempel kan
ndamnas att nar maskinsnickaren ska tillverka ett tappstycke till ett dérrblad
stalls maskinerna in och darefter kan produktionen av ett stort antal stycken
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fortgd utan avbrott. Manuellt snickeri kraver daremot att varje tappstycke
paritas vid de flesta operationer fran virkesberedning till ssmmansattningar.

Fran att den storsta delen av en snickeriarbete utforts vid hyvelbanken
forflyttades med tiden merparten av operationerna fran bankverkstaden till
maskinverkstaden. Detta medforde att kunskapen om att tillverka en dérr med
handverktyg, det som tidigare var ett rutinarbete minskade.



Slutkommentar

Inledningsvis stillde jag den 6vergripande fragan: Hur tillverkades en
ramverksdérr och karm med handverktyg, dvs. innan snickeriarbetet
mekaniserades? Utifran min egen yrkeserfarenhet preciserades fragan och
formulerades da: Vilka moment bér/kan en operationsplan fér bdnksnickring
av ramverksdérrar med karm innehdlla och hur kan dessa moment utféras?

Kommentar: den preciserade undersokningsfraganinnehaller begreppet

operationsplan. Det ar ett centralt begrepp bade i snickeri som praktik och
som undersdkningsdmne. [ utévandet dr operationsplanen ett tankemassigt
produktionsredskap, i undersokningar av snickeri dr operationsplanen ett
analyserande och dokumenterande redskap.

Min ambition har varit att prova effektiviteten i bdnksnickeriets

tillverkningsmetoder och vad som kravs for att kunna tillverka en
ramverksdorr med tre fyllningar pa en dag med manuella metoder. [ mina
ogon ar det en hog produktionstakt. En forutsittning for att vara effektiv
ar en till produkt och produktionsbetingelser anpassad operationsplan.
Denna plan kan se ut pa olika sitt. Det finns flera effektiva vagar fram
till fardig produkt (och ett storre antal ineffektiva). Genom att anvanda
bor med tillagget kan i fragan ville jag understryka att tillverkningen
av dorrar kan gatt till pa olika satt. Bor med tilligget kan uppfattar jag
darfor inte som normativa begrepp utan som funktionalitetsaspekter i ett
hantverkshistoriskt resonemang.

Resultatet av undersokningen bestar av:

Operationsplan och anvisningar fér operationernas utférande, dessa
ar beskrivna och kommenterade i kapitlet hantverksforsok.

De overgripande synpunkter som foljer nedan under rubrikerna
system, handlag, verktyg och hantverksforsok.

Min egen fardighet att snickra, dvs. att hantera system och handlag.
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Snickarkunnande

I inledningen paborjade jag ett resonemang om vad hantverklig kunskap ar.
Under undersokningens gang har jag kommit till insikt om att det &r mojligt
att undersdka (dokumentera, systematisera, analysera och utveckla)
hantverk och det hantverkliga kunnandet utifran de tva begreppen system
och handlag.

System

Med system menar jag "linjen” bakom hur nagot kan goras. Nar malet ar
faststallt, t.ex. en ramverksdorr, kravs det en vag att nd malet - en taktik i
ordbokens betydelse "..planmadssigt tillvdgagdngssdtt for att i viss situation
nd ett visst mdl...” (SAOB / taktik). Systemen ar hantverkligt tankegods till
skillnad fran hantverkligt handlag som for mig utgérs av sinnlig beddmning
och motorisk fardighet.

Systemen kan vara Overgripande. Det Overgripande systemet
som undersdkningen utgdr frdn ar operationsplanen, dvs. tanken att
en tillverkningsprocess bestar av operationer ordnade i ett forlopp.
Operationerna, som var for sig kan delas in i moment (detaljoperationer),
ger sammansatta i en process mojlighet att skapa sammansatta produkter.
Systemen ar alltsd begreppsligt tankegods, som forutom att de hanterar
tillverkningsprocessen, ocksa formar ett facksprak. De kan beskrivas med
bild och ord. Systemen kan forklaras och ar enkelt formedlingsbara nar man
val begriper dem.

Kommentaren sd har langt giller banksnickeri dverlag. For ramverk
speciellt ar det tvd systemaspekter som forsoket tydliggjort och det ar
mattsattningssystemet for huvudmatten och for delmatten, dvs. moment i
det operationella steg som bendmns paritning. Med mattsattningssystemet
kan man hantera en sa komplex produkt som en ramverksdorr med hog
produktionshastighet och samtidigt nd hog precision.

Systemet for huvudmatt, bild 188 A: Ramverkets innermatt ar
utgangspunkten for mattsattningen. Innermatten beraknas fran yttermatten.
Yttermatten minskas med ramstyckenasbreddmatt. Paritningen gors sdkrast
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[ J¢—— mattribba

Bild 188. Systemet fér huvudmdtten A.  Sys-
temet for delmdtten B.



och effektivast med en matribba. Det giller i synnerhet nar flera dorrar
tillverkas samtidigt. Mattribban kan anvandas i tillverkningsprocessen fran
virkesval till sammansattningsoperationerna.

System for delmatt, bild 188 B: Pa tvarstyckena ar profilbredden
(geringsdjupet) ett delmatt. Pa sidstyckena bestdr delmdtten av
mellanstyckenas placering och profilbredden (geringsdjupet). I
sammansittningsmomentet sitter matten i verktygen, nothyvel och
lockbettel, som ocksd kan anviandas vid pamarkningen. I Bongs system
bildar verktygen en sammanhallen enhet dar verktygen ar anpassade till
varandra. Men i Nyndsdorren behover de inte vara anpassade till varandra.
Det som skiljer systemen at &r om tapparna avslitsas eller inte avslitsas
efter listgadngen. I killard6érren pa Nynis slott ar tapparna avslitsade efter
listgdngen men ddremot inte i Bongs beskrivning av tillverkningen av en
halvfransk dorr.

Paritningen kan goras utifran ett mallsystem som utgors av mattribban
ochverktygen. Systemethanterar dirmed inte mattsattning med tal eftert.ex.
tumstock. Att mattsattningen gors efter mall gér den bade exakt och effektiv.
Det 6ppnar for en serieproduktion dar flera delar kan tillverkas samtidigt.
Det underlattar logistiken vilket bidrar till att effektivisera arbetet. Detta
kan jag se utifran de forsok jag hittills gjort. Ett forsok med en storre serie
skulle gora det mojligt att gora en exaktare bedémning av effektiviteten och
av hur lang tid det tar att tillverka en dorr med handverktyg.

Handlag

Handlaget dr operationellt. I att ha handlag ligger att kunna beddéma
utifran sinnliga, snarare dn tankemassiga, kriterier. att ha "blick for” och se
(uppmarksamma) nar ett utférande moment foljer det tdnkta forloppet och
haller sig inom granserna for exkthet och resursférbrukning. Till handlag
hor ocksa motorik och det som kanske kan kallas "handens skicklighet”.
Ett gott praktiskt handlag uppnds genom traning. Tva samverkande
aspekter pa handlag ar tid (hastighet) och precision. Vardering av bade tid
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(hastighet) och precision blir meningsfulla forst nar de relateras till nagon
form av norm. Hantverksnormer &ar yrkesbaserade och ddarmed sociala.
Ndgon sddan norm kan jag inte hédnvisa till eftersom banksnickeri med
enbart handverktyg inte langre ingar i utévande snickeripraktik. Men jag
kan dnd3, utifran min erfarenhet som snickare gora nagra kommentarer. Jag
hade inte vintat mig att arbetsmomenten skulle ga att utfoéra sa snabbt och
sa precist som de visade sig mojliga att géra. Produktionshastigheten blir
forvanansvart hog under forutsattning att man haller hog precision i tillagning,
paritning och sammansattning. En i banksnickeri ndgorlunda erfaren snickare
klarare det.

Anledningen till att tatheten i geringen av de inre sidostyckena inte blev
sa precis som de borde vara, och som jag vet att jag kan utfora, var att jag
f6ljde Bongs anvisning. Men Bong har, sa vitt jag forstar, missuppfattat detta
tillverkningssteg. Redan nér jag laste beskrivningen och tankte mig in i den
insag jag att Bongs instruktion var olamplig. Det finns battre sitt att gora
momentet pa. Jag borde alltsd ha justerat min operationsplan. Att jag valde
att inte gora det berodde pa att jag "undersokningssnickrade” i ett forsok
och tanken med forsoket var att testa ett pastdende. I sammansattningarna
av karmen uppnadde jag daremot inte tillracklig precision beroende pa
bristande handlag i detta moment, jag hade helt enkelt behovt 6éva upp
handlaget. Min bedémning ar dock att for att na ett fullgott handlag enligt
mina kriterier, behdver inte 6vningen vara sa omfattande. Min erfarenhet
vid framtagning av dmnen, tillagningen, ar att det gar att uppnd en
precision av tiondelar. Slutsatsen ar att jag inte hade nagra problem att i
tillagningsmomentet "aktivera” den precision som kravs for att anvanda
systemet (paritningen).

Verktyg

Om verktygen siager Bong att sdgar och stimjarn kopas i en jarnhandel.
Eftersom hyvlarna far en utforlig beskrivning utgar jag fran att dessa skulle
man tillverka sjdlv. Jag har anvdnt, som jag uppfattar det, tidstypiska verktyg
sa lika de verktyg som Bong beskriver som mojligt. Jag har lamnat nagra



kommentarer kring verktygens egenskaper och funktion i forsokskapitlet,
men nagra egentliga verktygstudier har undersokningen inte omfattat. Som
framgatt av systemkommenteren ingar verktygen i metoden. Verktygen utgor
darfor ett spar som jag onskar ga vidare med.

I Bongs beskrivning ingar profilhyveln i systemet for paritning medan
nothyvel, strykritsmatt och lockbettel instdllda och anpassade till varandra
bildar ett system i sammansdttningsoperationen. Handlaget hanterar
verktygen och ger den precision som ar nédvandig vid framforallt tillagnings
och sammanséattningsoperationerna.

Hantverksforsok

Min ambition ar att undersdka hantverk genom att utéva hantverk.
Ett utévande som jag anser innehalla undersokningsmoment. I min
verklighet som snickare ar det en sjalvklarhet att det finns ett systematisk
arbetssdtt och att jag kan jag anvdnda mig av det i ett undersékande
arbete. Observation och dialog kan ge uppslag och fragor, men det
kravs forsok, hanverksutférande, for att fa hantverksrelaterade svar
pa fragorna. Det ar i prktiserandet som metoder och fardigheter visar
sig pa ett sddant satt att de kan bedémmas. Praktiksituationen maste
emellertid i en hel del fall, som vid rekonstruktion av historiskt snickeri
forutsattningar och mojligheter
var en overordnande fraga jag hade med mig in i undersokningen

konstrueras. Hantverksforsokets
genom att jag ville jag prova hantverksforsoket. Med férsok menar jag
hantverksutdvande som skiljer sig fran yrkesutévande genom att malet
ar kunskap och produkten ar ett medel att na kunskap.

Hur gick det? Det var inget problem att konstruera en
hantverkssituation som med avseende pa verkstad, verktyg och material
motsvarade de historiska produktionsféorutsdttningarna. Resultatet av
forsoket blev dorrar tillverkade med acceptabel hastighet och tillracklig
precision. Att konstruera en tillverkningssituation som, sa vitt jag nu
ser det, ar jamforbar med den vilken banksnickeri utdévades ar mojligt.
Forsoket gav anviandbara resultat, dvs. kunskap som jag ser det. Kunskap
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som kan sorteras under kategorierna system och handlag. Men tva
undersokningsrelaterade punkter vill jag peka pa:

1. Idethantverkligt utférandet finns en "rytm” eller ett "tempo”. Det ena
taridetandraiettflode. Narflodet fungerar sker arbetet rutinmaéssigt.
Med rutin foljer att hastigheten och precisionen blir tillrackligt bra.
Undersokandets krav pa reflektion och dokumentation kan emellertid
utgora en storande “friktion” i arbetet, i vart fall mentalt, genom
avbrott och sitt krav pa ett annat fokus an det utférande man har for
handen. Det rubbar sjalvfortroendet i handlingen. Min erfarenhet ar
att det basta ar att inte avbryta den pagdende operationen utan att
gora klart och sedan dokumentera. Ett sddant arbetssatt ger da tva
undersokningsaktiviteter: Operationsaktivitet - att utfora operationen
med sa lite stdrande moment som mojligt. Dokumentationsaktivitet -
dar malet ar att dokumentera.

2. Det finns, tror jag, anledning att tinka sig tva former for alternativa
undersokand hantverkspraktiker. Den forsta dr forsok som utgar
fran en hypotes, alltsd undersokningar av det slag jag provat. Men till
det till hypoteser bundna forsok, behovs ett mer forutsattningslost
hantverkande, en hantverksaktion. Aktionen skiljer sig fran forsoket
genom att man provar for att orientera sig och stilla fragor som
undersoks metodiskt genom forsok. Aktionen kan ligga till grund for
forsoket. Sa har ocksa skett i detta fall. Forsoket var forberett genom
ett antal provande aktioner inom undervisningen pa Dacapo.

Slutligen: uppdelningen i system och handlag 6ppnar for undersékande
hantverksaktiviteter av tva slag, antingen de utférs som forsok eller aktioner.
Systemen kraver att man ser helheten och hur de olika operationerna
foljer pa och paverkas av varandra. Enstaka tester kan vara tillrackliga for
resultat om de dr konstruerade sa att de fangar systemaspekterna i fraga.
Handlagstraning diremot, som t.ex. att saga tappar, ar riktade mot enskilda
moment som kan beh6va upprepas ett stort antal ganger for att ge resultat.



Till sist vill jag avsluta mitt arbete med att identifiera ett antal teman
som det kan vara mojligt att ga vidare med.

[ forskningsprocessen kan fler dokumentationsformer av foérséken
provas, t.ex. tidsgeografisk framstillning och interaktiv pdf (kombination
ritade bilder med beskrivningar och rorlig bild). Det finns ocksa ett behov
attutveckla en seminarieform eller "hantverkssamling” dar det hantverkliga
utovandet diskuteras. For att en sddan diskussion ska vara intressant bor
det finnas utrymme for att utéva hantverk under seminariet. En fraga for ett
"hantverksseminarium” ar i vilken form det ska dokumenteras.

[ studien har jag huvudsakligen anvant tva killmaterial och provat nagra
fa tillverkningsmetoder. Det kan finnas anledning att i hantverksprocessen
utveckla operationsplanen, prova fler metoder och férdjupaundersékningen
i operationsplanens delmoment. Kéillmaterial foér undersékningarna
kan vara foremal, texter, och traditionsbarare. For att fa en 6versikt och
struktur pa snickeriets grundprocedurer och verktyg upprittas typologier.
Fordjupande undersékningar kan utforas pa t.ex. sdgning av geringar, tapp
& tapphal (nothyvel, lockbettel, och strykritsmattets installning), slitsning
av tappar och uppriktning avamnen (hyvling). I dessa undersokningar ingar
lampligen verktygsundersokningar. Foremalsundersokningar utférs pa
t.ex. gradad ramverksdorr (rendssansdorr i Vadstena slott), bankinredning
i Tensta kyrka och hyvelbdnkar. I ] M Bong Byggnadssnickaren pa landet
(1883) finns b.la. beskrivningar av tillverkningen av en helfransk dorr och
fonster som lampliga undersokningsobjekt. Resultaten av ovanstdende
undersokningar kan ingd i en undersdokning av en forindustriell
snickarverkstads resurser.
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Sammanfattning

Undersokningen ingér i det forsok med hantverksinriktad forskning som
bedrivs vid institutionen for kulturvard Goteborgs universitet. Denna
undersokning behandlar snickeriteknik vid tillverkning av en ramverksdorr
med handverktyg. Syftetar att rekonstruera och dokumentera snickeriteknik
fran tiden fore snickeriarbetets mekanisering. Den overgripande fragan
som stdlls ar: Hur tillverkades en ramverksddorr och karm med handverktyg
innan snickeriarbetet mekaniserades? Fragan relateras till min egen
erfarenhet som snickare, min forforstaelse. Med utgangspunkt fran
den anvinds begreppet operationsplan som modell fér att organisera,
analysera och strukturera snickerihistoriska observationer, dialoger med
yrkeskolleger och hantverksforsok. Operationsplanen dr en instruktion
som med utgangspunkt i beprévad erfarenhet som syftar till att sdkerstalla
ett effektivt arbete. Preciseringen av undersékningsfragan blir da: Vilka
moment bor en operationsplanplan for bdnksnickring av ramverksdérrar
med karm innehdlla och hur kan dessa moment utféras?

Utifran min egen kunskap som snickare sammanstills en preliminar
operationsplan 6ver de tillverkningsmoment som jag anser bor inga vid
tillverkningen av en ramverksdoérr med karm. Med planen som grund soks
sadan information som kan fylla ut planen och detaljera tillverkningssattet.
Undersokningens tva huvudsakliga killmaterial ar tva kéllardérrar i Nynas
slott och en beskrivning av tillverkningen av en ramverksdorr i handboken
"Byggnadssnickaren pa landet” av ] M Bong. Efter analyser och tolkningar
av kallmaterialen revideras den prelimindra operationsplanen och en
hypotetisk operationsplan sammanstalls. Den hypotetiska operationsplanen
testas i hantverksforsok.
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"Hantverksarkeologisk” analys kallardorr i Nynas slott
Pa Nynds slott finns det fran
tillverkningsmomenten  pa dorrblad och De
hantverksarkeologiska observationer jag lyfter fram syftar till att justera

kallardérrarna i verktygsspar

tva en karm.
den prelimindra operationsplanen i tvd avseenden: 1. Tolkning och
kommentarer av spar i karmfalsen, dvs. tillverkning av den fals som utgor
dorrbladets anslag. 2. Tolkning och kommentarer till spar efter paritningen
av dorrbladets ram. Med den antagna tillverkningsmetoden for dorrbladet
ar det majligt att gora alla paritningar pa bade sid- och tvarstycken samtidigt
ndr tillagningen av delarna ar klara. D3 kan ocksa alla geringar goras pa
en gang innan huggningen av tapphalen och sdgningen av tapparna. Den
av ritsarna tolkade metoden gor det mojligt att arbeta i ett flode dar de
respektive delarna tillverkas "gruppvis”. Detta innebdr att snickaren kan
arbeta effektivt. Analysen av verktygssparen i karmen behandlar falsen
och de 6 mm breda spar som iakttagits. Sparen antas uppkommit efter
anvandningen av en nothyvel vid falsningen.

Dialog med handboksforfattare ] M Bong

I handboken ”Byggnadssnickaren pa landet” av JM Bong (1883) finns
en informationsrik och som jag uppfattar vederhaftig beskrivning av
tillverkningen av bade karm och dorrblad till en "halvfransk dorr”. Flera
av de beskrivna momenten har uppenbar relevans for tolkningarna av
verktygssparen i killardorren. De fyller ocksa pa i operationsplanens alla
moment. Bong ger ocksad anvisningar om hur arbetet ska bedrivas effektivt
och hur verktygen ska anvandas. Uppgifter, analyser och tolkningar av bada
kallmaterialen redovisas med bilder.

Hantverksforsok
Med hantverksforsok, dar malet dr kunskap och produkten ar ett medel
att nd kunskap, har jag undersokt hantverk genom att utéva hantverk.
testades i

Den hypotetiska operationsplanen hantverksforsoket,

detaljutforandet redovisas i bilder. Planen har kompletterats med nagra



uppgifter fran dialoger med snickarna Sjur Nesheim i tillagningsmomentet
dvs. amnestillverkningen och Ove Malm i sammansattningsmomentet.
Forsoken visade vilka tillverkningsséatt som var funktionella. Vissa av de
av Bong foreslagna tillvigagangssatten visade sig vara omstidndiga och
ineffektiva. [ den 6vergripande operationsplanen bor tillverkningen av
fogarna till fyllningarna komma i ett tidigare skede dn det Bong forslar. Vid
arbetet med sammansattningarna var Bongs metod for att hugga tapphalen
overraskande effektiv men diaremot sittet att sidga samman geringarna
gjorde det svart att fA dem tita. Aven om sammansittningarna forefaller
lika i Nyndsdorren och i den av Bong beskrivna dorrtillverkningen, skiljer
de sig at. I Bongs system bildar verktygen en sammanhallen enhet dar
verktygen ar anpassade tillvarandra, vilket de inte nddvandigtvis behdvde
vara vid tillverkningen av Nyndsdorren. Det som tillverkningsmassigt
skiljer systemen at ar om tapparna avslitsas som pa Nyndsdorren, eller inte
avslitsas efter listgdngen som i Bongs beskrivning av tillverkningen av en
halvfransk dorr.

Bong beskriver detaljerat hur ett karmstycke kan falsas. Genom
att kombinera ett antal hyvlar, nothyvel, skrubbhyvel och rubank sker
tillverkningen i steg. I det forsta steget anvands nothyveln. Sparet i falsens
innerkant pa karmen till Nynasdorren kan vara ett resultat av att en nothyvel
anvindes vid falsningen. Att pa detta satt kombinera hyvlar vid falsningen
visade sig vara synnerligen effektivt.

Vid manuellt banksnickeri, till skillnad mot maskinsnickeri, gors
paritningen i de flesta fall pa varje arbetsstycke. For att effektivisera
arbetet vid paritningsmomenten bor mallar och mattribbor anvandas. En
forutsattning for att uppna en godtagbar produktionshastighet ar att man
haller hog precision i tillagning, paritning och sammansattning. For att
klara detta kravs att man har ett "gott handlag” i betydelsen av att ha "blick
for” och se (uppmarksamma) nar ett utférande moment féljer det tankta
forloppet och haller sig inom granserna for exakthet och resursférbrukning.
Till handlag hoér ocksa motorik och det som kanske kan kallas "handens
skicklighet”.
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Min ambition har ocksd varit att prova hantverksforsoket som
undersokningsform. For att fi hantverksrelaterade svar pa fragar kravs
forsok, hantverksutféorande. Undersokandets krav pa reflektion och
dokumentation kan emellertid utgora en storande "friktion” i arbetet, i vart
fall mentalt, genom avbrott och sitt krav pa ett annat fokus dn det utférande
man har for handen. Darfor ar det bast att gora avbrott for dokumentation
dar det ar naturligt att gora uppehall i arbetet. Ett sddant arbetssitt ger da
tva undersokningsaktiviteter:

e Operationsaktivitet - att utfora operationen med sa lite stérande

moment som mdjligt.

e Dokumentationsaktivitet - dar malet ar att dokumentera.
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