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1. INLEDNING

1.1Bakgrund

Timmerbyggnader som timrats med halvklovor ir till storsta del utbredd i norra delar av
Sverige. I norra dalarnas fabodomraden finns manga halvklovsbyggnader. Med halvklova
menas en stock som kluvits mitt itu och som ger tva halvstockar. Den ér darfor
virkesbesparande. Denna typ av byggnader har enligt Arnstberg varit kiind sedan borjan av
1600-talet och anvénts sa langt in som pd 1800-talet (Arnstberg 1976). Att timra med
halvklovor ska ha varit mycket vanlig i 1700-talets senare del, vanligtvis enklare typer av
byggnader som te. x lador, sters (kokhus), fahus m.fl.

Mitt intresse for halvklovsbyggnader men framfor allt for dess knutkonstruktion, vixte
efter att ha sett extramaterialet till filmen En timmermans teorier om timring
(Hantverkslaboratoriet 2012). Timmermannen Alvar Trogen beskriver halvklovsknuten
kort ur konstruktiv synpunkt. Jag gjorde en underskning i litteraturen for att se om det
fanns mer information om halvklovsbyggnader och dess knutkonstruktion.

I boken Frdn stock till stuga (Hékansson) ndmns byggnadernas geografiska lage samt
vilken funktion byggnader hade som vanligen uppfordes med halvklovor.

Arnstberg nimner ocksa lite om halvklovsbyggnader 1 Datering av knuttimrade hus 1
Sverige (Arnstberg 1976) men inte mer &n dess historik och dven dér vilken funktion
byggnader hade. Jag har dven sokt i boken 7zimmerhus (Dalarnas hembygdsforbund 1964),
men dir ndmns inget alls om halvklovsbyggnader.

Det finns information som beskriver vilken funktion halvklovsbyggnader kunde ha, men
enligt min uppfattning ingen kunskap alls som beskriver tillverkningsmetoden av
halvklovsknuten. Det gor det mer intressant och viktigt att underséka ndrmare dven om
knuten sdkert dr forhallandevis enkelt konstruerad och kan kanske vara en variant av knutar
som aterfinns pd de vanliga timmerbyggnaderna, med eller utan troskel.

1.2 Problemformulering

Kunskapen om hur en halvklovsknut dr utformad och, framfor allt &r tillverkad, ar
bristfillig i teorin. Darfor riskerar byggnader uppforda med den hér tekniken att férvanskas
vid en eventuell timmerlagning eller restaurering.

1.3 Syfte

Genom att undersoka och analysera knutarna pd en befintlig byggnad timrad med
halvklovor kommer jag att géra en processbeskrivning av tillverkningsmetoden pa en
halvklovsknut utifrdn ett hantverksmassigt perspektiv. Beskrivningen ska kunna anvéndas 1
pedagogiska sammanhang for att forklara hur en halvklovsknut kan se ut och tillverkas.



1.4 Fragestallning

. Hur ser knuten ut, vilka dimensioner har timmerstockarna, halsningar och de olika
delarna i haket. Vilka méttrelationer har varit viktiga?
. Hur kan momentf6ljden vid knuttillverkningen téinkas vara utford?

1.5 Avgransningar

Den hér undersdkningen kommer att koncentreras till enbart hur halvklovsknuten ar
utformad pé sterset 1 Gisslebo fabodar i Ore sn. Hur den kan vara tillverkad tolkar jag
utifran min hantverksméssiga kunskap. Ingen hinsyn till materialval kommer att tas da det
inte dr relevant eller avgorande om rekonstruktionen &r gjord i gran, fura eller annat
traslag. Jag gor en rekonstruktion av en arbetsprocess men bortsett fran vissa hanteringssatt
som ev. kommer att paverkar ergonomi.

1.6 Metod

Undersokningen gjordes pé plats vid sterset genom att gora en uppmaétning i skissformat,
for att i en tydlig bild av hur knuten 4r konstruerad. Renritningen gjordes pa plats for att
enkelt kunna ga tillbaka till knuten. Ritningen ritade jag i perspektiv. Jag anser att det blir
tydligast och lattast for mig sjélv och andra att forstd den i perspektiv. Om jag ev. skulle
tycka att ndgon detalj maste tydliggoras ritas den eller de i snitt och eller i plan. Jag tolkade
dérefter utifrdn den renritade uppmaétningen och byggnaden hur tillverkningsmetoden kan
ha gatt till i de olika stegen. Jag behover sedan gora en rekonstruktion av knuten i skala
1:1, dock inte hela timmervarvet utan bara knutmétet. For att kunna utfora draget maste jag
dven anvinda mig av tre stycken halvklovor som knutas samman. Jag gjorde rekonstruktio-
nen skalenlig for att det blir ldttare att hantera s rent hantverksmassigt. Rekonstruktionen
behovde jag gora for att kontrollera min tolkning av tillverkningsmetoden. Rekonstruk-
tionen gors dven for att dokumentera genom att fotografera momenten till processbeskriv-
ningen. Utifrdn

dokumentationen fran tillverkningsprocessen gor jag en processbeskrivning av
tillverkningen av en halvklovsknut.

1.7 Kéllmaterial
Kunskapen till denna undersdkning dr hdmtad fran en befintlig byggnad som é&r timrad med
halvklovor.

Oversikt Gisslebo. Det sodra sterset dr
inringat. Kélla: Riksantikvariedmbetet.



2. Undersokning
Alla bilder 1 denna undersokning &r tagna av mig sjalv.

2.1 Sterset pa Gisslebo fabod
Sterset finns 1 Ore sn 1 Réttviks kommun, norddstra dalarna mot hélsingegriansen. Den hor
till Gisselsrisbergets, Gisslarbo eller Gisslebo fabodar. Gisslebo dr ingen stor fabod.
Sammanlagt finns det idag kvar sju byggnader totalt utgérande hélador, fahus, stall, och
stuga med en kammare. Det finns tva sters varvid det norra sterset dr byggt i slutet pa
1800-talet 1 fulltimmer. Det sddra kommer jag att behandla 1 undersékningen.

sodra sterset med mjolkstuga ar
det éldsta.

Enligt ssmmandrag 6ver Ore sockens fabodar s var sista
vistelsen i Gisslebo 1952 Ore socken och kommun

(Montelius 1977). Gisslebo har fungerat som fiabodar &t byn
Ostanvik vid oresjon ca 3 mil dirifrdn. Dit tog bonderna
kreaturen pa sommarbete. Det finns dock inga beldgg pa nér
vistelsen borjade i Gisslebo men troligtvis innan storskiftet.
Gisslebo namns forsta gangen 1 skrift ar 1820 i
storskfiteshandlingar, men av ristningar pa

byggnaden att doma kanske det borjade nagon gang

1 1700-talets senare del. Vem som uppfort byggnaderna

pa Gisslebo finns det inga uppgifter pa.

Risting 1 sterset pa Gisslebo.

Sters, eldhus eller kokhus &r bara ndgra av det olika namnen pa denna typ av byggnad som
inomhus utgjordes av en eldstad pa golvet mitt i rummet. Byggnaden ingar i gruppen sk
gavelhus, dir ingangen var fran gaveln med eller utan svale (Erixon (1982[1947]). Sterset
som dem ser ut i norra dalarna bestar rummen av bankar eller britsar langst med viaggarna.
Dessa britsar anvindes av fabodkullor som sovplats under vistelsen péa faboden.



2.1.1 Termer och begrepp

Knutarnas delar har olika bendmningar.

Jag har darfor gjort ritningar som visar olika termer
som jag anvander hér 1 undersokningen.

\ |9
8 6. 5.

10. 10. 10.

1. Hjdssa

2. Halsning
3. Knutskalle
4. Hak

5. Flatsida
6. Rundsida

7. Utknut
8. Sned skérning
9. Rak skérning.
10. Drag/Langdrag
11. Mage:
12. Rygg
Knutning:
Timringen bygger pa att stockarna knutas
ihop hélften hélften in i varandra, knutning.

Drag/Léangdrag:

Draget gors ldnst hela stocken och runt
knuten for att fi stockarna att sluta tétt mot
varandra.

2.1.2 Verktyg och hjalpmedel
I denna undersdkning anvénde jag mig av f6ljande verktyg och hjalpmedel:

Ritbrada Bila (Yxa med lang egglinje)
Papper Vattenpass
Penna Huggyxa
T-linjal Sag
Skallinjal Tumstock
Vinkellinjal Kamera
Dragpassare



2.1.3 Forberedelse infor undersékning

Jag behover ta reda pa hur knuten ar uppbyggd. Har den trosklar, underhak eller halsningar
i ndgon form. Eftersom timringen bygger pa att stockarna huggs eller knutas samman half-
ten- hilften in i varandra, sa dr det viktigt att veta vilken dimension det &r pa stockarna och
om den principen efterstrdvas 1 denna timring. En annan viktig detalj dr vilka
mattrelationer knuten har, d v s finns det matt som har anvénds i knutens halsningar,
trosklar, hak eller 6verhugg som har relationer till varandra. Hur ser stocken ut 1 draget,
om den dr dragen. Jag kommer att forsoka bilda mig en uppfattning om hur
tillverkningsmomenten kan ha gatt till och det dr framforallt ur ett hantverksmaissigt
perspektiv.

Infor rekonstruktionen behdver jag spricka stockar med samma dimensioner som
stockarna har pa sterset. Dessa stockar behdver bilas plana pé den flata sidan.

|

1g. 1. Det 4r dessa tre stockar som jag er att gora en o
uppmétning och rekonstruktion efter. De finns pa
stersets nordvistliga horn.




2.2 Stersets halvklovsknut

Knutens konstruktion 4r enligt min
mening uppbyggd som en rdnnknut
(Fig:3) med underhalsning och ett
overhak utan troskel(fig:2). Haket har en
sned skédrning respektive en rak skdrning.
Den raka dr mot insidan av byggnaden,
alltsa den flata sidan av stocken och den
runda utat. Verktygsspar av yxa finns
och syns tydligt i haket och halsningen.
Hakets botten ligger precis vid kdrnan av
stocken. Pa vissa har de gatt forbi kiarnan
vilket resulterat 1 att knutskallen
vanligen spriangts bort.

Fig: 2. Hir ser man tdligt genom haket utan nagon
troskel.

Forsta stocken jag undersoker ligger i varv fem pé ldngviaggen och har en dimension pa
220 mm i h6jd och 110 mm i bredd. Haket har ett djup pa 110 mm och bredd pa 100 mm
och 1 botten 50 mm. Halsningens ldngd dr 470 mm och gér 4nda ut i utknuten. Knutskallen
har en lingd pa 170 mm.

Andra stocken femte varvet pa kortsidan har en dimension pa 205 mm i h6jd och 105 mm i
bredd. Haket har ett djup pa 100 mm och bredd upptill 100 mm och i botten 45 mm
Halsningens lingd &r 400 mm och gér dnda ut i utknuten. Knutskallen har en langd

pa 160 mm.

Tredje stocken sjétte varvet i langvéiggen har en dimension pa 210 mm i h6jd och 105 mm i
bredd. Haket har ett djup pa 95 mm och bredd upptill 111 mm och i botten 65 mm.
Halsningens liang dr 580 mm och gar dnda ut 1 utknuten. Knutskallen har en lingd

pa 155 mm.

Sammanfattningsvis kan det ségas att det finns ett monster i mattrelationerna i

knutarna jamforelsevis. Te. x dterkommer hakets bredd, som é&r ndsta dubbelt s& stor som
bottenbredden av haket. Stockens dimensioner jamfort med hakens djup talar for att
timringen bygger pé att stockarna knutas samman hélften av dimensionen in i

varandra.

Skala 1:75

Uppmitningsritning av knut i sterset pa Fig: 3. Rannknuten.
Gisslebo.



2.3 Tolkning av tillverkningsprocess

2.3.1 Paritning

P& denna punkt dr det mycket svart att bedoma hur timringen borjade. Antagligen hoggs
knuten upp utan att ndgon mitning eller paritningar gjordes. Kanske gjordes
markeringar med hjdlp av yxan som var vanlig bland dldre tiders timmermaén. I boken
Timmerhus (Dalarnas hembygdsforbund 1964) anvénds te. x yxan att markera
underhakets plats pa stocken.

2.3.2 Haket

Fig: 4. Knuten kan enbart vara huggen med yxa
vilket tydligt kan ses i hakets botten i form av spér.
Haket gar ner i halva stocken. Denna del dr
antagligen det forsta momentet i den urprungliga
processen for att nésta stock kan ha placerades 1
haket, dir den kunde ligga still och stadigt, nir
halsningen hoggs.

Fig: 5. Bilden visar hur stocken vilar i haket. Hakets
bredd i ovandelen halveras 1 hakets botten genom
vinkeln i den sneda skidrningen.

Fig: 5.



2.3.3 Halsning

Fig: 6. Underhalsningarna pd stockarna dr huggna
for att passa in stocken 1 knutens hak. Halsningen dr
huggen dnda ut 1 utknuten pa stockarna vilket kan
ses pé ovre bilden. Den skulle da kunna vara huggen
frén ett héll d v s inifrén och ut 1 knutskallen.

Fig: 6

Fig: 7. Denna bild visar dven hur halsningen gar ut
dnda 1 stockens utknut och bildar en fas. Fasen gér
frén stockens, mitt, som &dr den bredaste delen pa
knuten. Dérefter gar den ner till botten pd knuten
som utgdr ungefdr hilften av den bredaste delen.




10.

Fig: 8. Har ses halsningens form vid sin
borjan en bit in pa stocken. Langdraget gar
precis under halsningen néra inpa haket.

2.3.4 Draget

Fig: 9 och 10. Pa vissa stockar som har
kalvat(stocken har vridigt sig) syns tydligt
hur det huggna langdraget ser ut

under stocken. Det ér inget brett drag.

Det ar hugget fran utsidan 1 en l4tt vinkel
innat stocken. Jag tror att langdraget ar
draget enbart fran utsidan av stocken déarfor
att det pd insidan inte sluter lika titt som
mot utsidan av langdraget. Normalt sett
dras bade ut och insidan.

Fig: 11. Fortfarande titt mellan
timmervarven i langdraget. Jag utgér ifran
att det var detta som efterstravades.




I1.

Sammanfattningsvis kan ségas att nigra viktiga detaljer att ta med till laborationen &r
att tinka pé vinkeln som haket ger halsningen och att halsningen endast behdvs

huggas fran ett hall d v s inifran och ut. En annan detalj dr att tinka pd dragets mote vid
halsningen som 1 fig:8. Draget kommer att goras fran enbart utsidan av av stocken

d v s pa stockens rundsida.

2.4 Laboration i fullskala av tillverkningen av halvklovsknut

2.4.1 Paritning

Fig:11. Jag borjar med att loda upp den rakt skirande
linjen i haket, genom att utgé fran den undre stockens
flatsida.

Fig:12. Bredden pé hakets 6vre del respektive
nedre delen méts ut fran hakets rakaskérning.
Jag anviander samma matt som jag fick vid
uppmétningen av knuten d v s 100 mm &6ver och
45 mm under. Eftersom det hér dr en variant av
rannknut gar hakets djup dnda ner till
underliggande stock utan hinsyn till troskel.
Darfor paverkas hakets djup pa hur djupt ner
stocken ligger 1 den undre stocken.

Fig:12
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Fig:13. Sedan dras linjerna samman runt
knuten. Paritningen gor jag framforallt som
riktlinjer vid upphuggningen. Det kan annars
vara svart att hugga i ritt vinkel vid den sneda
skdrningen.

2.4.2 Upphuggning av haket

Fig:14. Upphuggningen kallar jag detta
moment dd materialet 1 haket ska avvecklas.
Detta gors latt med huggyxa genom att varva
ett lodrétt hugg med ett snett hugg. Observera
hér att jag ldmnar lampligen ca 10 mm av
linjen for att vara séker pé att det finns
tillrackligt med material kvar 1 haket till ndsta
stock ska passas in. Det gor jag bara pa den
sneda skirningen for att det dr pa den som
justering senar kommer att goras.

Fig:13

Fig:14



2.4.3 Halsning
Fig:15. Nasta stock som placerar med magen

uppat d v s den ligger upp och ned. Det underlittar
paritningen. Detta paritningsmoment gor jag for att

veta vilken vinkel halsningen maste ha for att
passa in i haket. Paritningen fungerar som en
riktlinje till huggningen av halsningen.

Vinkeln ar lika som hakets sneda skirning. For att

f4 den vinkeln miter och markerar jag forst
bredden fran hakets botten, d v s 45 mm. Utifran
den linjen méter och markerar jag sedan djupet
fran haket. Vid de nedre linjen i fig:15 som
motsvarar bredaste delen pa haket méts och
markeras 100 mm fran flatsidan. Faslinjen drars
fran botten till toppen och skir genom béada

breddmarkeringarna. Notera likheten fran formen

ifig: 7.

Fig:16. For att fa kontroll pad huggningen av
halsningen ritar jag &ven ut linjerna fran undre
respektive ovre delen av halsningen. Det blir da
lattare att veta vart huggningen

infaller och avslutas.

Fig:17. S& hiar sammalédnkar jag halsningen
med en oval form likt halsningen 1 fig:8.
Genom dessa linjer vet jag vart huggningen
ska goras och 1 vilken vinkel. Lingden pd
halsningen ar 580 mm.

Fig:16

Fig:17

13.
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Fig:18. Halsningen hugges bast med bilan genom
att vinda tillbaka stocken sa den ligger med
ryggen upp. Jag borjar hugga i bakre delen av
halsen d v s med den ovala formen. Sedan jobbar
jag mig ut mot knutskallen. Dé och da
kontrollerar jag mot péritningen pa hjdssan sa att
vinkeln pa halsningen blir ritt. Sjdlva halsytan
mellan botten och topp forsoker jag att gora sa
plan som mojlig for att underlétta passformen i
haket.

Fig: 19. Nér halsningen &r klar sd vindes och
stocken placeras 1 haket. Stocken ska inte gar ner
och sluta titt mot undre stocken 4n. Det blir en
springa mellan stockarna. Om springa mer dn 30
mm maste stocken sdnkas ner mer sd att springan
minskar till mellan 10-25 mm.

Fig: 20. D4 den ligger pé plats kontrollerar jag hur
den stér i lod. Det gor jag genom att med
vattenpass mata av mot flatsidan. Den kan behovas
justeras och da placeras sma tréflisor

mellan stocken och haket for att tvinga den 1 rétt
lage. Nar den ligger pd plats sé ritar jag ut
passmarken pa bada stockarna som visar att stock-
en ligger ritt i sidled nér den senare tas upp och
ska placeras tillbaka.

2.4.4 Dragning

Dragningen innebér en sorts kopiering.

En kopiering av undre stockens kontur som fors
over till undersidan av stocken som knutas in och
det gors for att fi stockarna att sluta tétt.

Nér dragningen gors ar det viktigt att tinka pa att
stocken som knutas in ska gora det i lod och déarfor
ar det viktigt att stocken stér i lod.

Fig: 21. Nér nésta stock nu ligger pa plats
kontrollerar jag hur stort springan ar mellan
stockarna. En springa pa mellan 5-25 mm (max
en tumstocksbredd) ar bra i detta fall. Kontrollera
med tumstocken eller dragpassaren hur stor den
storsta springan mellan stockarna dr och liggpa
eller ta bort tummstocksblad dérefter.

rig:21



Fig:22. Nar stocken dras ar det viktigt att tinka pa att
hélla dragpassaren eller tumstocken i vag vid sjdlva
dragningen. Det dr viktigt for att markeringen fran
kopieringen ska dverforas ritt och sluta tétt nir
stocken sedan gér ner i lod. Hér dras langdraget
genom att fora tummstocken langst hela stocken. Jag
forsoker dven att ldgga dragmarkeringen att gé
precis under halsningen som i fig:8. Det bestimmer
jag genom att justera antal tumstocksblad. Jag far da
den bredd som hakets botten ska ha enligt forlagan.
Omrédet som ligger 1 haket gar inte att géra nagot
drag i.

Fig:23. For att gora draget
runt knuten méstes jag forst
placera och fora tumstocken
och pennan emot stocken.
En markering kan sedan
goras pa knutskallen dér
tumstocken slutar i lod
fig:24.

Fig:25,26. Dérefter kan
knuten dras med sa méanga
antal blad som krivs for att
nd ut till markeringen som
gjordes innan. I knuten &r
det enbart den
snedaskdrningen av haket
som ska dras.

Raka skirningen av haket
behover inte dras.
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Fig:27,28. I utknuten gor jag
dragningen dven mot undre knutskalle.
Den tdljs sedan av och ger ett litet
mellanrum mellan knutskallarna.

2.4.5 Huggning av draget

Nir sdvil 1dngdraget som draget runt knut
och utknut dr draget sd kan stocken vidndas
upp och nu kan jag hugga efter ritlinjenran.
Fig:29. Langdraget huggs plant efter

linjen med huggyxan. Se fig:10.

Fig:30. Omradet som jag inte kom at vid
dragning nir stocken l&g i knutens hak dr
sa pass kort att jag syftar huggningen rakt
mellan 1dngdraget och draget i utknuten.

Fig:30



Fig: 31. Knutens hak putsas och huggs
likasa efter de dragna linjerna. Den undre
stockens knutskalle planas av efter linjen
med huggyxan. I det momentet tar jag inte
bort mycket material. Sedan dr stocken klar
att 1aggas ner igen.

2.4.6 Tillpassning

Detta moment gors om stocken inte gar ner
helt 1 sitt bottenldge. Det kan bero pa att
det trdnger ndgonstans, antigen i knutens
hak eller att det tar 1 1 draget. Om det méste
justeras i knutens hak kan den dras om som
11ig:25,26 forsiktigt tills stocken gar ner i
bottenlige.

2.4.7 Sammanfattning
Sammanfattningsvis kan sdgas att det blev
ett lyckat resultat likvérdigt orginalet.

Det var svart att fa exakt likvardiga matt
efter forlagan. Men eftersom maétten
skiljer sig 1 jamforelse mellan de

knutarna jag métte upp pa orginalet anser
jag att det dnda ar godtycklig.

Fig:31

17.



2.4 Processbeskrivning

Fig: 40. S hir ser knuten ut nir de

precis har knutats in 1 underliggande )
stock. Nu dr den redo att ritas pa.
Néista sjtock ska knutas in hélften 1 av 100 mm.
dimensinen.
111 mm.

100 mm

Fig: 41. Den raka skérningens linje
lodas upp fran dvre toppen av undre
stocken. Botten respektive toppen av
haket mats ut med 45 mm och 100 mm.
Snedaskairet dras dérefter ihop med
botten och topp.

Fig: 41

Fig: 42. Linjerna dras dver och runt
knuten till den runda utsidan.

Fig: 43. Med yxa huggs haket ur med
en man pa ca 10 mm till linjen pé det
sneda skéret. Hugg enligt pilarnas
rikting for basta avverkning och
kontroll.

Fig: 43

18.



Fig: 44. Néar haket ar upphugget ar
det klart for ndasta moment.

Fig: 44

Fig: 45. Naésta stock kan laggas
upp pa haket med magen uppét.

Fig: 45

Fig: 46, 47. Pa hjdssan och pd
rundsidan av den stocken som
nu ligger upp och ned miits
langd och halsningsprofilen ut.

470 mm

Fig: 47

100 mm

Fig: 46

19.
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Fig: 48. Stocken vénds och halsningen
hugges efter markeringarna med bilan.

Fig: 49. Kontrollera ytan enkelt med
tumstock sa att den blir nagorlunda
plan.

Fig: 50. Sedan kan stocken placeras ner
1 haket och passmirken ritas pd. Den
stdlls och kontrolleras frén

flatsidan med hjélp av vattenpass att
den stér i lod. Lamplig springa mellan
stockarna dr 10-25 mm. Om det &r mer
sd maste stocken sninkas ner mer i
haket. Det gors genom att dra lite runt
hakets sneda skérning med
dragpassaren. Se fig: 53, 54.

Dock ska vildigt lite material tas bort.

Fig: 48

Fig: 49

Fig: 50




Fig: 52. Med dragpassare stills
storsta avstdndet mellan stockarna
in. Darefter kan langdraget dras
som 1 fig: 52, draget runt knuten
som i fig: 53, 54 och utknuten dar
vands passaren och dras pa undre
stockens knutskalle fig: 55, 56.

Fig: 53

Fig: 54
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Fig:57. Hela ldngdraget hugges
efter linjen med huggyxa. Partiet
mellan l&ngdraget och utknuten
som inte kunnat dras nér stocken
lag 1 haket, syftas huggningen rakt
mellan linjerna.

Fig:58. Haket tiljs rent efter
markeringen med huggyxa eller
stamjérn.

Fig:59. Knutskallen planas efter
linjen med huggyxa. Hir behovs
det inte ta bort mycket material.

Fig:60. Stocken kan sedan vindas
ner 1 haket. Eventuellt kan stocken
behdva justeras pa knuten runt
haket om den tranger dir. Da dras
den lite extra som i fig:53,54.

Om det dr nagonstans 1 draget som
det ligger mot s téljs den av lite
dér.

Fig: 57

Fig: 60




3. Avslutning

3.1 Diskussion

Jag har 1 undersokningen beskrivit knuttillverkningen i tvé steg. I det forsta nér jag gér min
laboration och i den andra sjdlva processbeskrivningen. Jag anser att laborationen var
nddvindig att gora for att se om min tolkning av processen verkligen kunde

genomforas. Att tillverkningen ska ha gatt till som jag har beskrivit den &r svart att veta
exakt.

Uppmatningsritningen kom inte att fi den betydelse jag hade trott att den skulle fa i
samband med min tolkning av tillverkningsprocess. Jag fann det mycket mer
informativt att undersoka knuten direkt pa plats. I processbeskrivningen anvinder jag
istdllet for tumstock en dragpassare att géra dragmarkeringen med, for att demonstrera
alternativa hjdlpmedel.

Undersokningen koncentrerades till tvd knutmdten pa sterset.
Det med reservation for att knutarnas uppbyggnad och matt dr identiska genom hela
byggnaden. Av tidsméssiga skél har jag inte undersokt alla knutar 1 detal;.

Som inledningsvis ndms i rapporten fick jag upp ett intresse for halvklovsknuten efter att
ha sett timermannen Alvar Trogen beskriva en halvklovsknut som enligt mig tycktes vara
en tyllsynes speciellt konstruerad knut. I min inledning beskriver jag dven att knuten jag
undersokte skulle kunna vara en variant pa knutar i som aterfinns i de vanliga
timmerbyggnaderna, vilket den ocksé var. Som rapporten visar dr det en tillsynes enkel
knut som skulle kunna placeras inom familjen rdnnknutar som for 6vrigt &r en mycket
alderdomlig knutkonstruktion. Kanske dr det just darfor det inte finns ndgon direkt
konstruktiv beskrivning 6ver halvklovsknuten sedan tidigare. I och med det har sd kan
man fundera dver om det ritta bendmningen pd halvklovsknuten som jag valt att kalla den
egentligen ska vara "halvklovsrannknut” eller "rdnnknut i halvklovstimmer”.

Det skulle vara intressant att fortsitta gora undersokningar pd flera byggnader som dr
timrade med halvklovor. Inte bara for att leta efter en komplex knut som liknar den Alvar
visar, utan for att dven klarlégga tankegang och rationalisering ur ett funktionellt
perspektiv vid sjélva uppforandet av ’halvklovsbyggnader”. For trots allt dr byggnader
som dr timrade med halvklovor oftast ur funktion, enkelt konstruerade.

-

Knutkonstruktionen efter Alvar. Knutkonstruktionerna tillsammans.
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3.2 Slutsatser

Jag anser att fragorna jag stillde i rapporten har blivit besvarade. Det jag undrade dver var
- Hur ser knuten ut, vilka dimensioner har timmerstockarna, halsningar och de olika
delarna i haket. Vilka méttrelationer har varit viktiga?

Knuten dr en variant av typen rdnnknut med underhalsning som inte har ndgon troskel
eller underhak. Knutens uppbyggnad bygger pa stockens dimensioner i hojd och vid
mattsdttning av haket samt halsningen utgick matten utifrdn halvklovans bredd.

-Hur kan momentf6ljden vid knuttillverkningen tiankas vara utférd?

Momentfoljden kan vara utford genom paritning/markering, upphuggning, halsning,
dragning och eventuellt tillpassning efter det.

Det ér relativt enkelt att konstruera denna knut rent tekninskt da det inte finns nagra
underhak, trosklar att ta hansyn till.
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