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How to fasten rake teeth in conical holes — a craft survey

Abstract

This survey investigates a specific method to fasten the teeth in a wooden hayrake. The
holes in the head of the hayrake are conical and the teeth are shaped with a small head
which keeps it from falling out. There are very few descriptions of this way of making the
rake teeth and details of how it’s done are often missing. The aim of this thesis is to
investigate the method from a crafts perspective. Through analysis of written descriptions,
interviews with craftsmen, studies of wooden hayrakes and practical craft experiments the
basic steps of the process are investigated. Local traditions from Gotland, Dalarna and
Angermanland are compared with each other to give examples on variations and mutual
features. The result shows that there is not one uniform way of making this kind of rake
teeth. Instead there are several different variations, but they all use the same principle with
the small head on the rake teeth. The differences lie mostly in the order in which the steps in
the process are done and in the way of measuring and marking out where the head should
be. The discussion also points out possible pros and cons with this method. Hopefully the
descriptions in this essay can be a part of keeping this knowledge alive.

Keywords/Nyckelord: wooden hayrake, rake teeth/trardfsa, rafspinnar, slatterredskap,
landskapsvardens hantverk






Férord

Jag har alltid haft ett intresse for aldre tiders hantverk och det vardagliga livet pa
landsbygden under tiden fére den agrara revolutionen och det storskaliga jordbruk vi ser
idag. Nar jag hittade flera trarafsor och ett rafshuvud vid min sambos familjs fabodstuga vid
Bastbergets fabod utanfér Mockfjard i Dalarna blev jag darfér genast nyfiken pa hur de var
gjorda. Rafspinnarna verkade hamnat dir pa ett ndstan magiskt sitt. Aven om de satt 15st sa
var de omgjliga att fa loss. Rafspinnarna verkade vara grovre dn halet pa bade ovan- och
undersidan av rafshuvudet. Men fragan ar hur det kan vara mojligt? Har rafshuvudet varit
farskt och rafspinnarna torkats fast? Och i sa fall, hur byts da trasiga rafspinnar ut i
efterhand? Eftersom flera av rafspinnarna saknades eller var avbrutna och ett rafshuvud
saknade skaft tog jag med tva rafsor for att kunna géra dem i ordning. Det visade sig inte
vara helt enkelt att hitta bra beskrivningar pa hur rafspinnarna tillverkas och rafsorna blev
liggande. Nar det sd var dags for examensarbete for att avsluta min utbildning inom
landskapsvardens hantverk dok idén om att undersdka d@mnet trarafsor och rafspinnar mer
grundligt upp.

Ett flertal personer har varit valdigt betydelsefulla under arbetets gang.

Forst och framst vill jag tacka de som talmodigt och villigt har delat med sig av sina
kunskaper om att tillverka trarafsor. Sven-Olov Larsson, Tage Lundqvist och Roland Ojeskog,
ni har berikat detta arbete avsevart. Jag hoppas att jag lyckats férmedla det ni visat och
berattat pa ett riktigt satt. Jag vill aven tacka min handledare Eva Gustavsson for att du alltid
trott pa att det skulle bli nagot av detta examensarbete. Till var fantastiska bibliotekarie
Maria Hornlund riktar jag ett varmt tack for all hjalp att hitta ratt bland sékord och
referenser samt din uppmuntran nar arbetet gar trogt. Under arbetets gang har tid for
aterhamtning, men ocksa insiktsfulla kommentarer pa mitt arbete varit ovarderligt. Tack till
alla som fatt med mig ut pa isen och i snén foér valbehdvliga pauser och alla ni som nagon
gang last det jag skrivit!

Sist men inte minst vill jag tacka min sambo Love Brolund for att han statt ut med mig under
denna tid. Inte alltid det enklaste nar det ar fullt av tvivel och ont om tid och energi!

Rosanne Hakansson
Mariestad, 20 mars 2018
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1. Inledning

1.1 Bakgrund och problemformulering

Innan den agrara revolutionen var horafsan det redskap som tillsammans med lien havdade
de dngsmarker som forsag vara djur med foder 6ver vintern. Rafsorna tillverkades
traditionsenligt av tra, olika traslag for olika delar (Myrdal, 1999 s. 69). | stort sett varje gard
kunde tillgodose sitt behov av rafsor och reparera dessa vid behov, ett behov som var
standigt narvarande da rafspinnarna efterhand bryts av eller faller ur.

Hur trarafsor gjordes har varierat bade geografiskt och dver tid. Det finns olika traditioner
nar det galler skaften, om de var raka, kluvna eller stagade (figur 1), men ocksa rafspinnarnas
utformning och hur de fastes i rafshuvudet har varierat. Grundprincipen ar att halen for
rafspinnarna antingen ar cylindriska eller koniska (figur 2). | de koniska halen har pinnarna en
liten knopp som sticker upp pa ovansidan och hindrar rafspinnen fran att kunna ramla ur.
Nar cylindriska hal anvands gors dven pinnen cylindrisk eller ndgot avsmalnande. Den kan da
antingen sitta fast endast med hjalp av friktionen mellan pinnen och halet, kilas fast eller i
vissa fall limmas fast. Jag har sjalv stott pa rafshuvuden med koniska hal vid Bastbergets
fabod utanfor Mockfjard i Dalarna, men en forklaring till hur detta gors visade sig vara
betydligt svarare att finna.

Figur 1 Skiss over olika satt att ssammanfoga rafshuvud och skaft.

Figur 2 Till vanster: Koniskt hal och rafspinne Till hoger: cylindriskt hal och rafspinne.
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De flesta beskrivningar av rafstillverkning som finns idag anvander sig av cylindriska hal,
istallet for koniska, och motsvarande rafspinnar. | enstaka fall, exempelvis i Anders Lindbergs
Sléjda i férskt trd (2001, s. 83) ndmns att manga rafsor i Sverige tillverkades med koniska hal,
men tillvdgagangssattet beskrivs inte. Det finns tva skriftliga beskrivningar som tar upp olika
satt att fasta rafspinnar i koniska hal. Den ena ar Nils-Arvid Bringéus artikel Gotlandsrdfsan,
dar den lokala tillverkningstraditionen bitvis beskrivs relativt utforligt i bade text och bild
(Bringéus, 1963). Den andra beskrivningen finns i Ovre Dalarnes bondekultur under 1800-
talets férra hdlft. 1 Sjdlvhushéll (harefter kallad Ovre Dalarnes bondekultur) skriven av Lars
Levander. Beskrivningen ar mycket kortfattad och forklarande bilder eller skisser saknas helt
(1943 ss. 224-226). Det faktum att ingen av forfattarna till dessa beskrivningar sjalva ar
hantverkare skulle kunna innebara att viktiga detaljer forbisetts (Almevik & Melin, 2015
5.86). Det ar dven majligt att vissa detaljer vid tidpunkten sags som sa sjalvklara av
hantverkaren sjalv att de inte ansags nddvandigt att precisera. Maria Gronberg citerar i sitt
examensarbete Tillverkning av skruvgdngor i tré med snedtyg (2012 s. 15) byggmadstaren J.
M. Bong angdende denna problematik. Bong skriver i sin handbok Lilla svarvarboken (1949)
Sjéilva snedtyget dr s vanligt, att ingen beskrivning déirpd torde behévas...”.

”

Det har gjorts tva landsomfattande utredningar gallande trarafsors ursprung, konstruktion
och utveckling i Sverige. Bada dessa behandlar framst olika metoder for att sammanfoga
skaftet och rafshuvudet (Erixon, 1932; Myrdal, 1984). Rafspinnarnas utseende och pa vilket
satt de satts fast i rafshuvudet berors inte i nagon storre utstrackning. Hantverket att fasta
rafspinnar med knopp i koniska hal finns fortfarande som en levande tradition hos ett fatal
traditionsbdarare men om det inte fors vidare till kommande generationer riskerar hantverket
att falla i gldmska och en bit av vart immateriella kulturarv gar forlorat, liksom forstaelsen
for de foremal som finns bevarade.

1.2 Syfte

Syftet med studien ar att genom analys av dldre beskrivningar, undersékning av féremal,
intervjuer med kunskapsbarare samt praktiska forsék undersoka tillvagagangssattet vid
infastning av rafspinnar med knopp i koniska hal. Undersokningen jamfor ndgra lokala
traditioner fran Dalarna, Gotland och Angermanland for att kunna visa pd gemensamma
drag och redogora for nagra exempel pa lokala variationer. Malet med arbetet ar att framja
en levande hantverkstradition som riskerar att férsvinna.

1.3 Fragestallningar
De centrala fragestallningarna i denna undersdkning ar foljande:
e Vilka ar de grundlaggande stegen i processen att tillverka och fasta rafspinnar med
knopp i koniska hal?
e Vilka lokala variationer finns mellan Gotland, Dalarna och Angermanland?
e Vilka for- och nackdelar finns med sammanfogningstekniken?
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1.4 Avgransningar

Undersdkningen behandlar endast tekniken att sammanfoga rafspinnar i rafshuvud med
koniska hal. Att fasta rafspinnar i cylindriska hal kommer inte att inga. | de praktiska forsoken
kommer tva befintliga rafshuvud fran Bastbergets fabod i Dalarna att anvandas.
Utformningen av rafshuvud och skaft ar givetvis ocksa viktiga moment i rafstillverkning, men
da utformningen av dessa inte dr avgorande for rafspinnen kommer de inte att studeras har.
Ett tankbart kallmaterial som valts bort helt ar svar pa fragelistor fran Dialekt- och
folkminnesarkivets i Uppsala. | uppgifter fran fragelistan ULMA 25 om slatter finns rafsor och
tillverkningen av dessa omnamnd, men eftersom svaren varierar kraftigt i hur detaljerade de
ar och oftast utelamnar viktiga detaljer kring tillvagagangssattet har detta kadllmaterial inte
ingatt i denna studie. Utdver de tva rafshuvuden fran Bastberget som anvants i
undersokningen har ytterligare nagra rafshuvuden undersokts oversiktligt. Daremot har
samlingar pa olika museer, exempelvis Nordiska museet valts bort for att inte gora
omfattningen pa kallmaterialet ohanterlig. Troligtvis finns ett flertal lokala variationer utéver
de som berdrs i detta arbete, men denna undersékning har begransats till de som framkom
under arbetets gang.

1.5 Befintlig kunskap

Traditionell tillverkning av horafsor i tra ar sparsamt dokumenterad. Uppgifter om att halen
for rafspinnarna forr var koniska forekommer pa flera hall men det férekommer séllan nagra
detaljer kring hur det gick till. De ganger en beskrivning av tillvagagangssattet finns ar den
ofta sa kortfattad att den ar svar att anvanda som instruktion for att utféra hantverket. Ett
exempel pa detta finns i forsta delen av Lars Levanders stora verk om bondekulturen i évre
Dalarna mellan 1800 och 1850 som handlar om sjalvhushall. Bockernas innehall bygger pa
information fran informanter eller ortsmeddelare. | avsnittet om slatter finns ett kort stycke
om trarafsor dar bl.a. en metod att fasta rafspinnar i koniska hal beskrivs. Beskrivningen om
pinnarnas tillverkning kommer frdn Malung. Aven om beskrivningen innehéller en del
detaljer sa skulle den beh6va kompletteras med forklarande skisser for att kunna fora
kunskapen om metoden vidare (1943 ss. 224-226). Den mest detaljerade beskrivningen av
traditionell rafstillverkning jag har stott pa ar Nils-Arvid Bringéus artikel Gotlandsrdéfsan
(1963). Bringéus intervjuade nio da verksamma (1959) samt tre fére detta rafstillverkare fran
olika delar av Gotland. Den metod som dar beskrivs for att forma rafspinnarna ar hamtad
fran rafsmakaren Herman Wahlgren fran Sanda, Ostgarn p& 6stra Gotland, men flera av
rafsorna anges ha haft en liknande konstruktion. Beskrivningen galler en lokal
tillverkningstradition for Gotland men grundprincipen verkar vara densamma som for
beskrivningen i Ovre Dalarnes bondekultur dven om tillvigagdngssattet skiljer sig ndgot fran
varandra.

Instruktioner eller beskrivningar om hur en trarafsa tillverkas finns i flera fall i litteratur om
slojd och sjalvhushall. For att ndmna nagra exempel finns John Seymours De gamla
hantverken (1985), Anders Lindbergs SlGjda i firskt trd (2001) och Det enkle liv-flere skridt pa
vejen mod selvforsyning (2013) av Frank Erichsen. Ingen av dessa beskriver dock metoden
med koniska hal.
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Den forskning som bedrivits kring trarafsors konstruktion har fokuserat pa hur skaftet ar
utformat och fast i rafshuvudet. Sigurd Erixon har gjort en undersékning dar han har kartlagt
tre olika typer av rdfskonstruktioner i Sverige utifran bevarade rafsor eller rafshuvuden och
diskuterar de olika modellernas ursprung, utbredning och i vilken ordning teknikerna
uppstatt. Resultaten finns till exempel publicerade i Svenska kulturbilder bd 5 Lantmannens
|atta redskap (1932 ss. 212-217), Kartlaggningen av rafshuvudenas utbredning ingdr dven
med en kortare beskrivning i Atlas éver svensk folkkultur 1. Materiell och social kultur
(Campbell & Erixon (red.) 1957). En mer aktuell undersdkning av amnet har gjorts av Janken
Myrdal i artikeln The Hayrake (1984) i tidskriften Ethnologia Scandinavica dar han
undersoker rafsans ursprung och de olika sammanfogningsteknikernas utbredning och
ifragasatter delar av Erixons slutsatser utifran de fynd av rafsor och rafshuvuden som finns
bevarade pa olika museer i Sverige. Ingen av dessa gar narmare in pa évriga delar av
konstruktionen och det handlar heller inte om konkreta hantverksbeskrivningar.

1.6 Ordlista

For att tydliggdra vad som avses med nagra olika ord i detta arbete finns dessa listade
nedan. Trarafsans olika delar har olika lokala bendamningar och dven sjdlva redskapet som
sadant kan kallas for olika saker beroende pa var i landet informationen kommer ifran.
De ord som finns listade nedan ar inte en fullstandig genomgang av alla begrepp som ror
trarafsor utan endast de som ansetts relevanta i detta arbete har tagits upp. Andra
dialektala ord an de som namns kan ocksa forekomma men dessa dr de som patraffats i
undersdkningen.

Réifsa - Traredskap for att samla ihop slaget gras eller ho. Kallas daven for riva eller harva.
Skaft - Kan aven kallas for stake, skaftetyze eller bara tyze

Réfshuvud - Den del dar rafspinnarna eller tanderna ar fasta. Denna del kan dven benamnas
troja eller rafskam

Rdéifspinnar - Kallas dven for tinnar, tander, rivtéander eller harvpinnar

Knopp —Den lilla knopp pa rafspinnen som sticker upp ovanfor rafshuvudet och hindrar
pinnen fran att falla ur. Av Bringéus kallas den for nacke.

Hals — Den smala delen av rafspinnen som ar i halet i rafshuvudet
Kropp — Den del av rafspinnen som sticker ut nedanfoér rafshuvudet

| detta arbete anvdands genomgaende begreppen rafsa, skaft, rafshuvud, rafspinnar, knopp,
hals och kropp, om det inte galler citat dar andra begrepp anvands.
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2. Kallmaterial och metod

2.1 Kallmaterial

2.1.1 Skriftliga kdllor

De skriftliga kdllor som finns gallande trarafsor och dess tillverkning ar begransade, sarskilt
nar det galler att fasta rafspinnar med nacke i koniska hal. De tva skriftliga kdllor som denna
undersokning till stora delar anvant sig av ar Bringéus Gotlandsrdfsan (1963) samt

Ovre Dalarnes bondekultur (Levander, 1943). Dessa beskrivs mer utférligt under rubriken
Befintlig kunskap.

2.1.2 Féremdl

Utover de skriftliga kdllorna ingdr dven fysiska féremal i form av rafshuvuden i kdllmaterialet.
| denna undersdkning handlar det om tva rafshuvuden som bada hittats i ett uthus vid
Bastbergets fabod. Det ena rafshuvudet ar markt med bokstaverna KOS och artalet 1869.
KOS star formodligen for namnet pa den som tillverkat rafsan och samma initialer finns
inristade pa flera foremal i den aktuella fabodstugan, men vem personen var ar okdnt. Detta
rafshuvud satt pa ett avbrutet skaft och samtliga rafspinnar var avbrutna direkt eller strax
under rafshuvudet. Det andra rafshuvudet &r markt med bokstaverna AK, men saknar artal.
Inte heller vem AK var ar kant. Detta rafshuvud har ett helt skaft men sex av rafspinnarna
saknas. Eftersom denna rafsa saknar artal och ar gjort av en annan tillverkare an det forsta
rafshuvudet ar det svart att sdga hur gammalt det dr, men konstruktionsmdssigt ar de
mycket lika. Infastningen av skaftet skiljer sig dock nagot, men detta arbete fokuserar pa att
undersdka rafspinnarna. | fortsattningen kommer rafshuvudena att kallas for
KOS-rafsan/rafshuvudet respektive AK-réfsan/rafshuvudet eller gemensamt for
rafshuvudena fran Bastberget

2.1.3 Informanter
| detta arbete har i huvudsak tre informanter anvénts. Dessa tre har pa olika satt erfarenhet
av att tillverka trarafsor dar rafspinnarna fasts i koniska hal.

Sven-Olov Larsson arbetade sommaren 1981 pa fabodvallen Vastra Grunuberg utanfoér Orsa i
Dalarna. Dar larde han sig tillverka trarafsor av Erik Kusén. Sven-Olov har ett stort intresse
for slojd i olika former och har senare dven haft kurser i bla. rafstillverkning av en Hallandsk
rafsmodell.

Tage Lundqvist har manga ars erfarenhet av olika traditionella slojdtekniker som han lart sig
av dldre under sin uppvaxt i Edsele i Angermanland. Réfstillverkning lirde han sig av sin far.
Tage har aven sjalv hallit kurser i att tillverka trarafsor pa det satt han lart sig under sin
uppvaxt.

Roland Ojeskog ar engagerad i slatter i Orsatrakten varje sommar. Han har tillverkat och
reparerat trarafsor dar rafspinnarna fasts i koniska hal. Att tillverka trarafsor pa detta satt
larde han sig av en aldre farbror.

2.1.4 Kdllkritik

Pa grund av den begrdansade omfattningen gor jag med denna undersokning inget ansprak
pa att ha studerat allt forekommande kallmaterial.
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Nar det galler Bringéus beskrivning av Gotlandsrdifsan kan det ifragasattas varfor en lokal
tradition for Gotland anvands tillsammans med rafshuvuden fran en helt annan del av
landet, men denna beskrivning var den mest utforliga som fanns och mycket tydde pa att
delar av metoden borde fungera dven for rafshuvudena fran Bastberget. Fragan om vem
som forfattat beskrivningen ar ocksa relevant att beakta kritiskt. Nils-Arvid Bringéus var
professor i etnologi vid Lunds universitet och har varit viktig for den nordiska etnologin,
framforallt pa 1970- och 1980-talen. Han ar sarskilt kand for att ha studerat seder och bruk
(Nationalencyklopedin, 2018). Det ar viktigt att vara medveten om vem personen som
beskrivit ett hantverk ar eftersom detta paverkar vilka detaljer som betonas.

Det ar dven viktigt att vara medveten om att det férmodligen finns flertalet lokala
variationer i utformningen av trarafsor och detaljer i tillvagagangssattet vid tillverkning och
att de som ingar i denna undersdkning endast dr nagra exempel. Levanders verk stammer
battre overens geografiskt med de fysiska rafshuvuden som ingatt i denna undersoékning.
Daremot sa var inte heller Levander hantverkare i grunden. Lars Jakob Levander var
sprakforskare och folklivsskildrare som bl.a. genomférde ett omfattande arbete om spraket
och kulturen i évre Dalarna (Bjorklund, 1977-1979). Levanders beskrivning om tillverkningen
av rafspinnar ar ocksa valdigt kortfattad och utan illustrationer vilket 6kar risken for att
felaktiga slutsatser kan ha dragits.

Urvalet av informanter i undersokningen har gjorts utifran de som jag lyckades fa kontakt
med under tiden fér denna undersékning. Jag har inte riktat min sokning till ett specifikt
landskap utan letat efter informanter med kunskap om den metod undersékningen
behandlar. Formodligen finns det dven andra som har kunskap om den undersdkta metoden.
Det faktum att intervjuerna till stora delar genomfordes via telefon och mail innebar en 6kad
risk for feltolkningar och felaktiga slutsatser jamfort med om intervjuerna genomfoérts pa
plats i ett hantverkssammanhang.

2.2 Metod

2.2.1 Processanalys av dldre beskrivningar

Litteratur som ror tillverkning av trarafsor studerades i syfte att finna beskrivningar av
metoden att fasta rafspinnar i koniska hal. De tva beskrivningar som hittades, Bringéus
Gotlandsréfsan (1963) och Ovre Dalarnes bondekultur (Levander, 1943) analyserades for att
forsoka reda ut de olika stegen nar rafspinnen formas och satts fast i rafshuvudet. |
Gotlandsrdfsan, som dr mer omfattande géllande rafsor dn Ovre Dalarnes bondekultur,
studerades i forsta hand de moment som var relevanta for denna studie. Matt och uppgifter
som gallde rafshuvudets utseende skrevs upp i en tabell for jamforelse med rafshuvudena
fran Bastberget. Momenten vid tillverkning av rafspinnarna skrevs ned i ordningsféljd. Med
utgangspunkt i de tva beskrivningarna togs processritningar fram for respektive metod som
ett underlag for de praktiska forséken.

2.2.2 Undersokning av féremdl

De tva rafshuvudena fran Bastbergets fabod i Dalarna studerades och mattes for att kunna
jamfdéras med Bringéus beskrivning. Till uppmatningen anvandes tumstock, linjal och
skjutmatt. Valet av vilka matt som skulle tas gjordes utifran vilka som kunde utldsas i
Bringéus text, men dven nagra matt dar uppgifter saknades i texten togs. Ett exempel pa ett
sadant matt ar tjockleken pa rafshuvudet som paverkar langden pa @mnena till rafspinnarna.
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Uppgifterna fran matningen anvandes for att analysera skillnader och likheter mellan de
bada huvudena fran Bastberget och den typ som beskrivs av Bringéus.

Andra rafshuvuden som patraffats i samband med undersékningen har studerats oversiktligt
men nagon detaljerad uppmatning har inte gjorts.

2.2.3 Intervju

| undersékningen har intervjuer av kvalitativ karaktar valts vilket innebar att méjlighet till en
djupare forstaelse for hantverket att tillverka trarafsor snarare an statistiskt jamforbara
uppgifter. Pa grund av den begransade tiden for detta arbete och langa avstand geografiskt
sa har tva av informanterna endast intervjuats per telefon. Den tredje informanten besoktes
i sitt hem for en intervju vilket méjliggjorde att hantverksmoment kunde férevisas och
testas. Infor samtliga intervjuer gjordes en intervjuplan med 6vergripande fragor.
Intervjuplanen anvdandes som en grund att utgd ifran, men informanterna har haft mojlighet
att svara fritt pa fragorna och ordningsfoljden pa fragorna har anpassats efter situationen.
For kompletterande fragor och férklarande bilder har till viss del mailkontakt och fotografier
skickade via mobiltelefon anvants.

2.2.4 Praktiska forsék

| de praktiska forsoken tillverkades rafspinnar efter de bada skriftliga beskrivningarna fran
den inledande analysen, samt den metod som forevisades av Sven-Olov Larsson. Detta for
att bena ut de grundlaggande momenten i processen samt precisera lokala variationer.
De verktyg jag anvande mig av var en liten taljyxa, en liten dldre morakniv, traklubba, liten
hammare och en japansag. | de beskrivningar som jag undersokt ar verktygen inte
specificerade mer dn att yxa och kniv anvandes och férmodligen ar alla typer som ar
lampliga for taljning ocksa anvandbara vid tillverkning av rafspinnar. Under forsoken
dokumenterades processen med hjadlp av anteckningar, skisser och fotografering.

Som forberedelse till de praktiska férsoken klévs amnen till rafspinnar av syren och bjoérk.
Bada traslagen omnamns av Bringéus dven om bjork inte horde till vanligheten (1963 s. 48).
Av informanterna som tillfragats anvander tva bjérk och en rénn. Bjorken klévs med yxa till
fyrkantsstavar enligt den metod som beskrivs i SI6jda i férskt trd (Lindberg, 2001 s.83). Bade
varianten att klyva upp skivor som sedan klovs till stavar och varianten dar vedkubben binds
om nedtill och klyvs till stavar innan den [6sgors anvandes. Syrenen klovs i atta tartbitar och
taljdes sedan med kniv till fyrkantsstavar da syren tenderar att vara mer vriden och
svarkluven an bjork.

2.3 Teoretisk referensram

Ingangen till detta arbete har varit avsaknaden av en undersdkning och beskrivning av
rafspinnar i koniska hal gjord ur ett hantverksperspektiv. Vi bar alla med oss olika
erfarenheter som medvetet eller omedvetet paverkar hur vi tolkar var omvarld. Nar den som
undersoker en process har erfarenhet av praktiskt hantverk 6ppnar det upp for andra
ingangar och kan belysa detaljer som riskerar att forbises om denna forférstaelse saknas.
Detta papekas i flera forskningsprojekt som bedrivits vid Institutionen for kulturvard vid
Goteborgs universitet. Tina Westerlund anvander sig av sin erfarenhet som
tradgardsmastare nar hon i sin avhandling undersoker vegetativ forékning av perenna vaxter
(Westerlund, 2017 ss. 25-26). Pa ett liknande satt tar Tomas Karlsson i sin licentiatuppsats
om banksnickeri avstamp i sin kunskap att kunna snickra (Karlsson, 2013 s. 23). Karlsson
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undersoker ocksa hantverksforsoket som sadant och menar att en undersokning av hantverk
genom utférandet av hantverk kan ge andra svar dn enbart observation och dialog. |
slutkommentaren till sin licentiatuppsats skriver han:

I min verklighet som snickare dr det en sjdlvklarhet att det finns ett systematisk
arbetssdtt och att jag kan anvidnda mig av det i ett undersékande arbete. Observation
och dialog kan ge uppslag och fragor, men det krdvs férsék, hanverksutférande, for att
fd hantverksrelaterade svar pad fradgorna. (Karlsson, 2013 s. 122).

Precis som ovan namnda undersékningar genomfors denna undersdkning inom ett relativt
nytt akademiskt falt, hantverksvetenskap. Med hantverksvetenskap menas forskning som
bedrivs i hantverk av hantverkare, till skillnad fran forskning om hantverk (Sjomar, 2017 ss.
83-168). Min forforstaelse i amnet handlar inte i forsta hand om tillverkning av trarafsor
eller rafspinnar utan snarare i en forstaelse for materialet tra genom sl6jd och hantverk i
olika sammanhang. Jag har gatt kurser och deltagit i workshops i att tdlja i farskt trd innan
jag paborjade utbildningen inom landskapsvard. Under denna utbildning har vi dven
tillverkat egna lieorv med hjalp av handverktyg. Da torkades amnena forst, precis som i
denna undersokning. Jag gjorde da dven en trarafsa med cylindriska hal.

Unescos konvention om tryggandet av det immateriella kulturarvet (Convention for the
Safeguarding of the Intagible Cultural Heritage) som antogs 2003 innebar en forandring i
kulturarvsbegreppet. | och med denna konvention inbegriper det inte bara fysiska féremal
utan dven immateriella kulturyttringar som exempelvis sedvanjor, riter och kunskap
(Sjoberg, 2014). Artikel 2 i konventionen definierar vad som menas med det immateriella
kulturarvet till sedvanjor, framstallningar, uttryck, kunskaper och fardigheter samt féremal
och platser som ar kopplade till dessa. De olika formerna avimmateriella kulturarv ar
indelade i olika omraden eller doméaner dar en av dem ar traditionell hantverkskunskap
(Unesco, 2003). Sverige antog konventionen 2011 och har diarmed atagit sig att arbeta for
att det immateriella kulturarvet bevaras (Sjoberg, 2014).

Tillverkning av trarafsor var som tidigare namnts ett hantverk som beharskades i de flesta
hushall. Formodligen har hantverket forts vidare fran generation till generation i praktisk
tillampning. Minskad angsskétsel och en industrialiserad tillverkning av rafsor med huvuden
av metall eller plast medfor att hantverkskunskapen riskerar att ga forlorad.
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3. Undersokning

3.1 Processanalys av dldre beskrivningar

3.1.1 Gotlandsrdfsan

| Gotlandsrdfsan (1963) redogor Bringéus dels for den traditionella modellen fér Gotland
men sammanfattar dven nagra sentida férandringar eller moderniseringar som borjat
forekomma. De stycken som huvudsakligen analyserats i detta arbete ror det traditionella
sattet att tillverka rafsan och fokuserar pa hur rafspinnarna formas och fasts i koniska hal.
Aven uppgifter om rafshuvudets utformning har tagits med fér att kunna jamféra dessa med
uppgifter fran uppmatningen av rafshuvudena fran Bastberget. Uppgifter som ror de
karakteristiska bagarna har uteldmnats eftersom de inte paverkar rafspinnarna. Eftersom
uppgifterna bygger pa rafsor fran flera olika tillverkare vars rafsor inte ar helt identiska ar
inte matten exakta och ger darfor endast en ungefarlig bild.

| beskrivningen framkommer att ett gotlandskt rafshuvud ar i stort sett rakt, uppifran sett ar
andarna svagt bojda eller vinklade bakat mot skaftet. Profilen ar rombisk vilket, enligt
Bringéus, i kombination med den raka formen majliggor att rafspinnarna vinklas ganska
kraftigt bakat. Huvudena har en langd pa mellan 570 och 660mm, men 600mm verkar vara
ett vanligt forekommande matt. Jag tolkar det som att antalet rafspinnar varierar mellan 19
och 23, men uppgifterna ar inte helt tydliga. Bringéus namner att 23 rafspinnar ar det storsta
antal han stott pa nar det galler rafsor amnade for hohantering, vilket skulle kunna innebara
att rafsor for andra andamal kan ha ett storre antal tander. 19 ar det lagsta antal rafspinnar
som namns i texten men Bringéus skriver inte uttryckligen att det ar det lagsta patraffade
antalet. Alla rafsor ar dock gjorda med ett ojamnt antal rafspinnar. Detta beror pa att den
mittersta rafspinnen anvands for att lasa skaftets tapp i rafshuvudet.

Bredden pa huvudet ar vid tapphalet for skaftet 25-30mm och smalnar av mot dndarna till
15-20mm. Mattet ar taget vid yttersta bagen vilket innebar att dnden langst ut skulle kunna
vara nagot smalare. Tjockleken anges endast som jamntjock eller eventuellt nagot grovre i
mitten. Av de radfsor Bringéus undersokte var ungefar halften gjorda med koniska hal och
rafspinnar med knopp. Halen borrades antingen med koniska borr eller med ett cylindriskt
borr for att sedan vidga halet pa rafshuvudets undersida. En annan metod for att géra halen
for rafspinnarna ar att borra ett smalt hal for att sedan vidga det med ett koniskt brannjarn.
Bringéus fann dock inget som tydde pa att brannjdrn anvants av gotlandska rafsmakare.

Langden pa den del av rafspinnen som sticker ut nedanfor rafshuvudet var oftast omkring
75-80mm men i ett fall var de hela 88mm langa. Héjden pa nacken var 5mm. Rafspinnens
totala langd beror pa rafshuvudets tjocklek. | texten saknas uppgifter om vilken tjocklek de
gotlandska rafshuvudena hade. Samtliga delar av trardfsan ska vara torra nar rafsan
tillverkas.
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Metoden som beskrivs for att tillverka rafspinnarna kan delas in i foljande steg (figur 3).

i Steg 1 Klyv med yxa fram en fyrkantsstav som
ar nagot langre an rafspinnens slutliga langd.

=

s = [ Steg 2 Spetsa den ena dnden av
[ amnet fran alla fyra sidor.

‘ Steg 3 Talj den avsmalnande dnden till en rund
F ) kon. Gor en skara med kniven 5 mm fran dnden.
| Skdran markerar var rafspinnens knopp borjar.

Q
[ Steg 4 Talj en jamn avsmalning mot skdran
/ \ for att forma rafspinnens hals. Fasa av
' kanterna pa rafspinnens knopp.
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ke Steg 5 Knacka i rafspinnen i halet fran
rafshuvudets undersida.

7 //////a
’/ ///// \

b,
-

@

Steg 6 Talj rafspinnens kropp jamnt

avsmalnande, med en rundad spets. | detta [

moment justeras langden och lutningen pa ‘c \
-

rafspinnen. z

Figur 3 Processbeskrivning efter Gotlandsrafsan i sex steg.

3.1.2 Ovre Dalarnes bondekultur
Det stycke som handlar om trarafsor ar kort och endast en liten del av det ror tillverkningen

av rafspinnarna. Till skillnad fran Gotlandsréfsan sa saknar denna beskrivning uppgifter om
matt pa rafsans olika delar. Tillverkningen av rafspinnarna ar det som beskrivs utforligast och

det ar ocksa det avsnitt som i huvudsak har ingatt i analysen.

Det framgar av analysen att rafshuvudena atminstone i vissa fall var bojda. Helst skulle
amnet ha en sjalvvuxen bdj. Antalet rafspinnar verkar ha varit 21 och skaftet fastes med
hjalp av den mittersta rafspinnen, precis som i den gotlandska beskrivningen. Halen for
rafspinnarna kunde goras antingen med en smal navare for att sedan vidgas med ett koniskt
brannjarn. Annars anvandes en konisk navare speciellt avsedd for att géra hal for rafspinnar
med. Rafspinnarna ansags sitta battre i branda hal an i borrade hal. Det star inte uttryckligen
nagot om torkning av amnena till rafsans olika delar, men troligtvis ska alla delar torkas
ordentligt innan de fardigstalls och sammanfogas. Levander namner att det var vanligt med

mangariga forrad av rafspinnedamnen.
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Beskrivningen om hur rafspinnarna tillverkades gav féljande delmoment (figur 4).

P —
Lj/ 1 Steg 1 Klyv fram en fyrkantsstav med ungefar samma dimension
som den grovre dnden av halen i rafshuvudet.
‘. B
& | Steg 2 Talj det fyrkantiga amnet runt.
‘ Amnet ska vara samma dimension som
L diametern pa den grévsta dnden av de
hal den ska sitta i.
L

Steg 3 Talj ena anden runt konisk. Spetsen ska
ga att stoppa in i den smala dnden av halet.

Steg 4 Stoppa in den koniska dnden i den smala
anden av halet i rafshuvudet och vrid runt lite for
. att fa en markering (M)
e L
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Steg 5 Gor en skara (A och C) med kniven
nagra mm pa vardera sida om markeringen M.
De bada skarorna markerar knoppens storlek

\ Steg 6 Matta med hjalp av rafshuvudet och gor
L ,,.} en skara (B) innanfor skara A, dar avstandet

b llan A 3 ' .
B/_/! mellan A och B motsvarar rafshuvudets tjocklek

1

| @

} Steg 7 Télj en jamn avsmalning

mellan A och B som bildar /

halsen pa rafspinnen.

Steg 8 Kapa av rafspinnens knopp vid skara C.
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/ \ Steg 9 Forma rafspinnens kropp jamnt avsmalnande.
Spara lite marginal pa langden.

Steg 10 Vand rafshuvudet med den grévre danden av
halen uppat. SIa i rafspinnen med en liten hammare ,
eller traklubba. Justera langden pa rafspinnarna. {

Figur 4 Processbeskrivning efter Ovre Dalarnes bondekultur i tio steg.

3.2 Intervjuer

| foljande avsnitt presenteras en sammanstallning av den information som framkommit vid
intervjuer och samtal med informanterna. Den huvudsakliga fragan har varit hur
informanterna gar tillvaga vid tillverkningen och infastningen av rafspinnarna. Detaljgraden
pa svaren har varierat mycket da tva av intervjuerna genomférdes endast via telefon.
Intervjun med Tage Lundqvist har dock kompletterats med bilder skickade via telefon.

Den metod Sven-Olov Larsson visade har han lart sig i ndarheten av Orsa i Dalarna. Metoden
liknar i stort sett den beskrivning som finns i Ovre Dalarnes bondekultur, men négra
skillnader féorekommer. Den storsta skillnaden ar att ingen markering gors for att saga av
knoppen pa rafspinnen (figur 5). Detta steg utesluts helt och knoppen fasas endast av lite
med kniv. Antagligen beror detta pa att konen gors sa pass trubbig att det inte blir mycket
som behdver kapas av pa knoppen.
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Figur 5 Markning av knoppen placering pa rafspinnen enligt Sven-Olov Larssons
metod. M avser det marke som blir nar rafspinnen vrids runt i den smala dnden av
halet och A avser den skara mot vilken rafspinnens hals sedan téljs.

Ytterligare en skillnad var hur pass tight passform det var pa rafspinnarna. Enligt Larsson satt
rafspinnarna sa pass lost att de gick att vrida runt i halen, men kunde inte falla ut pa grund
av den lilla knoppen. Detta stammer 6verens med hur rafspinnarna i AK-rafsan sitter.
Levander skriver diremot om metoden i Ovre Dalarnes bondekultur (1943) att ”En pd detta
sdtt gjord rdfspinne fyllde hdlet utan att skallra...” Det tyder pa att det inte var 6nskvart att
rafspinnarna satt sa pass lost.

Roland Ojeskog som tillverkar rafsor enligt tradition fran Orsaomradet menar att
rafspinnarna ska sitta helt fast, nagon gang kan det handa ett de blir lite I6sare, men oftast
svaller de da fast av fukten i graset vid anvandning. Han kdnde daremot till att det forekom
att rafspinnar satt ndgot lésare i hdlen. Ojeskogs tillvigagdngssitt verkar annars vara relativt
likt det som Larsson visade. Ojeskog téljer dock inte hela &mnet runt innan halsen och
knoppen pa rafspinnen formas. Istédllet mats rafshuvudets tjocklek ut direkt pa det fyrkantiga
amnet. For att underlatta att rafspinnen blir symmetrisk anvander han sig av en metod dar
han téljer av hornen pa motstaende sidor forst for att sedan forma det runt. For att fa en
markering for knoppen pa konen anvander han samma metod som Sven-Olov Larson och
Ovre Dalarnes bondekultur. Det dr mojligt att det finns fler skillnader i tillvigagangssattet
som inte upptackts eftersom Ojeskog endast intervjuats via telefon utan att kunna
komplettera med att visa bilder eller skisser.

Tage Lundqvist fran Edsele i Angermanland, anviander en metod som skiljer sig ndgot fran de
ovriga aven om principen med en knopp pa rafspinnen som hindrar den fran att falla ur
rafshuvudet ar densamma. Metoden liknar dock den fran Dalarna mer @n den fran Gotland.
Istallet for att halet i rafshuvudet ar jamnt koniskt hela vagen sa ar det rakt ndgra mm i den
smala anden. Halet borras forst med ett rakt borr som har samma matt som den smala
anden pa halet ska ha. Sedan borras det upp med en brotch, en typ av konisk borr, men ca 2-
4mm lamnas rakt (figur 6). Han menar att det minskar risken for att kanten pa halet flaks
bort nar rafspinnen vrids pa plats. Nar rafspinnen val sitter i rafshuvudet sa ska den sitta helt
fast och inte ga att réra pa (Lundqvist, 2018).
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Figur 6 Skiss over halet i rafshuvudet enligt Tage Lundqvists
metod.

Lundqvist anvander sig inte heller av det satt att markera ut knoppen pa rafspinnen som
beskrivs i Ovre Dalarnes (se steg 4—6 i figur 4) som dven Sven-Olov Larsson och Roland
Ojeskog anvander varianter av. Lundqvist beréttar att matten sitter i hinderna nir man gjort
ett antal rafspinnar, men att i bérjan kunde han mata med skjutmatt for att kontrollera att
det blev ratt. Att 6gonmatt anvands i stor utstrackning ar gemensamt for alla tre
informanter. Ett annat satt att testa sa att konen pa rafspinnen blir ratt ar att borra ett hal
som ar knappt 1 mm storre i diameter dn den smala dnden av halet i rafshuvudet. Om konen
pa rafspinnarna téljs sa att de precis passar i det lite stérre halet sa blir knoppen pa
rafspinnen lagom stor (Lundqvist, 2018).

Lundqvist gor ocksa knoppen pa rafspinnen valdigt liten pa hdjden. De sticker endast upp 2-3
mm p& ovansidan av rafshuvudet (figur 7). Varken Ojeskog eller Larsson hade ett bestamt
matt for hojden pa rafspinnens knopp. Enligt Bringéus beskrivning ska knoppen géras 5 mm
hog. Ocksa rafshuvudena fran Bastberget hade hogre knoppar pa rafspinnarna an Lundqvist.
Knoppen fyller dock samma funktion enligt samtliga metoder. En annan detalj som endast
forekom i Lundqvists metod var att den del av rafspinnen som ska sitta i rafshuvudet doppas
i tjdra innan den vrids pa plats. Detta for att forhindra att rafspinnen svaller for mycket
(Lundqvist, 2018).

Figur 7 Detalj av rafshuvud och tva rafspinnar. Trarafsan ar tillverkad av Tage
Lundqvists farfar Foto: Tage Lundqvist
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Samtliga av de tillfrdgande rafstillverkarna poangterade att amnet som rafspinnen gors av
maste vara helt torrt for att rafspinnen inte ska krympa och ramla ur réafshuvudet. Trardfsans
ovriga delar ska ocksa vara torra nar rafsan fardigstalls. Processritningar 6ver Sven-Olov
Larssons samt Tage Lundqvists satt att tillverka rafspinnar finns som bilagor. Pa grund av
svarigheterna att med sikerhet avgéra tillrickligt med detaljer kring Roland Ojeskog
tillvagagangssatt har det inte gjorts nagon processritning éver hans metod.

3.3 Undersokning av foremal

For att undersdka om beskrivningen fran Gotland kan fungera for att fasta rafspinnar i
rafshuvudena fran Bastberget undersoktes rafshuvudena noga och jamférdes med analysen
av Bringéus beskrivning. Levanders beskrivning haller inte tillrackligt hog detaljniva och har
darfor inte tagits med i tabellen. Resultaten fran uppmatningen och analysen redovisas i
tabell 1. For att tydliggdra vad som menas med de olika matten visas detta i figur 8 samt
figur 9.

Mot mellon halen M&H mellan ro‘\fvP'\vw\ur

o o O o O O O 0 OJ] Bredd

Figur 8 Rdfshuvud sett fran undersidan.

) 6-] d \molﬁv

rods huvud

Tioddek [

(Gfspinne

| i .
\ / LanﬂA

Figur 9 Rafshuvud med rafspinne sett fran kortsidan.
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Tabell 1 Jimforelse mellan Gotlandsrdfsan och riafshuvudena fran Bastberget

Rafshuvud KOS 1869 AK Gotlandsrafsan
Rafshuvudets bredd, matt vid | 33mm 39mm 25-30mm

tapphalet

Rafshuvudets bredd, matt vid | Ovansida 17mm 20mm 15-20mm

nast yttersta rafspinnen* Undersida 19mm

Rafshuvudets tjocklek, matt 23mm 25mm Matt saknas, uppges
vid tapphalet vara relativt

jamtjock, ibland
nagot avsmalnande

Rafshuvudets tjocklek, matt 19-20mm 16-17mm Matt saknas, uppges
vid dnden vara relativt
jamtjock, ibland
nagot avsmalnande

Rafshuvudets langd 547mm 553mm 570-660mm,
600mm anges som
vanligast

Antal rafspinnar 13 13 19, 21 eller 23

Matt mellan rafspinnarna vid | 31-35mm 29-41mm 18-24mm

rafshuvudets undersida**

Matt mellan halen, centrum | 42-44mm 39-50mm Matt saknas

till centrum

Halens diameter ovansida 4-5mm 6-8mm Matt saknas

Halens diameter undersida 10-11mm 10-14mm Matt saknas

Hojd pa rafspinnens knopp 4-6mm 5-9mm 5mm

Langd pa rafspinnar, matt Matt saknas 65-72mm 75-80mm

fran undersidan av

rafshuvudet

*Bringéus matte vid den yttersta bagen pa rafshuvudet. Det sammanfaller ungefar med nast yttersta rafspinnen
vilket var dar mattet togs pa rafshuvudena fran Bastberget

**Troligtvis ar det detta matt Bringéus tagit. Da det 4r mojligt att mattet paverkas av rafspinnarnas form togs
dven matt mellan halens centrum pa de tva rafshuvudena fran Bastberget

Vid jamforelsen konstaterades att rafshuvudena fran Bastberget var kortare och nagot
grovre an vad som beskrivs i Gotlandsréfsan. Formen pa de rafspinnar som fanns kvar i

AK- rafshuvudet och de avbrutna resterna som satt i KOS-rafsan har flera likheter med de
som beskrivs av Bringéus dven om matten i vissa fall inte stammer 6verens eller saknas.
Samtliga av rafspinnarna i de bada rafshuvudena fran Bastberget har de karakteristiska
knopparna som sticker upp ovanfor rafshuvudet och hindrar pinnen fran att kunna lossna
(figur 10, 11 & 12). En skillnad ar dock att rafspinnarna enligt Bringéus beskrivning vinklas
kraftigt bakat mot skaftet. | rafshuvudena fran Bastberget ar de endast svagt bakatvinklade.
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Figur 11 Detaljbild av knopp pa
rafspinne fran AK-réfsan.

Figur 12 Del av rafspinne fran

delvis taljts bort for fa ut
Figur 10 Gamla rafspinnar i AK-rafshuvudet. rafspinnen ur rafshuvudet.

Halen i rafshuvudena fran Bastberget har spar som tyder pa att de gjorts med hjélp av nagon
typ av konisk borr (figur 13), vilket stammer éverens med vad Bringéus skriver. Om koniskt
borr saknas kan ett smalt cylindriskt borr anvandas. Da vidgas halet pa undersidan av
rafshuvudet i efterhand (Bringéus 1963 s. 52). Bringéus namner daremot inte pa viket satt
och med vilka verktyg detta gors. Varken rafshuvudena fran Bastberget eller de iakttagelser
som Bringéus gjort visar pa att halet skulle ha vidgats med brdnnjarn. Bade anvandning av
brannjirn och att endast borra hdlen med en konisk borr eller navare férekommer i Ovre
Dalarnes bondekultur. Pa det ena rafshuvudet som Sven-Olov Larsson hade var halen branda
(figur 14). Detta rafshuvud ar fran Dalarna men orten ar okdnd. De skisser som finns i
Gotlandsrdfsan (Bringéus, 1963 ss. 53 - 57) tyder ocksa pa att formen pa pinnarna har
likheter med de som fanns kvar i AK-rafsan vilket skulle kunna innebéra att metoden att
tillverka dem ar likartade.

RN R :
Figur 13 Detaljbild pa ett hal i AK-réfshuvudet. R6d pil Figur 14 Detaljbild pa brant hal i trérafsa
visar spar efter borrning. fran okand ort, troligtvis Dalarna. ‘
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KOS-rafsan ger intryck av att vara gjord med mer noggrannhet och omsorg for detaljer.
Resterna efter rafspinnarna ar jamnare i formen och knopparna ar mer jamna i storlek och
form an i AK-rdfsan. Knopparna pa rafspinnarna i AK-rafsan tenderar att vara mer fyrkantiga
an runda (se figur 10, 11 & 12 s. 28). Aven hélen upplevs jamnare i KOS-rifsan an i AK-rifsan
och rafspinnarna sitter lI6sare i AK-réfsan an de rester som fanns i KOS-rafsan. Halen i AK-
rafsan ar dock valdigt olika och det d&r mojligt att de ojamnheter som férekommer beror pa
slitage i hdlen efter att rafspinnarna gatt av och bytts ut vid ett flertal tillfallen. Kroppen pa
rafspinnarna som finns bevarade i AK-rafsan ar nétta men ganska kantiga och ojamna till
formen. Eftersom samtliga av rafspinnarna var avbrutna i KOS-rafsan gar det inte att avgora
formen pa rafspinnens kropp.

3.4 Praktiska forsok

| de praktiska forsoken anvandes de processbeskrivningar som togs fram utifran analysen av
Gotlandsréfsan och Ovre Dalarnes bondekultur (figur 3 & 4). Aven utifrdn den metod som
forevisades av Sven-Olov Larsson togs en processbeskrivning fram som underlag till att préva
metoden praktiskt (Bilaga 1). Uppgifter fran de dvriga informanterna har bidragit med
insikter och inspiration men dessa metoder har inte testats i sin helhet.

3.4.1 Gotlandsrdfsan

Totalt tillverkades sju rafspinnar enligt Bringéus beskrivning, sex av syren och en av bjork. De
rafspinnar som gjordes i syren sattes i KOS-rafsan och den pinne som gjordes i bjork sattes i
AK-rafsan. Samtliga rafspinnar gick att fasta i halen, men en gjord i syren blev forst for stor.
Eftersom risken verkade stor att spracka rafshuvudet nar den knackades in togs den ut innan
knoppen gatt helt igenom halet (figur 15). Darefter gjordes den lite mindre innan ett nytt
forsok att knacka in den i rafshuvudet gjordes. Eftersom rafspinnen fortfarande var pa
gransen till for stor gjordes den om annu en gang. Rafspinnen blev da pa gransen till for liten
men sitter anda kvar. Formodligen taljdes pinnen ned for mycket, men det ar ocksa mojligt
att knoppen pa rafspinnen komprimerades for mycket vid de upprepade forsdken att knacka
in den i halet, eller att hdlet vidgades ndgot. Det gick dock inte att madta om sa var fallet.

Figur 15 En for stor rafspinne knackas ut igen
Foto: Love Brolund
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Vid forsoken blev det tydligt att det saknades detaljer i beskrivningen. Det framgar inte hur
langt in pa dmnet avsmalningen ska pabdrjas och inte heller hur mycket stérre dn halet i
rafshuvudet som rafspinnens knopp ska vara. For att avgora var tillspetsningen av amnet
skulle paborjas togs rafshuvudets tjocklek vid det hal dar tanden var tankt att sitta och 7mm
for att kunna gora en knopp pa pinnen. Efterhand uttkades detta med ytterligare 5mm for
att underlatta den fortsatta formningen av pinnarna sedan de slagits i huvudet (figur 16).
Detta innebar ocksa att de naturligt kom att efterlikna utseendet pa de bevarade
rafspinnarna fran AK-rafshuvudet (figur 17, se aven figur 10 s. 28).

Figur 16 Med hjalp av rafshuvudet mattas langden pa
avsmalningen ut.

Figur 17 Rafspinne tillverkad
efter Bringéus beskrivning.

Knoppen pa rafspinnen gjordes ungefar 1mm grovre an diametern pa den smala dnden av
halet som den var tankt att sattas i. Detta méattes med hjalp av skjutmatt. Eftersom det
saknas information i beskrivningen om hur stor skillnad i grovlek det bor vara for att
rafspinnen ska sitta fast bra, men inte spracka rafshuvudet nar den knackas i, utgick jag fran
de rester av rafspinnar som satt i KOS-rafsan. Rafspinnarna i AK-rafsan var svara att komma
at men en visuell uppskattning ar att det ar samma férhallande eller nagot storre skillnad
mellan halsen och knoppen. En rafspinne fran ett rafshuvud som Sven-Olov Larsson hade
visade pa samma forhallande som resterna av rafspinnar fran KOS-rafsan.

Att télja till kroppen pa rafspinnen efter att den knackats pa plats i rafshuvudet var till en
borjan relativt enkelt. Rafspinnarna blev dock kantiga ndrmast under rafshuvudet eftersom
det var svart att komma at hela vagen in. Nar det redan satt rafspinnar i hdlen bredvid var
det svarare att komma at. Det skulle kunna vara en anledning till att det pastas vara sa svart
att komma at att byta ut trasiga rafspinnar. Bringéus skriver: “Som regel maste hela tréjan
tagas av for att man ska komma dt att forma till de nyinsatta tdnderna. Lagningen éverldates
ddrfér gdrna at rivmakarna.” (1963 s.54). Samtliga moment i processen beskrivs i
processbeskrivningen (figur 3 ss. 20-21).

30



3.4.2 Ovre Dalarnes bondekultur

Totalt taljdes sju rafspinnar enligt metoden beskriven av Levander (1943). Fem av dessa
gjordes av bjork, varav en torkats extra over ett varmt element i sex dagar. De resterande
tva gjordes i syren.

Forst gjordes tva rafspinnar av bjork och fastes i AK-rafsan.

For att talja de fyrkantiga @mnena runda gjordes de forst attkantiga genom att fasa av alla
fyra hornen. Sedan fasades alla de nya atta hérnen av och tillslut var amnet nagorlunda runt
(figur 18). Hur amnet formades fran fyrkantigt till runt beskrevs inte av Levander, men ovan
beskrivna metod ar ett vedertaget satt att forma ett fyrkantigt &mne runt. Bada rafspinnarna
fick for liten knopp vilket innebar att de gar latt att dra ut igen och darfor férmodligen latt
ramlar ur rafshuvudet vid anvdndning. Amnena som réfspinnarna gjordes av var vildigt
mjuka vilket skulle kunna paverka resultatet. Rafspinnarna fick ett annat utseende an de som
redan sitter i AK-rafsan (se figur 10 s. 28). Istéllet for att halsen fortsatter en bit nedanfor
rafshuvudet borjar rafspinnen istéllet smalna av mot spetsen direkt under rafshuvudet (figur
19). Rafspinnarna blev ocksa mer jamna i formen da dmnet i det forsta steget téljs jamnrunt.
Detta liknar mer de rester av rafspinnar som fanns i KOS-rafsan (figur 12).

Figur 18 Amne till rafspinne dar tre av fyra
horn fasats av for att tdlja @mnet runt.

Figur 19 Tre rafspinnar i AK-rafsan. Vanster: enligt Gotlandrdfsan
Mitten: enligt Ovre Dalarnes bondekultur Héger: gammal réfspinne.

For att utesluta att rafspinnarnas daliga passform berodde pa det mjuka traslaget gjordes en
rafspinne i syren. Aven denna rifspinne fick fel passform. Till en bérjan var halsen pé
rafspinnen for grov sa att rafspinnens knopp inte riktigt tranger igenom halet i rafshuvudet.
Rafspinnen kan da dras eller knackas ut igen eftersom knoppen inte hakar i ovansidan av
rafshuvudet. Halsen tdljdes smalare men da var istéllet problemet att knoppen var for liten
for halet. Det ar mojligt att knoppen komprimerats nar rafspinnen redan knackats i en gang
och darfor latt blir for liten om den inte har precis ratt passform fran borjan. Mest troligt ar
dock att knoppen blev for liten redan fran borjan pa grund av att konen gjordes for spetsig.
Fler forsok gjordes i bjork, bade av en bit som torkat i rumstemperatur i 26 dagar och av en
bit som torkat 20 dagar i rumstemperatur for att sedan torkas over ett varmt element i sex
dagar. Den extra torkintensiteten hade inte paverkat hur harda &mnena var att arbeta med.
Bada dessa bitar gjordes medvetet med en extra lang och smal hals for att inte denna skulle
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kunna hindra rafspinnens knopp fran att tranga igenom halet. Den rafspinne som gjordes av
bjork torkad endast i rumstemperatur blev bra. Rafspinnen som hade torkats extra varmt en
tid blev for liten for halet, ddremot kunde den séattas i ett mindre hal med gott resultat. Med
anledning av detta tolkar jag det som att de problem som uppstod i de inledande testen av
denna metod inte berodde pa att @mnet var av ett for mjukt traslag eller att &mnet inte var
tillrackligt torrt. Det finns flera mojliga anledningar till att de flesta av rafspinnarna inte blev
bra. Eftersom beskrivningen ar valdigt kortfattad saknas detaljer som hur spetsig eller
trubbig konen téljs i borjan och dven hur langt fran den markering som blir nar rafspinnen
vrids om i halet som skaran fér knoppens borjan ska goras. | de forsta forsoken gjordes
avsmalningen ungefar lika lang som rafshuvudets tjocklek. Jag gjorde ett antagande baserat
pa uppgifter fran Bringéus beskrivning och rafspinnarna fran féremalsundersékningen om
att nacken pa rafspinnen skulle vara ungefar 5mm. Med anledning av detta gjordes de bada
skarorna pa knoppen ungefar 2-3mm pa vardera sida om markeringen fran halet (figur 20).

Figur 20 Detaljbild pa rafspinne ddr knoppen markerats enligt metoden fran Ovre
Dalarnes bondekultur.

Metoden testades dnnu en gang med ett bjérkamne och ett syrendmne. Detta gjordes efter
att intervjun med Sven-Olov Larsson genomforts. Larsson forevisade da en snarlik metod.
som beskrivs i detalj i Bilaga 1. Skillnaden mellan de tidigare forsoken enligt metoden fran
Ovre Dalarnes bondekultur var att konen gjordes kortare och trubbigare an tidigare. Sk&ran
for knoppens borjan gjordes fortfarande 2—3 mm innanfor markeringen fran halet, men
eftersom konen gjordes trubbigare ger det en storre skillnad i grovlek. Vid tillverkningen
kontrollmattes diametern pa dessa tva rafspinnar med skjutmatt sa som det gjordes vid
testet av den gotlandska metoden. De stallen som mattes var nacken, langst ut samt langst
in pa halsen for att se att detta stimde 6verens med halets matt. Denna gang blev bada
rafspinnarna bra, men de gar att vrida runt i halen. Samtliga moment i processen beskrivs i
processbeskrivningen (figur 4 ss. 22-24).
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3.4.3 Sven-Olov Larsson

Metoden som forevisades av Larsson anvandes vid tillverkning av tva rafspinnar, en i bjork
och en i syren. Bada rafspinnarna fastes i KOS-rafsan med gott resultat. Utseendet pa de
fardiga rafspinnarna liknar mer det som blev i férséken med beskrivningen fran Ovre
Dalarnes bondekultur an den fran Gotlandsrdfsan aven om de blev nagot kantigare eftersom
amnet inte téljdes helt runt i borjan (figur 21). Larssons metod ar mycket lik den som
Levander beskriver. Den huvudsakliga skillnaden ar att knoppen pa réafspinnen kapas av med
sag i Ovre Dalarnes bondekultur. D& konen gjordes kortare, trubbigare och inte kunde
tryckas in sa langt i den smala dnden av halet blev knoppen sa pass liten pa hojden att det
fanns valdigt lite att saga av. Det dr mojligt att detta moment egentligen endast utférdes vid
behov dven i den metod som beskrivs av Levander, men att det inte framgar av
beskrivningen. En processritning dver Larssons metod finns i Bilaga 1.

Figur 21 Rafspinne tillverkad
efter Sven-Olov Larssons metod.
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3.4.4 Sammanfattning praktiska forsék

Sammanfattningsvis visade de praktiska forséken att samtliga av de tre testade metoderna
gick att anvanda for att tillverka rafspinnar och fasta dem i rafshuvuden med koniska hal.
Malet med denna undersdkning ar inte att vardera de olika metoderna som battre eller
samre i jamforelse med varandra. En reflektion som vacktes under de praktiska forséken var
dock att det var enklare att forma rafspinnens kropp innan rafspinnen satt i rafshuvudet.
Beskrivningen i Gotlandsréifsan var den enda dar detta moment utférdes efter att rafspinnen
fasts i rafshuvudet (Bringéus 1963 s. 53). Det gav ett annat utseende pa rafspinnarna da det
var svart att komma at att forma rafspinnen dnda in mot undersidan av rafshuvudet.

Nar de olika metoderna testades praktiskt blev det tydligt att de bada skriftliga
beskrivningarna utelamnade en del detaljer som var avgérande for att fa en bra passform pa
rafspinnen. Sarskilt nar det gillde beskrivningen i Ovre Dalarnes bondekultur var det i bérjan
svart att fa till bra passform pa rafspinnarna som antingen blev for stora eller for sma for att
kunna fastas pa ett bra satt. Detaljer som saknades i beskrivningarna handlade exempelvis
om hur spetsig eller trubbig konen pa amnet bor goras innan knoppen marktes ut eller hur
langt innanfér markeringen som skaran for knoppen bor goras. Det senare galler endast nar
metoden fradn Ovre Dalarnes bondekultur anvands. Fér att fylla i de luckor som fanns var
framforallt intervjuerna med kunniga rafstillverkare till stor hjalp, men ocksa
foremalsundersokningen och jamforelsen mellan de olika metoderna gav insikter som var till
nytta i de praktiska forsdken.
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4. Diskussion
Malet med denna undersdkning har varit att férsdka svara pa foljande fragestallningar och
darigenom framja att hantverket lever vidare.

e Vilka ar de grundlaggande stegen i processen att tillverka och fasta rafspinnar med
knopp i koniska hal?

e Vilka lokala variationer finns mellan Gotland, Dalarna och Angermanland?

e Vilka for- och nackdelar finns med sammanfogningstekniken?

Trots de skillnader som kunnat konstateras mellan olika tillvdgagangssatt att forma en
rafspinne med knopp och fasta den i ett koniskt hal s3 menar jag att grundprincipen ar
likartad. Samtliga bygger pa att rafspinnen formas med en hals som adr formad efter halet
och en knopp som gar att tranga igenom den smala dnden pa halet, men som sedan hakar i
ovansidan av rafshuvudet och hindrar rafspinnen fran att kunna falla ur. Skillnaderna ligger
framfor allt i vilken ordning som de olika momenten utfors i samt sattet att mata ut och
markera halsen och knoppen pa amnet. Hur pass tight passform som efterstravas mellan
halsen pa rafspinnen och halet varierar ocksa mellan olika kallor, likasa detaljer som
exempelvis hur hog knoppen pa rafspinnen gors. | de skriftliga kallorna forekommer inga
detaljerade uppgifter om vad som var dnskvart, men Levander antyder att de helst inte
skulle skallra. Eftersom detta arbete inte undersdker hur rafspinnarna fungerar i praktiskt
arbete gar det inte att avgéra om eller hur de olika variationerna paverkar trarafsans
funktion.

4.1 Vilka ar de grundlaggande stegen i processen att tillverka och fasta rafspinnar med
knopp i koniska hal?

Eftersom de olika stegen i tillverkningen av rafspinnarna utférs i olika ordning ar det svart att
ta fram en utforlig generell processritning. | samtliga beskrivningar anvands torra amnen for
bade rafshuvud och rafspinnar. Undersdkningen har inte kunnat visa pa anvandning av farskt
virke i rafshuvudet for att utnyttja att tréd krymper nar det torkar for att fa rafspinnarna att
fastna i rafshuvudet. De huvudsakliga stegen som det undersékta materialet visat pa
redovisas nedan.

Forsta steget for att kunna marka ut knoppen pa rafspinnen ar att amnets ena dnde taljs
runt koniskt (figur 22). Ett rimligt antagande ar att langden gors ungefar motsvarande
rafshuvudets tjocklek. Utgangspunkten kan i detta lage vara antingen en fyrkantsstav eller
en mer eller mindre rund stav. Det underlattar om damnets dimension nagorlunda motsvarar
diametern pa den grova dnden av halet. Hur smal spetsen pa konen gors beror pa vilken
metod som anvands for att markera var knoppen ska vara.

Figur 22 Réfsinneémne dar ena anden taljts konisk. Rafspinnen ar tillverkad
enligt Bringéus beskrivning.
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Nasta steg ar att gora en skara dar knoppen pa rafspinnen ska borja (figur 23). Har skiljer sig
de olika metoderna at, men gemensamt ar att knoppen pa rafspinnen bor vara 0.5-1mm
grovre an diametern pa den smala dnden av halet.

Figur 23 Detaljbild av rafspinne dar en skara for knoppen
gjorts. Rafspinnen ar tillverkad enligt Bringéus beskrivning.

Mot denna skara taljs den avsmalnande halsen sa den passar i halet. Skaran gors djupare
efterhand tills halsen langst ut dr smal nog att passa i den smala dnden av halet (figur 24).
For att fa en tight passform pa halsen underlattar det att ha ett nagorlunda runt amne med
samma dimension som halets grovsta dnde. Detta gor att det ar lattare att fa ratt lutning pa

halsen.

Figur 24 Detaljbild av hur halsen téljs. Rafspinnen ar tillverkad enligt
Bringéus beskrivning. Foto: Love Brolund
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Nar halsen och knoppen ar fardiga kan rafspinnen antingen knackas in i rafshuvudet och
darefter taljas klart, eller sa formas kroppen pa rdfspinnen nagorlunda fardigt innan den
knackas eller vrids pa plats i halet (figur 25 & 26).

Figur 26 Rafspinne i AK-rafsan gjord enligt beskrivningen fran
Ovre Dalarnes bondekultur.

Figur 25 Rafspinne gjord efter Bringéus
beskrivning knackas in i KOS-réfshuvudet.
Foto: Love Brolund

| undersdkningen har kdllmaterial fran tre olika landskap studerats som visar nagra exempel
pa metoder att fasta rafspinnar med knopp i koniska hal. Formodligen skulle en mer
omfattande undersdkning kunna visa pa ytterligare metoder eller varianter av de som ingatt
i denna undersokning. Det innebdar att de grundlaggande stegen som har beskrivits har inte
nodvandigtvis ar representativa for andra metoder an de som har undersokts i denna studie.

4.2 Vilka lokala variationer finns mellan Gotland, Dalarna och Angermanland?

Den gotlandska beskrivningen skiljer sig fran de évriga genom att kroppen pa rafspinnen far
sin slutgiltiga form forst efter att rafspinnen sitter i rafshuvudet. Orsaken till detta har jag
inte funnit nagot svar pa. De praktiska forsoken har inte kunnat visa pa nagra foérdelar med
detta tillvdgagangssatt. Det ar svarare att komma at att forma pinnen nar den redan sitter i
rafshuvudet, sarskilt nar det ocksa sitter pinnar i halen bredvid. En orsak som dvervégdes i
borjan var att det skulle motverka att rafspinnens spets forstors nar den knackas in i halet.
Men det finns inget som talar for att sa skulle vara fallet eftersom langden pa rafspinnen
justeras efter infastningen dven i de andra metoderna. Metoden har dock testats i
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rafshuvuden som inte ar tillverkade enligt den gotlandska traditionen vilket innebar att det
kan finnas faktorer som inte upptackts i férsoken. En aspekt som skulle kunna spela in ar att
rafspinnarna i de gotlandska rafsorna ar kraftigt vinklade bakat mot rafsans skaft. Det ar
mojligt att det ar svarare att fa ratt lutning pa rafspinnarna om kroppen formas nastan
fardigt innan pinnen knackas in i hdlet. Férsdken har a andra sidan visat att det gar att
anvanda beskrivningen for att tillverka rafspinnar som sitter bra i andra typer av
rafshuvuden med koniska hal. Utseendet som rafspinnarna fick liknade ocksa visuellt de
rafspinnar som fanns i AK-rafsan. Detta naturligtvis mojligt att jag omedvetet efterliknade
dessa i mina praktiska forsok. Samtliga av de andra metoderna som ingatt i undersékningen
formar rafspinnen i stort sett fardig innan den satts pa plats for att sedan endast justera
langden. Det underlattar for att fa en jamn och rund kropp pa rafspinnen. Det gor ocksa att
kroppen pa rafspinnen kan bérja smalna av mot spetsen direkt under rafshuvudet (se
exempel pa tre olika rafspinnar i figur 19 s. 31).

Halen i rafshuvudet har i de undersokta metoderna antingen enbart borrats eller borrats och
sedan brants. | den gotlandska beskrivningen var det borrning som anvandes. Rafshuvudena
fran Bastberget visar ocksa spar av borrning. Den angermanlandska metod som Tage
Lundqvist beskriver anvander sig inte heller av branning, ddremot sa ar formen pa halet
annorlunda. Forst borras ett rakt hal. Detta hal vidgas sedan med en brotch, en typ av konisk
borr, men nagra mm av halet Ilamnas rak. | Levanders beskrivning namns bade borrning med
koniskt borr och borrning med ett smalt borr for att sedan vidga halet med brannjarn.
Roland Ojeskog tillverkar trarafsor med brinda hal. Aven hos Sven-Olov Larsson patraffades
ett rafshuvud dar hadlen var branda. En mojlig skillnad mellan borrade eller branda hal ar att
de branda majligtvis blir jamnare. Det skulle kunna innebdra att det ar lattare att fa en tight
passform mellan hélet och rafspinnens hals. | Ovre Dalarnes skriver Levander att de branda
halen foredrogs for att rafspinnarna satt battre i dessa. Eftersom det inte genomforts nagra
praktiska forsok gallande halen kradvs vidare undersdkning for att kunna dra nagra slutsatser.

4.3 Vilka for- och nackdelar finns med sammanfogningstekniken?

De nackdelar som papekades vid intervjuer och i litteraturen var att det tar ndgot langre tid
att tillverka rafspinnar pa detta satt jamfort med att géra cylindriska hal och rafspinnar.
Nagon jamforelse mellan dessa metoder har dock inte gjorts i denna undersokning. En mojlig
fordel ar att de koniska halen gor att rafspinnen blir ndgot grévre precis under rafshuvudet
an vad de cylindriska rafspinnarna blir. Eventuellt skulle det kunna gora att rafspinnarna inte
lika 1att bryts av. En positiv egenskap som framhalls av Sven-Olov Larsson ar att en rafsa
gjord helt i trd gar att reparera nar rafspinnarna gar av, till skillnad fran ett rafshuvud i plast.
Detta ar dock nagot som galler trarafsor over lag, oavsett om rafspinnarna fasts i koniska
eller cylindriska hal. For att till fullo kunna svara pa fragan angaende for- och nackdelar med
att tillverka rafspinnar med knopp och fasta dessa i koniska hal kravs vidare undersékning.
Dels skulle fler informanter med erfarenhet av tillverkning och anvandning av denna typ av
trarafsor behova tillfragas for att ge ett storre underlag. En undersokning dar rafsan testas i
praktisk anvandning skulle kunna visa pa eventuella for- eller nackdelar relaterade till
funktionen. Ytterligare en aspekt som inte ingatt i denna undersokning ar en jamforelse
mellan tillverkningen med cylindriska hal respektive koniska hal.
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4.4 Avslutande reflektion

For att aterknyta till hantverksvetenskapen vill jag aterga till Tomas Karlssons tankar kring
hantverksférsok som forskningsmetod. Mina praktiska férsok har varit en viktig del i min
undersokning, bade for att undersdka Bringéus och Levanders beskrivningar, men ocksa for
att utveckla min formaga att reflektera kring oklarheter och stélla relevanta fragor i motet
med mina informanter. Trots att jag inte hade ndgon tidigare erfarenhet av att tillverka
rafspinnar pa det satt som undersokts har sa hade jag forkunskaper i trahantverk sedan
tidigare. Jag anser att detta har riktat mitt intresse i undersdkningen till detaljer som annars
latt forbigas. Det har dven gett mig goda forutsattningar till de praktiska forsoken i och med
min erfarenhet av att hantera kniv och yxa.

Under arbetets gang har det varit tydligt att det finns svarigheter med att fanga denna typ av
praktisk hantverkskunskap i en skriftlig beskrivning. Mycket av hantverket sitter i handerna
och 6gonen hos hantverkaren och ar svara att beskriva enbart med ord, daven for de som vet
hur det ska utforas. Att kunna utbyta skisser underlattar, men allra bast formedlas denna typ
av kunskap fran hand till hand i ett praktiskt sammanhang. Denna undersdkning mynnade ut
i ett antal processritningar som har forsokt att fanga momenten i tillverkningen och
infastningen av rafspinnar med knopp i koniska hal.

| och med att Sverige ratificerat Unescos konvention om tryggandet av det immateriella
kulturarvet (Convention for the Safeguarding of the Intagible Cultural Heritage) har vi som
nation atagit oss att folja vad som faststalls dar. Hantverkskunskaper ar en viktig del av vart
immateriella kulturarv. Att bevara och fora vidare kunskap om hur en trarafsa tillverkas kan
ocksa ge en okad forstaelse for alla de rafsor och rafshuvuden som finns bevarade bade pa
museer, men ocksa i uthus runt om i landet. | vissa fall finns gamla trarafsor fortfarande i
bruk vilket gor att det ar vardefullt om kunskap att reparera dessa fortfarande finns

tillganglig.

39



4.5 Slutsatser

Denna undersdkning har visat pa att det inte finns ett tillvdgagangssatt, utan flera olika
metoder och varianter av metoder, for att fasta rafspinnar med knopp i koniska hal.
Undersdkningen ar pa intet satt heltackande utan visar pa nagra exempel. Att tillverka
trarafsor har varit en allmant forekommande hantverkskunskap och var rafstillverkare hade
troligtvis sin variant for att tillverka rafspinnarna. Formodligen finns det fler metoder som
annu lever kvar hos ett fatal traditionsbarare runt om i landet. Samtliga metoder bygger
dock pa principen att rafspinnen har formats med en hals och en knopp. Knoppen har en
diameter som ar lite grovre an den smala dnden av det koniska halet. Detta medfoér att
knoppen pa rafspinnen precis gar att knacka eller vrida igenom halet men sedan inte kan
falla urigen.

Det ar en standigt ndarvarande problematik inom hantverk hur praktiska kunskaper ska
formedlas vidare pa ett tydligt och anvandbart satt i en tid dar det inte langre ar sjalvklart att
hantverket fors vidare fran en generation till en annan. Det ar en utmaning for hantverkare
och for hantverksvetenskap att finna bra vagar for att formedla hantverkskunskap och
forhoppningsvis kan denna undersokning vara en liten pusselbit.

Amnet for denna undersékning kan verka smalt vid férsta anblicken. Det finns dock
fortfarande fragor som ar obesvarade. Hur olika typer av rafspinnar paverkar trarafsans
funktion i praktiskt arbete ar ndgot som skulle vara intressant att undersdka. Likasa vilken
betydelse traslaget har for slutresultatet kunde vara relevant att studera da det ofta
forekommer uppgifter om olika traslag som anvants for andamalet.
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5 Sammanfattning

Innan den agrara revolutionen var horafsan ett vanligt och viktigt jordbruksredskap. De
tillverkades traditionsenligt av tra med olika traslag for de olika delarna. Kunskapen att
tillverka och reparera trarafsor var da langt mer utbredd an den ar idag. Utformningen har
varierat bade geografiskt och over tid. Det finns tva grundprinciper for att fasta rafspinnarna
i rafshuvudet. Antingen sa ar halen cylindriska med motsvarande rafspinnar, eller sa ar halen
koniska och rafspinnarna formade med en konisk hals och en liten knopp som sticker upp
ovanfor rafshuvudet och hindrar pinnen fran att falla ur.

De flesta beskrivningar om hur trarafsor tillverkas anvander sig av cylindriska hal, men det
finns tva dldre beskrivningar dar tva olika satt att fasta rafspinnar med knopp i koniska hal
beskrivs. Den ena ar fran Gotland och den andra fran Dalarna. Ingen av forfattarna till dessa
beskrivningar ar dock sjdlva hantverkare vilket innebar en risk for att viktiga detaljer saknas.
En annan risk med aldre beskrivningar ar att detaljer kan ha forbisetts eftersom de vid den
tidpunkten sags som sjalvklara.

Den forskning som bedrivits kring trarafsor fokuserar pa skaftets infastning i rafshuvudet och
behandlar inte pa vilket satt rafspinnarna utformas och satts fast. Dessa tidigare
undersokningar har inte heller gjorts ur ett hantverksperspektiv. Daremot sa finns det
fortfarande kunskap om olika metoder att fasta rafspinnar i koniska hal hos ett fatal
traditionsbarare. Denna hantverkskunskap ar att se som en del av vart gemensamma
immateriella kulturarv som behdéver formedlas vidare for att inte ga forlorat.

Syftet med denna studie ar att undersoka tillvdgagangssattet att fasta rafspinnar med knopp
i koniska hal. I undersdkningen jamfors nagra olika lokala variationer for att visa pa
gemensamma drag och olikheter. Studien har sokt svar pa foljande tre fragestallningar:
e Vilka ar de grundlaggande stegen i processen att tillverka och fasta rafspinnar med
knopp i koniska hal?
e Vilka lokala variationer finns mellan Gotland, Dalarna och Angermanland?
e Vilka for- och nackdelar finns med sammanfogningstekniken?

Det teoretiska ramverk som undersdkningen vilar pa ar hantverksvetenskap som
forskningsfalt och synen pa hantverkskunskap som ett immateriellt kulturarv. De metoder
som anvants ar analys av adldre beskrivningar, undersékning av féremal, intervjuer och
praktiska férsok. Aldre beskrivningar av trarafstillverkning analyserades for att kunna géra
en jamforelse med undersokta foremal och for att ge ett underlag for de praktiska férsoken.
| foremalsundersdkningen studerades tva rafshuvud fran Bastbergets fabod i Dalarna, dessa
rafshuvud anvandes senare i de praktiska forsoken. Kvalitativa intervjuer genomférdes med
tre informanter som pa olika satt har erfarenhet av att fasta rafspinnar med knopp i koniska
hal. Tva genomférdes endast via telefon och den tredje genomfordes pa plats hos
informanten. | de praktiska forsdken testades de bada skriftliga beskrivningarna och den
metod som forevisades vid intervjun med Sven-Olov Larsson.

Undersdkningen visar att de olika metoderna trots sina olikheter bygger pa samma princip.
Rafspinnen formas med en konisk hals anpassad efter det koniska halet och en knopp som
hakar i ovansidan av rafshuvudet. Den lilla knoppen kan variera i utférande men gemensamt
ar att knoppen ar 0,5-1mm grovre an halets diameter i den smala dnden. Knoppen kan da
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knackas eller vridas pa plats for att sedan haka i ovansidan av rafshuvudet och hindra
rafspinnen fran att lossna. Halen for rafspinnarna gors antingen enbart med koniska borr,
eller sd borras forst med ett smalt rakt borr for att sedan vidga halet koniskt med en brotch
(en typ av borr) eller med ett koniskt brannjarn. Undersokningen resulterade i fyra olika
processritningar dar tva, bada fran Dalarna, ar valdigt lika varandra. En av intervjuerna
resulterade inte i ndgon processritning da det saknades detaljer. De huvudsakliga
skillnaderna mellan de olika metoderna ligger i ordningsfoljden pa de olika stegen i
processen. Aven sattet att marka ut knoppen pa rafspinnedmnet varierar.

| de praktiska forsoken blev det tydligt att det fanns luckor i de skriftliga beskrivningarna. De
detaljer som saknades visade sig ocksa vara svara att reda ut i en telefonintervju. Mycket av
den kunskap som informanterna besatt var svar att beskriva med ord och 6gonmatt eller en
kansla for hur rafspinnen skulle formas var nagot som samtliga anvande sig av. Det
underlattade mycket att kunna fa en metod férevisad pa plats, dven ett utbyte av fotografier
och skisser gav en mycket tydligare uppfattning om tillvdgagangssattet.

Formodligen ar det mer tidskravande att fasta rafspinnar med knopp i koniska hal dn att
fasta rafspinnar i cylindriska hal. Det ar daremot majligt att rafspinnarna sitter fast battre da
knoppen hakar i ovansidan av rafshuvudet. Det skulle ocksa kunna vara sa att rafspinnarna
blir hallbarare da de ar grovre just under rafshuvudet dar de annars tenderar att brytas av.
En aspekt som géller trarafsor 6verlag ar att samtliga delar ar utbytbara och gar att reparera
sjalv med relativt enkla medel. Eventuella for- eller nackdelar med att fasta rafspinnar med
knopp i koniska hal skulle behéva undersokas narmare for att kunna ge nagra sakra svar.
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Bilaga 1 Processritn
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Bilaga 2 Processritning over Tage Lundqgvists metod

-

Steg 1 Klyv fram ett
fyrkantigt amne.
Amnet méste vara helt
torrt for att inte
réfspinnen ska krympa
och lossna.

Steg 4 Talj mot skaran for att
forma halsen pa rafspinnen.
Fasa av ovansidan av
-knoppen som bildas.

@

diameter som halet.

Steg 5 Talj kroppen
pa rafspinnen jamnt
avsmalnandetill
ungefar 4-5mm vid
spetsen.

Nar réfspinnen ar
fardig doppas den del
som ska sitta i
rafshuvudet i tjara.

Steg 2 Talj amnet runtisamma
dimension som diametern pa
den grovre anden av halet.

Alt. sld @mnet genom ett vassat
stalrér med samma invandiga

s Steg 3 Télj ena @nden av amnet

@ runt konisk. Gor en skara (A) med
kniv 2-3 mm in pa konen.

Vis skaran ska konen vara
0,5-Tmm grdvre an diametrn pa
den smala @nden av hélet. Matta
mot réfshuvudets tjocklek for att
avgora hur lang halsen ska vara.

I

Steg 6 Vrid in pinnen pa

plats. Nar pinnen val sitter

dar ska den sitta tight och

knoppen ska haka i

ovansidan av réfshuvudet

och hindra rafspinnen fran
« attfallaur.

OBS. Halet &r rakt 2-4mmii
den smala anden for att
minska risken att kanten
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