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ABSTRACT

Wooden mouldings have been used in buildings for hundreds of years and is a very common
feature that must be cared for during restauration work. To be able to reconstruct old mouldings
with precision is important in these situations and different methods of doing this can be used.
Though most of these methods work well, they usually require tools to be custom made to be able
to produce a specific moulding profile. There is instead a method of hand planing mouldings that
uses simple planes called hollows and rounds. With these it is possible to make almost any
moulding profile without having to first make a new tool for the job.

The purpose of this thesis has been to compare this method against another common method,
that of ordering the custom moulding from a planing mill. By making determent moulding profiles
by hand and documenting the time it takes from raw material to finished product and then ordering
the same mouldings from the mills, a comparison could be made based on efficiency, quality and
overall price of the products.

The result has shown that it is possible to make moulding by hand more efficiently compared to
the milled counterpart, if only small amounts must be made. It also shows what quality defects
might be expected from both methods and finally that the choice between hand planing or milling
should fall on whether the original moulding being replaced was hand planed or milled.
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1. Inledning

1.1 Bakgrund och problemformulering

Att anvanda sig av profiler i tra som utsmyckning till byggnader har férekommit i Sveriges hogsta skick
sedan atminstone 1500-talet (Glnther 2006, s. 316) och kan anses som vanligt redan pa 1600- och
1700-talet (Drange, Aanensen & Braenne 2011; Gudmundsson 2010). | andra delar av Europa har
profiler i tra forekommit betydligt langre, ett exempel ar den ramverksdorr med hyvlad profil fran den
antika staden Herculaneum som begravdes nar vulkanen Vesuvius hade utbrott ar 79 e.Kr (Glinther
2006, s. 55). Det har anvéants inom de flesta samhallsklasser och kan ses i allt fran fonster, foder, dérrar,
mobler, golv- och taklister. Innan industrialiseringen i mitten pa 1800-talet tillverkades alla dessa
profiler for hand med hjalp av tréhyvlar, ofta i sma partier av snickaren sjalv (Werne 2017). Dessa
profiler har utformats efter det aktuella modet och kan idag vara ett bra satt att datera byggnaders
alder (Drange, Aanensen & Braenne 2011, s. 247; Gudmundsson 2010). Under framforallt 1700-talet i
barockens och rokokons stilideal kunde dessa profiler vara valdigt komplexa och framstalldes da i
manga steg med hjalp av flera hyvlar i kombination (Hugstmyr 2008). Pa grund av att profilerna
tillverkades for hand och med ibland egentillverkade verktyg kan utformningen pa profilerna variera i
det oandliga.

| och med industrialiseringen kom det nya metoder for att bearbeta tra, sd som maskinhyvlar. | dessa
hyvlar, dar man pa en roterande axel kunde fasta slipade stal, kunde man nu producera lister och andra
profilerade detaljer snabbare och dar hela produktionen far exakt samma resultat. Redan 1918 skriver
Andreas Bugge i boken Husbygningslaere om hur man nastan uteslutande anvander sig av maskiner vid
profilering. Dock visar Finn Werne i sin bok Béndernas bygge (2017) att banksnickare dnda in pa 1930-
talet kunde tillverkade lister och fénster med karm pa byggarbetsplatsen med hjélp av handverktyg.

Nar det kommer till restaureringsjobb i kulturhistoriska miljéer finns det ett varde i att aterskapa delar
sa lika originalen som mojligt, dar alla kompromisser som riskerar att férvanska utseende och uttryck
bor ses som negativa for kvaliteten (Gudmundsson 2010; Almevik, Renstrém 2003, s. 11). | dessa
miljoer stoter man som hantverkare ofta pa profilerade detaljer av tré i byggnader som pa nagot satt
ska erséttas eller lagas. Detta dr nagot jag sjalv fatt erfara som larling vid ett restaureringsjobb pa
Taxinge slott dar foder och fonsterkarm med profil skulle restaureras. Vi anvdande oss héar av tva olika
metoder, till karmen anvandes ett standardfrasstal som skapade en liknande profil som originalet. Till
fodret bestélldes istéllet en kopia fran ett snickeri, dar man fran snickeriet i sin tur bestallde ett stal
som skapade exakt ratt profil. Denna metod visades sig dock vara bade dyr och valdigt tidskrdvande
da det var manga entreprendrer inblandade, men det ar en vanlig metod som anvands i dagens
konventionella restaureringsarbeten och ar den som beskrivs i Gamle trehus (Drange, Aanensen &
Braenne 2011).

En annan vanlig metod vid framférallt framstallning av spréjs och andra smala profiler ar att anvanda,
vad jag kallar, dedikerade profilhyvlar. Det ar handhyvlar som skapar en bestamd profil, dar hyvelns
sula och stal ar slipade for andamalet. Dessa gamla verktyg fran 1700-talet men framférallt 1800-talet
ar de vanliga profilhyvlarna man stéter pa i Sverige idag pa loppmarknader och auktioner. De har en
bestamd profil samt anhall som placerar profilen pa ett bestamt stélle pa trastycket som hyvlas. Detta
gor att det blir Iatt att anvdnda hyveln och resultatet blir detsamma dven om manga och langa
trastycken bearbetas. Nackdelen &ar dock att i ett restaureringsarbete maste man férhalla sig till
originaldetaljens profil, vilket da sallan stammer exakt med profilhyveln man har. Losningen ar att man
far tillverka en ny hyvel alternativt slipa om en gammal hyvel med liknande profil. Bada dessa I6sningar
tar tid eller kan vara dyra att bestélla.



Det finns dock fler metoder for profilering i trd dn dessa tva vanliga metoder som beskrivits hittills. En
metod som framst harstammar fran Storbritannien liknar den som Hugstmyr (2008) foreslar har
anvants i Skandinavien pa 1700-talet for att hyvla foder och antagligen andra stérre profilerade
detaljer. Den gar ut pa att man med hjalp av flera enkla hyvlar, med konkava och konvexa sulor i olika
kombinationer, kan skapa i princip alla traditionella former av profiler (Bickford 2012, s. 5). Dess
teoretiska fordel jamfort med dedikerade profilhyvlar ar att inga nya hyvlar behover tillverkas, eller
modifieras, nar en ny profil ska hyvlas.

En av de mest avgorande faktorerna som ofta spelar in i restaureringssammanhang ar att man enbart
vill tillverka nagon enstaka meter profil, vare sig det handlar om foder eller fénsterbagar mm. Da de
helt maskinella metoderna generellt ar anpassade for att producera stérre mangder blir det relevant
att testa en alternativ metod som kanske &r battre anpassad for sma mangder. Kan profilhyvling med
konkava och konvexa handhyvlar hitta en plats i dagens byggnadsvard i situationer dar man ska
aterskapa profilerade detaljer i sma mangder?

1.2 Syfte

Syftet ar att genom praktiska forsok utfora en jamférande studie mellan maskinhyvling och
handhyvling med konkava och konvexa hyvlar vid profilering av trd, dar metodernas effektivitet,
kvalitet och pris star i fokus. Malet ar att 6ka kunskapen och valmdjligheterna kring metoder att
anvanda vid restaurering av dldre profilerade detaljer i tra.

1.3 Fragestdllningar
For att ta reda pa om framstallning av traprofiler med konkava och konvexa handhyvlar kan vara
anvandbart vid restaureringsarbeten har jag stallt foljande fragor:

e Kan profilhyvling i trd med konkava och konvexa handhyvlar ses som effektivt vid tillverkning
av profilerade detaljer i sma mangder?

e Nar slutar handhyvling som metod att vara effektiv?

e Vilken av metoderna hand- eller maskinhyvling ger hogst kvalitet utifran profilens form och
finishen pa traet?

1.4 Begrepp och definitioner
Profil eller Profiler avser ytterlinje eller kontur, i detta arbete mer en specifik form som givits till ett
trastycke. Profiler kan ocksa anvandas for att beskriva just den del av en detalj som &r profilerad.

Profilerad detaljinnebar allt virke och alla fardiga produkter i trd som har en profil, exempelvis tralister,
fonster med eller utan sprdjs, dorrar, karmar eller mébler.

Trdlister: Fardiga produkter i form av en lang och ofta profilerad bit trd som anvands for att tacka
skarvar mellan byggnadsdelar samt som dekoration vid fonsterbrddor, speglar, ramar, brostpaneler
med mera. Variationer av ordet ar tak-, fot-, foder-, sockel- och hérnlist med flera.

Profilering avser framstéllningen av en profil, det finns da olika profileringsmetoder for detta.

7

Effektivitet definieras enligt nationalencyklopedin som ”.. férhdllandet mellan insatserna i en
verksamhet och verksamhetens resultat.” (NE.se, Effektivitet). Effektivitet i denna undersokning



handlar om en relativ effektivitet mellan de tva metoderna, alltsa dar en metod ar mer eller mindre
effektiv an den andra.

Kvalitet pa en produkt definieras som dess formaga att uppfylla ett forvantat resultat. Férvantade
resultat i detta arbete har framst varit estetiskt, hur val kopians utseende stimmer overens med
originalets utseende.

FoOr att battre kunna beskriva en profils utseende behévs det namn pa de olika former som ingar i det
klassiska formsprak som praglar de historiska profilerna. Till hjdlp har Stefan Glinthers avhandling om
klassicismens interiérer anvants (2006, s. 15, ss. 31-33). Bilden nedan visar de mest grundlaggande av
de former Stefan beskriver och kan férenklat sdgas vara de som bygger upp alla profiler (figur 1).

Figur 1. De grundldggande formerna. A: platt eller platta. B: Halvstav eller pdérla. C: Kvartstav D:
Rdt karnis. E: Omvdnd karnis F: Halkdl. Bilder fran Giinther (2006). Redigerad av Love A.

1.5 Avgrénsning

Jamforelsen avgransas till tva metoder for framstallning av profiler: specialbestallning av frast profil
och hyvling med konkava och konvexa handhyvlar. Jag jamfor inte andra metoder som till exempel
specialbestéllning eller tillverkning av dedikerade profilhyvlar, att anvanda frasstal till 6verhandsfras
eller att skrapa fram profiler med en profilerad sickel i en sa kallad “skrapstock”. Jag avgransar mig
aven till tre bestamda profiler som framstalls, ett brett utvandigt foder, ett enklare invandigt foder och
en smalare profil till ett ramverk. Jag bedomer att dessa tre profiler tacker in variationer i storlek,
komplexitet och ar vanliga profilerade detaljer i byggnader.

Av ekonomiska och tidsmassiga skal bestdlldes inte nagon specialprofil fran nagot maskinhyvleri.
Daremot anvandes ett tidigare kopierat foder dar bade original och kopia fanns att tillga for mig att
undersoka och jamfora. Detta betyder dock att endast en av de valda profilerna kunde jamféras i fraga
om form och finish. Vidare sa togs nya offerter pa de tre olika profilerade detaljer som kom att
anvandas i undersokningen.

For metoden handhyvling behéver inte hela processen ske med handverktyg, da det inte ar nédvandigt
for att metoden ska lyckas. Arbetet handlar i forsta hand om effektivitet och om maskiner, sa som
justersag, gor processen effektivare samt kan anses som ett tillgangligt hjalpmedel som inte forsamrar
slutresultatet, sa bor den anvandas.

Da undersokningen inte tar stéllning till huruvida den fardiga produkten ska befinna sig utomhus eller
inomhus, har inte virkes bestandighet mot réta varit en faktor vid tal om virkeskvalitet.

Tva stycken fysiska forlagor fran 1700-talet samt en fran 1800-talet har anvants i undersokningen,
ddremot har ingen sarskild hdnsyn tagits till om forlagorna kommer fran en specifik tidsepok, da det
inte ansetts vara relevant for undersékningen.

Moment och aspekter kring profilhyvling som till exempel ytbehandling, montering eller
hyveltillverkning har inte berorts i denna undersokning.



1.6 Tidigare forskning — befintlig kunskap

Snickaren och hyvelmakaren Matthew S. Bickford har i sin bok Mouldings in practice (2012) och sin
DVD med samma namn (2014), beskrivit, mycket med hjalp av illustrationer i boken, hur man hyvlar
profiler med hjalp av konkava och konvexa hyvlar. Det Bickford framst introducerar ar ett okat
anvandande av simshyveln for att 6ka precisionen och férenkla anvandandet av de konkava och
konvexa hyvlarna. Beskrivningarna ar valdigt tydliga och lyfter dven fordelarna med denna metod da
den pastas kunna producera exakta kopior av dldre profiler. Dessa beskrivningar har anvédnts som
framsta hjalpmedel vid mina forsok att lara mig hyvla med denna metod.

Snickaren Jarle Hugstmyr (2008) har i sin avhandling Jakten pd en hdndverksprosess studerat
handhyvling av 1700-tals listverk, dar han staller sig fragan hur man har byggt upp stora komplexa
profiler med flera handhyvlar. Resultatet och diskussionen paminner om Bickfords metod men dér
Jarle inte tagit upp vikten i anvdandandet av simshyveln tillsammans med de konkava och konvexa
hyvlarna, utan visar snarare pa att man anvant en del profilhyvlar med anhall. En ytterligare skillnad
fran Bickford ar att Jarle inte har gjort en handbok i anvandandet av konkava och konvexa hyvlar. Dock
visar Jarle att denna metod antagligen har anvants i nagon form i Skandinavien vilket kan styrka vardet
i att anvanda den i Sverige och pa svenska byggnader.

Civilingenjorerna i arkitektur Tore Drange och Hans Olaf Aanensen har tillsammans med
malarkonservatorn Jon Braenne (2011) skrivit boken Gamle trehus, Historikk, reparasjon og vedlikhold.
Boken trycktes i sin forsta utgava 1980 och var resultatet av ett forskningsprojekt dar syftet var att
undersoka de arkitektoniska, byggtekniska och ekonomiska forutsattningarna for restaurering av
trahus. De beskriver kortfattat med bilder hur frasning av specialprofiler gar till samt visar pa hur
listverk sett ut historiskt fran 1700-talet fram till och med 1900-talet i Norge.

Arkitekturhistorikern Stefan Ginther (2006) skriver i sin avhandling Klassicismens interiérer om
profilers viktiga roll i klassicismens interidrskonst. Boken visar hur profilerna i de inredningar som var
pa modet mellan 1400- och 1700-talet i Europa harstammar och forhaller sig till de antika
kolonnordningarna. Glinther har gjort noggranna uppmatningar pa praktinteriorer fran Italien,
Frankrike och Sverige i skala 1:1. | inledningen skriver Glinther om hur dessa profiler ar hyvlade med
hyvelstal som &r slipade i radier, alltsa konkava eller konvexa.

1918 skrev stadsarkitekten Andreas Bugge
Husbygningsleere, en byggnadslara i tre delar
amnad som larobok at hogskolor. Dar beskrivs det
hur man redan da anvander sig nastan uteslutande
av hyvelmaskiner vid profilering. Bugge ar tydlig
med att processen ar bra vid framstéllning av storre

partier profiler men inte ar ekonomisk nar det |
handlar om mindre mangder som ska hyvlas. Det
namns aven att maskinhyvlingen staller vissa krav
pa profilens form vilket kan bidra till att profilen

man vill skapa maste forenklas (figur 2).

Figur 2. Ovre bilden visar en taklist med en profil som inte
gar att utféra med maskin. Undre bilden visar férenklingen
som krévs fér maskinhyveln. Bild fradn Bugge (1918, s. 810).

Christer Johansson skrev 1987 fordjupande yrkesbocker for SSIF (Sveriges skogsindustriférbund) om
hyvling. Har gar Johansson igenom principerna for maskinhyvling och frasning av profiler ur ett
industriellt perspektiv.



Snickarna Thor Aage Heiberg och Ellev Steinsli har i sitt arbete fran 2016, Glashgvelen og
Gjeeringsjernet, studerat processen kring hur den férindustriella tillverkningsprocessen for fonster kan
ha sett ut pa 1800-talet kring Trondheim, Norge. De inriktar sig pa tva verktyg, sprojshyveln och
geringsjarnet, da de antar att verktygen har haft en betydande roll for effektiviteten vid produktion av
fonster. De menar att man med dessa verktyg och tillhérande jiggar kan skapa en produktion som idag
far anses som rationell. De argumenterar att det finns majligheter for snickerier i samarbete med
kulturhistoriska museer, dar det finns en stor férmedlingspotential, att bedriva verksamhet enbart
med forindustriella metoder. Detta for att kunna foérse restaureringsjobb i vardefulla byggnader med
snickeriprodukter och for att halla det immateriella kulturarvet, i detta fall traditionellt snickeri, vid liv.

2002 gjorde byggnadsantikvarien Gunnar Almevik och bygghantverkaren Mats Renstrém en studie
kring de handhyvlade panelerna i Hjo. Undersdkningen som publicerades 2003 under namnet
Handhyvlad panel i Hjo undersdkte samtliga byggnader i Hjos gamla stadskarna och registrerat allt som
var handhyvlat. Vilket man redovisar genom ritningar och en typologi 6ver vilka varianter av panel som
hittats. Nastan all panel har nagon sorts profil och alla foder, fonster- och dorréverstycken som
presenteras har mer eller mindre komplexa profiler. De ger ocksd en kort genomgang av
virkesegenskaper och vad de tycker ar goda virkeskvaliteter. Aven en arbetsprocess dver forindustriell
tillverkning av falsad panel visas med ritningar och text.

1.7 Metod

1.7.1 Val av profiler fér undersékningen

FoOr att prova de tvd metoderna maskinhyvling och handhyvling med konkava och konvexa hyvlar, har
tre profiler med olika egenskaper valts ut. Kriterierna vid valet av profiler var att de helst skulle finnas
att tillgd i fysisk form, detta for att kunna jamfora resultaten av den egna framstallda produkten mot
originalet. Da inga av bestéllningarna fran hyvlerier som gjorts i detta arbete har resulterat i faktiska
lister som kan jamforas med originalen, valdes dessutom en profil som sedan tidigare bestallts och
tillverkats. Formen pa profilerna var ocksa en faktor i valen, da de bade skulle vara representativa for
vad som faktiskt gar att stota pa i restaureringssammanhang samtidigt som formen ocksa skulle vara
relativt komplicerad for att stalla krav pa bade hyvleriernas och pa forfattarens formagor.

Profilerna &r fran ett utvandigt fonsterfoder, en ramverksdorr och ett invandigt fonsterfoder.
Ramverksdoérren ar troligen fran slutet av 1700-talet eller borjan av 1800-talet och finns i Mariestad i
Institutionen for kulturvards dgo. Profilen som valdes sitter pa originalet i form av en helfransk list runt
ovre och undre spegeln. | detta arbete kallas denna profilerade detalj for listen fran ramverksdorren
eller profil 1 (se figur 4).

Det utvandiga fodret som valdes ar fran “naverhuset”, ett lusthus pa Taxinge slott fran 1700-talet som
daven namnts under Bakgrund tidigare i detta arbete. | detta arbete kallas denna profilerade detalj for
det utvandiga fodret eller profil 2 (se figur 3). Denna profil kommer att anvdndas vid
kvalitetsjamforelserna mellan maskin- och handhyvling.

Det invandiga fodret kommer fran Vestgarden i Stange kommun i Norge och har dokumenterats av
Alexander Myrseth. Det finns dven en snarlik profil uppritad i Gamle trehus (Drange, Aanensen &
Braenne 2011, s. 251) dér originalet kommer fran en byggnad uppford 1812-1815. Profilen kallas
harefter for det invandiga fodret eller profil 3 (se figur 5).
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Figur 4. List fran ramverksdérr, ocksa kallad profil 1. Figur 5. Invéndigt foder fran Norge, ocksa kallad profil 3.

1.7.2 Bestdillning av maskinhyvlade profiler

For att kunna beddéma effektiviteten hos profilhyvling med maskin som metod har offerter tagits pa de
tre utvalda profilerna fran tva hyvlerier. Priset de gav for de férfragade profilerna och dess bestdamda
mangd har anvants i det fortsatta arbetet. Detta kan variera mellan olika aktorer, vilket ar varfor tva
olika hyvlerier har forfragats. XL Bygg i Toreboda, som har ett samarbete med snickeriet Fimmersta Tra
& Bygg, samt Arnemarks Sag & Hyvleri, ocksa kallade ”Listspecialisten”, har gett offerter. Bade dessa
aktorer erbjuder specialhyvling av lister efter kundens specifikationer genom att tillverka hyvelstal med
ratt profil och sedan hyvla i maskin.

1.7.3 Handhyvling av profiler

For att kunna bedéma effektiviteten hos profilhyvling med konkava och konvexa hyvlar som metod
behovde jag beharska tekniken i tillracklig grad for att kunna producera profiler av god kvalitet. Det
innebar fér min del att ldra mig hyvla efter Bickfords (2012, 2014) metod. Ovningarna skedde genom
att profiler framstalldes med de konkava och konvexa hyvlarna. De tre profiler som skulle anvandas i
den slutliga undersékningen anvandes inte vid évningarna. Anledningen till det var att jag inte skulle
bygga upp en vana kring att marka upp och hyvla de profilerna innan sjadlva undersokningstillfallet.
Dessa 6vningar dokumenterades for att sedan anvandas i en diskussion kring hur krdvande metoden
ar att lara sig.

Ett protokoll har satts samman for att underlatta dokumentationen av handhyvlandet. Protokollet
innefattar hela processen fran val av virke till att hyvlingen ar fardig. Sjalva processen delades upp i tva
delar for undersokningens skull, dar forsta delen bestod av stegen virkesval och virkesdimensionering
da dessa moment skedde i maskinverkstaden. Den andra delen skedde i banksnickeriet och
innefattade paritning, hyvling av falsar och faser samt hyvling med konkava och konvexa hyvlar. For
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att inte tidtagning och dokumentation skulle paverka processen har andra delen filmats vilket gett
chansen att bade klocka alla moment i efterhand men ocksa for att se forbattringsmojligheter i
utférande.

Vid undersokningens slutliga test har de tre valda profilerna framstallts. Fér att besvara fragan Kan
profilhyvling i trd med konkava och konvexa hyvilar ses som effektiv vid tillverkning av profilerade
detaljer i sma mdngder? har 2 meter av det utvdndiga fodret och 4 meter av det invandiga fodret
framstallts, detta anses da vara en representativ mangd for en verklig tillverkningssituation. For att
besvara fragan Ndr slutar handhyvling som metod att vara effektiv? har 10 meter av ramverkslisten
framstallts. Detta for att battre kunna visa i ett diagram hur meterpriset fér hand- och maskinhyvlade
profiler forhaller sig till varandra.

1.7.4 Kontroll och jéimférande

All dokumentation och tidtagning sammanstalldes sedan och anvandes for att jamféra metoderna med
fokus pa effektivitet och kvaliteten pa resultaten. Begreppen Effektivitet och Kvalitet definieras i
kapitel 1.4 Begrepp och definitioner. | detta arbete handlar det om ekonomisk effektivitet, alltsa priset
for att producera en viss mangd profil. Om en viss mangd av ett foder kostar mindre nar den ar
handhyvlad dn motsvarande maskinhyvlat foder sa ar handhyvling den effektivare metoden i just
denna situation. Priset for den maskinhyvlade varan erhalls fran hyvleriernas offerter och priset for
den handhyvlade varan raknas ut utifran arbetstid, dar timpriset ar 440 kr exklusive moms, samt
materialkostnad.

Vidare har fragan kring profilernas form och finish besvarats genom att jamféra originalfodret fran
Taxinge med den bestédllda maskinhyvlade kopian samt den handhyvlade kopian. Bitar av bade
originalet och den maskinhyvlade kopian fanns att tillga for undersékningen.

Kvalitet i denna undersdkning beror utférandet. God kvalitet pa utférande innebar forst och framst att
profilen som gjorts stimmer Overens med den forlaga man forhallit sig till. Vidare sa ska den
bearbetade ytan stamma 6verens med originalets yta om inget annat har bestamts.
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2. Profilhyvling

2.1 Val av profiler for undersékningen

For att kunna prova metoderna for profilering har tre profiler valts ut fran fysiska forlagor, detta var
viktigt for att sakerstélla att profilerna som framstélldes var representativa for vad som gar att hitta i
faktiska dldre byggnader. Alla forlagor kommer ifran Skandinavien, tva fran Sverige och en fran Norge.
De svenska profilerna har kopierats av forfattaren med hjalp av en profilmall och skissats och renritats
for hand. Renritningen har sedan fardigstallts i dator dar matt och radier pa rundningar har ritats till.
Stefan Glinthers bok har varit till inspiration fér hur ritningarna har utférts (2006, s.13)

2.1.1 Profil 1, List fran ramverksdorr

Den forsta profilen ar kopierad ifran en ramverksdérr som troligen ar fran slutet av 1700-talet i
rokokostil (Rosén 1997, s. 37) (se bild 8). Dorren har tre speglar dar den 6vre och undre spegeln &r sa
kallade helfranska, dar spegeln ar infast med en separat profilerad list forsedd med ett natspar mellan
spegel och ramverk. | den mittersta spegeln ar det en profil och ett natspar hyvlat direkt i ramverket
som haller spegeln pa plats. Den utvalda profilen som anvéants i detta arbete kommer fran den
helfranska listen (se bild 7).

Né&r dorren tillverkades fanns denna profil pa bada sidor av doérren, dar den var hyvlad ur samma stycke
tra. Idag ar ena sidan av denna list borthuggen efter att dorren genomgatt en ovarsam renovering, dar
hela ena sidan tacktes med masonit. | detta arbete har istdllet profilen fran denna list kopierats och en
ensidig list framstallts med samma profil.

Profilen bestar av en oval parla till att bérja med. Sedan ar det en sned fas foljd av en kombinerad
stigande rat karnis och en fallande rat karnis. Efter denna kommer tva sma plattor med ett steg emellan
for att sedan avslutas med ett halkal. (se figur 6)

Figur 6. List frdn ramverksdérr, ocksa kallad profil 1.
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Bild 7. Detaljbild pd listen till helfransk ramverksdérr.

Bild 8. Helfransk ramversdorr troligen frén slutet av 1700-talet.
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2.1.2 Profil 2, utvdndigt foder

Den andra profilen i denna undersdkning ar tagen fran ett utvandigt foder som forfattaren stotte pa
vid en restaurering av lusthuset ”"Naverhuset” vid Taxinge slott sommaren 2017. Huset ar uppfort
under 1700-talet men genomgick en ombyggnad pa 1800-talet da fasaderna tacktes med granbark och
bjorkslanor. Dock sa byttes inte foder och fonster sa dessa ar antagligen original fran nar huset forst
uppfordes (se bild 9). Vid restaureringen ersattes fodret runt ett av de tre fénstren, nagot som gjordes
genom att kopior bestalldes av ett modernt hyvleri som maskinellt utférde jobbet.

Profilen pa fodret ar i rokokostil vilket stammer bra med att huset skulle vara fran andra halften av
1700-talet. For undersékningen anvdndes en liten bit av originalfodret som plockades bort fran
byggnaden vid restaureringen. Biten ar av forklarliga skal kraftigt vaderbiten och profilen kan darfor
delvis vara svar att urskilja i detaljniva. FOr att rita av denna profil har bade profilmall anvands pa
samma satt som till profil 1. Men biten har ocksa gatt att rita av genom att stalla den med andtréa ner
mot ett papper for att sedan ritas av. En bedémning gjordes for hur profilen kan ha sett ut for 250 ar
sedan utifran de tva ritningarna. Profilen ar uppbyggd av tva sneda faser med ett steg emellan foljt av
en stor rat karnis. Efter den rata karnisen kommer en nersankt platt foljt av ett halkal, en Iang platt och
till slut en sned fas (se figur 10)

Bild 9. Originalfoder fran Taxinge slotts lusthus “Ndverhuset”. Ett utvdndigt foder fran 1700-talet.
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Figur 10. Ritning 6ver det utvdndiga fodret fran Taxinge slott, ocksa kallat profil 2.
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2.1.3 Profil 3, invdndigt foder

Det invandiga fodret kommer fran Vestgarden i Stange kommun i Norge. Fodret har en profil som &r
senare i stil jamfort med profil 1 och 2, namligen empirestil som kan kopplas till bérjan av 1800-talet
(Drange, Aanensen & Braenne 2011, s. 251; Rosén 1997, s. 43). Fodret patraffades vid en
dokumentation av listverk fran bestyrerboligen pa Fokhol garden. Alexander Myrseth har statt for
dokumentation och ritning (se figur 11). Undertecknad har statt for digitalisering och renritning pa
dator.

o
Profilen &r uppbyggd av en liten platt med
ett steg upp till en stérre platt. Efter
ytterligare ett steg kommer en rat karnis och

till sist en till stor platt (se figur 12)

M :

| Garne Besrvacrpamsay
| Ves7ahroers

| ZOhHoh GARL, STAMSE
| 2018 A 1QIRSETH

Figur 11. Ritningar 6ver olika foder frén gamle bestyrerboligen.
Ritningar av Alexander Myrseth.
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Figur 12. Invdndigt foder fran Norge, kallad profil 3, frdn 1800-

talet.
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2.2 Bestdllning av maskinhyvlade profiler

For att kunna anvanda maskinhyvling som en metod i undersékningens jamférelse har offerter tagits
fran tva hyvlerier. Ritningar pa de profiler som har valts skickades till XL Bygg i Téreboda och till
Arnemarks Sag & Hyvleri utanfor Pited som svarade med offerter. Pris for profil 1 och 2 forfragades
samtidigt medan profil 3 skickades forst 2 veckor efter de forsta. Denna gang vidarebefogade XL Bygg
forfragan till ett snickeri i ndrheten, Fimmersta Trd och Bygg AB, som utfér denna typ av bestéllningar
at XL Bygg. Sa daven om priserna for profil 3 kommer fran en annan aktor, bér de vara motsvarande de
som XL Bygg gett pa profil 1 och 2.

Offerterna har plockats isar och satts samman igen i en tabell for att skapa ett enhetligt utseende samt

for att forenkla jamforelserna.

Priserna fran Arnemarks Sag & Hyvleri gar att utldsa i tabellen nedan.

Moment Profil 1: List, 10 m Profil 2: Utv. foder, 2 m Profil 3: Inv. foder 4m
Tillverka profilstal 1984 kr 3064 kr 2316 kr
Stdllkostnad 1200 kr 1200 kr 720 kr
Virke och hyvling 360 kr 126 kr 208 kr
Priser i kronor och exklusive moms
Total kostnad 3544 kr 4390 kr 3244 kr
Kostnad per Ibpmeter 355 kr 2195 kr 811 kr

Tabell 1. Visar priserna som givits av Arnemarks sdg och hyvleri.

Priserna fran XL Bygg Toreboda gar att utldsa i tabellen nedan.

Moment Profil 1: List, 10meter  Profil 2: Utv. foder,2 m  Profil3: Inv. foder 4m*
Tillverka profilstal Ca 1500 kr Ca 2000 kr Ca 1280 kr
Stdllkostnad 450 kr 450 kr 450 kr
Virke och hyvling 420 kr 164 kr 364 kr
Priser i kronor och exklusive moms
Total kostnad 2370 kr 2614 kr 2094 kr
Kostnad per l6pmeter 237 kr 1307 kr 523 kr
*Priser fran Fimmersta Tra och Bygg AB

Tabell 2. Visar priserna som givits av XL Bygg i Téreboda och Fimmersta tré och bygg AB.

2.3 Handhyvling av profiler

For att kunna hyvla profiler for hand med hjalp av konkava och konvexa hyvlar kravs det fungerande
verktyg och kunskap i att anvanda dessa. | detta kapitel presenteras de verktygen som anvants under
detta arbete samt att vissa utvalda aspekter lyfts om vad som far verktygen att fungera och hur man
lyckas med detta. Vidare har processen vid hyvling av profiler visats, forklarats och problematiserats.
For en mer detaljerad och helt utforlig processbeskrivning se M.S Bickfords bok och DVD Mouldings in
practice (2012; 2014).
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2.3.1 Handhyvlingens verktyg / handhyvlingens férutsdttningar

En forutsattning for att fa bra resultat vid
all  hyvling, men framforallt vid
profilhyvling, ar att verktygen ar i gott
skick. Detta innebdr bland annat att
hyvelstalet ar skarpt, att stalets skarande
egg foljer formen pa hyvelkroppens sula
perfekt och att sulan ar helt rak fran ta till
hal (se bild 13).

De konkava och konvexa profilhyvlarna
gors eller kops i par, dar varje par bestar
av en konkav och en konvex hyvel med
samma radie i sin rundning. Den
Bild 13. En hyvels anatomi. vanligaste indelningen av dessa hyvlar

utgar ifran att varje par ges ett nummer
som pa nagot satt ar kopplat till hyvlarnas radie. Bland gamla hyveltillverkare har olika system for dessa
indelningar funnits men dagens tillverkare har faststéllt en standard (Bickford 2012, s. 14). | detta
system sa har hyvlar med nummer ett, en radie pa 1/16 av en engelsk tum. Hyvlar med nummer tva
har en radie pa 2/16 tum. Detta monster fortsatter upp till och med nummer 12 som da ar 12/16 tum.
Efter detta okar radien med 1/8 tum per numrering upp till nummer 18 dar systemet slutar med en
radie av 1 % tum. Sa enligt detta system finns det alltsa 18 stycken konkava och 18 stycken konvexa
hyvlar. Det ar dock inte nédvandigt att inneha alla dessa 36 profilhyvlar for att ha majligheten att
producera profiler.

| detta arbeta var totalt sex stycken par tillgdngliga dven om ett par aldrig anvdndes (se bild 14). De
nummer som anvandes var 4, 6, 8, 12 och 14. Nagot som ar viktigt att veta &r att en konvex hyvel kan
hyvla halkadl med storre radie an vad hyveln har, pa samma satt kan en konkav hyvel hyvla en stav med
mindre radie dn vad hyveln har. For att minska risken for att man lamnar spar efter hyvelstalets horn i
ytan sa kan det till och med vara en fordel om den stav eller halkdl man hyvlar ar mindre respektive
storre dn vad hyveln ar. (se figur 15)

Det finns dock ett par varianter av bade de konkava och de konvexa hyvlarna. Dessa ar sidohyvlarna,
pa engelska kallas dessa for ”snipes-bills” och ”side-rounds”, som anvéands i tranga profiler dar man
inte kommer at att hyvla med de vanliga hyvlarna (se figur 16). | detta arbete har inga av dessa hyvlar
kravts vid framstallning av profiler varken i 6vning eller undersékningen, sa darfér kommer dessa inte
att dterkomma i detta arbete. Vill man veta mer om dessa och hur de anvands, se Bickford (2012; 2014)
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Bild 14. De profilhyvlarna fanns tillgéngliga vid arbete. Léngst till véinster ses en simshyvel och till héger syns ett par konkava
och konvexa hyvlar av nummer 18, som inte anvdndes i detta arbete. Notera ocksd de tre ljusa hyvlarna som dr nytillverkade.

Figur 15. Ritningarna visar ett knep fér att undvika verktygspdr ndr konkava och konvexa ytor hyvlas. De réda pilarna
markerar hyvelstdlens hérn som dr orsaken till att verktygspdr orsakas. Fér att undvika spdr far hérnen inte komma i

kontakt med dmnet.

Figur 16. Frdn vénster: Konkav profilhyvel, konvex profilhyvel, sidohyvel av konkav modell ocksa kallad
“snipes-bill” och ldngst ut till héger en sidohyvel av konvex modell ocksé kallad “side-round”.
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|

Bild 17. En simshyvel, stdlet dr centrerat och eggen ndr ut till bdda sidor om hyveln.

En simshyvel har en platt sula med en skdrande egg som gar langst hela hyvelsulans bredd, vilket bland
annat mojliggor att det gar att hyvla falsar. Hyveln har en annan roll vid profilhyvling med konkava och
konvexa hyvlar jamfort med dedikerade profilhyvlar, dar simshyveln annars bara anvands for att
minska mangden trd som bearbetas med profilhyveln. D& konkava och konvexa hyvlar inte har anhall
som styr hyveln i ratt riktning sa behdvs nagot annat som leder hyveln. Detta kan vara spar i form av
falsar eller faser. Da simshyveln inte heller har nagot anhall sa anvands dels fingrarna som ett anhall
genom att man med vansterhanden (for en hogerhant person) haller hyveln med tummen pa
ovansidan och de andra fingrarna pa sulan i ett stadigt grepp. Sedan anvands ocksa ritsar som man kan
sikta efter.

For att en simshyvel ska fungera korrekt ska stalet sticka ut lite ur hyvelkroppens sida, detta for att
hyveln ska kunna jobba sig rakt ner och lamna en fals med ett 90 gradigt inre horn (se figur 18). Stalet
far inte heller sticka ut fér mycket och vara vass pa sidan da detta gor att stalet skrapar upp den
vertikala vaggen i falsen. Man far da en fals som &r strre dn vad som var tankt (se figur 19). Om man
ska ge ett matt pa hur langt stalet ska sticka ut ur sidan sa skulle jag sdga maximalt 0,5mm, eller snarare
som ett fint installt hyvelstal sticker ut ur hyvelkroppens sula.

Figur 1_8' Resultatet aven simsh'yve/ vars stdl inte Stifkef Figur 19. Resultatet av en simshyvel vars stdl sticker ut for
ut ur sidan alls. Det réda materialet blir kvar. Det grda dr mycket och har en vass sida. Det gréna materialet borde varit
hyvelkroppen och det svarta dr hyvelstdlet. kvar, men har blivit bortskrapat.
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Ett annat val ar falshyveln som liknar
simshyveln men har ett justerbart sidanhall
och/eller ett djupanhall. Att ha anhall tycker
Bickford (2012, s. 40) leder till att onddigt
- mycket tid laggs pa att stalla in dessa anhall
vid varje ny fals som ska hyvlar. Min
erfarenhet ar att det inte tar langre tid att
stalla in anhallet pa falshyveln an det gor att
stilla in ritsmattet och ritsa en linje som
simshyveln kan félja. Fordelen med
falshyveln ar ocksa att om det ar flera @mnen
A , \ som ska hyvlas till samma profil sa gar det att
Bild 20. Falshyveln med sina tvg anhdll. Sidoanhéllet till héger och ~ rationalisera hyvlandet lattare med instdllda
djupanhdllet till vénster i bilden. anhall bade for djupet i lod och i vag.

Ploghyvel anvands i de fall dar man inte vill
“ ha en fals langst en sida utan istéllet vill ha
ett spar innanfor ytterkanten. Den &r
utrustad med sidoanhdll och &ven
djupanhall vilket likt falshyveln gor den
utmarkt nar flera likadana spar ska hyvlas
pa flera olika @mnen. Ploghyveln kan dven
anvandas i kombination med simshyveln
for att hyvla falser, dar ett spar hyvlas
istallet for att anvdnda en rits. Detta
minskar da mangden material som ska
hyvlas bort med simshyveln och ger en
definitiv plats och djup for falsen.

Bild 21. Ploghyveln har dven den tva anhdll. Sidanhdllet till héger ér
stérre och stadigare pga. det stora avstdndet till hyveln.
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En hyvelbrada anvidnds for att hadlla amnet
som ska hyvlas. Aven om en hyvelbank oftast
ar utrustad med medel for att halla &mnen
som ska bearbetas sa ar det svart att halla
tunna och langa dmnen utan att dessa bojer
sig eller sitter 16st. Hyvelbradan ger stéd i de
tva riktningar dar krafter utsatts pa amnet,
samtidigt som det |att gar att plocka upp eller
vanda pa dmnet. Hyvelbradan &r just det, en
brada, som ar planhyvlad for att ge ett plant
underlag for amnet. Pa bradan finns ett sido-
anhall som &r en rak bit |akt som gar att skruva
fast i bradan sa att avstandet mellan bradans
kant och anhallet ar lite mindre an bredden pa
det dmne man ska bearbeta. Detta for att
hyvlar med sidoanhall ska ga fri och inte sla i
nagot (se bild 21). | anden av brddan sitter
Bild 22. Hyvelbrédan fastspénd pd hyvelbédnken. Hélet uppe pd skruvar med slipade skallar, detta for att
anhdllet leder till en av de tre skruvar som hdller fast det verkligen greppa tag i mnet. Skruvarna gar att
justerbara anhdllet. o v
skruva upp eller ner beroende pa vad for amne
som arbetas med.

Paritningen &r viktig att fa till ratt om profilen ska bli jamn fran ena dnden till den andra pa @mnet. Det
borjar med att en mall gors av den profilerade detaljens tvarsnitt som sedan ritas av pa andtraet i bada
andar. Nar man sedan hyvlar sa kontrolleras framstegen framst utifran det som &ar ritat pa andtraet.
Daremot for att sakerstédlla att man hyvlat helt jamnt, alltsa att det inte ar mer eller mindre hyvlat i
mitten av amnet, sa gar det att kontrollera pa flera satt. Ett satt ar att genom att man tittar pa falsens
vagg vid falshyvlingen, det ar da Iatt att se om man hyvlat olika djupt langst &mnets langd. Ett annat
satt ar att lyfta upp @mnet och titta ldngs med falsens ytterkant, alltsa amnets sida, for att da se om
linjen buktar upp eller ner. Det gar ocksa att anvdanda ndgot som maéter djup, tex en kombinationsvinkel
som &r installd pa det djup man hyvlat i &ndarna av amnet.

Bild 23. Péritningsmallen placerad pG émnets framre dndtrd. Mallen skérs
ut i rétt skala och ritas av pd dmnets bada dndar.

Bild 24. Virkets c')'nkde fiberriktning
férstédrkt med svart bldck.
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Virket som ska bearbetas bor vara bade kvistfritt och ratvuxet. Nar man tittar pa ett &mne som ska
hyvlas sa bor man titta noggrant pa virkets fiberriktning. Da handhyvlar generellt jobbar daligt i motved
bor fibrerna stiga upp och ifran dig nar du star vid &mnets borjan och har den aktuella ytan uppat. Da
profilhyvling oftast sker pa tva ytor av dmnet, den horisontella ovansidan och den mindre vertikala
sidan, bor bada dessa ytor ha ratt fiberriktning. Bickford beskriver det som att man vill att fibrerna ska
skapa en pil i hornet i den riktning man ska hyvla (se bild 24) (2012, s. 22). Ett ratfibrigt amne har da
ett hérn som ar bra, ett som ar daligt och tva som duger.

Justersag eller bordssag ar maskiner som kan anvindas for att avverka material och skapa falser. Med
sagarna kan man stalla in ett bestamt sagdjup genom att hoja eller sanka klingan, samtidigt som de
ocksa har ett sidoanhall. Likt ploghyveln och falshyveln gor anhallen att det blir latt att bearbeta flera
amnen likadant. Daremot sa har sagarna storre anhall vilket bidrar till att det ar viktigt att @mnet man
bearbetar ar helt rakt, annars riskerar man att det blir mellanrum mellan @mnet och anhallet vilket
leder till att sdgsparet inte hamnar ratt pa amnet. For att saga en fals med sag sa sagas tva snitt som
mots i falsens inre hérn, da garna med ett par milimeters marginal (se figur 25). Denna marginal &r
sedan latt att ta bort med nagra hyveltag till slutlig form.

L I

Figur 25. Fér att sGga ut en fals krdvs tva snitt, ett fran sidan och ett frdn toppen sa att snitten méts vid det punkt som
blir falsens inre hérn. Marginal Iémnas for att avslutas med hyvel.

2.3.2 Ovning i handhyvling

Bild 26. Profiler som hyvlats som évning. Flera olika modeller och storlekar gjordes for att maximera ldrandet.

Undertecknads férkunskaper kring profilhyvling bestar dels i de kurser i snickeri som ingatt i
utbildningen pa Institutionen for kulturvard, samt ett eget intresse for profilhyvlar som lett till att
dedikerade profilhyvlar tillverkats och anvants.

Men for att 6va upp fardigheterna i metoden att handhyvla profiler med konkava och konvexa hyvlar
spenderades 10 arbetsdagar till att 6va. Ovningarna bestod i att profiler valdes fran bécker och egna
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befintliga dedikerade profilhyvlar (bild 26). Sedan dimensionerades amnen med maskiner till ratt matt
varefter de blev paritade med mall. Mycket av 6évningen skedde vid paritningen dar falsar och faser
ritades upp for att enkelt kunna visualisera processen och i vilken ordningen stegen skulle utforas.
Bickfords bok (2012) fanns alltid ndrvarande, dar ocksa nagra av 6vningsprofilerna valdes ut, som hjalp
for att placera falsar och faser ratt.

Redan den forsta profilen som hyvlades gick att bedoma som lyckad dven om det fanns lite verktygspar
i ena dnden av profilen. Det var just att lyckas bli kvitt alla verktygspar som visades sig vara det svara
med metoden, da det till skillnad fran en dedikerad profilhyvel alltid ar flera olika hyvlar som ska
Overlappa varandra mer eller mindre. Om da en av hyvlarna tar bort mer eller mindre dn den
"moétande” hyveln sa blir resultatet ett spar. De tydligaste sparen skapas nar hornet pa ett hyvelstal
graver ner sig i en yta, sa som tidigare beskrivits med hjalp av bild 15 och senare i bild 69.

2.3.3 Férberedelser infér handhyvling av profil 1, 2 och 3

r ' For att kunna testa effektiviteten i metoden att
F - handhyvla profiler med konkava och konvexa hyvlar
] kravdes ett palitligt och noggrant satt att dokumentera
processen. For att inte dokumentationen skulle pa
nagot satt paverka arbetsgangen krdavdes ocksa en
dokumentationsmetod som kunde skota sig sjalv utan
Overvakning. Valet foll pa att det mesta av arbetet
skulle filmas, dar allt som kravdes av utféraren ar att
trycka pa och av kameran. Ett program anvandes som
gjorde att datorns inbyggda webkamera kunde
anvandas for inspelningen. En anledning till att just
datorns webkamera anvandes var for att datorn kunde
filma lange och var aven anvandarvanlig. Videoklippen
kunde sedan i efterhand anvandas for att se hur lang tid varje moment tog. Alla tider sammanstalldes
i en tabell dar de olika stegen i processen ar uppradade (se tabell 3). Genom att arbetet filmades gar

Bild 27. Stillbild frégn en av de inspelningar som
gjordes for att kunna ta tid pa hyvlingen av profil 2.

det ocksa att se exakt hur langa pauser som tagits och rakna bort dessa, dock har sma pauser som ar
fem minuter eller mindre rédknats med i tiden da dessa far anses som acceptabla “mikropauser”.

Planhyvlat virke koptes in for profil 1 och 2, virket valdes ut med stérst fokus pa fiberriktning och ifall
virket hade slagit sig. Allt planhyvlat virke var kvistfritt. For profil 3 foll valet pa sagat virke som
dimensionerades som en del av processen, vilket resulterade i mer tid vid detta moment men lagre
virkeskostnad (se tabell 3). Detta virke hade dock kvist som inte gick att undvika, sa ett beslut fattades
att lata ett av amnena for profil 3 innehalla en stor kvist. Anledningen till detta var att testa hur val
metoden reagerade pa kvistigt virke, da det inte alltid gar att undvika. Resultatet blev inte felfritt men
det gick dnda att hyvla en profil genom kvisten med nagra storre urslag i sjélva kvisten och mindre
urslag pa den sida kvisten dar fiberriktningen blir “fel” (se bild 28). Man kan ocksa pa bilden se att det
lamnades verktygspar vid den harda kvisten som inte syns pa resten av amnet.

For att kunna visa stegen i tillverkningen av profilerna 1, 2 och 3 sa har bilder ritats som innehaller flera
steg i samma bild. For att kunna avgéra i vilken ordning stegen kommer sa har ett fargsystem anvants,
liknande det Bickford (2012) anvadnder i sin bok. Systemet ar sadan att det som &r fargat roétt avverkas
forst, varefter ordningen ar gron, bla, gul och lila. Generellt bérjar man avverka det som ar langst ”in”
pa amnet, alltsa langst ifran sidan som hyvelns eller sdgens anhall ligger emot. Detta for att man ska
behalla sa mycket material som mojligt for anhallen att ligga an emot.
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Bild 28. Ndrbild pd en stor kvist mitt i en fdrdighyvlade profil 3. Kvistar bér alltid undvikas, Gven om det ibland inte gar.
Urslag syns pd ena sidan av karnisen, ddr fiberriktningen var “fel”. Notera spdret mitt i karnisen, ndgot som varken

syns efter eller fore kvisten.

2.3.4 Handhyvling av profil 1

I B 67 |

Figur 29. Profil 1, List ifrdn en helfransk ramverksdérr.

Utgangsvirket for profil 1 var planhyvlad furu utan kvist, med dimensionen 70 x 26 millimeter (mm).
Amnena hyvlades med rikt- och planhyvel till det slutliga mattet 67 x 21 mm. Andarna renkapades for
att ge en fin och jamn yta infor paritningen. De ritningar som skickades ut till hyvlerierna anvandes
ocksa till handhyvlandet, i utskrivet format och i ratt skala. Tidtagningen for momentet "Goéra
paritningsmallen” startade dock forst vid att skara ut mallen ur den utskrivna ritningen.

Fortsattningsvis sa kommer ritningar anvandas for att beskriva arbetsprocessen, som tidigare namnts.
Men for att visa processen pa “riktigt” kommer profil 1 att foljas med foton (se bild 30 — 47) foljt av de
ritade bilderna (se figur 48 - 50). Anledningen till att visa en av profilerna med bilder var for att
underlatta forstaelsen for var verktygen anvands och hur. Nar denna process istéllet visas med de
ritade bilderna blir det endast 3 ritningar med upp till fem steg i varje ritning, vilket kan vara svart att
folja med i for den som inte ar insatt i metoden. Notera i bilderna dar hyvlar syns (exempelvis 38) att

ena eller bada handerna har slappt hyveln for att inte vara i vagen for fotot.
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Bild 30. Mallen placeras rakt med hjdlp av de Bild 31. Med hjdlp av en justerbar vinkel
rdta sidorna och ritas av pd bdda dndar. sd kan falser ritas ut pd ena dnden.

Bild 32. Falser och faser utritade och Bild 33. Amnet pé den instdllde hyvelbrédan,
numrerade i den ordning de ska utféras. notera att @mnet hédnger ut négon millimeter
6ver brddans kant for hyvelanhdllets skull.

Bild 34. Ploghyveln har anvénts och de tva Bild 35. Hér anvdinds falshyveln till att géra
spdren dr gjorda. den férsta falsen, sido-anhdll dr instéllt men
djupet regleras av anvéndaren.
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Bild 36. De tvd férsta falsarna dr gjorda.

Bild 38. Simshyveln anvénds for att géra faserna
pd bdda sidor av den konvexa delen av karnisen.

Bild 40. Nr 12 konkav hyvel anvdnds for att
hyvla den konvexa formen.

Bild 37. Amnet véinds nér falsen pé motsatt
sida ska hyvlas, det 6kar dock risen for urslag.

Bild 39. Man fdr akta hérnet pa simshyveln
ndr man hyvlar faser, dd det dr ldtt att limna
spdr nedanfér fasen.

|

Bild 41. Nr 4 och 6 konvex hyvel anvdnds for
att hyvla den konkava formen, hdr dr formera
hyvlade pd héger och vinster sida om mitten.



Bild 42. Steget for pérlan etableras med simshyvelns Bild 43. Nr 4 konkav hyvel anvdinds fér att hyvia
hérn. En djup rits végleder forsta hyveltaget. insidan av pdrlan, vigledd av simshyveln.

Bild 44. Simshyveln anvdnds fér att ge ett rakt Bild 45. Nr 6 konkav hyveln anvdnds fér att
och tydligt steg in i pdrlan. hyvla utsidan pa pdrlan.

Bild 46. Amnet viinds och Nr 6 konvex hyvel

Bild 47. Avslutningsvis anvdnds simshyveln fér
anvdnds for att hyvla hdlkdlet. att hyvla ner 6versta platten.
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Figur 48. De forsta stegen dr att géra falsar och spadr. Detta
gbrs med falshyvel/simshyvel respektive ploghyvel.
Stegféljden dr réd, gron, bld, gul och sist lila.

Figur 49. Hdr visas hur faser och dven steget till pdrlan gérs
med simshyveln.

Figur 50. Hdr visas ordningen fér profilhyvlingen. Att géra
klart 6verst forst kan vara bra ifall man skulle glida av den
6vre punkten och skada den nedre delen.
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Bild 51. Den férdiga detaljen, efter att ha polerats
upp med en néva fint hyvelspan. Sandpapper kan
anvédndas for att fa bort verktygspdr.



2.3.5 Handhyvling av profil 2

B 133

Figur 52. Profil 2, ett utvdndigt foder fran Taxinge slott.

Till profil 2 kdptes ocksa planhyvlat virke av furu utan kvistar i dimensionen 140 x 26 mm. Amnet
hyvlades med rikt- och planhyvel till det slutliga mattet 133 x 25 mm. Andarna renkapades for att ge

en fin och jamn yta infor paritningen. Paritningsmallen skars ut och arbetet vid hyvelbanken kunde
borja.

Figur 53. Spdren goérs férst med ploghyveln. Sedan gérs falsarna med falshyveln. Den férsta stora
falsen dr vdldigt stor och kan géras i tva steg for att underldtta, med yttre halvan férst.

Figur 54. Fler spar och falsar. Fér att ge den konvexa hyveln vigledning sa hyvias det réda spdret
mitt i falsen.

Figur 55. Faserna hyvlas med simshyveln. Den lila fasen kréver att dmnet antigen vénds eller

flyttas ifran hyvelbrddans anhdll. Det kan till exempel ske genom att distanser Idggs mellan dmnet
och hyvelbrédans anhdll.
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Figur 56. Profilhyvlingen sker. Hyvlarna som anvénds dr konvex Nr 14 och Nr 8 samt konkav Nr 12.
Notera att dmnet hyvlas pa den stora platten till dimension och pd héger sida till en lutning.

Bild 57. Fdrdigt foder. Polerad med hyvelspan till en glansig hérd yta.

31



2.3.6 Handhyvling av profil 3

R 20

N

| |
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B 95

Figur 58. Profil 3, ett invéndigt foder fran Norge.

Till profil 3 anvdndes inte planhyvlat virke utan istallet en sagad furuplanka som dimensionerades som
en del av processen. Plankan var 2 tum, cirka 50 mm, tjock och i snitt 345 mm bred med vankant. Ur
detta sdgades, riktades och planhyvlades 2 st &mnen p& 95 x 25mm och drygt 2m langa. Andarna
renkapades for att ge en fin och jamn yta infor paritningen. Paritningsmallen skars ut och paritningen
utfordes. Till skillnad fran de tidigare profilerna sa valdes justersagen nar den forsta stora falsen skulle
goras, da den var valdigt bred och djup. Som tidigare beskrivits sa lamnades ett par millimeters
marginal vid sdgen som sedan hyvlades klart vid hyvelbanken.

Figur 59. Den réda falsen sGgades medan de gréna hyvlades med falshyveln. Den
blda och gula falsen hyviades med simshyveln da falshyvelns anhdll inte fick plats.

Figur 60. Faserna hyvlas med simshyveln. Den réda falsen ger steget mellan
karnisen och platten och gérs med simshyvel vigledd av en djup rits.

Figur 61. Profilhyvling med Nr 12 konvex och Nr 6 konkav.
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Bild 62. Fdrdigt foder. En betydligt enklare profil én de tidigare, ndgot som mdrktes i tidsdtgdngen.

2.4 Kontroll och jimférande

Priser for de maskinhyvlade profilerna presenterades redan i 2.2 Bestdllning av maskinhyviade profiler
och ar utrdknade och sammanfattade utifran de offerter som tagits fran XL Bygg, Fimmersta Tra & Bygg
och Arnemarks hyvlerier. For att kunna rakna ut kostnaden fér de handhyvlade profilerna har
tidsatgangen sammanstallts med hjalp av de filminspelningar som gjorts under arbetets gang. Men for
att arbetstid ska kunna 6versattas till ett pris sa behovs en timkostnad, det pris hantverkaren bedomer
behova ta per timme for att bade halla sin verksamhet med vinst och sjalv kunna leva pa sin
verksamhet. Det finns manga faktorer som paverkar vilket pris man satter pa sin tid och det kommer
inte tackas in i sin helhet i detta arbete. Ett par viktiga faktorer ar dock de utgifter man har i sin
verksamhet, som till exempel dyr utrustning eller lokaler, samt erfarenhet. En hantverkare som &r
oerfaren kan behova ta ett lagre timpris da man generellt tar langre tid pa sig @n vad en erfaren
hantverkare gor. De tva faktorerna kan ocksa vara kopplade till varandra da en nyetablerad
hantverkare oftast har mindre utrustning dn vad en erfaren har.

Da arbetet i denna uppsats har utforts av en hantverkare med liten erfarenhet har ett timpris pa 440kr
exklusive moms bestamts. Med mer erfarenhet bor tidsatgangen vid profilhyvlingen minska samtidigt
som timpriset kan 6ka, men med resultatet att det totala priset forblir ungefar samma.

En annan faktor i priset for profilerade detaljer ar materialet det gors av. | detta arbete har tva olika
typer av utgangsmaterial anvants. Planhyvlat virke som ar av valdigt hog kvalitet och oftast rak och
kvistfri, redo for att anvandas direkt. Ocksa sagat virke som behdver dimensioneras innan det &r redo
for anvandning har anvants. Priset skiljer sig ganska mycket mellan de tva pa grund av féradlingen, dar
det planhyvlade virket hade ett ungefirligt kubikmeterpris pa 26 700kr! medan det sdgade virket
kostade 4 000kr? per kubikmeter.

1 Pris fran Borgunda Bygghandel AB, Mariestad
2 Pris fr&n Haggetorps Sagverk AB, Tibro
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2.4.1 Prisjémférelse
Nedan visas de priser som ar resultatet av kapitel 2.3 Bestdllning av maskinhyvlade profiler och 2.4
Handhyvling av profiler.

Moment Profil 1: List, 10 m Profil 2: Utv. foder, 2 m  Profil 3: Inv. foder, 4m
Alla tider i minuter
Val av virke 5 5 5
Orientera fiberriktning 5 2 5
Dimensionera virke 20 22 30
Gora pdritningsmall 4 4 3
Pdritning i dndtrd 25 10 7
Stdlla in hyvelbridan 5 3 4
Plog- & falshyvling 175 75 44
Rundhyvling 257 77 38
Putsning 25 3 2
Verktygsvdrd 30 10 4
Total tid 551 minuter 211 minuter 142 minuter
Total virkeskostnad 486 kr 195 kr 138 kr
Kostnad baserad pa timpris 440kr/h exklusive moms
Total kostnad 4534 kr 1735 kr 1194 kr
Kostnad per I6pmeter 453,4 kr 867,5 kr 298,5 kr

Tabell 3. Arbetsmomenten och tidsdtgdangen vid handhyvling av de tre profilerna. Total kostnad gdller den lingd som dr angiven
overst i varje kolumn. Kostnad per I6pmeter dr den totala kostnaden delat pG antal meter som tillverkats.

Moment Profil 1: List, 10meter  Profil 2: Utv. foder,2 m  Profil3: Inv. foder 4m*
Priser i kronor och exklusive moms
Tillverka profilstdl Ca 1500 kr Ca 2000 kr Ca 1280 kr
Stdllkostnad 450 kr 450 kr 450 kr
Virke och hyvling 420 kr 164 kr 364 kr
Total kostnad 2370 kr 2614 kr 2094 kr
Kostnad per I6pmeter 237 kr 1307 kr 523 kr
* Priser fran Fimmersta Tra och Bygg AB

Tabell 4. Kostnader fér maskinhyvlade profiler utifran de offerter som tagits frén XL Bygg och Fimmersta tré och bygg AB.

Moment Profil 1: List, 10 m Profil 2: Utv. foder, 2 m Profil 3: Inv. foder 4m
Priser i kronor och exklusive moms
Tillverka profilstdl 1984 kr 3064 kr 2316 kr
Stdllkostnad 1200 kr 1200 kr 720 kr
Virke och hyvling 360 kr 126 kr 208 kr
Total kostnad 3544 kr 4390 kr 3244 kr
Kostnad per I6pmeter 355 kr 2195 kr 811 kr

Tabell 5. Kostnader fér maskinhyvlade profiler utifran de offerter som tagits fran Arnemarks ség och hyvleri AB.

Priserna som redovisas i tabellerna 3, 4 och 5 har sedan anvants i tre diagram (se figur 63 - 65), ett per
profil, dar varje diagram visar priserna per meter for handhyvling och de tva aktérerna i maskinhyvling.
Priserna mellan de tva aktorerna skiljer sig ganska mycket, dock sa har de relativt lika pris vid virke och
hyvling som ocksa ar den enda lopande kostnaden. Sa det som skiljer ar tillverkning av profilstal och
stallkostnad, alltsa kostnaden for att stalla in hyvelmaskinen infor en hyvling. Det ar tydligt hur hoga
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kostnaderna &r initialt, men hur lag kostnad det sedan blir per meter av en detalj som tillverkas. Detta
gor att meterkostnaden ar valdigt beroende pa hur manga meter man totalt bestéller. Om man istallet
tittar pa handhyvlingen sa har den ingen initialt 6kad kostnad eller stélltid, utan hela handhyvlingen
(tabell 3) motsvarar den punkt i maskinhyvling (tabell 4 och 5) som heter virke och hyvling.

Utifran diagrammen nedan gar det att se hur metoderna forhaller sig till varandra, da ocksa nar
produkten inte langre ar effektivare att producera med handhyvling jamfért med maskinhyvlingen.
Detta sker vid olika tillfallen, eller snarare mangd profil som tillverkas, for de olika profilerna. Detta pa
grund av deras olika karaktar, dar det breda utvandiga fodret (figur 52) har det férsta motet mellan
handhyvling och maskinhyvling tidigast, redan vid drygt 3 meter. Efter 3 meter ar alltsa maskinhyvling
fran XL Bygg billigast och innan 3 meter sa ar handhyvling billigast. Fér ramverkslisten (figur 28) sa sker
detta senare, vid 5meter, antagligen pa grund av att den dr mindre och da kraver mindre avverkning
vid tillverkningen. Det invandiga fodret (figur 58) ddremot har métet mellan handhyvling och maskin
vid drygt 8 meter, trots att den ar storre an listen, vilket antagligen da beror pa att profilen ar av ett
mycket enklare slag.

Priser per meter: Profil 1
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= Handhyvlat XL-bygg Arnemarks

Figur 63. Prisernas férhdllande fér profil 1.

Priser per meter: Profil 2
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Figur 64. Prisernas férhdllande for profil 2.
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Priser per meter: Profil 3
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Figur 65. Prisernas férhdllande for profil 3.

2.4.2 Kvalitetsjéimforelse

For att jamfora kvalitet kravs forst och framst att man definierar vad man anser som kvalitet i just sin
situation, nagot som i detta arbete gjorts tidigare i kapitel 1.4 Begrepp och definitioner samt 1.7.4
Kontroll och jémférande. For att jamfora handhyvling mot maskinhyvling kravs tillgang till det fysiska
resultatet av tillverkningen fran bada metoderna, nagot som inte finns for alla profilerna. Det som gar
att jamfora ar profil 2, det utvandiga fodret, da en maskinhyvlad bit fanns att tillga.

| kapitel 1.7.4 star det "God kvalitet pa utférande innebar forst och framst att profilen som gjorts
stdmmer 6verens med den forlaga man forhallit sig till”, sa det blir det férsta som jamférs. Formen ar
en viktig del att fa till precis ratt, om en ny och en gammal detalj ska geras eller skarvas ihop sa marks
det tydligt om formen ar fel. Sma felaktigheter gar att télja till sa att 6vergangen mellan ny och gammal
blir jamn, genom att den del som &r for stor minskas ner till den lagres niva. Men éar felen for stora sa
marks dnda 6vergangen dar man da har taljt mycket. Daremot finns det problematik med att jamféra
de nya profilerade detaljerna direkt mot originaldetaljen. For det férsta har bade handhyvlingen och
maskinhyvlingen skett utifran ritningar, inte originalet. Sa for att avgéra om formen pa profilen blev
som tankt bér man ha jamfort resultatet med ritningen. Detta gick dock ej for den maskinhyvlade
detaljen da ritningen de anvande inte fanns till hands. En annan anledning ar att originalet ar
handhyvlat vilket kan ge variationer beroende pa var pa en detalj man ritar av den. Originalet ar ocksa
kraftigt vaderbitet efter att ha suttit utvandigt i ndrmare 250 ar, sa det ar svart eller omojligt att se alla
detaljer exakt som de var nér de var nya. Men i brist pa alla ritningar sa kommer de maskinhyvlade och
handhyvlade fodren jamforas direkt mot originalfodret.
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Bild 66. Jdmférande ml/an originalfoder oh handhyvlat foder. Réda pilar pekar pa denoterbara
skillnaderna.

I AR
Bild 67. Jimférande mellan originalfoder och maskinhyvlat foder. Réda pilar pekar pa de noterbara
skillnaderna.

Formen stammer bra 6verens mellan alla 3 bitar, variationerna dr inom marginalen for vad som ska ga
att talja till med gott resultat. De skillnader som finns visas bast med bilderna ovan (bild 66 och 67). En
skillnad som inte nédvandigtvis har med formen att gora ar att den maskinhyvlade profilen inte har
nagra skarpa kanter, utan alla skarpa kanter ar rundade (bild 68). Detta ger en annan kansla av profilen
och en mjukare skuggning istallet for den skarpa skugga som en skarp kant kan ge (se bild 71).

Gar vi tillbaka till vad som star i kapitel 1.7.4 sa star det "Vidare sa ska den bearbetade ytan stimma
Overens med originalets yta om inget annat har bestamts”. Det som skiljer de tva metoderna at ar vilka
verktyg som har anvants for att hyvla fram profilen, det dr ocksa dessa verktyg som satter sina avtryck
pa ytan. Detta ar alltsa de verktygspar som finns kvar pa den fardiga produkten, dar olika verktyg
lamnar olika spar. Den maskinhyvlade ytan far en karaktaristisk rafflad yta med spar som gar tvars mot
produktens langd, kallat kutterspar. Sparen skapas av maskinhyvelns kutter ndr amnet matas igenom
maskinen (bild 70).

Tittar man pa den handhyvlade ytan sa finner man spar som ar mer oregelbundna. Det finns flera typer
av spar och det ar sallan sparen tacker en storre del av detaljen. Ett sorts spar kommer utav att
overgangen mellan tva radier inte har blivit jamn, vilket ar resultatet av att hyvla for mycket eller for
lite pa den ena eller andra delen av profilen. Detta kan synas som en skugga i sldpljus som &r skarpare
anvad den annars skulle vara (bild 69). Ett annat spar kommer av att hornet pa ett hyvelstal har kommit
at en yta, nagot som kan handa nar man forsdker jamna till radier som inte mots jamnt. | bild 69 nedan
syns detta, dar har sparet blivit till nar en konkav hyvel har anvdnts ovanfor pa den konvexa ytan.
Tanken &r da att hyvla ner den konvexa delen sa den gar ihop battre med den konkava delen, vilket
[amnar valdigt sma marginaler och risken ar hog att hyveln tar pa fel stllen.

En annan faktor att ta i beaktning ndr man jamfor finishen mellan detaljerna ar hur originalets finish
ar, da det ar denna yta som ar referensen i jamforelsen. Originalytan i detta exempel dr dock valdigt
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vaderbiten sa en jamforelse dr svar att gbra. Nagot som gar att se ar en skugga i 6vergangen mellan
konvext och konkavt i karnisen (bild 71). Detta liknar den skugga som syns pa den handhyvlade kopian
och ligger pa samma stélle i profilen (bild 69). Detta skulle kunna tyda pa att originalet har en liknande
defekt som kopian, att radierna inte méts jamnt. Daremot ar originalet i detta fall fran 1700-talet och
da garanterat handhyvlat, alltsd dr en handhyvlad yta per automatik att foredra pa den nytillverkade
detaljen.

Bild 68. Nérbild pa maskinhyvlat foder, dér kanter som Bild 69. Handhyvlat foder, ddr réd pil pekar pa en ddlig
annars dr skarpa istdllet ér rundade. 6vergdng mellan radier samt svart pil pd spdr fran hérnet pd
ett konkavt hyvelstdl.

Bild 70. Nérbild pé maskinhyvlat foder, spdr efter kuttern Bild 71. Originalfodret har en liknande skuggning som den
syns som tvdrgdende réfflor pé hela detaljens yta. handhyvlade kopian, vilket kan tyda pd likheter i utférande.
Notera de skarpa kanterna pd hdlkdlet i bakgrunden.
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2.5 Resultat

Det finns manga metoder for att framstalla profilerade detaljer efter dldre forlagor, vilket har namnts
under kapitel 1.1 och 1.5. Nagot de flesta av dessa metoder har gemensamt, vare sig de ar maskinella
eller handdrivna, ar att de kraver att ett verktyg ska tillverkas eller modifieras for att passa en profil.
Det finns dock en metod som verkar ha fallit i glomska i Skandinavien. Denna metod utgar fran att flera
enkla profilhyvlar kombineras for att bygga upp profiler, en metod som alltsa inte kraver att nya
verktyg behover tillverkas nar nya profiler ska hyvlas. Avsaknaden av en initial kostnad bor goéra
metoden lamplig i sddana situationer dar sma mangder profilerad detalj ska tillverkas, till exempel i
vissa restaureringsarbeten.

Kan profilhyvling i trd med konkava och konvexa handhyvlar ses som effektivt vid tillverkning av
profilerade detaljer i sma médngder?

Forutsattningarna som stalldes for profil 1, 2 och 3 var, forutom vilken profil de skulle ha, hur stor
mangd av varje profil som skulle tillverkas. Dar tio meter av profil 1, tva meter av profil 2 och fyra meter
av profil 3 skulle tillverkas. Om man istdllet valjer att se det hela som en bestéllning, dar de ndmnda
langderna &r den mangd som bestallning beror, sa visar diagrammen (figur 63 — 65) att det i tva av tre
fall ar effektivare att handhyvla dn det ar att maskinhyvla. Att det ar just profil 1 med sina tio meter
som ar den som ar effektivast att géra med maskin ar knappast en slump, da maskinhyvling ska vara
effektivare an handhyvling vid stérre mangder.

Nidir slutar handhyvling som metod att vara effektiv?

| diagrammen (figur 63 — 65) gar det att tydligt se nar maskinhyvlingen gar om handhyvlingen i
effektivitet. Nar detta sker varierar dock mellan de olika profilerna och de tva maskinhyvlerierna. Tittar
man pa profil 2, sa gar XL Bygg om handhyvling redan vid drygt tre meter. Men om man tittar pa profil
3 sa gar Arnemarks om handhyvling forst vid drygt 13 meter och Fimmersta gar om handhyvling vid
drygt atta meter. Det som skiljer de olika profilerna ar dess storlek och komplexitet, vilket ser ut att ha
ett samband med hur tidigt handhyvlingen slutar vara effektiv. Profil 2 som ar storst an den profil som
tidigast blir effektivast att tillverka med maskinhyvel. Profil 3 &r stérre an profil 1 men har en betydligt
enklare form an vad bade profil 1 och 2 har. Profil 3 var ocksd den som visade sig vara effektivast att
handhyvla i stérst mangd.

Vilken av metoderna hand- eller maskinhyvling ger hégst kvalitet utifrén profilens form och finishen pa
trdet?

FoOr att besvara fragan har bitar av en handhyvlad kopia, en maskinhyvlad kopia och originalet av profil
2 jamforts. Bade den maskinhyvlade och den handhyvlade profilen ar tillrdckligt lika originalet i fraga
om form for att de ska godkdnnas, dven om de inte ar exakta. Exakt ar dock inte realistisk da originalet
ar handhyvlat och vaderbitet vilket resulterar i att den exakta formen kan skilja beroende pa var pa
originalet man matt. Vad som skiljer dem at ar ytans finish, dar de olika metoderna visar pa olika
verktygspar. Den maskinhyvlade ytan visar spar efter maskinens kutter, den del som stalen sitter i och
som formar dmnet. Sparen gar tvars mot detaljens langdriktning i form av rafflor. Den handhyvlade
ytan kan daremot visa verktygspar i detaljens langdriktning i form av tunna spar, oftast efter hornet pa
ett hyvelstal som hamnat fel. Vidare kan det ocksa bli lite variationer i formen nar den ar handhyvlad,
vilket kan visa sig som ojamnheter i ytan. En avgoérande faktor blir i slutdndan ifall originalet ar
handhyvlat eller maskinhyvlat, vilket da avgér ifall kopian bor géras for hand eller med maskin.
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3. Avslutning

3.1 Diskussion
Syftet med arbetet var att genom praktiska forsok utféra en jamférande studie mellan maskinhyvling
och handhyvling med konkava och konvexa hyvlar vid profilering av tra.

Testet gjordes genom att tre olika profiler med olika karaktar valdes, mattes och ritades av. Det fanns
en 6nskan om att alla profiler skulle finnas att tillga i fysisk form, sa att det skulle ga att gora hela
processen av uppmatning sjalv. Det fanns dock ett begransat utbud sa darfor ar en av profilerna tagen
direkt fran en ritning. Det hade varit 6nskvart att valja fler profiler an bara tre stycken, da detta ar ett
ganska litet antal. Ett problem hade varit att fa hyvlerierna att ga med pa att lamna offerter pa manga
olika profiler, da det tar tid att rdkna ut priserna. Nar effektivitet r den stora fragan ar dock méangd
kanske mer intressant dn antal olika profiler, vilket ocksa ar varfor tio meter av profil 1 gjorts. Man
skulle kunna argumentera for att det skulle producerats tio meter av alla profiler. Men valet foll pa att
anvanda olika langder for att se om detta skulle paverka hur arbetet utfordes.

Ritningarna var sedan grunden till bestéaliningar fran tva olika maskinhyvlerier som gav pris pa de olika
profilerna. Att antalet hyvlerier blev tva berodde pa att det dels bara var tva som svarade med offerter,
av totalt fem tillfragade. Sedan hade formodligen inte fem prisbilder givit mer till arbetet dn vad tva
har gjort.

For handhyvlingen gavs tio arbetsdagar till dvning for att beharska metoden i tillracklig utstrackning
for att kunna ge ett rattvist resultat. Detta kan ses som kort tid for att lara sig en hel tillverkningsprocess
som sedan ska jamforas med hyvlerier som ar valetablerade foretag med stor erfarenhet och rutin.
Innan detta skulle ocksa verktygen forst goras redo for anvandning, nagot som tog runt sex
arbetsdagar. Att arbetet gjorts med sa pass liten férkunskap inom just denna metod ar problematiskt,
da resultatet kunde varit betydligt battre och gatt snabbare om erfarenheten hade funnits. Daremot
sa visar nu resultatet vad som gar att utféra med nagra ganska enkla verktyg och ganska lite traning,
alltsa nagot som bygghantverkare skulle kunna lara sig och addera till sin “verktygslada”.

Priset for den handhyvlade produkten raknades ut utifran den tid det sedan tog att hyvla varje bestamd
profil, samt materialpris. Priset per arbetstimme bestamdes vara 440kr exklusive moms. Detta pris har
inte diskuterats sarskilt utforligt i arbetet, vilket beror pa att priset ar taget fran horsagen utan vidare
underlag.

Slutligen sa jamfordes kvaliteten mellan maskinhyvling, handhyvling och original, nagot som endast
kunde ske pa en av de tre profilerna. Ddremot sa fanns det en bit original och maskinhyvlad kopia av
profil 2 fran tidigare, dessa kunde da anvandas i jamforelsen. Har hade det funnits ett stort varde i att
ha fler foremal att jamfora. Att originalet ocksa var kraftigt vaderbitet gav ganska daliga forutsattningar
for att gbra en noggrann jamforelse mellan originalets och kopiornas yta.
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3.2 Slutsats

Undersokningen visar pa att det kan vara effektivt att handhyvla profilerade detaljer nar det ar sma
mangder och att profilens storlek och komplexitet paverkar hur effektiv metoden ar. Férhoppningsvis
kan resultatet leda till att ytterligare en metod for profilering av tra letar sig ut pa byggarbetsplatser,
sarskilt sdadana som har antikvarisk stampel och dar handhyvling kanske ar ett krav.

Detta arbete har i forsta hand riktat sig mot hantverkare inom traditionsinriktat bygghantverk, som
hamnar i situationen detta arbete grundat sig i. Aven byggnadsantikvarier och andra som jobbar med
dldre bebyggelse kan fa upp 6gonen for en metod inom traditionellt snickeri som verkar ha glomts
bort. Men vem som helst som ar hantverksintresserad kan forhoppningsvis lara sig nagot fran detta
samt ga vidare och lara sig mer via litteraturen.

Fler undersokningar skulle kunna goras i amnet, da fler metoder for profilering av tré finns. Istallet for
att bara jamfora pris och kvalitet som varden, kan man exempelvis undersdka det kulturhistoriska
vardet av att anvanda handhyvlar jamfort med maskinhyvel.
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