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ABSTRACT

In Sweden, the craft of log building has been practiced for more than a thousand years. During
the 19" century, log houses were still the most common type of house in the Swedish
countryside. To be able to preserve and restore our material cultural heritage and the intangible,
it is important to understand how the craft of log building was carried out before machines and
milled logs entered the scene. Also, it is important to understand how methods have developed
as the learning of the craft today tends to be reliant on very few textbooks, which risks that
variants of methods of log building are lost.

The purpose of this thesis, through practical experiments and studies of literature and other
source materials, is to shed light on similarities and differences between older and more modern
working methods for log building which allow craftsmen to assimilate knowledge of older
methods.

The results present several steps that are common to both historic and modern descriptions of
the work process. Also, they describe that those steps are carried out in the same order. In
addition, results show similarities and differences between historic and modern methods of log
building when it comes to accuracy, how to set out measurements and cut the joint and what
tools that are being used. Finally, it is discussed how the results of this study should be
interpreted and what needs to be investigated further.
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1 INLEDNING

1.1 Bakgrund

Byggmetoden knuttimring har nyttjats vid husbyggnation i Norden sedan 800-talet.
Den idldsta bevarade timmerbyggnaden i Sverige dr Granhults kyrka i Smaland, som
har daterats till 1200-talet (Andersson 2016, s. 14; Brostrom & Akerman 1999, s. 59;
Sjomar 1988, s. 29).

Under tidig medeltid kom gérdarna att besta av manga mindre timrade hus, vilka alla
hade sitt eget &ndamaél. Detta byggnadsskick praktiserades pé landsbygden dnnu under
1800-talet. An om stenhus blev vanligare pa 1600-talet kom den timrade stugan att
behalla sin stdllning som den vanligaste typen av bostadshus in pa 1800-talet.
Knuttyperna och knuttimringstekniken utvecklades mycket mellan 1400- och 1600-
talet, men utvecklingen avtog direfter. (Brostrdm & Akerman 1999, ss. 59-61).

Genom mitt intresse for traditionella hantverk i allménhet och knuttimring 1 synnerhet,
har jag kommit i kontakt med flera olika arbetsbeskrivningar for knuttimring. Jag har
dé upptéckt att dldre kdllor och mer nutida kéllor kan skilja sig ganska mycket at i hur
de beskriver arbetsprocessen for knuttimring.

Videon “Hustimring”, filmad i Floda socken i Dalarna 1928 som Nordiska museet
publicerat pa Youtube (Nordiska museet 1928) skiljer sig fran de beskrivningar som
aterfinns 1 exempelvis Timmerknutar av Jan-Ove Jansson (2010, ss. 24-28) och Frdn
stock till stuga av Sten-Gunnar Hakansson (2017, ss. 58-60). Samtidigt presenterar
meddelaren EU 3970 som svarar pa Nordiska museets fragelista (NM 11, Knuttimring
och skiftesverk) en bild som mera liknar den som filmen fran Nordiska museet (1928)
visar. De dr nagotsdnir samtida, da fragelistsvaret dr frdn 1931. Jansson (2010) kallar
det som boken Timmerknutar lar ut for “traditionell knuttimring” och Hékansson
(2017) skriver 1 sitt forord att han dnskar ”formedla nagot av de gamla timmerménnens
yrkeskunnande”.

Emlan Wolke undersoker i sitt examensarbete Féorestdillningar om effektivitet och
tradition inom nytimring (2014) hur nagra av dagens aktiva timmerhantverkare ser pa
fragan om att bevara en timmerbyggnadstradition i en alltmer effektiviserad bransch.
Wolke belyser i sin resultatsammanfattning den forskjutning hon anser har skett av vad
som anses vara traditionell timring. Hon menar att anledningen till denna forskjutning &r
att begreppet tradition har en nira koppling till fenomenet modernitet, som alltid ar 1
rorelse. Wolke papekar att 1 takt med att arbetsmetoderna utvecklas s& dndras ocksé
spréaket, for att kunna sérskilja vad som menas, d4 nytimring idag sker mer maskinellt dn
forr. Till exempel har ordet “handtimra” idag kommit att betyda hantverksmissig
timring, medan det forr var sjélvklart att timring skedde for hand. Wolke tar ocksé upp
hur metodval paverkar vilken metod som kommer att anviindas hirnést i processen.
Avslutningsvis menar hon att det som bevaras pd omradet for traditionell
hantverkskunskap &dr kunskap om timringsprocessen, eftersom dagens verktyg och
metoder visentligt skiljer sig at fran de historiska. (Wolke 2014 ss. 53-55)
Undersokningen dr intressant och har gett inspiration till det hir arbetet som kan sédgas



utforska samma sak, men utifran ett konkret, praktiskt studium av hur dldre och nyare
beskrivningar skiljer sig &t for hur olika timringsmoment genomfors.

Dir inget annat anges &r fotona i detta arbete tagna av forfattaren i februari - mars 2021.

1.2 Problemformulering

De éldre respektive de nyare kéllor for beskrivning av arbetsprocessen som ndmnts
inledningsvis &r inte bara olika vad giller verktyg. Ocksé pdmérkning av knuten och
arbetsordning skiljer sig at. Eftersom vért levnadssétt och vara referenser fordndras
forsvaras mojligheten att forstd och tolka historisk information som en byggnad
innehaller (Holmberg 2006, ss. 8-9). Det dr samtidigt viktigt att vid restaurering
anpassa arbetsmetoden efter objektet som tas om hand (Brostrom & Akerman 1999, s.
59). I Unesco's Konvention om tryggande av det immateriella kulturarvet, som
ratificerades av Sverige 2010, podngteras det starka och dmsesidiga beroendet mellan
det immateriella och materiella kulturarvet (Unesco 2003).Det 6msesidiga beroendet
gor att vi inte kan fokusera enbart pé att bevara materiella kulturarv. Vardande av
materiellt och immateriellt kulturarv gér hand i hand, varfor det &r sa viktigt att
hantverkliga arbetsprocesser inte forsummas.

Risken med att beskrivningar av arbetsprocessen for knuttimring tenderar att féréndras,
for att byggnadssitt eller forutsattningar for att bygga ar andra, dr att kunskap om hur
hantverket en géng utfordes gar forlorad.

Sagverksindustrins utveckling och att de mindre enmansségverken blivit allt vanligare
har gjort att det dr latt att producera timmerblock, stockar som ségats pa tva sidor till en
viss tjocklek. Idag ofta ocksé processade ytterligare for att forenkla arbetet. Till
exempel kan timmerblocken parallellfrisas sa att topp-rotskillnaden i diameter
forsvinner. Aven langdrag kan frisas firdigt pa stockarna. Forr innebar
liggtimringsmetoden en mer individuell bearbetning av varje stock.

Modern timringslitteratur utgar ofta fran fasta matt och méter pa millimeterniva nar
knutarna ska passas in. Det blir en slags standardisering, dér vi i stillet for att 16sa
“problemet” med att anpassa stockarna till varandra later fasta métt gélla i storsta mén
for att forenkla processen. I knuttimring méste alltid en viss anpassning ske, men den
reduceras ndr vi har aterkommande fasta matt att utgd ifrén.

1.3 Syfte

Den hér undersokningen ska genom praktiska forsok och studier av litteratur och andra
kéllmaterial belysa likheter och skillnader mellan éldre och mer moderna
arbetsmetoder for knuttimring, sa de ar skildrade, for att hantverkare ska kunna
tillgodogora sig kunskap om éldre metoder som héller pa att falla i glomska. Studien
fokuserar pd pdmérkning och uthuggningen av knutar frimst knutar, men dven
langdrag, samt ordningen for arbetsprocessen.



1.4 Fragestillning

De skillnader som inledningsvis upptéckts mellan de nyare och dldre beskrivningarna
som ndmns i inledningen (1.1) géller frdmst hur pdmérkning av knuten_sker och i
vilken ordning olika moment utfors. Nordiska museets film frambringar en kénsla av
att det inte dr sa viktigt med noggrannhet i alla moment, medan modern
larobokslitteratur far knuttimring att handla mycket om millimeterpassning.

Hur ser arbetsprocessen for knuttimring ut idag, s& som den presenteras i litteratur,
jamfort med de processer som éldre kéllor vittnar om, om vi granskar processerna i
detalj, moment fér moment?

Vilka moment utfors for respektive process och i vilken ordning? — Vilka moment &r
lika 1 de olika processerna och pé vilka punkter skiljer de sig at?

Framhélls det eller kan det utldsas vilken precision som krévs i de olika momenten?
— Vilka likheter och skillnader finns i processerna, géllande precision?

Vilka olika verktyg och tekniker anvénds for paAmérkning av knuten och vad ar
sammanhallande och sérskiljande for de olika processerna?

Paverkar valda verktyg for att avverka material 1 knuten arbetsprocessens ordning eller
teknik for pAmérkning?

1.5 Avgransningar

Undersokningen ska framst lyfta fram dldre processbeskrivningar for knuttimring 1
kontrast till nyare och syftar inte till att jimfora dldre beskrivningar sinsemellan.

Eftersom Nordiska museets film fran 1928 visar hur en knut med lodréta (raka) hak
huggs blir det ocksa en naturlig avgransning. Om knuten &r en enkel-, dubbel- eller
halvhaksknut spelar mindre roll for sjdlva arbetsprocessen. Darfor kommer dven
beskrivningar av enkel- och dubbelhaksknutar att tas med (se Fig. 1). Infor
hantverksforsoket kommer de sammanstillda processbeskrivningarna att gélla en
enkelhaksknut.

Studien behandlar enbart knutar med lodrdta hak. De knuttyper som inte behandlas 1
denna studie &r alla typer av sldtknutar, till exempel laxknut, samt alla knutar med
sneda hak, till exempel sned rdnnknut eller sned enkelhaksknut (Fig. 1).



RAK DUBBELHAKSKNUT RAK ENKELHAKSKNUT HALVHAKSKNUT

Figur 1. Forsta raden visar knutar med raka hak och knutskalle. De &r av den kategori for vilken arbetsprocessen undersoks i
den har studien. Nedre raden visar tva knuttyper med sneda hak, samt en slatknut. (ur Sjomar 1988 ss. 109-121)

Materialval eller materialkvalitet for de olika arbetsprocesserna som ska undersdkas
framgar inte tydligt nog for att utgdra underlag for narmare undersékning. Den tydliga
skillnad som forekommer nér det géiller material &r att den modernare processen som
granskas i studien utgar frin blocksagat timmer medan de dldre processerna utgar fran
rundtimmer. Eventuella skillnader mellan ratt och torrt timmer hade varit intressant att
undersoka, men uppgifterna i de kdllor som utgoér undersdkningsmaterialet for studien
ar for undermaliga med uppgifter kring detta. Daremot blir vissa reflektioner kring
timrets form ofrankomliga.

1.6 Befintlig kunskap

Inom den hir studiens fokusomrade, att gora jamforelser mellan olika arbetsprocesser
for knuttimring, finns inga tidigare arbeten. Diaremot dr det relativt gott om litteratur
som handlar om timmerhus och timmerhustradition. Just arbetsprocessen ér det inte
ménga forfattare som gir igenom, mer én bara ytligt, om de inte gétt in for att gora en
regelritt arbetsbeskrivning. De flesta av de processbeskrivningar som gér att hitta, av
nyare snitt, handlar om knutar med sneda hak, vilket inte &r den knuttyp som den hér
studien inriktar sig mot.

Ett ganska omfattande material har samlats in av Nordiska museet. Av flera fragelistor
som séndes ut 1929 handlade en om knuttimring och skiftesverk (Holmberg 2006, s.
11) De fragelistsvar som kom in blir till stor hjdlp i den hér undersdkningen for att ta
fram en processbeskrivning som speglar en dldre arbetsmetod.



En av de meddelare som svarade pd minga av Nordiska museets fragelistor var August
Holmberg fran Blekinge. Holmberg var timmerman och senare byggmastare. Han blev
en av Nordiska museets fasta ortsmeddelare under senare delen av 1920-talet och
representerade sitt eget ndromrade (Holmberg 2006, ss. 6-10). Holmbergs
nedteckningar har genom utforda hantverksforsok, bland annat 1 utbildningssyfte, visat
sig vara mycket anvéndbara och trovirdiga (Holmberg 2006, s. 4). Utifran de svar som
Holmberg skickade till Nordiska museet sammanstéllde Nordiska museet tillsammans
med Institutionen for kulturvard vid Goteborgs universitet ar 2006 boken August
Holmbergs byggnadslira. 1 boken presenteras Holmbergs nedteckningar, skisser och
ritningar, samt kompletterande skisser av arkitekt Peter Sjomar och bilder ur Nordiska
museets arkiv (Holmberg 2006, s. 4). Trots alla utforliga beskrivningar som finns 1
boken uteldmnas dnda i princip hela processen for hur timmer knutas ihop. Daremot
finns bilder pa hur knutarna sag ut, men det &r inte till ndgon nytta for den har
undersdkningen.

Under 1900-talets forsta hélft dokumenterade etnologer bebyggelsen pd svenska
landsbygden. Etnologin var da frimst ute efter kartldggning av bebyggelsen och dess
utformning. (Andersson, 2016 ss. 19-20)

I artikeln North-european technique of corner timbering (Erixon 1937) beskriver
Sigurd Erixon var i norra Europa olika typer av knutar forekommer. Han forklarar vad
som utmirker knutarna och bendmner knutarnas olika delar. Tillvdgagangssattet for att
tillverka de olika knutarna visas dock inte, trots artikelns rubrik.

Karl-Olov Arnstberg tog, efter Sigurd Erixons dod 1968, dver ett av Erixon pabdorjat
arbete som handlade om datering av knuttimrade byggnader. Resultatet blev
avhandlingen Datering av knuttimrade hus i Sverige. Arnstberg ger en mycket kort
beskrivning av arbetsprocessen for hur en stock timras ned och vidare foljer lite
allmédnt om timmerbyggnadsteknik och tillvigagangssétt vid timerhusbyggnad.
(Arnstberg 1976, s. 44) Nedanstaende citat belyser hur Arnstberg kan ha tdnkt kring
komplexiteten i arbetsprocessen, eller mdjligen hur viktigt eller oviktigt han ansag det
vara att vidare utforska processen;

”Grundprincipen vid timringen dr sdledes rdtt enkel. Man staplar stockar pa varandra
och for att det inte skall bli mellanrum mellan dem sd hugger man ur hak ddr de maéts.
” — (Arnstberg 1976, 5. 45)

Goran Andersson, universitetslektor vid institutionen for kulturvéard, Géteborgs
universitet, menar att den praktiska byggnadsvarden har ett langt storre behov av
kunskap om arbetsprocesser én vad det material som Erixon och Arnstberg
presenterade erbjod (Andersson 2016, s. 21) Sa &r fallet tyvérr nér det géller det har
arbetet ocksé. De verk som Erixon och Arnstberg levererat bidrar inte till forstaelse av
knuttimring som arbetsprocess.

Béndernas bygge av Finn Werne (2017) beskriver allmogens byggnadskultur och
byggnadsskick och den forvandling dessa genomgick under 1800-talet, det vi brukar
kalla den agrara revolutionen. Werne (2017) skriver mest om olika typer av bebyggelse
och om det sociala livet i bondesamhéllet, men boken inrymmer dven en hel del
arbetsprocesser. Manga bilder och illustrationer inryms i boken. Baserat, till storsta
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delen pa svar pd Nordiska museets fragelistor, handlar ett fatal rader om hur stocken
knutas in. Beskrivningen dr mycket fiordig och den formedlar ingen information om
hur pdmérkning sker. Men det finns en del uppgifter om arbetsordningen i processen.

Inom omrédet timmerbyggande har en del larobocker getts ut. De har ofta rika
illustrationer och arbetsbeskrivningar som forklarar momenten steg for steg, men de
kan vara otillrickliga for den som &r ovan att timra. (Andersson 2016, s. 21) Frdn stock
till stuga (Hakansson 2017) dr en av de fa, svenska, under 2000-talet publicerade
larobockerna for knuttimring. Boken har ménga fina bilder, illustrationer och ritningar,
men den del som handlar om timring med knut med raka hak &r alldeles for
sparsmakad for att kunna jimforas med 6vriga kéllor 1 undersokningen. Fokus i boken
ligger pd en knut med sneda hak.

Knuttimring av Jan-Ove Jansson (2005) behandlar bland annat timmerhusens historia
och material for timring och fokuserar sedan pd knuttimring med “enkelkattsknut” med
sneda hak. Boken Timmerknutar (Jansson, 2010) &r, som titeln vittnar om, en oversikt
av flera olika knuttyper. I boken dr ocksé arbetsprocessen &r upptagen for respektive
knuttyp.

Aven i Norge finns lirobocker for knuttimring, men norrménnen har ofta en forkirlek
for knutar med sneda hak, eller mera invecklade knutar dn den typ som é&r i fokus i den
hir undersokningen. Pettersen och Reinsfeldt (1997) visar i boken Norsk laftekunst; fra
forste hugg till ferdig hus hur arbetsprocessen for en knut med sneda hak gér till, vilket
ockséa Edgar Karlsen (1993) gor i Leerebok i lafting.

De utforliga processbeskrivningar som dterfinns i den larobokslitteratur som hir har
presenterats géller oftast for knutar med sneda hak. De beskrivningarna &r inte
tillampliga nér arbetsmomenten ska studeras, eftersom processen skiljer sig frdn knutar
med raka hak i for stor utstrackning.

Den ldrobokslitteratur som idag finns att tillga for knuttimring (ex. Hkansson 2017, Jansson
2005, Jansson 2010) syftar i stort inte till att rekonstruera en arbetsprocess som den sdg ut vid
en viss tidsperiod, &ven om Jansson (2010 ss. 46-55) visar en “enkelkattsknut pa 1800-talsvis”
med lutande hak. Forfattarna for i stéllet vidare de kunskaper och arbetsmetoder de
tillgodogjort sig och arbetssétt som de sjélva utvecklat, pd samma sétt som kunskap alltid
utvecklats och forts vidare. Skillnaden &r att kunskapsoverforing numera kommit att ske dven
genom sddana bocker. Dock ska det fortydligas att larobdckerna inte visar pa den diversitet
som finns inom timringstradition eller den stora variation av 16sningar som forekommer for

likartade problem. (Andersson 2016, s. 21)

Byggnadsteknik och timmermanskonst av Peter Sjomar (1988) beskriver knuttimringen
som byggmetod, med exempel fran medeltida byggnader, vid vilka uppmaétningar har
skett. Sjomar soker formedla nagot om hur arbetsprocessen kan ha sett ut, men gor det
1 begransad utstrackning och fokuserar mest pd konstruktion. Det norska verket Om det
d lafte (Godal, Olstad & Moldal. band 1-3 2015-2020) gar igenom ténkesétt kring
timring, hantverk och kulturvérden. Forfattarna ger minga exempel pa norska
byggnadsskick och knuttyper, samt mdjliga delar av de arbetsprocesser som ligger
bakom dessa. Verket dr inte direkta ldrobocker, da det inte beskriver tillrdckligt



utforligt, 1 text, den process som utfors. De tva verken (Sjomar 1988; Godal et. al
2015-2020) dr ocksa enskilda individers tolkningar och uppfattningar om hur en
historisk process kan ha sett ut. Det gor att de tillhor en egen kategori litteratur. Till
samma kategori hor Timmerbyggnader (Andersson 2016), som bland annat visar ett
antal timmerknutar med forsok att dterskapa processen for knuttypens tillverkning.
Syftet med boken ér att formedla hantverkarens bild och forstéelse for arbetsprocessen
och bidra till vidare samtal kring denna. Bokens innehdll diskuteras ndrmare i 3.
Avslutning i relation till den hir unders6kningens resultat.

1.7 Teoretiska utgangspunkter

For den dldre arbetsprocessen for knuttimring, s& som den visas i filmen (Nordiska
museet, 1928) och beskrivs i fragelistsvaren (NM 11) blir hantverksforsoket nédgot av
en processuell rekonstruktion. Om processuell rekonstruktion skriver Gunnar Almevik,
professor i kulturvérd vid Goteborgs universitet:

“Tanken dr att [ ......] genom att dterskapa [ ......] produktionsvillkor i en nutida
situation ddr processens praktiska problem och hantverkarnas erfarenheter anvinds
for att ifrdgasdtta, forsta och eventuellt forklara en historisk situation” (Almevik
2011, s. 161)

Almevik menar att genom att genom processuell rekonstruktion kan vi komma at
detaljer i en historisk process. Att forsoka aterskapa en autentisk arbetsprocess ér inte
det slutgiltiga malet med den hédr undersokningen, som i stillet ska jimfora olika
processer. For att kunna stélla dldre och nyare processer bredvid varandra i ett
hantverksforsok, kan dnda processuell rekonstruktion anvéndas, men hir som en
sammanslagning av flera processer med gemensamma ndmnare, redovisade av olika
kallor.

Hantverkarens egen forkunskap har betydelse for hur denne kan ldsa ut konsekvenser
ur arbetsbeskrivningen (Karlsson 2013, s. 25). De kunskaper forfattaren av denna
uppsats tillgodogjort sig pa Bygghantverksprogrammet vid Géteborgs universitet
spelar in pa dennes forstaelse for hur processen ska utforas. Nar hantverkaren tolkar en
arbetsbeskrivning uppstar en dialog med beskrivningen, dér hantverkaren, efter egen
erfarenhet, fyller i luckor eller fortydligar dar sd behovs (Karlsson 2013, s. 25).
Forfattarens kunskap om arbetsmetoder for liggtimring har dven betydelse for hur
resultat frdn hantverksforsoket ska tolkas och utvéirderas. Harald B. Hogseth skriver i
sin avhandling Handverkerens redskapskasse:

"Handverkskunnskap er slik jeg har beskrevet det en ferdighet som utvikles i sjiktet
mellom utavende praksis og refleksjon over praksis. (Hogseth 2007, s. 221)

Reflektion dver genomforandet (Hogseth 2007, s. 221) tillsammans med en
medvetenhet om den dialog som Karlsson (2013, s. 25) talar om kommer att vara de
teoretiska utgdngspunkterna for det hér arbetet.
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1.7.1 Knutterminologi och centrala begrepp

1 2 | 3 | 4 | 5 ] [ | 7 | 8

[ Parts List

Part Number

Overhak

Overfasning

Troskel

Inhak

Underhak
Underfasning
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Figur 2 Ritning med terminologi for timmerknutens delar. Har en knut med sneda hak. Da vi varit fyra studenter pa
Bygghantverksprogrammet som undersokt timmerhantverk under varen 2021, har vi enats om denna terminologi i vara arbeten.
Ritningen ar gjord av Andreas Bjork (2021-03-02).

1.8 Metod
1.8.1 Urval av kallmaterial

For en nutida beskrivning av en i denna undersokning kallad dubbelhaksknut har Jan-
Ove Janssons processbeskrivning (Jansson 2010, ss. 24-28) valts. Den &r betydligt mer
utforlig &n Hakanssons beskrivning (Hékansson 2017 s. 60). Viss modifikation dr dock
nddvindig eftersom det inte dr en dubbelhaksknut som timras i den hér
undersdkningen.

De éldre kéllor som valts ut for granskning har valts dels for att de var relativt
detaljerade om hur processen for knuttimring gér till, dels for att de vid forsta anblick
hade liknande drag. Kéllorna &r svar pd Nordiska museets fragelista NM11.
Knuttimring och skiftesverk och har nedtecknats av meddelare

EU 3970, Lappland
EU 5221, Hélsingland
EU 6869, Lappland

Aven Nordiska museets film (1928) utgdr en kiilla for undersdkningen.
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1.8.2 Tillvdgagangssitt vid undersokningen

Undersokningen dr uppdelad i tva delar, dir den forsta &r en analys och jamforelse av
de processbeskrivningar som ndmnts i 1.8.1 Urval av kéllmaterial. Den andra delen
innehaller hantverksforsok enligt en processbeskrivning baserad pé dldre killor och
enligt en processbeskrivning baserad pa en nutida killa. Ddrefter foljer en jimforelse
av hantverksforsoken.

Analys och jamférelse av arbetsprocesserna

Alla moment som pd ndgot sétt kunnat uttolkas fran de fem processbeskrivningarna
sdtts in 1 ett system bestdende av tva tabeller for att mdjliggora identifiering av
sammanhallande och sérskiljande detaljer i de olika arbetsbeskrivningarna. Utifran
foljande kategorier analyseras sedan likheter och olikheter mellan de olika
processbeskrivningarna i en diskussion:

Ingiende moment
Inboérdes ordning

Tekniker, verktyg och precision

Hantverksforsok enligt processbeskrivningar

1. Sammanstéllning av en processbeskrivning baserad pa film (Nordiska museet 1928)
och fragelistsvar (EU 3970; EU 5221; EU 6869). Utifran de likheter som finns i de
fyra dldre processbeskrivningarna sammanstills en processbeskrivning i text,
indelad i olika moment, strukturméssigt liknande beskrivningarna som finns hos
Jansson (2010, ss. 24-28). Enligt den sammanstéllda processbeskrivningen gors ett
hantverksforsok. Beskrivningen och hantverksforsoket redovisas tillsammans i bild
och text under 2.2.1 Processbeskrivning baserad pd dldre killor.

2. Framstdllning av en processbeskrivning baserad pa Jansson (2010, ss. 24-28). Enligt
den framstéllda processbeskrivningen gors ett hantverksforsok. Hantverksforsok
och processbeskrivning redovisas 1 text och bild under 2.2.2 Processbeskrivning
baserad pd nyare killa.

Forfattaren timrar i en befintlig timmerstomme in en stock enligt varje arbetsmetod.
Varje moment i respektive processbeskrivning fotodokumenteras och tankar och
reflektioner nedtecknas under arbetets gdng for att ligga till grund for en jamforelse,
processerna emellan.

3. Jamforelse av hantverksforsok i en diskussion utifran begreppen pamirkning,
bearbetning och precision, dir likheter och olikheter lyfts fram. (2.2.3 Jimforelse
av processer i hantverksforsok)



Verktyg som anvénts i hantverksforsoken:

Vattenpass

Penna

Vattenpass

Penna

Aldre metod
Timmerhake Huggyxax 2  Téljyxa/Timmerbila
Timmerklubba Kniv

Nyare metod
Timmerhake Knutyxa Téljyxa/Timmerbila
Timmerklubba Bandkniv Stdmjarn

2 ARBETSPROCESSERNA

2.1 Analys och jamforelse av arbetsprocesserna

2.1.1 Begreppsforklaringar

Motorsag
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Dra/att dra
Dymling
Kinning
Lingdrag
Stanning
Timmerdrag
Timmerhake

Uppstick

Pamérkning av 1dngdrag och/eller knut.

Pinne som borras in och haller stocken pa plats i viggen.

Avsmalning som huggs for att anpassa stockens bredd vid knuten.

Urgropning pé stockens undersida for att gora viggen tét.

Avjamning som huggs for att stocken ska ligga still vid arbete.

Verktyg for pdmirkning av langdragets kant bland annat.

Hallhake av jarn for att hélla en stock i ldge vid arbete.

Matt pa hur mycket en stock sticker upp ovan tvirgaende undre stock.

Alla de 1 kdllmaterialet beskrivna momenten finns listade nedan och de moment som

ingdr 1 varje beskrivning dr numrerade i inbordes ordning (se Tabell 1). Vidare ar

ndrmare information som framgar av kéllmaterialet for varje utfort moment 1

respektive process redovisad (se Tabell 2). Begreppet hugga kan ibland bli

missvisande i tabellerna eftersom det i svenska spraket inte finns négot overgripande

begrepp som dr synonymt med engelskans “’cut”. Darfor kan det till exempel sta att

ndgot huggs, men framgar sedan att det &r med motorsdg det &r utfort (Tab. 2). Som

ndmns under 1.5 Avgrdnsningar, dr det framst dldre och nyare processer som stélls

mot varandra for jimforelse (se 1.8.1 Urval av kdllor).



2.1.2 Ingaende moment

Antalet moment som ingér i de olika beskrivningarna varierar mellan 17 — 26. I fyra av
beskrivningarna (EU 3970; EU 5221; EU 6869; Nordiska museet, 1928) kan 20 - 26
moment utldsas, medan en beskrivning utméirker sig med endast 17 beskrivna moment
(EU 6869). Detaljeringsgraden brister hos EU 6869 jamfort med de andra kéllorna,
vilket ocksa syns i Tabell 2. Det blir ocksa klart att EU 5221 ger den mest detaljerade
beskrivningen, med 26 upptagna moment. Att fyra av kdllorna (EU 3970; EU 5221
Jansson 2010, ss. 24-28; Nordiska museet, 1928) &nda har ungefér lika madnga moment
redovisade ar intressant. Beskrivningen av den modernare processen (Jansson 2010,

ss. 24-28) har minst antal moment av de fyra, vilket skulle kunna forklaras med att den
beskrivningen utgar frdn blockat timmer och behdver saledes inte genomgé momenten
for kinning. Det &r ocksa den allra storsta skillnaden mellan de dldre beskrivningarna
och den nyare.

Moment som kan anses generella for knuttimring med l&ngdrag dir en knuttyp med
bade dver- och underhak gors, dr markerade med fet stil i Tab. 1. Dér framgér att alla
beskrivningarna ocksd innehéller de momenten. Aven om EU 6869 bara beskriver en
pamarkning av den nya stocken, utan att g8 in pa detaljer (Tab. 1, pkt 15), far vi anta
att det giller bdde kinning och underhak. Att vinda stocken infor ett specifikt moment
uppméirksammas inte som ett sédant moment eftersom det blir en sjdlvklarhet for att
komma vidare. Till exempel maste stocken ligga uppochned for att langdraget ska
kunna huggas/sagas. Dock kan pamérkning av underhak ske med stocken liggande
antingen med &versidan upp eller ned, men det berdrs ndrmare under 2.1.5 Tekniker,
precision och verktyg.

De fundamentala och gemensamma momenten dr dessa nio:

1. Paméarkning av dverhak. 6. Neddrivning av stocken.

2. Uthuggning av 6verhak. 7. Dragning for langdrag.

3. Upplédggning av ny stock. 8. Uthuggning av ldngdrag.

4. Padmarkning av underhak. 9. Slutlig neddrivning av stocken.

5. Uthuggning av underhak.

Numreringen har inget att gora med den numrering som finns i Tabell 1.
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2.1.3 Utforda moment och inbordes ordning

Tabell 1

Moment A |B |C |D |E
1 | Avjamning Oversida knutskalle 1
2 | Kinning av understock 1
3 | Eventuell justering for vridenhet 1
4 | Pamarkning av 6verhak 2 |2 |1 (2 |1
5 | Pamaérkning av troskelhojd 3 3
6 | Uthuggning av 6verhak 4 (3 (2 (3 |2
7 | Pamaérkning av inhak 5
8 | Huggning av inhak 6 4 |4 |3
9 | Huggning av mossranna 7 |4 |5 4
10 | Val av ny stock 6
11 | Upplaggning av ny stock 8 [5 |7 |5 |5
12 | Stock riktas och stanning markeras 6
13 | Stanning av stock 7
14 | Borrning for dymlingar, 6verstock 8 6
15 | Markning ny stock 6
16 | Markering for kinning 8 7
17 | Pamarkning av underhak 9 |9 (10 11
18 | Stock vands uppochned 10 8,12
19 | Sammanforing marken, underhak 10 11
20 | Kinning av stockdnden 11(9 |7 |9
21 | Uthuggning av underhak 1112|1212 |13
22 | Stocken vands ratt hall 12 (13|13 10,14
23 | Justering av stockens sidor 13 | 14
24 | Neddrivning av stocken 1416|148 |15
25 | Eventuell fordjupning, underhak 17
26 | Eventuell avjdmning av stockarna 15
27 | Dragning for langdrag 15|18 |16|9 |16
28 | Mérkning for underhakets djup 15|17 (10| 17
29 | Stocken vands for bearbetning 16| 19|18 | 11|18
30 | Uthuggning av langdrag 17 120|21|13|19
31 | Fordjupning av underhak 21|19 20
32 | Knutskallens undersida avjamnas 18 20
33 | Justering av sidor i knut 19
34 | Slutlig neddrivning av stocken 2022221421
35 | Pamaérkning av knutskallens dande 23| 16
36 | Knutskallen kapas 24
37 | Knutskallens sidor marks ut 23 25|17
38 | Avputsning av knutskallens sidor 24 | 26
39 | Oversidan stocken avjamnas 15

Kallorna

A = (Jansson 2010)

B = (EU 3970, Lappland)

C = (EU 5221, Hilsingland)

D = (EU 6869, Lappland)

E = (Film,Nordiska museet 1928)
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Det finns ett antal moment som bara &r omndmnda i en beskrivning, medan de andra
kéllorna har uteldimnat dem. Att momenten bara ndmns av en killa kan bero pé
detaljrikedomen 1 beskrivningen, kunskapen hos nedtecknaren eller helt enkelt pd att
arbetsmetoden skiljer sig fran de andra i just det momentet. Hos den nutida kéllan
(Jansson 2010, ss. 24-28) finns tre moment som endast omnamns dér. De ar:
”Eventuell justering for vridenhet” (Tabell 1. pkt 3), “pdmdrkning av inhak” (Tab. 1:7)
och "justering av stockens sidor i knut” (Tab. 1:23). Justeringen for vridenhet kommer
just av att timret ar blockat och en eventuell vridning kommer inte att férsvinna vid
kinning av stocken. Den moderna kéllan (Jansson 2010, ss. 24-28) dr den enda som
inte sdger ndgot om mirkning for underhakets djup (Tab. 1:28). Av
processbeskrivningen fran EU 3970 framgér att en eventuell fordjupning av underhak
kan behdvas och EU 5221 papekar att stockarna kan behdva avjamnas innan stockarna
ligger 1 ldge for att kunna “dras” (Tab. 1:25-26). Nagot sddant ndmner inte Jansson
(2010, ss. 24-28). Inte heller infor den slutliga neddrivningen av stocken gors ndgon
fordjupning av underhaket, men av EU 5221 och filmen frén Nordiska museet (1928)
framgar detta moment (Tab. 1:31). Moment {f6r paméarkning som inte ror kinning,
knutskalle eller langdrag ndmns fem génger av EU 5221 och fem ginger av Jansson
(2010, ss. 24-28). Ovriga killor (EU 3970; EU 6869; Nordiska museet 1928) nimner
sadana pamarkningsmoment tva respektive tre gdnger. De moment som asyftas finns
under Tab. 1:4, 5,7, 15, 17, 19, 28. Dirtill ska ldggas att EU 5221 menar att ett av de
momenten gors efter behuggning (Tab 1:5). Alltsa sker pAmérkning infor bearbetning
flest ganger 1 den moderna processbeskrivningen (Jansson 2010, ss. 24-28).

2.1.4 Inbodrdes ordning

Den inbdrdes ordning som olika moment utfors (Tab. 1), varierar ndgot mellan de
olika beskrivningarna, men det finns en likhet. Alla beskrivningarna, utom den mindre
detaljerade killan, EU 6869, har de nio moment som listats i 2.1.1 Ingdende moment,
beskrivna i fallande ordning. Pdmirkning av tréskelh6jd ndmns av Jansson (2010, ss.
24-28) & EU 5221. Skillnaden ar att EU 5221 menar att pAméarkningen av troskelhdjd
sker efter att overhaket huggits (Tab. 1:5, 6). I filmen av Nordiska museet (1928)
vénds stocken tva ganger extra, alltsd en géng efter pAmérkning av kinning och en
géng efter pamérkning av underhak (Tab. 1:18, 22). Om det rdr sig om en vedertagen
metod eller att timmermannen glomde att géra bdda mérkningarna pa en gang gar inte
att saga.

2.1.5 Tekniker, precision och verktyg

Tekniken for pdmarkning av overhak dr egentligen i stort sett identisk for alla
processbeskrivningarna. Alla utgér pa nagot sétt ifrdn undre stock eller viiggen under
haket for att fora upp hakets bredd (Tab. 2:4). Om det 4r med vattenpass eller lodbrada
har mindre betydelse, eftersom de anvinds pa liknande sitt, men déremot verkar
lodbriadans bredd ha haft en viktig funktion som en typ av mall for andra matt i
knuten. Lodbradan som var 6” bred anvindes for att sétta ut 6verhakets bredd och
knutskallens ldngd (EU 5221; EU 6869).
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Hur pdmérkning for kinning gors, eller for den delen hur kinningen utf6rs i dldre
beskrivningar kan inte jimforas med den nyare eftersom den utgér fran blockat
timmer. Daremot kan sétten att utféra de moment som har med kinning att géra ge en
hint om vilken precision hantverkarna strivat efter. Till exempel sdger EU 5221 att
stocken huggs ’lagom” for att passa i underhak (Tab. 2:20). Den metod som EU 3970
och timmermannen i filmen (Nordiska museet 1928) anvander sig av gar ut pa att
huggyxan anvénds for bdde pdmirkning for kinning och for underhak (Tab. 2:16, 17).
Den metoden menar meddelare EU 3970 ger ”ganska sdkra matt” och skriver vidare:

“Vana timmerkarlar kunde utfora denna mdttagning sd precis, att ndgon
efterjustering icke var nédvindig” (EU 3970)

Kinningsmomentet kunde utforas pé olika sétt, men meddelare EU 5221 beskriver att
det gick till pa foljande vis:

“Stocken till det nya varvet uppligges med oversidan uppdt i understockens
overskdra. En hdllsinka slds i vardera dndan sa att stocken ligger still. Sa goras ett
forhugg med hugg- eller tiljyxa, ddrefter spdntas det mdsta bort med huggyxa.
Darefter kommer tdljyxan i bruk tills stocken passar i skdaran.” (EU 5221)

Overskéran som nimns ir vad som kallas dverhak i det hir arbetet. D3 arbetet frimst
ska jamfora dldre och nyare metoder presenteras detta citat enbart for att ge en bild av
hur kinningen av en stock kunde ga till.



2.1.6 Angivna detaljer for utfort moment
Se tabell
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Att den moderna killan dr ensam om att sdtta ut troskelhojd, eller djup av 6verhak
innan dverhaket huggs dr anmérkningsvért (Tab. 1:4, 5). Dessa matt har samma
betydelse, men troskelhdjden mits fran underliggande stock, medan 6verhakets djup
miéts frdn 6verkant pa den stock som &verhaket huggs i. Métt finns angivna i tre av
beskrivningarna. (Tab. 2:5, 6). Pamérkning av inhak (Tab. 2:7), som den nyare
beskrivningen dr ensam om att tala om, ar intressant, for tre av de dldre kdllorna har
med momentet “huggning av inhak™ (Tab. 2:8), liksom den nyare, men de ndmner
alltsa ingen pamérkning. EU 5221 sdger att inhaket huggs 1 %4”, alltsa cirka 45
millimeter och EU 6869 menar att inhaket huggs ”péa hoft” (Tab. 2:8).

Nir det giller pdmidrkning av underhak ér den sentida beskrivningen ensam om att
sdga att stocken ska vara uppochned i1 6verhaket medan underhaket ritas ut (Tab. 2:11).
Ovriga killor har stocken rittvind nir underhaket ska mirkas pa. EU 3970 och filmen
fran Nordiska museet (1928) visar pd samma teknik for att sdtta ut underhak. Yxans
egg halls titt mot underliggande stock och sedan trycks den upp mot dverliggande
stock (Tab. 2:17). Metoden som EU 5221 namner for att rita ut underhak liknar den
Jansson (2010, s. 27) beskriver, att undre stockens bredd lodas upp, men enligt den
dldre killan har stocken 6versidan upp under momentet (Tab. 2:17). Den moderna
beskrivningen tar inte upp ndgon pamérkning eller fordjupning av underhaket i
samband med att stocken dras, vilket ddremot tre av de fyra dldre kdllorna gor

(Tab. 1:21, 28, 31). Jansson (2010, ss. 26-27) menar att 6verhak och underhak ska
jamnas till med stimjérn efter att klossen som blir kvar vid sagning sprickts bort.
Detta kan kopplas till att ingen fordjupning av underhaket sker (Tab. 2:6, 21).

De verktyg som anvénds for att avverka material 1 knuten har ingen markbar betydelse
for hur ndstkommande moment utfors. Den stora skillnaden som kan utldsas mellan
den nyare och de dldre processbeskrivningarna ir att de dldre visar att enbart ett
verktyg, en yxa, behover anvindas for att hugga flera saker i en foljd. Till exempel
overhak, inhak och mossrdnna. I den moderna beskrivningen ndmns for dessa moment
att motorsag, yxa och stimjarn behdvs (Tab. 2:6, 8, 9). Detta dr tecken pa att datidens
timringsprocess var forhallandevis rationell, da inga verktygsbyten behovde ske. Det
visar dven pa en vana att anvdnda yxan som ett allroundverktyg.

En rationell arbetsprocess behover inte betyda att precisionen blir ldgre. Att inte sitta
ut troskelhdjd i forvdg och att hugga inhak “’pa hoft”, samt att inte jimna av troskeln
med stimjdrn tyder pd att precisionen kunde vara lite ldgre pa stdllen dér det inte hade
ndgon estetisk eller funktionell betydelse, till exempel i inhaket. Nar det géller
troskelhdjden sd har det ingen storre betydelse om den rakar vara ndgon centimeter
hogre eller ldgre, eftersom alla de éldre beskrivningarna tyder pé att underhaket
anpassas efter troskelns hojd vid senare pamérkning och uthuggning.
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2.2 Hantverksforsok enligt processbeskrivningar

Den hir delen av undersokningen bestar av hantverksforsok enligt de process-
beskrivningar som bygger pa de dldre respektive nyare kéllor som ndmns i kapitel
1.8.1. For att processerna ska kunna jimforas pa ett overskadligt satt beskrivs
momenten punktvis. De éldre kéllmaterialen slds samman for att utgora en beskrivning
for hur processen utforts i stora drag. Den ska inte tas for att vara ett forsok till
aterskapande av en autentisk process, utan snarare ett arbetsunderlag for jimforelse.

Arbetsbeskrivningarna som utgor underlaget for hantverksforsoket innehéller endast
11 respektive 12 punkter, jimfort med de betydligt fler moment som Tab. 1 visar for
varje process. Det beror pd att flera mindre moment har tagits in under en gemensam
punkt fOr att utgora huvudsakliga moment och gora jimforelsen mer ldttoverskadlig.
Da de éldre kéllorna utgér fran runda timmerstockar medan den nyare killan utgar frén
blockat timmer blir inte antalet moment exakt lika, men jamforelsen ska dnd4 bli
rittvis och uppna sitt syfte; att lyfta fram likheter och skillnader mellan de olika
arbetsprocesserna. De éldre kéllorna anger olika metoder for att halla stocken still nar
den bearbetas. I stéllet for att till exempel borra in dymlingar (EU 5221; Nordiska
museet 1928) eller hugga stanning (EU 3970) anvinds 1 hantverksforsoket i stéllet
timmerhake. Det anses inte fordndra resultaten av undersékningen eftersom den
fokuserar pd pdmérkning, bearbetning och precision. Det viktiga dr att stocken ligger
stilla och det uppnas med timmerhakar, lika vdl som med andra metoder.

Beskrivningarna presenteras i 2.2.1 Processbeskrivning baserad pa dldre killor och
2.2.2 Processbeskrivning baserad pd nyare kidlla. De foton som lagts till vid varje
beskrivet moment ér tagna under utfort hantverksforsok. Under 2.2.3 Jamforelse av
processer i hantverksforsok, diskuteras och jamfors processerna utifran upptéckter
som gjordes vid forsoken. Jamforelsen kretsar kring de for unders6kningen centrala
begreppen pdmdrkning, bearbetning och precision.



2.2.1 Processbeskrivning baserad pa édldre kéllor
(EU 3970; EU 5221; EU 6869; Nordiska museet 1928)
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Figur 3 Moment 1. Overhak markeras ut med hjalp av lodbrada/vattenpass mot vagg (EU
3970; EU 5221; Nordiska museet 1928)

Figur 4 Moment 2. Overhaket huggs till halva uppstickets héjd (EU 5221; Nordiska museet
1928). Bottenmarkering gérs med huggyxa i hakets fyra hérn (EU 5221).

Figur 5 Moment 3. Mossranna och inhak huggs ur. Inhaket huggs "pa hoft” (EU 6869).
Cirka 1% ” (EU 5221).



Figur 6 Moment 4. Ny stock ldggs med undersida ned och nar den ligger mitt ovanfér undre
stockens 6verhak markeras kinning och underhak med huggyxan (EU 3970; Nodiska museet

Figur 7 Moment 5. Stocken vands. Markeringarna for underhaket sammanférs med yxa,
kniv eller penna (EU 3970; EU 5221; Nordiska museet 1928). Bilden till hdger visar

Figur 8 Moment 6. Kinningen sker med férhugg och spantning med huggyxa och taljs med
taljyxa cirka tva fot fran stockédnden matt. Underhaket huggs med ett ungeféarligt djup (EU 5221).
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Figur 9 Moment 7. Stocken vands och klubbas ned i undre stockens éverhak (EU 3970; EU

5221; EU 6869; Nordiska museet 1928). Eventuellt férdjupas underhak och avjamnas
stockarna for att ligga néra varandra nar stockarna ska dras (EU 3970; EU 5221).

Figur 10 Moment 8. Stocken dras med timmerdraget for langdrag (EU 3970; EU 5221;
EU 6869; Nordiska museet 1928) Knuten "dras” med sjunkman (EU 5221; EU 6869).
Bla pil visar troskelhojd.

Figur 11 Moment 9. Stocken vands, draget huggs med huggyxan och underhaket fordjupas,
med stocken liggande i 6verhak (EU 3970; EU 5221; EU6869; Nordiska museet 1928). Bla
markering visar hur nara sitt slutgiltiga djup haket var efter att det hdggs provisoriskt i moment 6.
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Figur 13 Moment 11. Stocken klubbas ned permanent (EU 3970; EU 5221; EU6869;
Nordiska museet 1928).

Figur 14 Moment 12. Sidorna lodas upp och ritas pa andtraet, samt avputsas (EU 3970).
Knutskallens ande marks ut med vattenpass och kapas (EU 5221). Ingen kapning utfordes i
detta fall.



2.2.2 Processbeskrivning baserad pa nyare killa
(Jansson 2010, ss. 24-28)

Figur 15 Moment 1. Underliggande tvarstocks breddmatt férs upp och linjerna fors ihop for
att markera 6verhaket. (om nasta stock justerats for vridenhet maste bredden kontrolleras).

Figur 16 Moment 2. Halva uppsticket marks ut med vagstreck. Sdga med motorsag nagra
millimeter innanfor linjerna. Overhaket ska avsmalna nagot nedat. Klossen spricks bort med yxa
och dverkant troskel avjamnas med stamjarn.

Figur 17 Moment 3. Mat pa troskeln for inhaket. Inhakets djup fran kant: 35mm

28



29

Figur 18 Moment 4. Inhakets sidor sagas med motorsag, avsmalnande aven har.
Mossrannan sagas med motorsag och inhaket huggs ur med stamjarn.

Figur 19 Moment 5. Nasta stock laggs i 6verhaket uppochned. Matten fors éver fran understock.
Glom ej att lamna material till att ga in i inhaket, men 1amna ett mellanrum néra troskeln. Ingen
beskrivning av underhakets djup fanns, sa det togs till halva uppsticket plus 20 mm pa eget bevag.

9 kth« \hu.‘ -
Figur 20 Moment 6. Underhaket sagas med motorsag exakt vid linjerna. Klossen spracks
loss med yxa och underhaket avjamnas med stamjarn.
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Figur 21 Moment 7. Stocken vands och dverstockens sidor taljs sa att den sjunker ned i
Overhaket pa undre stocken.

Figur 22 Moment 8. Overstocken drivs ned att ligga an mot understocken. Langdraget dras
med stamjarn. Malet ar 80-90mm brett langdrag om timret ar 150-160mm.

Figur 23 Moment 9. Stocken lyfts och laggs uppochned i 6verhaket. Langdrag sagas med
motorsag.

30



b/ B A T

Figur 24 Moment 10. Knutskallarna huggs av i underkant for ett glapp pa 5 millimeter
mellan varandra.

Figur 25 Moment 11. Stocken vénds pa nytt. Sidorna justeras med téljyxa for att fa ner den
ordentligt.

Figur 26 Resultatet av att underhaket sattes ut bara en gang vid bada knutarna. Ingen
pamarkning av troskelhdjden skedde nar stocken drogs. De gula, forstarkta strecken ar
markeringar for underhakets djup i 6vre stocken vid bada knutarna. Pilarna visar troskelhdjden
pa undre stocken.
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2.2.3 Jamforelse av processer i hantverksforsok

Hir bendmns de tva processbeskrivningarna som den dldre och den nyare, dven om
vad som egentligen framstélls &r tolkningar baserade pd dldre respektive nyare kéllor.
En upptéckt som gjordes under hantverksforsoket var att pamdrkning, bearbetning och
precision dr intimt kopplade till varandra, s det dr svart att lyfta ut det ena begreppet
och tala enbart om det. Darfor diskuteras de tillsammans i jamforelsen, utifran de
moment som genomfors.

Pémirkning av 6verhak sker som ndmnts i 2.1.5 Tekniker, precision och verktyg pa
liknande sétt i bdde dldre och modernare kéllor. Sammanforing av lodstreck for
overhaket, pa ovansidan stocken, forekommer dock bara i den nyare beskrivningen.
Liknande géller for pdmirkning av troskelh6jd, dir den dldre beskrivningen inte talar
om nagon pamarkning innan dverhaket huggs ut (Figur 4), men den nyare
beskrivningen menar att troskelhdjden ska sittas ut med vagstreck (Fig. 16). Aven
pamarkning av inhak dr den nyare beskrivningen ensam om (Fig. 17), da den dldre
bara talar om att hugga ur inhaket (Fig. 5). Att hugga ur dverhaket till halva
uppstickets hdjd utan att mirka ut troskelhdjden i forvég, enligt den éldre
beskrivningen, (Fig. 4) var inga bekymmer. Yxan avverkar inte material lika snabbt
som motorsagen, sé ett fel blir inte lika létt ett stort fel ndr 6gonmaéttet anvénds.
Inhaket hdggs ocksé efter 5gonmatt (Fig. 5). Ogonmattet ger tillrickligt hdg precision
for 6verhakets djup eftersom det kommer att fordjupas i ett senare skede (Fig. 10, 11).
For inhakets djup dr ocksd 6gonmattet tillrdckligt exakt. Den lilla variation som kan
forekomma kommer inte att paverka héllfastheten i ndgon storre utstrdckning. Inte
heller syns det att lite mindre material dr kvar pa insidan troskeln pa en stock &n pa en
annan, eftersom det doljs av ndstkommande stock. Det avsmalnande dverhak som den
nyare beskrivningen talar om (Fig. 16 & 18) uppnaddes naturligt med den huggyxa
som dverhaket hoggs med vid timring enligt den éldre beskrivningen (Fig. 4). Det har
antagligen att géra med eggens nagot konvexa slipfas och sittet att hugga dverhaket
pa, med tva V-spar. Mossrannan huggs, respektive sdgas efter 6gonmaétt enligt bada
beskrivningarna (Fig. 5 & 18). Det dr inget moment som kraver nagon hdg precision,
d& mossriannan i slutdndan blir dold i knuten.

Den pdmirkning av underhaket som gors i dldre beskrivningen (Fig. 6) skiljer sig
mycket fran den nyare (Fig. 19). Det ar svart att rita lodstreck pa rundtimmer, vilka
ocksa skulle forsvinna nar stocken kinnas, sd metoden att marka underhakets bredd
med yxans egg vid stockens undersida forefaller logisk for den dldre processen. Detta
sker ju i anslutning till att kinningen marks p4, sa det blir timligen effektivt, d& yxan
kan anvéndas till bAda momenten. For underhaket ndmns sammanforing av
markeringar i den éldre beskrivningen (Fig. 7). Nér underhaket hoggs med yxa enligt
den dldre beskrivningen (Fig. 8) blev sidorna ndgot sluttande liksom vid 6verhaket
(Fig. 4). Da det inte helt framgar i den nyare beskrivningen hur djupt underhaket ska
goras for att fa 8 mm luft ovanfor troskeln (Jansson 2010, s.24) togs det i
hantverksforsoket till halva uppsticket plus 20 millimeter, vilket av erfarenhet brukar
vara i ndrheten (Fig. 19). Inte heller den éldre beskrivningen anger nagot exakt djup



for underhaket, som enligt den ska huggas till ett ungeférligt djup (Fig. 8). Detta
gjordes alltsa efter 6gonmaétt, med ett méal att hugga djupet till halva uppsticket plus 10
millimeter ungefar, vilket av erfarenhet brukar récka for att stocken ska komma ner
tillrackligt langt for att kunna dras. Resultatet av detta ungefarliga djup syns i Fig. 11,
dér den slutliga pAmérkningen av underhakets djup skett. Vid dragning av stocken for
langdrag anvénds timmerdrag i den dldre processbeskrivningen, dar d&ven knuten
”dras” med sjunkman ovanfor bottenméirke for troskeln (Fig. 10). I stéllet for
timmerdrag anvénds for den nyare processen ett stimjarn (Fig. 22). Ingen av
beskrivningarna anger nagot sétt att mérka pa undersida knutskalle for att fa ett
mellanrum mellan stockarna. Dock anger bada att knutskallen ska huggas av i
underkant (Fig. 12 & 24), men det framgar inte hur paméarkning for detta ska ske. I
hantverksforsoken anviandes tva skénklar pa en tumstock som distans under
timmerdrag och stdmjirn for denna pdmérkning (tyvérr ej pa bild). Den pamérkning
som den dldre beskrivningen talar om och som visas i Fig. 14 har att géra med att den
utgér fran rundtimmer och sdledes behdver knutskallens sidor avjdmnas.

Under hantverksforsoket uppmarksammades att den nyare beskrivningens sétt att
mérka pd underhakets sidor kan fa negativa konsekvenser pa precisionen. Att ha
stocken upp och ned i 6verhaket medan undre stockens métt fors upp (Fig. 19) kraver
att undre stocken inte har en varierande bredd dér linjerna fors upp. Det skulle kunna
resultera i att det skapas glipor eller att stocken tranger for mycket, eftersom nér
stocken vénds ritt kommer den breda sidan av haket hamna dver den smala delen av
den undre stocken och vice versa. Samma sak giller om den stock som ska timras in
har véldigt stor avsmalning fran roténde till toppande. Det som nir stocken lag
uppochned var en linje i lod, kommer att luta och stélla till det for precisionen da
stocken sjunker ned. Om déremot stocken ligger rattvind, med undersidan nedét, som i
den éldre beskrivningen (Fig. 6), kommer inte detta problem att uppsta, da de linjer
som markeras for underhaket ar i lod, vilket 4r samma riktning som stocken sjunker
nér den ska ned i1 undre stockens dverhak. Att bara sétta underhakets djup en gang och
sedan inte fordjupa det, som det framgar av den nyare beskrivningen kraver ocksa
jdmnhet pd timret. Resultatet av att inte mérka av troskelhdjden pé dvre stocken for att
fordjupa underhaket kan bli att mellanrummet ovanfor troskeln varierar i de bada
dndarna pé stocken. Det hinde i1 hantverksforsoket och syns i Fig. 26.

Den nyare processbeskrivningen anger att stockens sidor ska tiljas s att den littare
gér ned 1 haket (Fig. 21 & 25), vilket ocksa behdvdes 1 hantverksforsoket. Det var
emellertid svért att komma ifran det momentet &dven vid timring enligt den &ldre
processbeskrivningen.
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2.3 Resultatsammanfattning

Processbeskrivningarna for knuttimring som undersokts i den hér studien har nio
moment gemensamma (se 2.1.2 Ingdende moment). De ar centrala moment for
knuttimring med langdrag dér dven en knuttyp med bade dver- och underhak anvinds.
Den storsta skillnaden &r att den moderna processen for knuttimring (Jansson 2010, ss.
24-28) utgar fran blockat timmer, jamfort med de dldre (EU 3970; EU 5221; EU 6869;
Nordiska museet, 1928) som utgér fran rundtimmer och ddrmed ocksé innehaller
moment for kinning av stocken. I den moderna processen sker ocksd pdmérkning infor
bearbetning flest ganger jamfort med de dldre. I de fem beskrivningarna har de nio
moment som kan anses generella samma fallande inbordes ordning (se 2.1.2 Ingdende
moment). | de centrala delarna skiljer sig alltsa inte den inbodrdes ordningen mellan den
moderna processen och de dldre processerna.

For pdmirkning av dverhak ser processen i princip identisk ut i moderna och dldre
beskrivningar. Lodbréda eller vattenpass och kniv eller penna anvénds for att marka ut
overhakets bredd. I dldre processbeskrivningar talas om att yxan varit ett redskap for
pamarkning av flera delar, &ven om pdmairkning inte skett i samma utstrackning som i
moderna processer. Bland annat mérks underhak med enbart yxa enligt dldre
beskrivningar, men dven en metod dar underhakets bredd fors upp med vattenpass har
forekommit. Den metoden liknar mer den nyare processen. Lodbrédan har varit en
central del i dldre processer for knuttimring, vilket den inte har i den moderna. Bland
annat anvindes dess bredd som mall for olika matt i timringen.

De arbetsbeskrivningar som finns i de dldre kéllorna tyder pa att det inte strévats efter
en precision hogre dn nddvandigt pd stéillen déir det inte syns eller har ndgon
funktionell betydelse. Till exempel kunde 6verhak och inhak huggas efter 6gonmattet.
Det gjordes dven med underhaket, som forst hoggs till ett provisioriskt djup.
Hantverksforsoken i studien visade att det gar att hugga dessa efter 6gonmaétt med
tillrdcklig precision for hoppassning. I nutida beskrivning av knuttimring anges att
troskelhojd och inhakets djup mérks ut innan de huggs ut. Diar nimns ocksé att troskeln
och underhaket ska avjamnas med stdmjarn. Detta dr en produkt av att underhaket
huggs slutgiltigt forsta gdngen, till skillnad fran i de dldre processerna dédr underhaket
fordjupas nér stocken dragits. Under hantverksforsoket gjordes iakttagelser som tyder
pa att den nyare process som undersokts kraver timmer utan storre ojamnheter och med
inte allt for stor skillnad i rot- och toppdiameter, d4 det kan fa konsekvenser pé
precisionen. Den avsmalning av 6verhaket, som ska sagas i den moderna processen, r
en naturlig effekt av att hugga 6verhaket med huggyxa, som gors i den édldre processen.

De verktyg som anvénds for att avverka material 1 knuten har betydelse fér om och hur
pamarkning sker. Den &dldre tekniken, att hugga ut 6verhak med yxa och sedan mirka
pa troskelhdjden med yxan gor att det blir naturligt att direkt hugga ut inhak och
mossranna pa en gang, utan pamérkning. Detta gor processen forhallandevis effektiv,
dé hantverkaren inte behdver byta verktyg, som den nyare processbeskrivningen
anger, mellan motorsdg, yxa, stimjarn och mét- och mérkverktyg, i flera steg.



3 AVSLUTNING

3.1 Diskussion

De resultat som denna unders6kning kommit fram till r6r de huvudsakliga skillnaderna
och likheterna mellan dldre och nyare arbetsmetoder for knuttimring. Larobockerna
for knuttimring &r {4, vilket gor att den arbetsmetod som lérs ut idag till stor del
bygger pd de beskrivningar som ges i de bocker som finns. Den typen av litteratur har
ocksa varit underlag for att underséka en modern arbetsprocess i den hir studien. Det
gOr att variationer av dagens metoder for knuttimring inte kommit fram (Andersson
2016, s. 21). De killor som anvénts for att spegla en historisk process har begrinsats
till ett antal av fyra i det hdr arbetet, varfor viktiga moment, tekniker eller aspekter
som andra kéllor eventuellt vidror kan ha blivit férbigangna. Den tidsperiod som
speglas hos de dldre kéllorna dr 1800-talets senare del fram till cirka 1930. Studien kan
saledes inte appliceras pd vilken historisk timringsprocess som helst.

I vissa fall gar det inte att utldsa tillrdckligt mycket detaljer ur en beskrivning for att
kunna f6lja den och genomf6ra hela processen. Det dr da hantverkaren
erfarenhetsmissigt fyller i luckorna och provar sig fram (Karlsson 2013, s.25). Har
uppstér en sorts dilemma, dir hantverkaren inte sikert kan veta om ett moment inte
ndmns for att det inte ingdr 1 processen, eller om det &r sa sjdlvklart att det inte behdver
nidmnas. Dessutom finns aspekten att viktiga dimensioner kan ha forlorats nir kunskap
som sitter i hinderna har formedlats i text (Ehn 2011, s 55). I den hér undersékningen
har alltsa forfattarens forkunskaper och slutledningsforméga spelat in, for att tolka vad
som menas i olika beskrivningar. De reflektioner 6ver genomforandet (Hogseth 2007,
s. 221) som gjorts under hantverksforsoken &r ocksa kopplade till utférarens
forkunskaper. Storre eller andra forkunskaper kunde dérfor ha paverkat resultaten.

Boken Timmerbyggnader (Andersson, 2016) och en film av Hantverkslaboratoriet
(2015) beskriver ett antal timmerknutar frén norr till soder 1 Sverige. Genom
féltstudier och dialoger med erfarna timmerhantverkare gjordes en tolkning for hur
arbetsprocessen kan ha sett ut for de knutar som beskrivs. Det var inte en slutgiltig
processbeskrivning som projektet ville uppnd, utan det skulle bidra till vidare samtal
for 6kad kunskap om dldre timmermanstraditioner (Andersson 2016, s. 164).
Timmermannen Tommy Nyberg har uppmérksammat att nér ett hak huggs med yxa
sker det ganska naturligt att dess sidor inte blir helt lodrita utan fir en svag lutning.
Samma sak noteras for flera knutar i boken (Andersson 2016, s. 171,175,192). Den har
undersokningen har ocksé konstaterat att detta sker naturligt nar haken huggs med en
yxa med konvex slipfas.

Resultaten i den hér studien ska, liksom Timmerbyggnader, (Andersson 2016) inte ses
som definitiva sanningar om hur arbetsprocessen sett ut forr eller hur den ser ut idag.
Lokala och individuella variationer har alltid forekommit, vilket gor att den hér
studien bara visar pa en liten del av alla dessa. Anda framkommer resultat som &r av
vikt for vidare forstaelse for skillnader och likheter mellan dldre och modernare
arbetsmetoder for knuttimring. En forstdelse som kan utgdra en del i tryggandet av det
materiella och immateriella kulturarvet inom knuttimring, som é&r tétt knutna till
varandra (Unesco 2003).
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1.2 Slutsatser

Resultaten i denna uppsats har visat pa bdde sammanhallande och sirskiljande detaljer
for dldre och nyare metoder for knuttimring. Momenten for respektive process har
studerats i detalj och i hantverksforsok har dldre och nyare metoder testats for att
upptécka likheter och skillnader. Fokus har legat pa vilka moment som utfors, vilken
inbordes ordning momenten har, hur pdmérkning sker, vilken precision som krévs
eller foresprakas for olika moment och hur olika verktyg kan paverka processen.

Undersokningen skulle kunna kompletteras med fler kéllor for bade dldre och
modernare arbetsprocess for att ge en vidare bild 6ver de regionala, lokala och
individuella variationer som finns. De tidsfonster som de studerade metoderna ér
giltiga for dr ocksa bara 6gonblick i historien, varfor andra perioder kan vara objekt
for vidare undersokning.
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Tabell 2
Moment A B C D E
1 Avjamning 6versida
knutskalle *
2 Kinning av understock Huggyxa
3 Eventuell justering for
vridenhet Timmerbila
4 Lodas fran undre
Pamarkning av 6verhak Stockbredd férs upp Lodbrada/vattenpass | Lodbrada + penna Lodbrada 6” pa stock | stock
5 Pamarkning av Halva uppstick,
troskelhojd vagstreck Yxa/penna
6 Motorsag avsmalnande
nagra mm. Yxa,
Huggning av dverhak stdmjarn Huggyxa Yxa/sag. 1/2 uppstick | Yxa/sag. 3" djup Yxalsag
7 Pamarkning av inhak 35mm pa troskeln
8 Huggning av inhak Motorsag, stémjarn 45mm. Yxa/stamjarn | Yxa, "pa en hoft” Huggyxa
9 Huggning av mossranna | Motorsag Pa stockens 6versida Huggyxa
10 | Val av ny stock Fran uppstick + form
11 | Upplaggning av ny stock | Uppochned i 6verhak Over 6éverhak | 6verhak * | 6verhak
12 | Stock riktas och stanning
markeras | storanden
13 | Stanning av stock Huggs, undersidan
14 | Borrning for dymlingar, For att halla
Overstock For att halla stocken stocken
15 | Markning ny stock *
16 | Markering for kinning Med yxans hérn Med yxans hérn
17 Lodas upp, stocken
Pamarkning av underhak | uppochned Med yxans egg Lodas upp Med yxans egg
18 | Stock vands uppochned * *
19 | Sammanféring marken,
underhak * * Med yxans egg
20 | Kinning av stockanden * Huggs lagom tjock * Taljyxa
21 Motorsag, yxa,
Uthuggning av underhak | stamjarn * Provisoriskt djup Med sjunkman Huggyxa
22 | Stocken vands réatt hall * * * | 6verhak
23 | Justering av stockens
sidor Timmerbila *
24 | Neddrivning i éverhak * Klubba Klubba Klubba Klubba
25 | Eventuell férdjupning,
underhak Om draget inte "tar"
26 | Eventuell avjamning av
stockarna For att ligga nara
27 | Dragning for langdrag Stéamjarn * Timmerdraget * Timmerdraget
28 | Markning fér underhakets
djup Timmerdraget Timmerdraget * Timmerdraget
29 | Stocken vands for
bearbetning * * * * *
30 | Uthuggning av langdrag Motorsag Med huggyxa Huggyxa * Huggyxa
31 | Férdjupning av underhak * Huggyxa Huggyxa




40

Moment A B C D E
32 | Knutskallens undersida

avjamnas Yxa, bandkniv. Taljyxa
33 | Justering av sidor i knut Timmerbila
34 | Slutlig neddrivning av

stocken * Klubba Klubba Klubba Klubba
35 | Pamarkning av

knutskallens ande Lodbrada Efter lodbrada, 6”
36 | Knutskallen kapas * Nar huset ar klart
37 | Knutskallens sidor marks

ut Lodbrada + penna Lodbrada
38 | Avputsning av

knutskallens sidor Med yxa *
39 | Oversidan stocken

avjamnas Med yxa

Killorna *  Momentet utfort men

ej redovisat/oklart.

A = (Jansson 2010)

B = (EU 3970, Lappland)

C = (EU 5221, Halsingland)

D = (EU 6869, Lappland)

E = (Film, Nordiska museet 1928)




