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ABSTRACT

It used to be common, at least since the 18™ century, that the boards of an exterior window casing
were joined together with mortise and tenon joints. In the late 19" and early 20" century, in the
region of Sydosterbotten, exterior window casings were often found to be a frame-and-panel
construction. There is practically no literature describing this method. Without the know-how, we
are at risk of losing tangible and intangible cultural heritages in the long run. The tangible being the
window casings themselves, and intangible being the once common carpentry and joinery skills.

The purpose of this thesis is to gain knowledge of the joinery and determine what tools might have
been used (or even available to begin with). This is achieved mainly by examining an extant window
casing from a house likely built in 1915. Old locally found tools and tool catalogues are glanced at.

An attempt to replicate the crown moulding and panel is made to demonstrate a possible procedure,
and tools that may have been used.

The study concluded that there are no signs of machines being used in the making of the window
casing. The marks left by the hand tools, on the other hand, are ambiguous. It wasn’t possible to
determine whether the carpenter used a handsaw or a backsaw, a mortise chisel or a bench chisel
and so on. The main joint being used is the mortise and tenon joint, connecting the parts of the
frame. The panel is attached by means of a tongue and groove joint. The literature research didn’t
provide any proof of a connection between window casings and immigration.
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1. Inledning
1.1 Bakgrund

De flesta trabekladda hus har i ndgon form utvandiga dorr- och fonsterfoder av mer eller mindre
bearbetade bréder. Det ar ett effektivt vaderskydd for skarven mellan fonster och véagg. | de fall foder
saknas ar vanligen vaggens bradfodring omsorgsfullt bearbetad for att sluta tatt mot fonstret.

Atminstone sedan 1700-talet har man utfért utvandiga fonsterfoder som ramverk, alltsd att delarna till
fodret ar ssmmanfogade i dess olika méten med pinnade tappar i tapphdl. Anda fram till 1900-talet
horde det till fonstersnickarens uppgift att utover fonster &ven tillverka tillhdrande foder
(Gudmundsson & Wennberg 2004 s. 127).

1.1.1 Ramverksfoder i Sydosterbotten

| Sydésterbotten i Finland var det runt forra sekelskiftet vanligt att foderramverken forsags med en
fyllning och kronlist upptill. Ramen med dess fyllning paminner om ramverksddrrar. Pa Svenska
Litteratursallskapets websida (SLS Finna | SLS u.a.) finns ett fotoarkiv med méanga exempel pa
ramverksfoder i Sydosterbotten, utover de som fortfarande finns bevarade. Nedan féljer nagra
exempel:

Figur 1 intill visar en vanlig modell av
fonster med ramverksfoder. Det
tydligaste tecknet att det ar utfort som
ett ramverk syns i nedre vanstra
hornet. En skada pa sidostycket har
blottat en del av bottenstyckets tapp
(bla pil). Andra detaljer som skvallrar
om att delarna har sammanfogats till
ett ramverk &r prickarna som kan
skonjas intill de respektive delarnas
moten (i ena sidan markerade med
roda pilar). Det ar de sa kallade
pinnarna som laser tapparna i
tapphalen.

Mer pakostade bostader saval som
sma enkla stugor (Figur 2 och 3 pa
nésta sida) har prytts av ramverksfoder
med fyllning och kronlist.

Figur 1: Fénster med ramverksfoder. Karl Johan Bosk. (Nikander 1915)



Figur 3: Backstuga forsedd med ramverksfoder. Skallas-Lenas backstuga. (Forsblom 1914)



1.1.2 Postmuseet i Overmark.

Vid hembygdsmuseet i min hemort Overmark finns bland annat en ditflyttad lillstuga (Figur 4), som
utrustats med ramverksfoder. Ursprungligt byggar antas vara 1915 men flyttades till platsen pa 1970-
talet. Det var hér, vid tidigare renoveringsarbeten, som jag “upptickte” fenomenet ramverksfoder. Det
ar en till synes onddigt komplicerad och tidskrdvande konstruktion. Ramverksfoder verkar helt ha

fallit i glémska numera.
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Figur 4. Lillstugan vid hembygdsmuseet. Féremalet for studien ar nedre fonstret pa gaveln.

1.2 Problemformulering

Utvéndiga fonsterfoder &r ofta lika utsatta for vader och
vind som fonstren i sig. Nederdelen av ett fonster ar
oftast det som far illa forst och pa samma satt ar det
fodrens nedre sammanfogningar som rétskadas forst. Det
finns exempel dar man i stéllet for att laga eller byta ut,
har sagat ur ett stycke av sidobradan dar tapphalet sitter
och ersatt bottenbrddan, se figur 5. Ddrvid forsvinner
grundidén med ett ramverk.

De senaste hundra arens vanligaste satt att utfora foder
har varit mycket enklare och utan sammanfogningar. Det
har lett till att kunskapen om ramverksfodertillverkning i
stort sett har fallit i glomska bland dagens
byggnadssnickare. | och med det och i kombination med
Iag allman kannedom om fenomenet, riskerar detta
regionala sardrag att forvanskas eller forsvinna éver tid.

Figur 5. Overst visas ursprunglig sammanfogning
och under hur det sedan férvanskas.



Ett av de svarare momenten &r framstéllningen av kronlisten som har en profil som kallas dggstav
(Hidemark 1993 s. 3). Den gar att tillverka med maskin men det skulle krava ett forhallandevis stort
specialiserat frasstal och tillnérande maskin, ndgot som oftast ar storre snickeriverkstader férunnat.
Eftersom profilen brukar variera nagot, till och med fran fonster till fonster, ter det sig osannolikt att
kronlisten ar maskinellt framstallt. Dessutom skiljer sig profilen pa kronlistens andar fran resten av
listen. Det talar for att profilen hyvlades fram manuellt med ndgon form av handhyvel, och dndarna
formades pa annat satt.

1.3 Syfte

Genom hantverksforsok och undersékning av ett isarplockat gammalt ramverksfoder, ska det har
arbetet visa uppbyggnaden och ett majligt arbetssatt for tillverkning. Syftet ar att tillgangliggora
kunskap for att varda bade ett materiellt och ett immateriellt kulturarv.

1.4 Fragestallningar

e Hur &r foderramverket konstruerat?

e Vilka verktygsspar finns kvar som kan ge ledtradar om vilka verktyg som anvandes i
tillverkningen av ramverket?

¢ Hur kan en tillverkningsprocess ha sett ut for kronlisten och fyllningen?

1.5 Avgransning

| Sydosterbotten forekommande ramverksfoder skulle
kunna delas in i grupper och undergrupper, men den har
studien avgrénsas till endast en modell av
ramverksfoder. Denna aterfinns pa lillstugan
(postmuseet) vid Overmarks hembygdsmuseum,
nérmare bestamt vastra kdksfonstret. Stugan har tre
varianter av foder. De laga vindsfonstren kan ses som
fonsterbage och foder pa samma gang eftersom glaset
sitter i ett spar i de vitmalade braderna, se bilaga 1 for
nérmare bild.

Farstukvistfonsterfodren paminner om évriga men
saknar bottenstycke, de vilar direkt pa en
vattbréda/brostlist. Dessutom ar kronlisten en annan
dimension, med en profil mer lik kvartsstav dn dggstav
(Figur 6).

Det finns forstas ett otal olika tankbara sétt hur en
tillverkningsprocess kan ha sett ut. | den man det finns
verktygsspar och hur val dessa later sig tolkas kommer
jag att foresla en majlig metod.

Tapp och tapphalssammanfogning tas inte upp under ~——

kapitlet om hantverksforsok. \
Figur 6. Farstukvistfonster pa lillstugan
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1.6 Kunskapslage

Ramverksfodret som undersoks i detta arbete
beskrivs inte i litteraturen. | boken
Osterbottensgarden — Handbok for renovering
finns en bild pa en annan modell av ett
férmodat ramverk (Figur 7) men fokus dar
ligger pa beskrivning av sjdlva fonsterbagarna
(Haro et al. 1978 s. 106). | boken Utvandig
renovering finns en enkel skiss pa den
enklaste formen av ramverk (Figur 8) men
ingen narmare arbetsbeskrivning.
(Gudmundsson & Wennberg 2004 s. 129).
Anda fram till 1900-talet gjorde
fonstersnickaren bade fonster och foder. B

Dérfor var virkesvalet furu, istéllet for gran I ]
som bradfodringen. ”Oyerbrédan rar Gver Figur 7. Foto fran boken Figur 8. Skiss fran boken Utvandig
sidodelarna och fodret ar tappat, pluggat och Osterbottensgérden. Renovering av enklaste formen av
hopsatt i form av en 16s ram.” (Ibid s. 127). Férmodat ramverksfoder. ramverksfoder.

- (‘ 25 %120 mm

Y L

| brist pa direkta beskrivningar av tillverkning av ramverksfoder anvands i stallet kéllor fran ett
narbeslaktat omrade, namligen ramverksdorrar. Ett bra sadant exempel & Tomas Karlssons
licentiatuppsats Ramverksdorr: en studie i banksnickeri (Karlsson 2013). Emellertid kréver en dorr
storre omsorg vid tillverkningen &n ett foder, i och med att dorrbladet maste halla sig sjalv ratt medan
fodret tvingas fast pa vaggen. Dessutom &r ytan for montering séllan helt plan.

1.7 Metod

1.7.1 Hantverksforsok

Vid tiden for hantverksforsoket fanns inte tillgang till forlagan. Darfor faststalldes ett mojligt
arbetssatt och vilka verktyg som kan ha anvants genom en analys av fotografier och en del kdnda matt.
Analysen grundar sig i kunskap vunnen ur byggnadssnickerikurser tidigare under utbildningen.
Resultatet av analysen visade att standardverktyg inte skulle racka for att genomfora ett
hantverksforsok. Darfor tillverkades en hyvel for kronlisten och en hyvel for fyllningen infor
tillverkningen av det nya fodret.

1.7.2 Undersdkning av forlagan

For att kunna undersoka forlagan plockades den ner och farg avldgsnades. Analysen av forlagan
grundar sig pa samma satt som analysen av fotografierna i tidigare snickerikurser.

Med hjélp av ficklampa och solljus studerades fodrets ytor i slapljus for att lattare upptacka
verktygsspar i form av hyvling eller sdgning mm. Aven frottage anvandes i viss man for att lyfta fram
och synliggora spar.

Fortydligande skisser har ritats och vid behov redigerats i ritprogram.
Matning har skett med mattband, linjal och vissa fall skjutmatt samt profilmall.

En liten litteraturstudie av framst gamla priskuranter gjordes for att fa en bild av vilka verktyg som det
kan tankas fanns tillgangliga nar huset uppfordes.
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1.8 Benamningar och begrepp & -1 7

Eftersom jag inte har stott pa nagot 5
namn for fenomenet foder i form av
ramverk har jag gett det namnet
ramverksfoder. Figur 9 visar en
schematisk teckning av ramverksfodret
med dess ingaende delar l6st ihopsatt.

Kronlist
Fyllning .
Mellanstycke :
Vanster sidostycke 4 5 |
Hoger sidostycke ’ '
Bottenstycke

oA~ wNhE

De sma rundtaljda stavarna i tré, vars
uppgift ar att lasa tapparna i tapphalen,
brukar bendmnas pluggar eller pinnar. |
det har arbetet kommer de att bendmnas
pinnar, tappar lasta med pinnar kommer
alltsa att kallas pinnade tappar.

Matt och dimensioner kommer att anges
antingen i millimeter eller tum,
beroende pa om det rimligen har

anvants ett verktyg vars storlek 6
traditionellt brukar ha angetts i tum.
Detta aterspeglas dven i gamla Figur 9. Skiss av ramverksfodret med dess individuella delar.

priskuranter dar till exempel egglangd pa
yxor anges i mm, medan stamjarn och hyvelstal anges i tum.

Proportionerna har sannolikt styrts av standarddimensioner pa virke. Nr 4, 5 och 6 ar putshyvlade 5”
brader, nr 3 dr en 5” brada kluven i tva lika breda delar. Fyllningen ar framtagen ur en brada pa 1x7"
och kronlisten var sannolikt en 2x4".

Eftersom huset ar flyttat ar allt demonterat och monterat en extra gang, vilket har lett till skador.
Dartill vaderbitet med tiden. Darfor ar angivna matt inte nddvandigtvis exakt som de var
ursprungligen.

Flera delar till ramverket dr skadade, men genom att jamfora med andra ramverk pa huset vet jag hur
delarna ska se ut. Darfor visas de som intakta och fullstandiga pa skisserna i det hér arbetet.

Vid angivelser om arsringsbredd har jag raknat arsringar pa en cm pa tva stéllen; den snabbast
respektive langsammast vaxande delen av stycket, for att fa en uppfattning om jamnvuxenhet och
allman virkeskvalitet.

| det har arbetet méts tappar i tjocklek, langd och bredd, pa samma satt som en brada. Tapphal mats i
bredd, langd och djup, pa samma sétt som en avlang lada. Alltsa motsvarar tappens tjocklek tapphalets
bredd, tappens langd motsvarar tapphalets djup och tappens bredd motsvarar tapphalets langd.
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Nedan visas en sprangskiss av ett ramverksfoder
(Figur 10). Eftersom kronlistens form gor sig o
daligt som axonometrisk projektion visas den
istallet som ett ratblock, for att lattare lyfta fram
notsparet och tapphalen.

Figur 10. Sprangskiss av ramverksfoder.
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2. Undersokning

I det har avsnittet undersoks forlagans alla delar. Delarna har forst skrapats rena fran farg nog mycket
for att kunna se eventuella verktygsspar, ett fullstandig avlagsnande av farg hade riskerat att sudda ut
verktygsspar. Déarefter foljde en uppmatning och analys av traslag och virkeskvalitet. Under olika
rubriker nedan forklaras de olika delarna var for sig narmre.

Figur 11 och 12 nedan visar fram- och baksida av ramverkets olika delar.

Figur 12. Baksidan av delarna till ramverket.

14



2.1.1 Kronlist

Figur 13 visar ungefarlig adring, i verkligheten mellan
12 och 16 arsringar per cm. Vid mitten av listen ar det
ungefar 60 % karnved, den morkare karnveden har hjalpt
till att avgora att det ar furu. Den har fa och sma kvistar,
ar rak och jamnvuxen med mattlig vridenhet.

Ovansidan lutar ca 12 grader eller 10 mm. Synliga
hyvelspar tyder pa att fasningen har hyvlats, och inte
sagats fram.

Notsparet ar ca 8 mm (5/16") brett, 10 mm djupt och
I6per hela listens langd. Tapphalet &r ca 35 mm djupt,
maétt fran botten av notsparet.

Figur 14 visar bland annat att &mnet inte hyvlades tills
all sdgad yta var borta, utan man nojde sig nar amnet var
nara nog plant.

Figur 14. Vanstra tapphalet pa krénlisten.

89 mm

Vénstra tapphalet ar ca 90 mm och hogra &r ca 87 mm langt. Bredderna ar samma som notsparet, dvs 8
mm. Figuren ovan visar det vanstra tapphalet. Det syns tydliga spar efter lockbettel/stamjarn i
tapphalet. De spretande fibrerna i sidan pa tapphalet beror till viss del pa virkets vridenhet, som ocksa
blir uppenbar av att tapphalets baksida har lossnat helt och hallet. Den visar ocksa hur
lockbetteln/stamjarnet vinklades under huggningen av tapphalet.
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Det &r svart att avgora hur dggstavsprofilens rundning har
kommit till. Ytan &r vaderbiten men inte sa pass sa att
eventuella kutterspar borde ha forsvunnit. Pa fri hand med
simshyvel ar ett sétt, men profilens jamnhet talar emot detta.
Ett annat mer troligt satt ar att man hade en passande
stavhyvel. Mycket sma variationer langs listen finns men det
kan bero pa till exempel att farg har skrapats av den nagon
gang sedan huset flyttades pa 1970-talet.

Stavhyvlar tillverkade av specialiserade hyveltillverkare foljer
i regel ett system. Forenklat kan man saga att en stavhyvel ska
astadkomma en sjattedels cirkel. Figur 15 visar att krénlisten
inte foljer det systemet, vilket tyder pa att det kan vara fraga
om en egentillverkad hyvel i det hér fallet.

Figur 15. Kronlistens kontur.

2.1.2 Fyllning

Figur 16 visar ungefarlig adring, i verkligheten mellan 5 och 10 arsringar per cm.

Fris 38 mm Spegel 35 mm
| 4 4 /'L A
R T . TRV N | T TT |
TS\ nnnm
~y\‘ \‘ \ \\‘ \‘\i\. ~—_ 5 ’ o g I / |/ / l' / / ’ /
B R y
— e ”
173 mm

Figur 16. Tvarsnitt av fyllningen.

Amnet till fyllningen ar mycket vénstervridet. Det syns inte bara genom att lasa av fibrerna pa
kanterna utan aven alla urslag i frisen, pa bada sidor (Figur 18). Att frisen har urslag pa bada sidorna
och inga synliga kutterspar, tyder pa att en handhyvel anvandes. Denna gick bara att anvanda at ett
hall, alltsa har med stor sannolikhet en frishyvel anvénts. Det blir &ven tydligt nar man inspekterar
baksidan, alla hyveltag gar at samma hall men det &r bara urslag pa en sida av margen.
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Frishyveln hade troligen ett anhall men
maste ha saknat djupstopp (i alla fall ett
justerbart sadant) eftersom hyveln har
gatt olika djupt narmast spegeln. Den 8
millimeter tjocka kanten, det som bildar
fjader, ar jamntjock.

Bada dndarna visar spar av att ha sagats
med nagon form av handsag (Figur 17).

gs B3 S R e 5k : - —1.1:-;‘:%-.“
Figur 17. Overst fyllningens &ndtra. Den undre Figur 18. Fyllningen sedd framifran. Forstorad del av hérnet dar
bilden visar ett frottage. frishyveln har gatt fér djupt.

2.1.3 Mellanstycke

Mellanstycket, tillsammans med
bottenstycket, &r av gran och av
maérkbart samre kvalitet jamfort med
resten av ramverket. Det har mellan 6
och 7 arsringar per cm. Figur 19 visar
bland annat tvérsnitt med ungefarliga
arsringar. Tapparna dr cirka 32 mm
Ianga och bredden ar lika med styckets
bredd minus notsparets djup.

Figur 20 visar undersidan av
mellanstyckets vanstra tapp. Dér kan
man kan se strecken fran ett
strykritsmatt, troligen ett med dubbla
armar eftersom strecken ar olika langa.
Figur 20 visar aven sparen efter
klyvsnitten som gjordes for att forma
tappen. Att sgsparet inte ar vinkelratt
mot nagon sida tyder pa anvandandet AN
av en handsag, snarare an till exempel Q
en bandsag. Samma géller figur 21, dar

syns aven hur kapsnittet for Figur 19. Skiss som visar ena &nden av mellanstycket med dess tapp och

tappskuldran gick for djupt i ena sidan. notspar. Till hoger visas ungefarlig &dring.
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Figur 20. Mellanstyckets Figur 21. Mellanstyckets vanstra tapp med spar efter kap- och klyvsnitt.

ena tapp och ritsmarken.

Figur 22 visar baksidan av
mellanstycket med ena sidan av
noten borta. | regel hyvlas
notspar med utsidan/synliga
sidan som referens, vilket man
ocksa kan se har skett, p.g.a.
urslag vid en kvist (forutsatt att
hyveln &r for hogerhénta). Det
kan underldtta vid hyvling av
notspar att borja vid bortre dnden
med korta hyveltag, och
successivt jobba sig bakat med
langre och langre hyveltag. Sa
har inte skett i det har fallet,
vilket syns pa de smala randerna
i notsparets sida som I6per hela
styckets langd, parallellt med
kanten.

Figur 22. Tva bilder av baksidan av mellanstycket som visar brottytan efter andra
halvan av notsparet, och spar efter hyvling.

18



2.1.4 Sidostycken

Sidostyckena ar av troligen av gran med ca 9—20+ arsringar per cm. Tapphalen, med delvis synliga
ritsmarken kvar, ar huggna for hand. Figur 23 visar adringen pa det hogra stycket, i stort sett samma
som det vanstra. Det syns ocksa hur trat har spruckit fran tapphalet dnda ut till anden, 4 cm. Det &r en
uppenbart svag punkt i ramverkskonstruktionen, eftersom manga foder har denna skada.

TR r

Figur 23. Bild av hogra sidostyckets nedre &nda med jamna och smala arsringar.

Figur 24. Bild som visar sidostyckenas tappar, med spar av kap- och klyvsnitt samt taljning.

Tapparna uppvisar pa samma satt som mellanstycket och bottenstycket spar efter bade klyv- och
kapsnitt. Bada sidostyckenas tappar har efter klyvsnittet justerats med nagon form av eggverktyg. Det
ar uppenbart vid jamforelse av bilderna, att pinnhalen inte foljer nagot strikt system eftersom de ar
olika placerade pa tappens bredd (Figur 24). Tapparna dr ca 42 mm langa och full bredd, m.a.o.
bredden pa tappen &r bradans bredd minus djupet pa notsparet. Sidostyckenas tappar ar langre for att
motsvarande tapphal i kronlisten borjar fran notsparets botten.
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Vénstra sidostycket har vad som ser ut som ett valdigt grunt, kort notspar under évre tapphalet. Jag har
noterat pa andra foder pa samma hus att det ser ut som att man har ”dykt ner”” med nothyvel, redan
innan tapphalet dar det lamnar synliga spar, for att stadkomma notsparet for fyllningen. Eftersom
hyveln inte kommer ner till fullt djup narmast tapphalet pga. hyvelns langd maste notsparet fordjupas.
Som jag gissade innan syntes det, efter demontering, att sa har skett, formodligen med samma jarn
som anvandes for tapphalet (Figur 25).

/i ! 3 4
Figur 25. Hogra sidostycket sett fran sidan, inifran oppningen. Tapphalet for mellanstycket till vanster och det trasiga
notsparet mitt i bild. Langst till hdger tappen som gar in i krénlisten.

Figur 26 visar hur tappskuldran pa sidostyckets baksida troligen avsiktligt sagats pa fel sida av
markeringen, sannolikt for att fa ett tatt mote pa utsidan. Med andra ord for att eliminera risken att
tappskuldran pa baksidan tar stopp mot kronlisten innan framsidan gor det. Bada sidostyckena har
utforts pa detta satt.

Figur 26. Vanstra sidostyckets dvre anda sett fran sidan. Baksidan vander uppat. Narmast syns den korta delen av tappen
som fyller ut notsparet i kronlisten.

2.1.5 Bottenstycke

Bottenstycket ar av gran med mellan 7 och 10 arsringar per cm. Figur 27 och 28 visar forutom
adringen pa bottenstycket dven sparen efter fem olika sagsnitt vid tappen. Ett klyvsnitt och ett kapsnitt
pa vardera sida samt ett avslutande kapsnitt som kapar en del av tappen. I likhet med sidostyckenas
baksidor syns dven pa bottenstyckets baksida spar av ramsagning, samt att kanterna ar hyvlade (figur
29). Tapparna ar ca 32 mm langa och 80 mm breda.
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Figur 29. Baksidan av bottenstycket. Spar av ramsagning och handhyvling.
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2.2 Hantverksforsok

| en tidigare kurs gjorde jag ett hantverksforsok utifran bilder och tillgangliga matt. Vid den senare
undersokningen visade sig vissa uppskattade matt inte dverensstimma med verkligheten, men jag har
kunnat bekrafta mina arbetssatt som gangbara.

2.2.1 Kronlist

En stavhyvel tillverkades som skulle verensstamma med rundningen pa aggstavsprofilen.

| princip ar det mojligt att hyvla hela dggstavsprofilen enbart med en Stanley nr. 55 men det blir
manga fler steg och inte lika smidigt som en enkom stavhyvel.

Eftersom jag antar att man utgick ifran 2" ségat virke (2" ségat virke kan variera nagra millimeter
beroende pa adring) gjorde jag likadant och valde ut ett &mne som hade tillracklig tjocklek efter att det
har riktats tillrackligt mycket. Min gissning bekréftades nar jag undersokte forlagan, som mycket
riktigt inte var rikthyvlat till 100%, utan bara nara nog.

Efter att profilen ritats pa i &ndarna anvande jag min Stanley nr. 55 kombinationshyvel for att hyvla
notspar, vilka blir ett slags riktmarken for resten av grovavverkningen (Figur 30). Det ar en onddigt
avancerad hyvel for uppgiften men en klar férdel ar det maximala djupet den klarar av. Till exempel
klarar en Stanley nr. 50 ett djup pa 3/8” (ca 9,5 mm) medan 55:an klarar 13/16” (knappt 21 mm). I det
hér fallet mojliggjorde det att det gick att spracka loss en stor bit att anvédnda till annat, istéllet for att
en stor del av amnet gar till spillo. Dartill gar det snabbare att hyvla notspar an breda falsar.

|
)

w4

o »

Figur 30. Notspar hyvlde med en Stanley nr. 55.
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| nasta steg anvandes en Stanley nr. 6, vars
hyvelstal jag slipat konvext i stil med en
grovslathyvel eller kalhyvel, for att snabbt ndarma
mig slutlig profil. Det kan krévas en fals- eller
simshyvel vid den flackare delen av rundningen
beroende pa grovslathyvelstalets slipning (figur
31).

Efter det anvénde jag stavhyveln tills den tog ett
fullbrett span, och lat hyvelns form avgora slutlig
profil snarare &n de ritade strecken (Figur 32).

Jag hade sparat extra material pa plattan nedanfor
aggstavsprofilen som skydd for slint och skav,
for att sedan avslutningsvis kunna snygga till den
med en falshyvel (Figur 33).

Figur 32. Stavhyveln och nér den anvands.
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Beroende pa vilken sida man har valt som
referenssida (i vanliga fall valjer man utsidan)
kan man behdva hyvla notsparet innan
profilhyvlingen. Detta eftersom nothyvelns
anhall kommer att landa pa aggstavsprofilen
om utsidan anvands som referens. Om hela
baksidans nedre del &r rikthyvlad fungerar det
att anvanda fel sida” som referens, efter att
profilen ar hyvlad.

Det kan vara bra att hyvla notsparet innan
andarna formas sa att man sedan kan kapa
bort en bit i borjan och slutet, stallen dar det
latt blir lite ojamnt.

Forlagans verktygsspar kunde atminstone
delvis bekrafta min metod att forma andarna
pa kronlisten. Pa forlagans andar syns det
spar av tva kapsnitt, i vardera anden, som gatt
lite for djupt.

For att forma dndarna anvande jag fogsvans

S B A Figur 33. En falshyvel anvands for att snygga till plattan efter
och stamjarn. Forst ett kapsnitt for ratt hyvlandet av rundningen.

totallangd, sedan ett kapsnitt dar

aggstavsprofilen borjar och ett dar den slutar (Figur 34). Sedan
skar jag lite i taget med stamjarnet langs linjen, enbart med
handkraft (Figur 35 & 36). Forlagan ar for vaderbiten for att
kunna se nagot men jag gissar att man hade ngjt sig med en

L ; wit® TS S, y o »;IV o : 3
Figur 34. Nya kronlistens dndtra formades med stamjarn. Rundningen ritades  Figur 35. Grovavverkning lodratt.
pa fri hand.
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Figur 36. Det sista skars rent vagratt for att lattare kunna se.

2.2.2 Fyllning

Innan den fysiska undersdkningen av
forlagan antog jag att man hade anvant
en frishyvel for framstallningen av
fyllningen. Allt annat verkade for
orationellt. Emellertid antog jag felaktigt
att fyllningen skulle ha en fjader, delen
som sticks in i notsparet, pa det satt man
forestaller sig fjadern pa en brada till ett
spontat golv eller pérlspontpanel. En
hyvel tillverkades for andamalet, delvis
justerbar for att kunna anpassas till
verkligheten vid andra tillfallen. Det gar
att justera fjaderns bredd genom
anhallet, och bredden pa den branta
delen av frisen med djupstoppet. Det
som inte dr justerbart, savida inte man
bygger om hyveln, &r bredden pa den
flacka delen av frisen, samt vinkeln
mellan frisens tva olika breda falt (Figur
37).

Utformningen av frishyvelns profil &r en
foljd av vissa antaganden. Jag utgick
ifran att notsparet var centrerat, vilket
senare visade sig vara felaktigt eftersom forlagans notspar ar forskjutet ndgot mot baksidan, vilket ger
intrycket ett storre djup. Ett annat var att jag utgick ifran att spegeln var i samma niva som évriga
ramverket, vilket ej heller staimde. Mattet fran mellanstyckets kant (narmast fyllningen) till spegelns
kant var kant. Dessa variabler gav hyveln dess profil.

Figur 37. Frishyveln och en provbit. Fyllningen beskriven fran vanster:
fjadern, flacka delen, branta delen samt spegeln.
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Figur 38. Fyllningen efter grovavverkning med en grovslathyvel. | nésta steg anvands frishyveln.

Efter att ha rikt- och planhyvlat ett &amne ritsade jag en markering pa kanterna for fjaderns tjocklek.
For att spara tid och frishyvelns stal grovavverkade jag forst genom att fasa &mnet med en
grovslathyvel som Figur 38 visar. Darefter anvande jag frishyveln ner till kantens ritsmarkering.

Figur 39 visar hyveln framifran dar
den har natt 6nskat djup. Det kan
underlatta vid hyvlingen om man
lutar hyveln inat mot fyllningen en
aning. Da bottnar djupstoppet forst
varvid hyveln far arbeta sig ner till
kantmarkeringen, utan att man
behdver ha djupstoppet under
uppsikt. Om man tvartom lutar utat
och nar kantmarkeringen innan
djupstoppet har bottnat pa spegeln,
behdver man halla bada sidorna
under uppsikt.

Figur 39. Frishyveln.
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3. Resultat

Det &r svart att dra slutsatser om vare sig arbetet har skett i en verkstad eller pa plats vid bygget. Det
syns inga spar efter maskiner 6verhuvudtaget pa ramverket.

En del av virket visar sig vara gran, vilket inte stammer éverens med Gudmundsson och Wennbergs
pastaende att virkesvalet till foder alltid var furu (Gudmundsson & Wennberg 2004 s. 127).

Sammanfogningar

Huvudsaklig sammanfogningsteknik ar tapp och tapphal, utan synliga rester av lim. FylIningen halls
pa plats i notsparet, mycket likt en klassisk ramverksdarr.

Samtliga 10 pinnar ar av samma dimension. Man har bevisligen inte bemddat sig med att placera
pinnhalen efter exakta matt. Mattet fran tappskuldran ar dock mer enhetligt jamfort med mattet
pinnarna sinsemellan, samt till tapparnas langsidor.

Pa grund av det mekaniska slitaget orsakat av husflyttning och senare sattningsskador gar det inte att
avgora huruvida dragborrning har tillampats, eftersom pinnhalen har upprymts.

Verktyg

| fallet med kroénlistens dggstavsprofils framstallande verkar det rimligt, om man inte kunde kdpa en
fardig hyvel, tillverkades erforderliga hyvlar. Hemsmidda hyvelstal var inte ovanligt. Litteraturstudien
har visat att det aven rimligtvis borde ha gétt att bestélla fardiga hyvelstél. Ar 1891 uppgav Bjérkboda
Manufakturfabrik i Finland att ”Order upptager a alla sorters Eskiltunasmiden till billigaste priser
sasom [...] Hyfvel & Huggjern, [...].” (Hintaluettelo Bjorkbodan Manufaktuuritehtaasta 1891-jan-01
1891). Ett exempel pa sadant Eskilstunasmide ar ”Staf-Hyfveljern” som finns till salu enligt en
priskurant av E. A. Berg 1899 (EA Berg priskurant 1899 s. 5).

Mig veterligt har det inte funnits frishyvlar av metall. Av den orsaken drar jag slutsatsen att frishyveln
i det hér fallet hade en stock av tra.

| Gvrigt gar det inte att saga om det till exempel har anvants en fogsvans eller ryggsag, lockbettel eller
stamjarn.

Representativitet

Som tidigare namnt finns det flertalet fotografier i Svenska Litteratursallskapets arkiv, som ar sa pass
skarpa att man kan skonja tapparnas pinning. Om manstret pa fodret i fraga liknar det i den har
undersokningen, kan man dra slutsatsen att konstruktionen sannolikt ar snarlik, och dédrmed
representativt for ramverksfoder i Syddsterbotten.

Precision

Det &r latt att fa uppfattningen att ytans kvalitet hade lag prioritet om man studerar fyllningens fris, dar
det syns stora urslag. Att hyvlingen handlade om dimensionering och inget annat. Men ett visst matt
av varsamhet syns pa mellanstyckets baksida dar man kan se att man har bemadat sig att hyvla fran tva
hall.

Anledningen till att de olika styckena &r hyvlade pa baksidan &r troligen for att fa bort sparen efter
ramsagningen, for att ligga tétt emot fonsterkarmen.

Vad kan man forvanta sig for precision och passform? Det gar inte att avgora langre hur val tapparna
passar sett till tjockleken eftersom alla tapphal & mer eller mindre forstorda. Ej heller ar det mojligt att
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avgora hur vl fyllningen passar i notsparet eftersom hela notsparets baksida ar bortsprackt.
Sattningar, och att ramverket har flyttats minst en gang, har orsakat tryckskador i
sammanfogningarnas moéten och omgjliggjort en bedémning av passformen vid tappskuldrorna.

Tjockleken pa de olika styckena varierar. Pa grund av aldern och de vaderbitna ytorna gar det inte att
fa helt tillforlitliga matresultat men i nuvarande skick varierar tjockleken som mest ca 3 mm, flackvis
pa ett stycke saval som mellan olika stycken.

Daremot kan man med latthet se in i ett av kronlistens tapphal for att jamféra tappens bredd med
tapphalets langd, tappens langd med tapphalets djup osv. (Figur 40)

Fyllningen &r visserligen sprucken sa det gar inte att fa en helt rattvis bild av hur val den passar pa
bredden. Daremot gar det bra att se hur mycket man som har lamnats i sidostyckenas notspar.
TR | S Ry T T e TR
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Figur 40. Ovre delen av ramverket sedd fran baksidan.

Skador

Alla ramverkets delar &r skadade pa nagot satt. Det gar inte att saga om det ar pga. flytten av huset,
brister konstruktions/utférandemassigt eller en kombination av bada. Fyllningen har sékrats med tva
spikar baktill pga. att hela notsparets baksida saknas pa alla fyra delar. En tankbar orsak till att bada
kronlistens tapphal har “spruckit ut”, kan vara att stotarna fran fastspikningen av vattbridan har
astadkommit en vridning som gett brottanvisningar. Alternativt har eventuellt ovarsam
tapphalshuggning gett upphov till brottanvisningar eller rent av sprickor redan vid tillverkningen.
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3.1 Diskussion

Jag anser att fragan hur ramverket ar konstruerat har besvarats. Det &r mojligt att andra inte hade tolkat
synliga spar pa samma sétt som jag har gjort.

Vidare forskning

| fragan om ramverkets konstruktion finns, som jag ser det, inget mer att hamta. Battre svar om sjalva
tillverkningen kunde fas om man plockade ner samtliga husets foder och tog isar dessa. Det vore
intressant att undersoka andra modeller av ramverksfoder i Osterbotten, till exempel de som har
konsoler och andra dekorationer istéllet for en fyllning, eller bade och. De nya studierna kunde kanske
kasta nytt ljus pa de forra.

Foder som ramverk

Varfor utfordes fonsterfodren som ramverk fran forsta borjan? Det finns en poang i att ha
ramverksfoder mot en naken timmervégg, med tanke pa ojamnheten, men pa en bradfodrad véagg ar
inte poangen lika uppenbar, vdggen &r ju plan. Vinsten i sparad spik ar forsumbar eftersom det inte &r
fraga om smidd spik.

Virkeskvalitet

Varfor ar mellanstycket och bottenstycket av markbart samre kvalitet? Det ar inte lika stort krav pa
rothestandighet i mellanstycket som bottenstycket, de nedre delarna pa fonster brukar generellt vara
mer utsatta. Bottenstyckets ovansida i det hér fallet har, efter huset flyttades, tackts av fonsterblecket.
Innan huset flyttades tacktes det av den utskjutande fonsterkarmens bottenstycke. Med de hdr sakerna
tagna i beaktande borde inte rotskadorna har uppstatt.

Man kan tdnka sig att de har bytts ut av nagon anledning men verktygssparen talar emot detta. Det
syns med andra ord ingen skillnad pa sparen delarna emellan, men det &r ju forstas ingen garanti.
Sentida lagningar brukar inte vara lika noggrant utférda (se problemformuleringen s.9).

Verktyg

Varfor finns inte verktygen bevarade? Varfor har jag inte stétt pa vissa verktyg? En mojlighet ar att de
basta verktygen helt enkelt forbrukades och kasserades. Eldsvador i snickeriverkstader har inte varit
ovanliga, det finns manga mojliga satt som verktyg har fatt skatta at forgangelsen.

August Holmberg beréttar i boken Byggnadsléra, att han har varit i England och kopt sig bland annat
battre sagar dn vad som fanns hemma att kopa (Holmberg et al. 2006 s. 61). Det vore intressant att
veta hur vanligt detta forfarande var.
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Bilagor
Bilaga 1. Narbild av vindsfonster, Iag modell.

Forstorad del av ett fotografi som visar ena halvan av en 18g modell av vindsfénster. Overstyckets
andar har formats for att se ut som kronlisterna pa de andra fonstren. Glaset sitter i ett spar i “bagen”.




Bilaga 2. Mattsatt skiss
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Alla métt &r i millimeter, avrundade till narmaste hel eller halv centimeter.
Nedan anges delarnas ungefarliga matt i millimeter (Iangd x bredd x tjocklek)
Kronlist 1320x90x50

Fyllning 965x173x20 (synligt matt 155x945)

Mellanstycke 945x60x20 (langd med tappar 1010)

Sidostycken 1700x120x20 (l&ngd med tappar 1745)

Bottenstycke 945x120x20 (langd med tappar 1010)
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