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Stolen pa Manses

Inledning

Minses ar ett dagsverkstorp som tillkom ar 1818. Torpet brukades av samma fa-
milj fram till 1961. Det képtes 1963 av tidigare museichefen Thorsten Andersson
som frikopte det 1995 och donerade det till Regionmuseet ar 2003. Donatorns
onskan var att torpet med sin intressanta historia skulle anvindas till studier och
forskning,

Torpet ar i stora stycken en intakt boendemiljo. En gang ett sjalvhushall
med mycket inventarier bevarade fram till idag, (Magnus Lindhagen, 2005).

Till torpet hor bl a en snickarbod med inredning och mycket verktyg kvar.
Tack vare en bouppteckning fran 1862 (se bilaga) vet vi att den varit sa val utrus-
tad att den haft potential att vara mer an bara en hjilp vid bruket av torpet. En
del av torpets mobler ir tillverkade hir. Mallar finns bevarade som Gverensstim-
mer med delar av husets inredning, Hir har funnits mojlighet att dryga ut kassan
med arbeten it andra.

Den hir rapporten tar sin borjan hir, bland fyra likadana stolar. Tre star i
torpets stuga och en trasig uppe pa vinden. Mallen till ryggbrickan och ett kasse-
rat Amne till ett bakben finns kvar.

Om museet skulle lita en mobelsnickare géra en femte stol, en rekonstrukt-
ion med de befintliga stolarna som grund, vilken kunskap skulle detta kunna ge
pa vagen?

Det bestimdes att mobelsnickare Sven Vildegren skulle gora en rekon-
struktion av stolen, dar allt skulle dokumenteras 1 ord och bild. Filmaren Magnus
Rutberg tillfragades och har dokumenterat arbetsprocessen i en 57 minuter lang
film. Tack till byggnadsantikvarie Katarina Olsson, projektansvarig fram till varen
2011.
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Stolen — en arbetsprocess

e Projektets malsittning ir att dokumentera arbetsprocessen med att rekonstru-
era och bygga en femte stol till de fyra som en gang har framstallts pa Manses
och att i detta s6ka kunskap om de ursprungliga stolarna och deras tillverk-
ning, Detta gors i den 57 minuter langa filmen. Rapporten bidrar med kom-
pletterande material och reflektioner och den nya stolen utgor 1 sig en tredje

del.

e I rapporten redogédrs for stolens form, konstruktion och materialbehandling,
Jag redogor for de verktyg han kan ha anvant och gar igenom arbetsgangen.
Vidare diskuteras forutsittningarna ritning och matskala 1 férhéllande till hans
och mina arbetssitt. Avslutningsvis lyfter jag fram tekniken med dragande
laspinnar och gir igenom vad som fungerade bra, respektive mindre bra i re-
konstruktionen.

e Rekonstruktionen omfattar inte originalets adringsmalning,

Beskrivning av stolen

Stolen ar en enkel bondstol. Den har former som férekom under perioderna
Karl-Johan och biedermeier. Materialet dr bjork, mestadels flambjork, vilken lite
férvanande adringsmalats for att efterlikna just flambjork. Flambjork dr namnet
pa en virkeskvalitet, som vartbjorken kan ha i stammens nedre delar. Man kan
bara spekulera 1 varfor man valjer att med malning imitera den kvalitet man redan
valt att arbeta 1. Ur teknisk synvinkel krivs det mer arbete, mycket goda verktyg
och mer kompetens for att hantera flambjork. Flambjork dr en ”svar” kvalitet. Av
det skilet ar det onddigt att gi den omvagen om man fran borjan visste att man
skulle mala den. Kanske hade man bara tillgang till detta material? Kanske var
man 1 efterhand besviken pa resultatet? Kanske ansigs malningen “finare”?
Kanske malades den flera ar senare? Det vicker fraigor som tyvarr far std obesva-
rade.

Frambenen har en mycket svag sabelform. Bakbenen ger intryck av det-
samma. De sistnamnda ar dock endast litt svingda pd baksidan. Framtill ar de
raka. Alla ben ir fyrsidiga. Sitsen dr utkragad och féljer framsargen 1 en sving
med stor radie. Utkragningen avslutas vid anslutningen mot bakbenen med en
liten konkav radie. Bakbenens fortsittning 1 ryggen reser sig i en antydan till s-
form. Den horisontella ryggbrickan har ett eget utseende som ansluter till peri-
oden. Med utgangspunkt i stolens material, flambjork, bor stolen tillverkats tidig-
ast pa 1830-talet, dd bjorkmobler gjorde entré. Det dr dock tveksamt att sitta till-
tro till stilen ndr det giller tidsbestimning av enklare utférda mdébler. De kan
mycket vil vara kopior pa, eller inspirerade av ildre stolar och dirmed betydligt



Stolen pa Manses

yngre dn de ser ut. Karl-Johan stilen var produktiv pa landsbygden under i princip
hela 1800-talet (Jane Fredlund, 2003).

Vem som gjort stolen gar heller inte att klarligga. Det hinger samman med
nir den gjorts. De som tidigast kan ha gjort den ir den forste torparen pa Man-
ses, Sven Olsson, eller nagon av hans soner. Men den kan ocksa ha gjorts senare.
Yrkesmissigt var snickaren inte utlird. Han har troligtvis varit lirling en kortare
tid, eller lirt av nagon som inte behirskat yrket fullt ut.

Konstruktion

Stolens sammanfogningar bygger pa tappar och tapphal, dir tappen lases 1 tapp-
hélet med pinnar. Pinnar kallas ibland pluggar (se s. 16).

En traditionellt utférd stols mest kritiska punkt dr dér sidosargarna ar fas-
tade 1 bakbenen. Sa dven hir. Snickaren har anvint genomgaende tapp med ett
svagt koniskt tapphal som Oppnar sig bakat och kilar inslagna bakifran i tapphalet.
Tapparna ar dessutom forstarkta med pinnar fran sidan. Baksargen ar infast strax
ovanfor sidosargarnas infastning, vilket f6r med sig att dess tappar inte konkurre-
rar med utrymmet for sidosargarnas tappar. Totalt sett ger detta en mycket solid
konstruktion av stolens mest utsatta sammanfogning,

Ett svaghetstecken pa den hir stolen ir tapparnas anslutning i frambenen. At-
minstone galler detta for den trasiga stolen (féremal, S0483) som har brustit i si-
dosargarnas infastning mot frambenen. Vi kan ju inte med sikerhet veta hur tappar-
na ser ut pa de andra stolarna. Det enda mothallet tappen far pa tapphilets ovansida
pa denna stol dr helt enkelt sitsen och 1 forlingningen sitsens pinnar. Det ar egentlig-
en inget riktigt tapphal, utan delvis en slits forstarkt med en lisande pinne, som i en
fonsterbage. Nu vet vi forstas inte vad den trasiga stolen varit utsatt for, men den hir
konstruktionen har inte haft mycket att halla emot nar limmet vittrat och blivit skort.
Man kan fundera pa varfor han gjort sa har. Det skulle kunna vara sa att andarna
brustit nir han huggit ur tapphalen. Kanske limnade han inget extra material som
mothall vid det arbetet. Om det sedan brast sa rensade han helt enkelt halet upptill
och riddade pa sa sitt situationen utan att nigot behévde kastas.

I bakbenens anslutning mot 6vre ryggslan har tapphalet placerats for nira Gvre
anden pa bakbenet. Det ar bristningar pa stolarna 1 nagra av de 6vre andytorna.

Sitsen 4r fastad med pinnar vars hal borrats pa skridden (snett), med mot-
staende vinklar. Detta dr en bra konstruktion som laser sitsen mot underlaget och
som haller aven nar limmet forsvagas.

De tappar man kan se pa den trasiga stolen visar att tapparna lamnats sa-
gade. En sida av fyra synliga har putsats med stimjirn eller hyvel f6r att passa
tapphalet. Tapphalen har huggits upp med en lockbettel pa tre dattondels tum.

Alla sargar och slaar ligger i liv med benens yttersidor. Detta dr en forsvarande
omstindighet som kriver mer precision i markning och utférande av tapp och tapp-
hal. Efterjustering med hyvel och eventuellt sickel maste ocksa goras pa ytorna.
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Materialbehandling

Om man tittar under sitsen pd stolarna sa finns dar grova parallella mirken kvar
efter en sag. Enligt byggnadsantikvarie Jimmy Juhlin-Alftberg sa uppstod mair-
kena av en smidd enbladig ramsagsklinga. I snickarboden aterfinns det ocksa ett
amne efter ett bakben som kasserats pga att det inte riktigt rackt till i ena anden.
Snickaren har kommit for nira barken vid uttaget av amnet, troligen utan att no-
tera det forrin det ndstan var fardigt. Den del av barken som befinner sig under
ytterbarken, kan vid sagningen likna ved tillrackligt mycket pa vissa traslag, sa att
det blir mojligt att ta miste. Detta dmne ér inte fullstindigt uthyvlat och bir ocksa
mirken efter en handsdg. Hade virket klyvts ut sa hade det inte funnits nagra
sagmarken efter ramsag, inte heller efter handsag pa raka ytor. Av detta kan man
dra slutsatsen att virket sagats till plank, sedan torkats, men knappast sa hart som
vi idag menar med torka, och direfter bearbetats 1 snickarboden.

Generellt sett ar det mycket urslag efter hyveln i stolens ytor. Urslag i form
av sma hack 1 ytan efter fibrer som inte skurits av, utan som istillet spjilkats och
brustit. Orsaken ar rimligen att hyvlarna inte har varit tillrackligt bra utférda, al-
ternativt att de haft slitna sulor med stora spanoppningar som foljd. Detta 1 kom-
bination med att flambjorken i sig ar ett svarbearbetat material.

Milningen har bara delvis mildrat intrycket av urslagen. Man har inte byggt
upp ytan med krita eller liknande innan malningen, sa mirkena ar danda tydliga.

Sitsen bir tydliga spar efter att ha hyvlats tvirséver fibrerna med ett svagt
konvext hyvelstal. Det har gjorts for att inte fa si mycket urslag i sitsen. Att ga
diagonalt eller tvart mot fibrerna forhindrar spjalkning med efterféljande brist-
ningar av triets fibrer. Tekniken kan dock bara anvindas pa breda ytor. Pa sargar
och ben skulle man inte ha nigot stéd f6r hyvelns sula.

Nir det giller svagt konkava ytor som frambenens framsida, bakbenens
baksida och bakbenens framsida mot ryggen, si framstar resultatet som nagot
bittre dn Ovriga smala ytor. Man far mer medtra nir man hyvlar en form som har
brantare vinkel med triets fiberriktning. Verktyget bor ha varit det man idag kallar
spanhyvel, se verktygsgenomgangen nedan.
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Verktygspresentation

Det finns en hel del verktyg bevarade i snickarboden pa Manses. De allra flesta
nednétta och uttjdnta av anvindning och det sitt de forvarats pa. Utéver de verk-
tyg som bevarats finns ocksia en bouppteckning gjord 1862 efter torparen Sven
Olsson pa Manses, dir far man en bittre bild av vilka verktyg snickarboden varit

utrustad med.

Vi har foért en diskussion om hur vi ska férhélla oss till de bevarade verkty-
gen. Inledningsvis stillde vi oss frigor som: Kan vi anvinda nagra av de gamla
verktygen i tillverkningen av en ny stol? Ska vi géra kopior pa dessa verktyg och
anvinda dessa? Vi insig att de gamla verktygen var alldeles for skora att bruka.
Att anvinda dem skulle riskera att forstora dem. Att géra kopior hade varit opti-
malt, men ett omfattande arbete som skulle inneburit ett projekt for sig. Istillet
gjorde jag ett urval av mina egna handverktyg, De verktygsmodeller som kommit
till anvindning har i manga fall anvints i Visteuropa 1 flera hundra ar. Nagra for-
andringar tillkom pa sent 1800-tal och 1 borjan 1900-talet, men det ar verktyg som
snickaren pa Manses hade kunnat forstd och kunnat anvinda. Verktygen jag valde
ut har direkta paralleller till de verktyg som finns bevarade eller som ar upptagna i
bouppteckningen (se bilagor).

Det enda, och kanske ocksa stora, avsteg som gjorts frin det som rimligen
har varit hans arbetsmetod ar att amnena sagats ut pa en bandsag. Handsagning
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ar ett tidsédande arbete som inte rymdes inom var tidsram. Annars ar just hand-
sagningen ett moment som fortjanar att studeras mer. Handsagning édr en process
som inte lingre fors vidare inom yrket annat dn vid sammanfogningar.

Den eller de sigar som kommit till anvandning vid uppsagningen av virket
kan mycket vil vara nigon av dem som finns bevarade pa Manses. Det dr spann-
sagar av traditionell typ med vridbara blad och en snodd med en kort pinne for
att spanna bladet. De kan foras vertikalt med tva hinder med plankan liggande pa
liga bockar och de kan foras horisontellt, di med kortare bitar av plankan fast-
spand 1 hyvelbanken. Till att skota sagarna finns det bevarat filklovar, filar och en
skranktang,

Det finns flera hyvlar bevarade pa Manses, men endast tre som mojligen
kan kopplas till stolen. Det dr forst tva oxhyvlar, varav en slit (S0918) och en kil-
hyvel (S0917). Dessa ir upptagna i bouppteckningen med ordet ”oxhéflar” 2st.
Oxhyveln ir en hyveltyp foérsedd med tvda mot hyvelstocken vinkelstallda hand-
tagspar, avsedd att foras av tva personer som arbetar mittemot varandra. Om
man antar att dessa anvants kan de ha kommit till anvindning for att grovbear-
beta dmnena. Om amnena varit valdigt skeva kan den kalformade oxhyveln ha
anvints for att snabbt arbeta ner materialet och den slita kan ha anvints for att
grovrikta amnet. Hyvlar for en finare bearbetning saknas helt och hallet, men 1
bouppteckningen (se bilaga) finns det hyvlar som motsvarar de som saknas. Dir
finns upptaget 5 st ’strakhoflar” och det motsvarar med stor sannolikhet ruban-
kar med férmodad olika lingd. Om man slar pa ”strak” i SAOB fiar man upp be-
tydelser som pa olika sitt beskriver ordet “rak” och det ér just det arbete som
rubanken utfér. Den goér dmnet rakt. Dar finns ocksa 3 st ”slitthoflar” upptagna,
vilka troligtvis motsvarar putshyvlar. Aven antalet strakhoflar och slitthéflar bi-
drar till att bekrifta ordens betydelse. Det stir i rimlig proportion till vad man
behover av dessa sorter. Putshyveln gér damnet slitt och fint och den stod tils-
sammans med sickeln for slutputsen. Det material som snickaren pa Manses ar-
betat i, ”flambjork™ (flamvuxen vartbjork), ar svar att fa ett bra resultat i. Detta
dven med en fint stélld hyvel. Sicklingen kan vara en nédvindighet for att na ett
bra resultat. Det finns en ”seklinga” upptagen i bouppteckningen och aven har
kommer SAOB till hjalp med betydelsen, sickel. Det ar dock osikert i vilken ut-
strackning han anvint sickel. Jag uppfattar det inte som att han bearbetat alla ytor
med sickel, kanske inte ens nagon. Vid sammanfogningar kan han emellertid ha
anvint sickel for att jimna till 6vergangen mellan olika delar.

Det finns ocksd en lingre hyvel bevarad (S0911) som vid forsta anblicken
ser ut som en Overdimensionerad falshyvel, men som kan ha anvints istallet for
rubank vid foghyvling f6r limfog. Pa stolen finns det bara en “limfog”, dar alltsd
tva tristycken limmats lingsida mot langsida, och det dr pa sitsen. Detta dr det
enda den lingre hyveln kan och behovt anvindas till pa stolen. Férdelen med den
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hir hyveltypen vid foghyvling gentemot rubank, dr att man far ett litet stod 1 si-
dan att arbeta mot, vilket underlattar f6r att uppna 90 graders vinkel.

En till hyvel, spanhyveln, beh6vs for att arbeta fram de konkava ytorna. Det
finns ingen bevarad pa Manses. Den traditionella modellen bestir av ett dubbelt
handtag i tra med ett stil monterat i mitten och moijlighet att reglera spanans
tjocklek. I bouppteckningen finns en spankniv upptagen och det motsvarar enligt
en av SAOBs betydelser, det som idag benamns spanhyvel.

Till att hugga ur tapphélen anvander man ett kraftigt huggjirn som kallas
lockbettel. Lockbetteln har en mycket kraftig profil, ett grovt stal pa ca 1 cm. Pa
Minses finns ett jarn pa en fjardedels tum bevarat. Sannolikt har man anvant ett
jarn som varit lite bredare, tre attondels tum. Det finns ocksa tva kraftiga
stimjirn pa en halv respektive en tum. Stimjirnet har i jimforelse med lockbet-
teln en ldgre profil, ett stal pa ca 3-4 mm tjocklek. De har anvints for att justera
tappar och att skira pluggarna jaimna med ytorna. Det finns ocksa en rejal klubba
bevarad avsedd att driva huggjirnen. I bouppteckningen finns det upptaget 6
storre huggjarn och 10 mindre dito.

Tapparna gors alltid efter att tapphalen ar utférda och de ritas noga pa med
strykmatt och vinkelhake efter det tapphél de ska passas in 1. Direfter sagas de
och renskars eventuellt med stimjirn eller hyvel. Hir finns ett dubbelt strykmatt,
en relativt stor vinkelhake och nagra spannsagar bevarade som kan ha anvints vid
tillverkningen av dessa.

For att borra ur halen for dragpinnarna (se nedan under rubriken “Drag-
pinne — dragande laspinne”) anvinds en borrsving, Pa Manses finns det ett par
olika alderdomliga skedborr i ritt dimension, med fiste for olika typer av bort-
svangar, men ingen borrsvang finns kvar. I bouppteckningen finns det 2 st
“borrvinda” och 15 st "Mébcken borr stérre och mindre”.

For att tillverka dragpinnar anvinder man yxa, kniv och eventuellt en ham-
mare. Dessa saker finns ocksia i Manses snickarbod. De finns dven upptagna i
bouppteckningen.

Nir man har format ryggbrickan har det troligen fatt ricka med kontursag
och en tunn sl6jdkniv. Knivar finns och ett av handtagen till en ovanligt natt liten
spannsag (S0514), som ser ut att ha huserat ett mycket fint litet blad for kontur-
sagning,

Utover detta finns en kraftig hyvelbank, extrautrustad med 16st skruvstycke
1 trd, fransk bankhake och bankknekt. I bouppteckningen star det hyfvelbank
med hallfast”. Det finns dven en slipsten avsedd att foras med vev och flera
mindre sandstensbrynen. De bendmns ”slipsten med dess beh6r”. Bouppteck-
ningen avslutas med frasen “och divirse tribrate”.
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Arbetsgang

RITNING
Fullstindig ritning utgar och ersitts med en enkel avritning. Se nedan under ru-
briken “Ritning och kapnota”.

MALLAR
Mallar av stolen fran sidan och dven sitsen uppifran. Pa sitsen ritar jag in sargarna
for att fa fram vinklarna mot bak- och framben.

KAPNOTA

En kapnota bestar av en lista med slutmatten, de matt ett amne ska ha nir det ar
helt firdigbearbetat. Slutlingden ir ofta okdnd hir pga arbetssittet, varfor de
matten har ett generdst paslag pa ca 1 tum. Tar slutligen alla matt med svensk
tum och anvander den genom hela arbetet.

RITA PA VIRKET OCH SAGA MED OVERMATT

Tar ut amnen och synar efterhand utfallet under sagningen, om det framkommer
overraskningar sa fir man kassera virket eller om mojligt anvinda det till ndgon
annan del. Detta dr den enda del i stolens tillverkningsprocess som inte ar tids-
trogen, da bandsag anvinds.

Att siga med Gvermatt innebar att man sdagar utanfor linjerna. Langdpaslaget gors
generdst. Pa sidorna limnas ett sa litet Overmatt som moijligt, for att slippa hyvla
mer dn nédvindigt, men tillrickligt mycket maste limnas kvar sa att marginalen
ricker till f6r att rikta upp och ge svingda ytor sina slutmatt.

DIMENSIONERA AMNEN/HYVLING/RIKTNING
Att med hjilp av hyvlar skapa plana och parallella ytor med vinkelrita sidor.

FORMA SVANGDA YTOR
Stolens svingda former sagas vid uttaget av amnen och arbetas sedan fram med
spanhyvel. Bakben dr exempel pa detta.

12
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STAMMA TAPPHAL
Ritar ut placeringen pa de dmnen som skall ha tapphal. Med klubba och lock-
bettel huggs tapphalen ut.

SAGA TAPPAR/ LANGDJUSTERING /INPASSNING
Ritar ut for tapparnas placering pa dmnena. Tapparna sagas och efterjusteras
eventuellt med stimjirn eller hyvel sa att de passar in i tapphalen.

PINNTILLVERKNING
Pinnen spintas/klyvs fram vilket innebir att man fir 4mnen som ir fiberrita och
ddrmed starkare dn en sagad pinne.

BORRNING FOR DRAGANDE LASPINNE

Innebir att forst borra genom tapphélen fran sidan och sedan sitta in tappen och
mirka ut for borrhal i tappen. Utmirkning maste goras pa ett sadant sitt att halet
hamnar acentriskt i forhallande till det andra hilet. En halv till en millimeter mot
tappens skuldra 4r lagom.

TILLVERKNING AV RYGGBRICKA
Ryggbrickan tillverkas med sdg, borr och sl6jdkniv.

13
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SAMMANFOGNING

Ryggpartiet, bakbenen pa stolen och alla tvirslaar dir emellan, sammanfogas
torst till en helhet. Direfter sammanfogas frampartiet, frambenen och framsar-
gen. Nar detta ar klart inpassas sidosargarna i dessa.

OVERHYVLING AV SAMMANFOGNINGAR
Alla sammanfogningar ses 6ver med hyvel och/eller sickel for att de ska ligga i liv.

SITSEN OCH LIMFOGEN

Limfogen pa sitsen utfors genom att utnyttja benlimmets dragande egenskaper.
Den limmas utan spinntryck genom att de limbestrukna ytorna gnuggas mot
varandra tills limmet biter. Sitsen mallas efter stolens form och sagas fram.

LIMMA OCH PINNA SITS

Sitsen limmas sparsamt och pa ett sadant sitt att den till vis del ska kunna r6ra sig
efter luftfuktigheten. Den pluggas mot underlaget med pluggar vars hal borras pa
skradden, parvis med motstiende vinklar.

BRYTNING AV KANTER
Alla kanter som inte har moten 1 en sammanfogning bryts mycket litt med en-

handshyvel eller spanhyvel.

KOKT LINOLJA EN STRYKNING
Stolen oljas slutligen en gang med kokt linolja, ingen spadning,

Ritning och kapnota

I bérjan av processen var jag instilld pa att mita upp stolen och géra och an-
vianda mig av en fullstindig ritning. Men man kan vara ganska saker pa att det inte
anvints nagon ritning da originalet gjordes. Kanske kunde jag nirma mig ett an-
nat tinkande genom att arbeta pa ett enklare sitt? Jag néjde mig med att malla av
stolen frian sidan och sitsen fran ovansidan. Det blev en mycket enkel avritning
som underlittade arbetet med en del vinklar. Den har avritningen var inte vikti-
gare dn att jag skar ut mallar ur den nir jag behévde dem. Nir jag vant mig av
med tanken pa att hanga upp hela tillverkningen pa en ritning sa tvingades jag in i
ett annat forhallningssatt. Arbetet fick laggas upp sa att iamnen och sammanfog-
ningar gjordes i en ordning dir de pa ett naturligt sitt foljde pa och “gav”
varandra. Visserligen jobbar man ibland pa ett liknande satt, eftersom det inte
alltid gar att uppna den precision som kravs for att man skall kunna f6lja ritning-
en fullstindigt, atminstone 1 de fall da kraven pd passning dr extremt hogt satta.
Men det blev mer stallt pa sin spets har, nir jag helt enkelt inte hade nagon riktig
ritning. Avritningen gav nagra vinklar att halla sig efter, men den gick inte att
mita exakt pa. Kapnotan blev dirfér mycket viktigare eftersom det bara fanns
den att “halla sig 1’ (en kapnota ér en lista med alla ingaende delars antal och
slutmatt). Nar man jobbar utan ritning blir det alltsa svarare att serietillverka am-
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nen och det faller sig mer naturligt att géra amnen och dven hela mébler en efter
en. Man ir mer beroende av att fortsatta diar man slutade. Det finns heller inga
direkta tidsvinster att géra med att ligga upp en serie eftersom allt dnda gors for
hand. Varje del maste miarkas upp for sig och bearbetas efterhand.

Matskala

Jag hade tinkt mig att arbeta med metern som mattenhet. Forestillde mig att det
skulle bli tungarbetat att enbart anvinda tumskalan och den gamla svenska alnen,
att jag skulle fa svart att forhélla mig till den. Jag var instilld pa att Gverfora alla
matt till meterskala som dr naturligt f6r mig att jobba med. Nir jag mitte upp sto-
len och férsokte “normalisera” matten, det vill sidga hitta det jamna tal pa dimens-
ionerna som han troligen stravat efter, anvinde jag den gamla svenska alnen, ef-
tersom det var historiskt rimligt att det var just den han hade haft att tillgd. Det
visade sig da 1 manga fall vara ganska enkelt att hitta de ”jimna” matt som han
jobbat mot. Nagon gang kunde det dock sla ganska mycket och da ar mitt matt valt
efter det mest férekommande. Det har inte varit viktigt f6r honom att stolarna var
exakt lika, eller ens att samma stol blev exakt symmetrisk. Nir jag var klar med
kapnotan insag jag att det skulle bli onodigt tillkranglat att Gverfora alla matten till
millimeter. Det skulle inneburit att jag hade fitt en lang ricka med ~udda” matt
som hade varit svira att halla 1 minnet. Pa det sittet foll det sig att jag fortsatte att
jobba med den gamla svenska alnen. Ibland var det svart att halla reda pa vilken
delningsskala av tum som jag avliste, men det gick f6r det mesta riktigt bra.
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Dragpinne - dragande laspinne

Stolens sammanfogningar bygger som sagts under rubriken konstruktion, pa tap-
par och tapphal dir tappen lases i tapphilet med lasande pinnar (kallas ibland
lispluggar). I arbetet med att analysera stolen har jag haft férdel av att det finns
en trasig stol. Pa den trasiga stolen kan man se att en pinne, vilken ér 16s och gar
att ta bort, bir mirken som tyder pa att den
utférts som “dragpinne” . Dragpinnen édr en
sorts lasande pinne med ytterligare férdelar
framfoér en pinne med enbart lisande funktion
(Alexander och Follansbee, 1996). Dragpinnen
utgor del 1 en teknik som direktoversatt skulle
heta dragborrning, fran engelskans “drawbo-
ring”. Hir finns en brist pa terminologi i
svenskan. En till svenska oversatt kort redogo-
relse for tekniken aterfinns i “Foga i trd”, av
. Terrie Noll, till svenska av Jane Lofgren. Hon
har Gversatt ordet till dragplugg. Jag har sokt
efter nagot annat beligg for ordet i svenskan
utan resultat. Efter att ha kontaktat henne be-

kriftar hon att det dr ett eget nyord. Jag upplever hennes 6versittning som tydli-
gare dn vad en direktoversittning dr. Mobelkonservator Per Westberg kommente-
rar att det ska heta pinne och inte plugg och dir kan jag inte annat dn halla med.
Som Westberg papekar, sa for ordet plugg mer associationer till lagningar 1 ytor
an till dessa laspinnar. Dirfor har mitt val av svenskt ord i denna rapport fallit pa
just ”dragpinne”. I filmen anvinder jag ddremot ordet plugg, di den gjordes in-
nan jag kontaktade Westberg. I rekonstruktionen har jag arbetat efter antagandet
att stolens pinnar utforts som dragpinnar och jag har ocksa utfért den nya stolens
tappar pa det sattet. Enbart lisande pinnar ar pinnar som, efter att limningen av
tapparna dr klar, borras in fran sidan i tappen, genom tapp och tapphilets sidor.
Detta tillfér en sikring av tappen utéver den sikring som limmet ger. Nackdelen
ar att de kan falla ur. Tapparna slipper nir limmet férsvagas och da behéver det
inte vara langt borta att aven pinnarna slipper. Det finns inget som sakrar en
pinne med enbart lasande funktion av tappen i sitt eget hal. Dragpinnen diremot
utfors samtidigt med limningen och har samma sidkrande funktion som den la-
sande pinnen, men den ar aven mekaniskt last 1 sitt hal och kan svarligen vandra
ut. Ytterligare har den den férdelen att den "drar" in tappens nackar och skuldror
mot anliggningsytorna som omger tapphalet och minskar eller helt eliminerar
behovet av ytterligare spanntryck vid sammanlimningen. Den lasande pinnen
utan dragande verkan framstar i forhallande till yrkets historia som en férsimrad
teknik, en rest av ett dldre arbetssitt vilken forlorat sitt sammanhang. Detta
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kanske som ett resultat av skravisendets upplosning, men kanske i dnnu hogre
grad p.g.a. yrkets mekanisering och férbattrade limmer. Rent konkret utfors drag-
pinnen sa att nir tapp och tapphal dr inpassade, men inte sammanfogade, si bor-
rar man ett eller tvd hal i tapphalens sidor. Direfter f6r man in tappen och marke-
rar centrum av hélen pa tappens sidor. Man tar sedan ut tappen och flyttar mar-
keringen pa tappen ungefir en halv millimeter nirmare tappens skuldra. Direfter
borrar man hal 1 tappen och skir sedan till pinnar att driva in. Nu dr fogen klar
tor montering, Tapp och tapphal stryks med lim, f6rs samman och omedelbart sa
driver man in pinnar i halen. Den acentriska placeringen av hélen i tappen kom-
mer att tvinga tappens skuldror mot tapphilets anliggningsytor och pinnen
kommer att krokas 1 sitt hal sd att den inte kan krypa ur. Detta ger en konstrukt-
ion som egentligen inte dr beroende av lim. Mobelkonservatorena Per Westberg
och Jesper Wachtmeister bekriftar var for sig att detta kan vara en rimlig férkla-
ring till konstruktioner helt utan lim som de bada triffat pa 1 sitt arbete. Som
Follansbee och Alexander ocksa visar sa innebir det att man 4ven kan arbeta med
material som inte ar helt fardigtorkat i modern mening, Detta utan att konstrukt-
ionen forsimras efterhand som virket torkar.
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Den rekonstruerade stolen lingst fram med original-
stolen fran Mdnses bakom (t.v). Ovan ses stolsryg-
gens horisontella ryggbricka.

Om min stol och hans

Jag har som tidigare redogjorts for, arbetat med en verktygsuppsittning liknande
hans, med undantag for uppsagningen pa bandsdg, Arbetet har ocksa utforts med
sikte mot samma eller liknande tekniker som hans. Det stod dock tidigt klart att
jag skulle komma att avvika fran hans framstallning i vissa avseenden. Som hant-
verkare har jag mina ideal, inf6rlivade i mitt tinkande runt utférande. Det dr svart
att avsta fran att géra det man anser vara ritt och riktigt. Jag har gjort vad jag
kunnat for att forskjuta mitt fokus. Det har varit bade avslappnande och lustfyllt
att ibland jobba mot en annan ribba. Men ocksa komplext och svirt att férsoka
forsta och nirma mig “hans” sitt att tinka och arbeta. I nagot fall har det helt
enkelt inte varit méjligt for mig att géra det sa som han gjorde det. Nagon gang
har jag ocksa blivit fartblind och omedvetet lagt mig pa en annan niva.

Stolens sits skulle jag istillet vilja ha tvirhyvlat, med ett litt konvext stal, for
att aterskapa den litt vaigformade yta som syns pa forlagan. Insidor skulle ha be-
handlats mindre, i vissa fall knappast alls.

Jag torstod tidigt att jag inte skulle kunna folja den ofdrutsdgbarhet som
kinnetecknar originalen avseende symmetri och inbérdes proportioner, bade
inom och mellan stolarna. Hir har han arbetat fritt och utan en systematik som
skulle hjilpt till att dterge delarna och helheten likadant. Han har fogat thop och
framstillt stolarna bit for bit. Varje ny avvikelse har fatt justeras pa nidsta dmne.

18



Stolen pa Manses

Stolarna har vixt fram pa ett organiskt sitt. Mitt arbete dr 1 det avseendet nar-
mare hans samtida skrasnickare 4n hans.

Ytornas delvis tita och korta urslag har inte heller varit mojliga att folja. Att
stalla staloppningarna lagom ”’tor stort” och hitta precis det virke som kravs for
att ge en liknande upprepning av urslag som pa foérlagorna ir 1 princip omojligt.

Limningen av sitsen gjordes med en enkel metod utan att tillféra presstryck
(se ovan under “arbetsgang”), som anvants tidigare med animaliskt lim (N.C.
Rom, 1935). Metoden kan ha anvants och den ar just pga sin enkelhet intressant
som en mojlig arbetsmetod for snickaren pa Manses, men den gar inte att verifi-
era utifran originalen.

I flera fall har jag kommit mycket nara och jag vill framhalla sammanfog-
ningarna. Dels sjilva utférandet av tapp- och halstycken. Men dven dterskapandet
av processen med dragpinnarna, som fungerade mycket bra och var givande for
mig yrkesmissigt.

Projektet dr ofrankomligen ocksa ett mote mellan tva snickare och inte 1 alla
delar en kopiering av hans arbete. Forhoppningen ar att dokumentationen av mitt
arbetssitt, med mina reflektioner 6ver hans arbete, ocksa ska ha ett varde i sig,

Kristianstad 2012-05-20

Sven Vildegren
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Bilagor

Verktyg upptagna i bouppteckning 1862 efter Sven Olsson

Balyxa 2 st
Liten Billa 1 st
Sylyxa 1 st
Mocken storre nafvare 5 st
dito mindre 4 st
Spikhammare 1 st
Hammare och ting

Storre handsag 1 st
mindre sig 5 st
Tangslor 2 st
Slattejern 1 st
Mocken filer 5 st
Stiksdg, Staksdg 2 st
Ploghofler med sims 2 st
Strakhoflar med jern 5 st
Oxhoflar 2 st
Slatthoflar 3 st
Listhoflar 7 st
Skrubbhoflar 4 st
Hoflar av diverse sort 5 st
Lofknifar 2 st
Bandknif 1 st
Svarfvestol med Svarfvejern 1 st
Storre Huggjern 0 st
mindre dito 10 st
Sirkel 1 st
Mocken borr Storre och mindre 15 st
Seklinga 1 st
Storre Billa 1 st
Taljeknitver 5 st
Borrvinda 2 st
Spanknif 1 st
Lada med hofvelstockar 1 st
Hyfvelbiank med hallfast 1 st
Slipsten med dess beho6r 1 st
Hoéfvel mm 1 st

och diviarse trabrite 1 st



Bevarade foremal fran Manses snickarbod som kan ha anvints

Hyvelbiank med bankhakar

Fransk binkhake

Skruvstycke 1 trd S0890
Binkknekt S0004a plus SO004b
Taljhist

Falshyvel, mycket ling, troligen avsedd for limfog S0911
Oxhyvel, slit sula S0918
Oxhyvel, kilhyvel S0917
Lockbettel, ca 1/4 tum S0932
Stimjirn, ca 1/2 tum S0931
Stimjirn, ca 1 tum S0930
Traklubba S0925
Spiannsag , blad m. anglar, 4-5 tinder/tum (S0658 plus S0659)
Spiannsag, 5-6 tinder/tum, 30 mm hog, L 800 mm S0655

Spinnsdg, med smalt blad, handtag S0656
Spannsag, med smalt blad, handtag S0660
Spannsag, med smalt blad, tillbeh6r: mothall, tagelrep, spannpinne
Spinnsidg, handtag, litet och natt S0514
Filklove, liten S0920
Sagfil, rombisk S0933
Skrinkting

Borr, 5 olika, bl a skedborr

Vinkelhake S0910
Passare, trd S0924
Passare, stal

Stingpassare, ca 1150 mm lang S0655
Tumstock, gammal svensk tum S0939
Strykmatt, dubbel S0921
Syl, rits

Hammare, kort S0929
Snickaryxa, kort, skaft S0873
Snickaryxa, kort, huvud S0643
Brynen

Slipsten S0608
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Verktyg i min snickarkista under rekonstruktionen / Sven Vildegren

Fransk bankhake

Putshyvlar

Rubank

Simshyvel
Spanhyvlar

Sickel
Bandkniv
Lockbettlar
Stimjirn

Knivar

Klubbor
Sagar

Sviangborr
Borr
Vinkelhake
Stallinjal
Strykmatt
Syl, Rits
Penhammare
Bryne

Stanley nr 4, stél, 25 cm

JPBO, tri, 25 cm

Hellstedt, stal, 35 cm

Dieter Schmid, Juuma, stal, 45 cm
Ostimplad tristock, Eskilstunastal, 75 cm
Dick/Dictum, enhands simshyvel, stil
Stanley, stal, 3 st olika storlekar

Aldre modell i tri, referensverktyg

2 st

4 st

S16jdkniv

Spintkniv

Ritsknivar

2 st

Ryggsag Pax sinksag

Spannsig  ECE universal japan 600 mm
Spannsag  sinksag Sandviken blad, aldre

7 st
liten 1 stal

300 mm med ena sidan 1 fot/12 gamla svenska tum

dubbel, egentillverkad efter dldre modell

japansten 1000 grit
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