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ABSTRACT

The half-round lunette window is a common architectural detail in Swedish houses and
older buildings since the middle of the 18th century.

Knowledge about how older frames was methodically constructed, is today difficult to
find in literature, and from the cultural historical point of view it is of the utmost
importance that the few existing lunette frames that still exists will be well cared for
and restored with the right methods.

The aim of this essay was, through studies of existing literature, practical production of
two lunette window frames based on own experience, and a thorough examination of
Gunnebo Castle’s existing lunettes, presenting a method of how half round window
frames could have been built with hand tools.

The result of the essay is a hypothetical method to produce lunette window frames
without the usage of machinery, but it’s also a discussion about how the craftsmen of
old times handled wood as material, and how they reasoned about it compared to the
artisans of today.

Title in original language: Lunettfonstren i Gunnebo slott

—en undersdkning av hantverkarens metoder

Language of text: Swedish

Number of pages: 31

Keywords/Nyckelord: Lunettfonsterkarm, lunettfénster, handverktyg, Gunnebo slott, |6tning.
Lunette window frame, Half moon window, hand tools, Gunnebo Castle.

Fotografier och ritningar: av forfattaren om inget annat anges



Forord

Jag vill rikta ett stort tack till mina handledare, Olof Appelgren och Géran Andersson,
som i sina respektive omraden av expertis, hjdlpt mig med det svara inom bade det
praktiska likval det teoretiska.

Tack till Andreas Bergerson pa Gunnebo Slott fér den fina rundvandringen pa omradet
och de intressanta diskussioner och slutsatser som dok upp under besokets gang, och
den hjalp jag fatt genom telefonsamtal arbetet igenom.

Tack Maria Hornlund, som trollat fram bdcker med ratt information, utan att jag ens
vetat vad jag letat efter.

Och slutligen, tack till mina fantastiska vanner, i och utanfér skolan, som stottat mig
under arbetets gang och hjalpt mig fullfélja det har examenarbetet.



Innehallsforteckning

3 R 1] 1= o oY1 oY =R UUR 5
3 €= (o T U UUR 6
[N 1= 6 (o g1 =T PPV OPRTOPPRPPRRIN 6
[0 1 =5 6
ANSIAESTAlS e e e e e e e e e e r— e e e e e aaaeeeeeannane 7
(o] oY =T o o] o g aYUT L=T o T o = U UUR 7
R0} i USRS 8
FrAgeStAIININGAT . ..viiee ettt e e et e e e e et e e e e e e be e e e e eetbaeeeeearaeeeeenntaeeaeennnreas 8
FANYF = 1 0 1 11 = RPNt 8
=3 o o IO U TP P P OPRTOPOPUPRIN 8
Befintlig KUNSKAP ...t e e e e e e e e e e e nrb e e e e e e aaeeeeas 8

L | T U T e 1T Yo 11 =SSR 9
Befintliga lunettfONSterkarmar ... 9

2. Lunettfonsterkarmens sammansattningsmetodik...........ccccciiiiiiieee e 10
Befintlig KUNSKAP «evveeeeeee et e e e e e e e e rr e e e e e e e e e e e e e e eannennes 10
Praktiskt hantverkSfOrSOK .........coeiuiiiiiiieie e s s 13
Lunettfonsterkarmens beNamMNINGAr......c.ooi v e e e e 13
Verktyg 0Ch MASKINET ...ccoiii e e e e e e e e e e e s aaeeeeaaaeeeeeaas 14
(o] g o 1T g=To (<] Y=Y TPV P PR PPPTT 14
Metod ett, hyVIad falS......ceeei i a e 16
1Y/ = (Yo IR V2 TR [T 4 Ta o = Lo I5 = 1K 20
Befintliga luNettfONSTEIrkarmMar ... ... i it e e e e e e e e e e neenes 22
(21 = U Vo SRR 22
UNdersOKNiNg GUNNEDO ......ccic ittt e e e e e e e ee e re e e e e e e e e e e e e ennbtsaeeeeeaaaeeeenas 22
V0 11 - T = o T TSV PRPRTO PRI 24

Y 1 1| T =T TP PSP P PR TPRTI 26

RV e (=] o FO TSV PRPRTOTRTTTI 27
I U] - | T ST P PP VPR 28
Vilka verktyg Kan ha anVaNnts?.........ceeiiieii it e e e e e e 28
Har materialspill ateranvants pa NAgot SAtE?.......ccceeiiiiiiiie e e 28
Varfor ar anslagsfalsen framstalld pa olika SEtE? ........cccoviieiiiiiiie e, 29

| vilken ordning har de olika momenten Utforts.......ccccceeieiiiccciiiiee e, 29
AVSLUTNING ...ttt ettt ettt ettt et h e et he e sate e sbe e sate e beesate e beesaeeebeesueeeabeesaeesbeesneenas 30

[DTE U Y o] o PR 30



Slutsats

4. Kall- och litteraturforteckning

5. Bilagor

Byggnadsundersodkning
Vinkallaren

Matkallaren

Vinden



1. Inledning

Ett traditionellt trafonster bestar oftast av de 6ppningsbara bagarna med glas i, vilka
sitter fast i fonsterkarmen med hjalp av gangjarn. Karmen sitter traditionellt fastspikad
i husstommen och tacks med foder pa ut- och insidan av vaggen. Detta arbete handlar
om karmarna till lunettfonster.

De befintliga karmar som undersokts dr samtliga fran Gunnebo Slott, sydost om
Goteborg.

Citat hamtade frdn Gunnebos Slotts hemsida:

- 71778 képte handelsmannen John Hall egendomen Gunnebo i Féssbergs socken for att ddr IGta uppféra
ett sommarstdlle... “Stadsarkitekten i Géteborg, Carl Wilhelm Carlberg, fick uppdraget att géra ritningar
till en huvudbyggnad med inredning, trddgdrdar och kringliggande byggnader... “Den férsta middagen
arrangerades i huset den 22 juli 1796 ”

Gunnebo slott och dess omgivande tradgardar uppférdes sedermera mellan aren
1778-1796, och sedan dess har slottet gatt igenom bade tider av forfall och uppgang.
1949 koptes Gunnebo av Mdélndals stad och en omfattande renovering utfordes mellan
1949-52 med hjalp av bevarade inventarieforteckningar fran familjen Hall, och
originalritningar fran arkitekt Carlberg.

Ar 1996 pabérjades projektet att dterskapa Gunnebo till skicket det hade vid
uppfoérandet 1796, och fram till idag har bland annat drivhuset, kokstradgarden,
tjanstefolksbyggnaden och de tva flyglarna uppforts pa nytt enligt 200 ar gamla
ritningar. Slottet har restaurerats bade in- och utvandigt och bland annat aterstélldes
ar 2018 den slata ytterpanel som byttes pa 1860-talet. 2013 pabdrjades byggandet av
orangeriet i den s6dra formella tradgarden, vilket forvantas vara fardigstallt ar 2020.

Slottets betydelse i denna undersékning bestar i att det pryds av atta lunettfonster, dar
samtliga har tillhérande karm. Sex av dessa karmar sitter inomhus i innervaggar och
tva sitter i varsin vindsgavel. Det ar svart att faststalla, men av allt att doma ar samtliga
karmar original sedan slottet byggdes. Genom hela arbetet har en dialog med Andreas
Bergerson, finsnickare pa slottet, pagatt.

Jag sokte ocksa efter karmar i enklare byggnader i bondebebyggelsen i mitt
hemlandskap Halsingland, men samtliga lunettfénster som synades dar visade sig
sakna karm.

Bild 1 - Gunnebo slott uppférdes mellan dren 1778-
1796 och sedan dess har slottet gatt igenom bade
tider av forfall och uppgang. 1949 képtes Gunnebo av
| Molindals stad och en omfattande renovering
utférdes mellan 1949-52 med hjéalp av bevarade
inventarieforteckningar fran familjen hall, och
originalritningar fran arkitekt CW Carlberg

1 Slottet har &tta lunettfénster, samtliga med karm. Sex
av dessa sitter i innervaggar pa slottets kallarvaning
och antas vara ursprungliga. Tva sitter i varsin gavel
och ar troligtvis dven de fran samma tid.




Bakgrund

Lunettfonster

Lunettfonster, citronfonster eller halvmanefonster, det finns manga olika benamningar
for det halvrunda fonster som ofta sitter langst upp pa en gavelvagg eller ovan entréer
pa saval dldre som nya hus och ekonomibyggnader, som en vacker detalj i den annars
sa kantiga vaggfasaden. Det ar svart att sdga nar lunettfonstret introducerades i
historien, i André Jacob Roubo (1769) presenteras detaljerade illustrationer om hur
valvda delar av tra sammanfogas i andarna och bildar halvcirkelformade
konstruktioner, och enligt Gysinge, centrum fér byggnadsvard (2009) har
lunettfonstret forekommit inom den svenska byggnadstraditionen sedan i alla fall
1750-talet. Gunnebo slott ar ett bevarat exempel pa att lunettfonster funnits i Sverige
sedan atminstone 1780-talet.

L6tning

Den bojda 6verdelen i en lunettfonsterkarm har vanligtvis konstruerats genom en
metod kallad 16tning. Ordet 16t kan enligt SAOB harstamma fran ordet lott, vilket
betyder andel, eller en del av:

Lot

sv. dial. I6t, I6ut, I6jt, m. o. f., I6it, n., bit, stycke, hjullét, Iéte, .... dels fsv: luter, m., lott,
del, stycke ... urspr. med bet. del (av hjulring) _

Lotning innebér att kortare trabitar (I6tar) kapas med en
vinkel i andarna och placeras utefter varandra andtra mot
andtra. Vinkeln i andarna gor att varje |6t andrar riktning

i
forhallande till den nastkommande, vilket gor att ett visst \(
antal I6tar tillsammans bildar en cirkel, dar trafibrerna foljer \
formen (bild 2). For att halla samman cirkeln har antingen \ J

|6tarna skarvats ihop i andarna med olika varianter av -
traforbindningar, eller sa har flera lager I6tringar placerats

o . . Bild 2 - 12 stycken Iétar bildar en cirkel om
ovanpa varandra med skarvarna forskjutna gentemot lagret vinkeln ér 15 grader i I6téndarna. Bild: Olle
under, likt murstenar i en murad vagg. Dessa l6tningslager Ahlsén, Att I6ta en ring eller ser jag monster i
har sedermera limmats och/eller spikats ihop for att halla cirdar (2016, 5. 19
samman konstruktionen (bild 3). Hur manga av dessa lager ] ) G o &
en lunettfénsterkarm byggts upp av har berott pa hur pass Sl =7 2
djup den behovt vara, och vilken virkesdimension som ST
anvints. Lunettfénsterkarmen bestar, som tidigare ==
papekats, av endast en halv cirkel, men rwm—— = :
konstruktionsmassigt framstalls den pa likvardigt satt som o ] =F B
en komplett. s B g

3 0'\

Bild 3 - Létringar placeras ovanpd varandra r—
med skarvarna omlott, likt murade tegelstenar | ] s ’
Bild: Olle Ahlsén, Att I6ta en ring eller ser jag s I &% |
ménster i cirklar (2016, s. 13) 5 R R i



Anslagsfals

Lunettfonsterkarmens primara syfte ar att med falsen halla fast fonsterbagen och
forenkla isoleringen mellan karm och husstomme. Anslagsfalsen har i
lunettfonsterkarmar framstallts pa olika satt, beroende pa det antal I6tningslager som
karmen ar byggd av och vilken dimension materialet som karmen byggts av haft. Innan
maskinernas intdg under industrialiseringen var framtagningen av falsen ett storre
moment av processen an det ar idag nar frasmaskiner tar fram den pa nagra sekunder.
Som ses i bilderna nedan kan falsen vara en del av det yttre I6tningslagret, eller vara
hela det yttre lagret. | detta arbete benamns den vanstra metoden som hyvlad fals,
medan den hogre benamns limmad fals.

) _—
N -
j \\/ / - /
NN \\\
WO\

Bild 4 - Tvd olika sétt anslagsfalsen framtagits i lunettfénsterkarmar. Den vénstra
illustrationen visar en fals framtagen efter att karmen satts samman (hyvlad fals). Den hégra
visar hur falsen bildas i och med att karmen sdtts samman och falsstycket har samma bredd
som fénsterbdgen (limmad fals).

Problemformulering

Litteratur angdende aldre lunettfonsterkarmar och beskrivningar éver hur de
systematiskt konstruerats utan maskiner ar svarfunnen. Lunettfénster namns i ett
flertal texter som en tidstypisk detalj under Sveriges olika stilepoker, men inte mer
ingdende om hur varken bagarna eller karmarna ar byggda eller i vilken ordning
momenten utforts. (Jarnerup 2011, s. 22).

Det var vanligt forr i tiden att lunettfonster inte hade nagon karm, da fonstret ofta
placerades pa vinden dar det varken var isolerat eller fanns nagot behov att ha
vindtata vaggar. Bagen spikades fast direkt mot timmerstommen eller husets panel,
vilket var ett effektivt och materialsparande satt att férandra fasadens uttryck utan
storre medel. Att bygga en karm dar det inte behévdes var onddigt bade tidsmassigt
och materialmassigt just for att den inte fyllde nagon funktion. De fa dldre
lunettfonster med tillhorande karm som fortfarande finns, vilka tillverkades innan
industrialiseringen, framstdlldes med handverktyg och med metoder som var
anpassade till handverktygens arbetsgang. Behovet att ta hand om dessa karmar pa
korrekt satt ar ur kulturhistorisk synpunkt vitalt, dels for att bevara kunskapen rérande
den datida hantverkarens metoder, och dels for att forhindra att dessa fonster byts ut
mot moderna varianter pa grund av att kunskapen om hur de ar konstruerade inte
finns att tillga.



Syfte

Genom praktiska laborationer kring I6tningsprocessen och detaljstudier av
lunettfonstren i Gunnebo slott ger det har arbetet en storre forstdelse for i vilken
ordning de olika momenten i tillverkningen av den béjda dverdelen till en
lunettfonsterkarm kan ha utforts, innan tiden av industrialisering och
maskintillverkning.

Det ar vitalt da de befintliga lunettfénsterkarmar som fortfarande finns bevarade
behover vardas med metoder som efterliknar de ursprungliga.

Fragestallningar

Detta arbete ska besvara fragor angaende de moment som utférts i tillverkningen av
en lunettfonsterkarm med handverktyg. Med detta i fokus blir verktyg och
arbetsmetoder viktigt att klarlagga och de viktigaste huvudfragorna blir darfor;

Vilka slags verktyg kan hantverkarna ha anvant sig av?

Har materialspill ateranvants pa nagot satt?

Varfor ar anslagsfalsen framstalld pa olika satt?

| vilken ordning har de olika momenten utforts?

Avgransningar

Arbetet har inte berdrt sammansattningsmetoder mellan det bdjda karmoverstycket
och det vagrata bottenstycket, eller huruvida fonsterbagen varit uppbyggd eller
fastsatt i karmen. Endast de sammansattningsmetoder och modeller ver
anslagsfalsens framtagningsmetod som hittats i befintliga fonsterkarmar ar
inkluderade i uppsatsen.

Arbetet analyserar inte virkeskvalité eller diskuterar djupare om valet av material
paverkat fonsterkarmens livslangd eller hallbarhet, eller pa vilket satt placering av
skarvar mellan olika l6tningslager inverkat pa konstruktionens hallfasthet.

Metod

Detta arbete utgick fran tre olika kunskapskallor bestaende av befintlig litteratur, egna
praktiska hantverksforsok och befintliga lunettfonsterkarmar beldagna pa Gunnebo
slott. Dessutom har det genomgaende i arbetet forekommit kortare telefonsamtal
med Andreas Bergerson, finsnickare pa Gunnebo Slott, och min handledare Olof
Appelgren angdende fragor som dykt upp.

Befintlig kunskap

Den inledande delen bestod av en litteraturundersékning av befintlig kunskap med
malet att finna information om lunettfonsterkarmar och deras
sammansattningsmetoder. Kartlaggningen omfattade ocksa mer generella uppgifter
om hantverksmassiga l6tningsmetoder. | litteraturen har dven hamtats metodisk
inspiration om hantverkares arbetsprocesser som har tillampats i arbetet (se Karlsson
nedan). Detta redovisas i kap. Befintlig kunskap nedan.



Praktisk undersékning

Som andra del utfordes ett hantverksmassigt praktiskt forsok dar tva l6tade
lunettfonsterkarmar byggdes efter de uppgifteter som fanns i litteraturen, i sdllskap
med personlig erfarenhet inom omradet samt den information samtalen med Andreas
och Olof inbringat. Karmarna ar framstallda med de tva olika anslagsfalsar som
presenterats.

Tillverkningen gjordes fore undersékningen av Gunnebos lunetter och de praktiska
forsoken var alltsa inte en del i en rekonstruktion av Gunnebos lunettkarmar, utan
empiriskt utvecklande experiment for att i den kommande undersdkningen upptacka,
och pa korrekt satt tolka karmarnas verktygsspar.

De nya fonsterkarmarna framstalldes till stor del av maskiner, da tiden att bearbeta allt
material med handverktyg inte fanns i denna kurs. Fér varje moment som utférdes
med maskin formulerades darfor forst tanken éver om det vore mojligt att utféra
samma moment endast med handverktyg. De moment som fanns tid till och som
ansags vitala for undersdkningen utfordes med handverktyg; ytbearbetningen pa
insidan av karmen och anslagsfalsens tillverkningsprocess.

Kunskapen att tillverka, hantera och varda handverktyg pa ratt satt var for datidens
hantverkare fundamentalt for att sakra sin inkomst. Min kunskap inom omradet var
knappt jamforbar med datidens hantverkare innan denna undersékning, och den
praktiska delen blev darmed influerad av min vetskap om hur jag lart mig bearbeta tra
med handverktyg. En stor del av min erfarenhet inom traarbete har koppling till hur
viktig fiberriktningen i materialet ar, och att i storsta man undvika att arbeta mot
fibrerna, da det resulterar urslag och fula marken i ytan. En lunettfonsterkarm bestar
av manga delar med fiberriktningen at fel hall och istallet for att hyvla mot
fiberriktningen, vilket sannolikt varit den gangse metoden hos hantverkare under
1780-talet, valde jag metoder utefter egen erfarenhet i denna undersdkning.

Befintliga lunettfonsterkarmar

Utifran erfarenheten fran litteraturstudier och den praktiska undersékningen besoktes
Gunnebo slott for undersékning och analys av huvudbyggnadens lunettfonsterkarmar,
med malet att genom verktygsspar och konstruktionsdetaljer forsoka forsta hur dessa
karmar framstallts av de hantverkare som tillverkade dem. Till undersékningen
anvandes en checklista, vilken redovisas under bilagor.



2. Lunettfonsterkarmens sammansattningsmetodik

Befintlig kunskap

Tomas Karlssons licentiatuppsats Ramverksdérr: en studie i bénksnickeri (2013) handlar
om hur en ramverksdorr i Nyndas slott kan ha tillverkats med handverktyg. Karlssons
metodik till studien delas in i tre kategorier; observation, dialog med kunniga och
hantverksforsok.

Observationen omfattar bland annat att utefter egna erfarenheter inom hantverk
dra slutsatser om tillverkningsmetoder, utefter verktygsspar och materialval.

Dialogen med kunniga innebdr att det med aktiva hantverkare diskuteras och byts
erfarenheter angdende hantverksmetoder. Dialog kan dven anvandas for att narma
sig den skrivna texten, dar en form av dialog uppstar med beskrivningar for att
battre ta till sig och forsta vad som skrivs och kunna fylla i anvisningar som saknas.

Hantverksforsoket utgar fran antaganden om hur en process utférts, dar hypoteser
som formulerats testas i hantverksmassiga forsok for att undersdka huruvida val de
fungerar eller inte.

| uppsatsen redovisas dven en hantverkares verktyg efter hans bortgang ar 1789, och
forutom att den innehdll ett antal av de vanligen tankta verktygen sasom sagar,
stamjarn, tvingar och matverktyg ingick i samlingen dven 108 stycken tjalhyvlar.

Vihemakis Lunettfonster — I6tningsteknik i den runda karméverdelen (2011), handlar
om I6tning i lunettfonstrens karmdverdelar. Arbetet bestod av en analys av tva aldre
lunettfonsterkarmar, dar det ena plockas isar. Undersdkningen kompletteras med ett
praktiskt hantverksforsok dar ett segment av en lunettfonsterkarm byggs. | de bada
undersdkningsobjekten var falsen limmad och i hantverksforsdket byggs segmentet
med samma falsmetod. Bada karmarna bestod av tre I6tningslager vilka bendmns som
ytterfalsdel, stomdel och innerdel'. Sammansattningsmetoden var med spik, men dven
lim tros ha anvants for att férenkla processen
vid sagning av l6tar och hopsattning av
karmarna. Vissa av |6tarna hade gatt av i
andarna, till féljd av de korta trafibrer som
blir ndr den runda formen sagas fram.

Under analysen av den ena karmen noteras
sagspar pa stomdelen, just i skarven mellan
|6tarna i lagret ovanfor (ytterfalsdelen), vilket
forklaras genom att vinkeln i ytterfalsdelens
|6tar justerats genom att de spéants fast i ratt
position ovanpa stomdelen, och det sedan
sagats i skarven (bild 5).

Bild 5 - Justering av I6tarnas dndar for att fa rdtt vinkel, genom
att spdnna fast I6tarna i rétt position och séga mellan dem.
Foto: Pihla Vihemdki, I6tningsteknik i den runda karméverdelen
(2011, s. 11)

1 Benamningarna ytterfalsdel, stomdel och innerdel anvands dven i denna undersékning.
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Enligt Pihlas uppgifter justerades oftast inte glipan mellan I6tarna, utan den lamnades
kvar da den inte paverkade karmens hallbarhet. Har justering skett var det endast i de
yttre lagren, vilka syntes utifran.

| det praktiska hantverksférsoket ritades en mall av karmsegmentet upp pa en
masonitskiva i skala 1:1 dar de tre I6tningslagrens placering och skarvar markerades.
Mallen anvands sedan som hjdlpmedel vid paritning av I6tarnas bagform och justering
av vinkeln mellan |6tarna (bild 5). Efter utritning av lI6tarnas bagform limmas
stomdelen och innerdel ihop, och karmdelen sagas sedan ut med bandsag. Med hjalp
av den utsagade delen ritas sedan ytterfalsdelen ut pa valt material®. (Vihemaki 2011,
s.12)

Insidan av ytterfalslotarna jamnas till med rasp eller bukthyvel innan de limmas fast pa
stomdelen. Stomdelens insida hyvlas med bukthyvel eller jamnas till med rasp.

Rasmussens Snedkerbogen: maskinsnedkeri — mgbelsnedkeri — bygningssnedkeri
(1958) ar en omfattande snickerihandbok som ror grundldggande kunskaper om olika
sorters trahantverk. Ett kapitel avser fonstersnickeri med text och illustrationer pa
sammansattningsmetoder av boéjda karmoverstycken. | kapitlet visas tva bilder hur
bojda karmoverdelen kan konstrueras, dar ena sattet rekommenderas och det andra
bor undvikas. Det satt som rekommenderas innebar 16tning, medan det mindre bra
sattet innebar att karmens bojda form sdgas ur tre sammanlimmade brador, och sedan
byter de sagade bitarna plats och limmas ihop (bild 6).

Texten forklarar dven att vid tillverkning av en karm med limmad fals, har
ytterfalsstycket (bild 7) vanligtvis monterats efter att stomdelen limmats, Rasmussen
(1958 s. 502)

T NN
Nakke \\
X /
AP/
Karmtra N /</
\\ N\
» 5
Rabat wH
o
Fig. 863. A: Forkert sammenlimning af tre til fladbuede
overstykker; overstykket vil ikke holde sig konstant, men
altid »arbcjde«. B: Rigtigt opribbet, fladbuet overstykke.
Bild 6 — Tvd sétt att konstruera béjda former i trd. Som gdr att ldsa i den B’V/d“7 - Lc’itnirjgs/ggrens bendmn/:lrvgarpé dgnskq. I denna uppsats
danska bildtexten rekommenderas inte den évre metoden med limmade anvdnds bendmningarna, med bérjan ned/frar?, /nnerde/f stomdel och
I6tar. Rasmussen, Snedkerbogen: maskinsnedkeri — mgbelsnedkeri — ytterfalsdel. Rasmussen, Snedkerbogen: maskinsnedkeri —

bygningssnedkeri (1958, s. 509) mgbelsnedkeri— bygningssnedkeri (1958, s. 510)

2 Denna metod att rita ut ytterfalsdelens radie ar missvisande och blir felaktig om karmen vore komplett. Falsens
radie ar inte densamma som karmens inre radie, vilket Vihemaki antyder. Falsens radie ar nagot storre, och att rita
ut den med karmens inre matt blir fel.
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| filmen Handhyvlade svingda profiler — ett e ]
gdsthantverkarprojekt (2018) foljs arbetet i TR
pa Tottieska garden pa Skansen i Stockholm,
som ar ett hus med bevarade @
snickeriinredningar fran 1770-talet. | filmen
nytillverkas inredningar till tvd rum, utefter
gamla forlagor. Olof Appelgren, som var
anstalld finsnickare pa Skansen, forklarar i
filmen hur béjda ramverk till
fonsterinfattningar tillverkats genom en
materialsparande metod under 1770-talet.
Det tankta materialet klyvs forst efter
samma radie som den fardiga produkten och
limmas sedan ihop igen med ombytta
platser. Det immade materialet har nu
samma bredd som innan klyvningen, men
formen foljer nu en boj (bild 8).

Bild 8 — hur tré kan sdgas isér och sedan limmas ihop med ombytta
platser for att fa fram ett brett men béjt material.

Roubos, the book of plates (1769) ar en samling detaljerade illustrationer over verktyg
och produkter tillverkade av tra under 1700-talet. Bland annat visas bilder pa raspar,

bukthyvlar och béjda falshyvlar (bild 9). Aven i denna bok redovisas samma metod som
i exemplet ovan, hur ett bojt trastycke kan tas fram genom klyvning av radien (bild 10).

D ol
R O, 70 Y o O U
Bild 9 — Bdjda falshyviar. Bild 10 — Genom att sGga radien ur en planka och byta plats pé
Bild: Roubo, the book of plates (1769, pl.17) delarna, maximeras materialanvéndning.
Bild: Roubo, the book of plates (1769, pl.5)

| de inledande sidorna av boken visas en illustration 6ver en bradgard med staplade
plankor i olika dimensioner, vilket innebar att det under 1780-talet var mojligt att kopa
sagat virke med varierade dimensioner.

Aven i Paulssons, hantverkets bok, férklaras ett sitt att ta fram den bojda formen ur
ett trastycke for att undvika materialspill, men detta skiljer sig fran de ovan namnda
exemplen. Citerat fran texten, -

“For att spara trd hoplimmas avkapade bitar till en bred fog som planhyvlas och tandas,
varpd de svingda létarna pdritas >> i varandra >>. Létarna utsdgas c:a 5 mm bredare pd
yttersidan, sa att renskdrning av sargen kan ske i bandsdg efter hoplimningen”.
(Paulsson, hantverkets bok 1943, s. 216)

12



Sammanfattningsvis har litteraturen visat dels en metod for framstallning av en I6tad
lunettfonsterkarm utifran studier av tva befintliga lunettkarmar och dels illustrationer
fran 1770-talet som visar att det da fanns tillgang bade till bradgard, med mojlighet att
inhandla rasagat virke efter dimension, och stora variationer av olika handverktyg, dar
hyvlar varit en stor del av hantverkarens verktygslada.

Nagra olika metoder for att undvika materialspill vid tillverkning av runda former i tra
har framforts, dar den bojda delen antingen tas fram i férvag genom klyvning utefter
materialet, som darefter limmats med ombytta platser, eller genom att de spillbitar
som blir éver vid ursagning av |6tar, ateranvants genom att de limmats ihop med
ombytta platser.

Dessutom har inspiration till metoden i detta arbete hamtats ur Tomas Karlssons,
Ramverksdérr: en studie i bdnksnickeri (2013).

Praktiskt hantverksforsok

| detta arbete har tva lika stora lunettfénsterkarmar byggts, med varsin
framtagningsmetod av anslagsfalsen. Karmarna ér tillverkade med utgang ur
litteraturstudiens kunskapsunderlag tillsammans med egna hantverksmassiga
erfarenheter och informativa samtal med Andreas Bergerson pa Gunnebo slott och
min handledare Olof Appelgren.

Lunettfonsterkarmens benamningar
For att lattare folja undersdkningen visar skissen hur en lunettfénsterkarm ser ut, och
bendamningen pa delarna sdsom de anvands i denna undersoékning (bild 11).

Ytterfalsdel
Stomdel

N \ >
Innerdel 3‘ /

Bild 11. Den valva karmens uppbyggnad med ytterfalsdel, stomdel och innerdel.
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Verktyg och maskiner
Passare (hemmagjord)
Stallinjal 100 cm
Tumstock

Japansag

Tvingar

Spanhyvel

Vinkelhake

Bojda falshyvlar

Rasp

Rikt- och planhyvel
Bandsag
Kapsag

o

Bild 11 — Verktyg som anvéints i den praktiska undersékningen

Foérberedelser

Som inledande moment i undersokningen ritades en mall i skala 1:1 pa en
masonitskiva (bild 12), dar lunettfonsterkarmens inner-, ytter- och falsmatt mattes ut
och ritades upp. Till denna uppgift tillverkades en simpel passare av en trapinne, en
penna och en spik. Pennan var flyttbar mellan olika borrade hal i trapinnen och
avstandet till de olika halen ifran spiken (cirkelns centrumpunkt), motsvarade karmens
inner-, ytter-, och falsmatt.

“,‘." ,».v‘
I gedi
* »

Bild 12 - Skalenlig mall av lunettkarmen utritad pd masonitskiva. Krysset lidngst ned dr cirkelns mittpunkt, den
runda delen har fals, inre och yttre radie utritad

Matten pa karmarna styrdes av tva befintliga lunettfonsterbagar som byggdes under
en tidigare kurs i hantverksférdjupning. De tva bagarna mattes ut med radiens
centrumpunkt placerad jamns med underkanten i bagens bottenstycke, vilket i karmen
motsvarar bottenmattet i anslagsfalsen. Centrumpunkten for radien till karmarna lades
sedermera i anslagsfalsens botten, 13 mm ned i fran bottenstyckets dverkant. 13 mm
valdes utefter en fonstersnickerikurs i arskurs tva, dar det nytillverkades rektangulara
fonster med gammaldags metoder som hade det falsdjupet.
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Paritning av den bojda formen till I6tarna gjordes pa samma satt till bada karmarna
men den redovisas en gang med dess moment i den praktiska undersékningen nedan.

Till att borja med behdvde matten till karmen faststallas, for att veta hur brett och
langt materialet som skulle anvdndas behovde vara. Tjockleken pa lunettkarmarna som
tillverkats i denna undersdkning har direkt tagits av de rektanguldra karmar som
byggdes under fonstersnickerikursen under arskurs tva, vilka var 43 mm tjocka. De
befintliga fonsterbagarna hade en yttre radie pa 500 mm (falsmatt), varvid karmens
inre radie blev 487 mm (500 — 13), och den yttre radien 530 mm (487 + 43).

For att rita ut karmens runda form pa bitarna placerades de ovanpa mallen, sa den
utritade mallen pa masonitskivan tacktes av bradan (bild 13). Passaren behévde flyttas
upp till samma niva som materialets hojd, vilket |6stes genom att linjen som
centrumpunkten ar placerad pa, lyftes upp pa ett amne med samma bredd som
I6tarna.

Kommentar: Efter att de tva karmarna tillverkats, hittades i Seymore (1984) sid 78-79,
en illustration 6ver en hjulmakares verkstad, ddr en I6tningsmall hdnger pa vdggen.
Denna mall bestar av en 16t med rdtt inre och yttre radie, vilken Idggs pd valt material
och ritas av.

Bild 13 - Utritning av den runda formen med hjélp av mall och passare.
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Metod ett, hyvlad fals

Karm nummer ett byggdes av tre [6tningslager och
anslagsfalsen hyvlades fram ur ytterfalsdelen med tva
olika bojda falshyvlar (bild 14). Varje 16t sdgades ut med
nagra millimeters marginal, bade pa utsidan och insidan.

Detta sagades sedan bort i bandsag efter att karmen ;
limmats ihop. Sagsparen pa insidan togs bort med rasp /
och fil.

WO\ Bild 14 — Metod ett i
Antal |6tar per lager valdes till 3, 4, 3 (bild 15). Bredden pa \:\\ / genomskdrning med hyviad
|6tningslagren blev, fran ytterfalslagret matt, 49, 40 och fals. Nedifrn innerdel,

. o . stomdel och ytterfalsdel
48 mm. Skillnaden berodde pa ursprungsmaterialets yueerf

dimensioner, och pa grund av limmade I6tar.
(steg1 & 4)

Steg 1 Bild 15 - Antal Iétar per lager i karmen. 3, 4, 3st

Materialet till ytterfalsdelen (49 mm) och stomdelen (40 mm) hyvlades fram och
kapades till ratt Iangd. Bojen pa varje bit ritades ut med mallen och passarens hjalp och
sagades fram i bandsag. Nagra millimeters marginal sparades pa ut- och insida for att
saga rent efter sammansattning. De spillbitar som blev 6ver fran sagningen av
ytterfalsdelen, limmades ihop till nya bdjda bitar genom byta plats pa dem (bild 16).
Dessa anvandes till innerdelen (steg 4).

Kommentarer: Marginalen pad in- och utsida Idmnades vid ursdgning da det kédndes for
riskabelt att sdga ut dem exakt efter linjen, och det kéndes rimligt att hantverkare férr i
tiden gjort likadant. Spillbitarna limmades ihop sd tvd I6tar kunde sdgas ur samma
material (Paulsson 1943, sid 216). Dessa limmade I6tar placerades i innerdelen av
karmen, for att limmet i framtida montering i byggnad inte ska ha kontakt med
klimatet utomhus. Léngden pad I6tarna begrénsades av utgangsmaterialets bredd, men
de anpassades dven en del efter fiberriktningen sa det inte blev fér korta fibrer i
létdndarna (Vilhemdki 2011).

Bild 16 - Genom att limma ihop de éverblivna bitarna fran ursdgningen av I6tarna, kunde tvé Iétar erhdllas ur samma planka. Till héger ses édven
de korta tréifibrer som blir i dndarna ndr den runda formen sdagas ut.
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Steg 2

Ytterfalsdelens l6tar placerades ovanpa mallen och ratt vinkel ritades ut i &ndarna med
hjalp av stallinjal och radiens centrumpunkt (bild 17). Andarna sagades och I6tarna
placerades ater pa mallen. Vinkeln I6tarna emellan blev aldrig helt exakta, sa de
rattades till genom att spanna fast I6tarna i ratt position mot varandra och sagas ned i
mellanrummet, vilket upprepades tills springan var tat (bild 18).

Kommentarer: Trots att vinkeln noggrant ritades ut med stdllinjal var det ingen vinkel
som blev exakt vid sdgning. For att métet mellan I6tarna skulle bli téitt behévdes en
efterjustering i samtliga skarvar (Vilhemdki 2011, s.11). Det var ett tidskrdvande
moment och kan férklara varfér springorna mellan Iétarna i dldre lunettkarmar
ldmnades synliga (ibid s.13).

Bild 17 - Utritning av rdtt vinkel i I6tarnas dndar med Bild 18 - Justering av I6tarnas vinkel sa de féljde mallen
hjdlp av centrumpunkt och stdllinjal

Steg 3

Ytterfalsdelens tre |6tar placerades pa masonitmallen i rdtt position. Karmens inre- och
yttre radie ritades ovanpa lotarna. De fyra I6tarna i stomdelen placerades ovanpa med
skarvarna forskjutna gentemot lagret under (bild 19), inom de utritade radielinjerna.
Lotandarnas vinkel justerades pa samma sadtt som i steg 2 och sedan limmades lagren
ihop med hjalp av tvingar (bild 20).

Kommentarer: Det uppstod problem vid limningen dad limmet gjorde att I6tarna gled pd
varandra ndr tvingarna sattes fast, vilket gjorde det vdldigt svdrt att fa l6tarna att
ligga kvar i rdtt position, och ddirfér limmades endast tva lager i taget. Tanken var att
limma alla tre lager direkt men det var inte mgjligt att kontrollera alla I6tars positioner
pd egen hand.

Bild 19 — Placering av I6tar ovanpad Bild 20 - Limning av I6tar med hjdlp
masonitmallen. av masonitmallen.
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Steg 4

De limmade spillbitarna fran steg 1 planhyvlades sa limskarven férsvann och den
slutgiltiga dimensionen pa dessa blev 48 mm (bild 21). Létarna sagades fram, med
marginal pa bade in- och utsida, och dandarna justerades sa vinkeln stdmde. Karmens
inre- och yttre radie ritades ut pa den limmade stomdelen, innan innerdelen limmades
fast (bild 22)

Kommentarer: For att vara séker pa att I6tarna placerades pa rdtt stdlle ritades
karmens inre och yttre radie ut ovanpad de tva hoplimmade lagren. Utan dessa linjer
hade det varit véldigt svart att placera ut I6tarna pa rétt position dd de ojdmna in- och
utsidorna pad I6tarna inte gick att férhalla sig till.

Ll .
Bild 21 — Det uppstod en limskarv vid limning av spillbitar, Bild 22 — Uppritning av karmens inre och yttre radie
vilket hyvlades bort innan limning.

Steg 5

Karmens in- och utsida ritades dnnu en gang ut pa den hoplimmade karmen (bild 22
ovan) och bandsagen anvandes till att sdga bort den utstickande marginalen pa bada
sidor (bild 23 & 24), sedan anvandes rasp till att ta bort sparen fran bandsagen pa
insidan av karmen.

Kommentarer: Utsidan ldmnades bandsdgad eftersom den inte kommer att synas nér
karmen sitter i en husvédgg. Rasp valdes som finputsningsmetod pd insidan da de spar
som skulle avldgsnas inte var sa djupa.

=

Bild 23 - Insidan ojdgmna yta Bild 24 — insidan bandségad ned till strecket.
innan bandsdgning.
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Steg 6

Anslagsfalsen hyvlades fram med tva handhyvlar
infoérskaffade for &ndamalet, en med konvex sula
och en med konvexa sidor (bild 25). Liknande hyvlar
ses i Roubo (1769, pl.17).

Falsen ritades ut pa karmen med hjalp av mallen
och passaren pa ovansida karm. Strecket pa insidan
mattes 28 mm ned och ritsades ut och fylldes i med
blyerts. Bilderna nedan visar hyvlingsprocessen.

D e G
ex sula

Bild 25 — fvd kohvexa falshyviar, en med konv
Kommentar: Falsen ér framtagen efter egen och den andra med konvexa sidor.

hypotes och egen erfarenhet av trébearbetning. Fér
att slippa hyvla sG mycket i mottrd nyttjades hyveln med konvexa sidor till stérsta delen
av falsframtagningen, vilket var en ytterst tidskréivande metod.

Bild 27 - Viénster hand hélls som
anhdll mot karmens insida for att
félja karmens béj vid hyvling. Nér

Bild 26 - Utritning av falsens matt sparet blev djupt nog féljde hyveln
pd karmens sida och insida spdret pd egen hand. Sparades

ndgon millimeter fram till strecket.

- -‘ Wi i |

2
Bild 29 - Viéxlade till den andra Bild 30 - Férdigt resultatefter Bild 31 — urslag av hyvel vid métet
hyveln och hyvlade ned till strecket i  finputsning mellan I6tarna.

bdgformens riktning.
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Metod tva, limmad fals : P
Karm nummer tva byggdes dven den av tre l6tningslager /

som limmades samman, men anslagsfalsen framstalldes
i samband med hoplimningen av karmen (bild 32).
Lotarna sagades utan marginal pa insidan och med nagra
millimeters marginal pa utsidan. Insidan pa alla I6tar

hyvlades innan karmen sattes ihop. /

Antal |6tar per lager valdes till 3, 4, 3 (bild 33). Bredden

ey ! K‘\ Bild 32 - Metod ett i
pa I6tningslagren blev, fran ytterfalsdelen matt, 28, 47 \ genomskérning, med limmad fals.
och 45 mm. \\ Nedifrdn innerdel, stomdel och
ytterfalsdel
Steg 1

Innerdelen i denna karm byggdes, likt metod ett, av
spillbitar, och I6tarna ritades pa som innan. Till I6tarna
i ytterfalsdelen flyttades pennan i passaren till samma
hal som ritade falsen pa masonitmallen. | denna karm
sagades insidan av I6tarna sa nara linjen som majligt,
medan utsidan sagades med nagra millimeters
marginal.

Bild 33 - Antal I6tar per lager i karmen. 3, 4, 3st

Kommentar: Insidan av I6tarna sGgades utan marginal fér att férenkla steg 3.
Steg 2 var identiskt som for metod ett (sida 17).

Steg 3
Bandsagssparen pa insidan av samtliga |6tar hyvlades bort av spanhyvel med valvd sula
(bild 34 & 35).

Kommentar: Idén med att hyvla insidan pd I6tarna innebar att efter limning var karmen
fdrdigbearbetad pa insidan. | och med att I6tarna hyvlades enskilda, var det méjligt att
vdnda pa bitarna foér att slippa hyvla i mottrd.

—l

o ".’, 7 7 .
Bild 35 — Férdighyvlade I6tar till ytterfalsdel.

Bild 34 — Hyvling insida I6tar med
spdnhyvel med rundad sula.
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Steg 4
Karmens stomdel och innerdel limmades samman, sdsom karm ett (steg 3).

Kommentar: | och med att insidan pd samtliga I6tar var hyvlade ned till strecket
behévde Iétarna limmas utan minsta férskjutning till varandra, vilket i teorin verkade
vara méjligt men som visade sig vara oméjligt att fa till exakt i praktiken (bild 36), pa
grund av att bearbetningen med spdnhyveln inte blev sa exakt som vintat. Detta
berodde pa att strecket som visade karmens radie, bara var utritat pd ena sidan av
I6ten, och att hyvla exakt rakt med spanhyvel var éver min férmdga.

Bild 36 — Métet mellan I6tarna blev inte exakt efter limning.

Steg 5
Falsens placering ritades ovanpa stomdelen med passaren, och |6tarna till
ytterfalsdelen justerades forst i andarna, och limmades sedan fast utefter det ritade

Bild 37 — Pdritning av falsstycket med Bild 38 — Létarna placerades ut och justerades i
mallen och passaren. dndarna innan de limmades.

-

< iy

Bild 39 - rdig karm med limmad fals. Bild 40 — Métet mellan I6tarna.
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Befintliga lunettfonsterkarmar

Bakgrund

| den undersdkande delen av detta arbete var tanken att finna ett antal
lunettfonsterkarmar fran olika delar av Sverige och fran olika samhallsklasser, for att
studera dessa och ta reda pa metodiken bakom hur de byggts. Tyvarr visade det sig
svart att finna aldre lunettfonsterkarmar, da de bagar som undersoktes var spikade
direkt i timmerstommen eller i husets panel, och det salunda inte hittades sa manga
karmar som efterstravades. Detta ledde till att undersdkningen i stallet for att omfatta
lunettfonsterkarmar fran olika delar av Sverige skalades ned till att endast behandla
nagra utvalda lunettfonsterkarmar av de som sitter i Gunnebo slott.

Unders6kning Gunnebo

| MéIndal utanfor Goteborg ligger Gunnebo slott och tradgardar. Slottet borjade
byggas ar 1786 och var fardigstallt 1796 enligt Gunnebos hemsida3. Den 26/2 2019 var
jag dar och fick en detaljerad rundvisning av Andreas Bergerson* och fick da majlighet
att undersoka de lunettfonsterkarmar som sitter i slottet och diskutera med honom
hur de kan ha tillverkats. Totalt sitter 8 stycken lunettfonster i slottet, tva sitter pa
vinden pa varsin gavel och sex sitter i kdllarvaningens entréplan. Av de sex i kdllaren
sitter samtliga i innervdggar, enligt figuren nedan numrerade 1-6.

Korridor

Bild 41 - Planritning 6ver kdllaren i Gunnebo slott. Ritningen stdmmer mdttmdssigt inte
overens med verkligenheten, den visar endast lunettfénstrens placering i slottets
innervéggar, numrerade 1-6.

Karm (1) mot korridoren var en nyare variant med unika matt, utseende och
proportioner jamfort med de andra, och har valts bort i denna undersdkning da
fonsterbagen inte gick att lyfta ur och karmen darigenom inte var maijlig att undersoka.

3 http://gunneboslott.se/inlagg/egendomens-historia/
4 Andreas Bergerson jobbar som finsnickare pa Gunnebo slott
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Karm nummer tva och de tre karmarna in till matkallaren (3,4,5) hade likadana bredd-,
hojd- och djupmatt, med nagra millimeters differens. Vinkallarkarmen (6) var dven den
lik de fyra men denna hade fler |6tningslager och var dubbelt sa djup som de andra. Av
dessa karmar valdes nummer tre och sex som undersokningsobjekt med argumenten
att karm tre var enklast att undersdka da bagen var latt att plocka ur, och karm sex var
pa grund av den djupa karmen intressant till undersdkningen, trots att bagen var
fastmalad.

Bada vindskarmarna undersoktes, men da de hade liknande matt och verktygsspar
redovisas resultatet av dem under samma dokument.

Samtliga karmar som undersdktes antas vara original sedan slottet byggdes, mellan
1778-1796.

De fragor som stélldes i Gunnebo var de som redovisas nedan och svar till varje fraga,
for varje karm som undersoktes, redovisas som bilagor. | uppsatsen har endast de
fragor som varit intressanta utifran fragestallningarna tagits med.

Alder

Diameter, falsmatt

Hojd, falsinnermatt

Karmdjup

Karmbredd inklusive falsdjup

Falsmatt

Antal I6tningslager

Matt pa varje l6tningslager, borja langst ut

L 0 N O 0 B W N

Antal |6tar per lager, borja langst ut

[EEN
o

. Materialeffektiva I6tar (har spillbitar fran en sagad planka anvants till ny 16t)

=
[y

. Anslagsfalsens framtagningsmetod (Limmad/hyvlad/annat)

[EEN
N

. Verktygsspar insida/utsida karm

[EEN
w

. Verktygsspar anslagsfals

[EEN
I

. Sammansattningsmetod I6tningslager (spik/traplugg/lim)

[EEN
w

. Ovrigt att papeka
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Vinkallaren

Falsmatt

B1020 mm x H530 mm

Karmmatt (T = tjocklek)

D261 mm x T65 mm

Antal l6tningslager

5 lager

Bredd per Iétningslager, borja Iéingst ut
(mot korridoren)

66, 66, 47, 45, 37 mm

Antal Iétar per lager, borja ldngst ut (mot
korridoren)

3,3,3,2,3st

Bild 42 — Samtliga I6tar och skarvar i vinkdllarkarmen. Létarna
har férsérkts med svarta streck fér att synas bdttre.

Materialeffektiva Iotar

Den ena l6ten i I6tningslager fyra hade ovanligt utformade skarvar. Skarvarna var
riktade mot varandra, som illustreras med det roda strecket i bild 43, vilket betydde att
|6ten tillverkats med malet att spara material. Det gick inte avgora pa vilket satt den
framstallts, kan ha varit av spillmaterial fran tidigare sagade I6tar (Paulsson 1943, sid
216) eller sa kan Olof Appelgrens metod anvants (Handhyvlade svingda profiler — ett
gdsthantverkarprojekt 2018). Eller nagon ytterligare metod som inte redovisats i denna
uppsats. Om Appelgrens metod anvants, kan fler |6tar i karmen vara skarvade utan att
det syns inifran (bild 8).

Bild 43 — Den ena léten i lager fyra var byggd av flera delar. Bild 44 — Néirbild av den ena limmade
skarven i léten.

Anslagsfalsens framtagningsmetod (Limmad/hyviad/annat)

Karmen hade bade en inre och en yttre fals. | den yttre falsen satt fonsterbagen
fastmalad och gick inte plocka ur, varvid falsen inte var mojlig att undersdka. Det gick
anda konstatera att falsen var av hyvlad modell, da skarvarna mellan I6tarna i
ytterfalslagret syntes bade fran ut- och insidan av fonsterbagen, vilket betydde att de
var samma lotar (bild 42 & 45). Den inre falsen var limmad (bild 46).
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Bild 45 — Pilarna pekar pa skarvar mellan I6tarna i det férsta Bild 46 — Den inre falsen var av limmad
Iétningslagret, vilka stémmer 6verens med skarvarna som syns modell, vilket syntes pG skarvarna och
fran insidan pd bild 42, varvid det konstaterades att den yttre glipan mellan Iétningslagren.

falsen var hyviad.

Verktygsspdr insida/utsida karm som kan pavisa tillvéigagdngssétt i tillverkning
Utsida karm var inte maojlig att undersoka. Insidan av karmen hade verktygsspar fran
hyvel pa flera stallen. Hyvelsparen gar éver skarven mellan tva I6tningslager pa
flertalet stéllen (bild 47 & 48), vilket betyder att karmens insida hyvlats efter
hopsattning.

Bild 48 — Pilen pekar pd hyvelspar som
pilen visar ett spdr av en hyvel som passerar éver skarven. strdcker sig éver tva I6tningslager.

Sammansdittningsmetod l6tningslager (spik/tréplugg/lim)

Det gick inte se utifran om karmen spikats eller pluggats da ett fonsterfoder tackte
karmen. Inifran syntes inga spik eller plugg, vilket medfor att |6tningslager fem (inre
fals) var limmat. Gick inte avgora hur 16tningslagren 1-4 sammansatts, men troligtvis
limmade.
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Kommentarer

Det var stora glipor mellan I6tningslagren, vilket tyder pd att justering av I6tarnas
dndar inte gjorts i efterhand. Varfér det var en limmad och en hyvlad fals gdr endast
att spekulera i, det kan ha haft med materialtillgdngen att géra eller om hantverkarna
féredrog ndagon av de tva anslagsfalsmetoderna. Vidare spekulationer om detta férs
efter presentationen av karmarna.

Matkéllaren

Falsmatt

B1025 mm x H527 mm

Karmmatt (T = tjocklek)

D130 mm x T65 mm

Antal l6tningslager

3 lager

Bredd per I6tningslager, bérja Idingst
in (mot matkdllaren)

36,47,47 mm

Antal l6tar per lager, bérja Idingst in
3,4,3 Bild 49 — Matkéllarkarmen.

Materialeffektiva Iotar

Denna karm hade tva synliga |6tar som var limmade, bade i ytterfalsdelen och
stomdelen (bild 49 - 51) Har hade tva limskarvar spruckit isdr av okdnd anledning. Kan
haft med rorelser i traet eller i vaggen ovanfor att gora. En annan detalj som talar for
att karmen satts i rorelse syns i motet mellan ytterfalsdelen och stomdelen, dar limmet
slappt mellan lagren och grus fran vaggen har tagit sig igenom sprickan (bild 52)

Bild 51 — De limmade Iétarna i Bild 52 — Grus som tagit sig mellan
4 - ytterfalsdelen och stomdelen, ytterfalsdelen och stomdelen.
Bild 50 —Ytterfalsdelens limmade I6t, och hur de spruckit

med den isérspruckna skarven.

Anslagsfalsens framtagningsmetod (Limmad/hyvlad/annat)
Anslagsfalsen var limmad

Sammansdttningsmetod l6tningslager (spik/trdplugg/lim)

Gick inte se nagra spikhuvuden eller hal fran pluggar, vilket ger antagandet att karmen
endast limmats. Aven gruset som tagit sig mellan I6tningslagren pekar pa det (bild 52).
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Kommentarer

| karmen hittades sagspdr i stomdelen just mellan
ytterfalsdelens létar, vilket tyder pd att dessa l6tar
justerats for att métet mellan I6tarna skulle bli téta
(bild 53). Hela insidan av karmen var noggrant
spacklad, vilket gjorde att méjliga verktygsspar inte
gick att upptdcka.

Vinden

Bild 53 — Pilen pekar pa det lilla sGgspér som
uppstatt vid justering av I6tdndarnas vinkel.
Falsmatt

B2245 mm x H1142 mm
Karmmatt (T = tjocklek)

D120 mm x T74 mm

Antal l6tningslager

2 lager

Bredd per I6tningslager, utifran
64, 56 mm

Antal I6tar per lager, utifran
5,4

Materialeffektiva I6tar

Nej. Troligtvis pa grund av limmets
vaderbestandighet

Anslagsfalsens framtagningsmetod

Hyvlad fals. Gick ej lyfta ur fonsterbagen men det
fastslogs att falsen var framtagen efter
karmsammansattning genom att karmens utsida
och insida var synliga.

Bild 54 — Det ena av de tvd vindsfénstren. Var inte
mdjligt att fota karmen inifrén pd grund av
Verktygsspar insida/utsida karm som kan pavisa  lusinsiippet genom fénstet.

tillvagagangssatt i tillverkning

Bade utsida och insida karm gick att undersoka.
Insidan var noggrant bearbetad och sldat men var
stora urslag mellan |6tarna, vilka borde
uppkommit av en hyvel. Pa utsidan syntes sagspar
fran handsag, men endast pa det yttre
I6tningslagret. Det inre lagret var hyvlat i
efterhand for att ta ned den nivaskillnad som varit
mellan |6tningslagrens utsidor. Sagsparen i det
yttre lagret betyder att I6tarnas utsida inte
ldmnades nagon marginal nar de sagades ut, utan
de fick ratt dimension direkt (bild 55).

Bild 55 — Vindskarmens utsida. Det réda strecket visar
Sammansattningsmetod l6tningslager I6tarnas skarv. RGda pilen visar pd sagspar fran

Syntes inga spikhuvuden eller hal frén pluggar, s§  9ndsd9, vita pilen visar hyvelspdr som uppkommit
av justering av ytan, som var hégre pd den inre

gick att anta att karmen endast var limmad. [6tningslagret jamfort med det yttre.
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Resultat

Till de fragestallningar arbetet utgick ifran ges har nedan sddana utforliga svar som
moijligt, utefter vad litteraturstudien, det praktiska hantverksférsoket och
undersokningen pa Gunnebo slott visat.

Vilka verktyg kan ha anvants?

Denna fraga hade efter undersékningen inte fatt lika stor uppmarksamhet den borde
fatt, men tiden rackte inte till. De verktygsspar som hittades pa Gunnebo var
sagmarken fran en manuell klyvsag och urslag av hyvlar, vilka fanns i varje snickares
grunduppsattning av verktyg pa 1780 — talet. For att komma fram till just hur
verktygen som tillverkat Gunnebos lunettfonsterkarmar varit utformade, behdvs en
mer grundlaggande undersdkning av verktygssparen, foljt av studier av befintlig
litteratur och tillverkning av nya verktyg som kan matchas med sparen i karmarna.

Har materialspill ateranvants pa nagot satt?

Sju av de atta fonsterkarmarna i Gunnebo antas vara av samma alder, sa sannolikt har
materialet till dem berdknats och kopts in samtidigt av den/de hantverkare som
byggde dem. De fem karmarna i slottets kéllare hade, med nagra millimeters differens,
samma hojd och breddmatt. Det borde betyda att det funnits en skalenlig mall som
anvants, dels da det annars vore valdigt svart att fa samtliga karmar sa pass likadana
som de ar och dels da ingen marginal lamnats vid sagning av |6tarna (bild 55). Och
efter vad som papekades i den praktiska undersdkningen var det valdigt svart att, dven
med mallen, fa I6tarna att stanna pa ratt plats vid limning (bild 20).

Lotningslagren i de fyra matkallarkarmarna bestod av tva bredare delar
och ett smalare, limmat ytterfalsstycke (bild 56). Vinkallarkarmens inre
lager hade dven denna uppdelning av dimensionsbredder i [6tarna, men
de tva andra lagren var bredare och hade hyvlad fals (bild 57). Det : 1 56
intressanta var vinkallarkarmens djup, vilket var det dubbla i férhadllande Gt Matkdéllarkarmar
till matkallarkarmarna. Den hade alltsa gatt att konstruera av sex I6tar och nas uppbyggnad
tva limmade falsar och fatt samma djup som den redan har. Varfér har
hantverkarna valt att anvdanda material med andra dimensioner i halva
karmen?

Det som kan forklara materialvalet i vinkallarkarmen kan ha med
dimensionerna i vindskarmarna att gora. Ytterfalsdelens I6tar i de bada
vindskarmarna hade samma bredd som de tva bredare lagren i
vinkallarkarmen. En hypotes om detta:

7
7/

NV
/

Bild 57 —
| vindskarmarna hade inga spillbitar fran ursagningen anvants till nya I6tar, Vinkdllarkarmens

varfor det var sa gick inte svara pa, men kanske hade det med limmets uppbyggnad
bestdandighet mot vader att gora. Spillet har darfoér anvants i vinkadllarkarmen,

vilket rdknades med redan nar materialet till fonsterkarmarna bestalldes.

Hantverkarna visste att det skulle bli spill fran tillverkningen av vindskarmarna, vilket i
stallet for att slangas bort kunde anvandas i vinkallaren. | de bredare I6tarna i

vinkallaren syntes inga tecken pa att de var spillbitar, men som redovisats tidigare ar
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det inte sikert att skarven syns pa insidan av karmen®. Rimligtvis anviandes manga fler
spillbitar till I6tar i Gunnebos kallarkarmar an vad som kunde ses, och eftersom
bredden pa alla karmars |6tar hade genomgaende samma matt, ateranvandes spillbitar
som blivit dver vid sagning av |6tar dar de passade in i andra karmar.

Varfér ar anslagsfalsen framstalld pa olika satt?

Karmarna i Gunnebo hade bade hyvlade och limmade falsar, och vilken metod som
valts till vilken karm kan kanske ha med ovanstdaende analys att gora. Att vindskarmana
inte hade limmad fals kanske bestamdes utefter samma orsak som att det inte
forekom hoplimmade I6tar i dem, limmet klarade inte av vaderpafrestningen. Av
kdllarkarmarna att doma var den limmade falsen 6verrepresenterad, vilket kanske
hade att gora med att hantverkaren som byggde dem tyckte de var enklare att
tillverka. Och for att slippa slanga det 6verblivna materialet fran vindskarmarna
anvandes deras spill i vinkallarkarmen, vilket gjorde att den yttre falsen dar behdvde
hyvlas fram. Antagligen var det inte sa stor skillnad att tillverka de olika falsmetoderna
for hantverkarna, kanske hade det med vilken materialdimension som var lattast att
jobba i eller priset pa virket som styrde. Sattet att framstalla falsarna var heller inte sa
pass olika som den forestallda bilden jag hade innan arbetet pabdrjades, vilket pavisas
nedan.

I vilken ordning har de olika momenten utforts

Punktlistan som redovisas nedan ar en sammanstallning av litteratur, praktiskt hantverksférsok
och tolkning av verktygsspar i befintliga karmar, 6ver hur Gunnebos lunettfonsterkarmar kan
ha byggts.

1. Hantverkarna har efter arkitektens ritningar bestallt fardigsagat dimensionerat
virke. Inomhus har materialets dimensioner valts utefter limmad fals, i
yttervagg efter hyvlad fals (sida 27). Materialspill fran utsagning av I6tar har
raknas med att det ska anvandas i karmar inomhus for att slippa slanga
dverblivet material®.

2. Materialet har planhyvlats sa pass lite som var nédvandigt med hyvlar ldmpade
for andamalet.

3. Utritningen av I6tarnas langd och andvinkel har gjorts med en I6tmall med ratt
inre och yttre dimension, Seymore (1984, s 78-79).

4. Lotarna har sagats ut var for sig med en klyvtandad stéllningssag (Appelgren,
Handhyvlade svingda profiler — ett gésthantverkarprojekt 2018). Utsidan har
sagats till ratt dimension direkt eftersom den inte synts efter montering av
karmen i byggnad (bild 55). Insidan har sagats med nagra millimeters marginal
till godo for senare putshyvling.

5. Skulle karmen placeras inomhus har de spillbitar som blivit over vid sagning av
I6tar limmats ihop och sagats ut till nya |6tar (bild 44 & 50). Placerades karmen
i yttervagg anvandes inte denna metod.

5 Se bl.a. Paulssons, hantverkets bok (1948, s 216), Rasmussen, Snedkerbogen (1958, s. 509), Roubo, The book of plates (1769)
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6. Andarna p3 l6tarna har kapats efter markering, och har inte dndvinklarna blivit
helt exakta, har de justerats i karmarna som varit synliga (bild 53), genom att
de spants fast med tvingar ovanpa en skalenlig mall (bild 18). Dar det varit
oviktigt har springorna lamnats kvar (bild 42).

7. Karmens lager limmades samman med hjalp av den skalenliga mallen (bild 12 &
sida 23). Tva lager limmades samman forst, och sedan limmades 6vriga lager pa
i efterhand (Rasmussen 1958 s. 502).

8. Vid limmad fals ritades falsstyckena fram med en annan I6tmall, vilkens inre
radie stamde 6verens med falsen. Insidan av falsstyckena hyvlades rena med
bukthyvel (Vihemaki 2011, s 12).

9. Anslagsfalsen ritades ut, antingen med hjalp av befintlig fonsterbage, eller med
hjalp av skalenlig mall och passare (bild 13).

10. Falsen hyvlades fram med passande falshyvlar (bild 25 — 31). Om falsen skulle
limmas, limmades den fast utefter det utritade strecket (bild 37 — 40).

11. Karmens insida hyvlades med bdjd hyvel for att fa bort sagspar (bild 47 & 48).

AVSLUTNING

Diskussion
Genom detta arbete har de fragestallningar som undersékningen grundade sig i fatt ett
svar, dock har begransningar i tid och erfarenhet i arbetet styrt utgangen av resultatet:

Denna undersdkning begransades till att endast berdra lunettfonsterkarmar fran en
byggnad, vilka sannolikt tillverkats av samma hantverkarhander under 1780-talet. | och
med det innebar resultatet fran denna undersdkning att andra lunettfénsterkarmar
som tillverkats med handverktyg, vilka sitter i byggnader utanfér Gunnebo slotts
vaggar, kan ha konstruerats pa annorlunda satt.

Daremot betyder det inte att resultatet ar totalt missvisande gdllande andra
lunettkarmar, da processen som presenterats utgatt fran de verktygsspdr som
analyserats i karmarna pa Gunnebo slott. Verktygen som gjort dessa spar ingick i varje
1780-tals trahantverkares grunduppsattning (Karlsson, 2013, s.10) och darfor Idses inte
resultatet enbart till Gunnebo slotts fonsterkarmar. Metoden som framstallts foljer en
logisk arbetsgang moijlig att utféra med de verktyg som fanns tillgangliga under 1780-
talet, och bor dvergripande stamma 6verens med hur lunettfénsterkarmar generellt
kan ha tillverkats genom manuella metoder.
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Min egen materialkdnnedom och erfarenhet, i samrad med mina egna tankar kring
hanteringen av tra vid produktion av produkter, ledde till att en del i det praktiska
hantverksforsoket utfordes pa ett satt som inte vore mojligt med handverktyg.
Momentet som antyds var ndar marginalen pa I6tarna sparades tills karmarna var
limmade, for att i efterhand sagas bort med bandsag. Enligt egen erfarenhet ansag jag
att det vore for svart att saga ut varje 16t till slutgiltig dimension innan
sammansattning, da risken att ta bort material som skulle funnits kvar var for stor. For
att slippa tillverka nya delar vid felsagning, sparades lite marginal, vilken justerades i
efterhand. Denna tankegang var for hantverkare pa 1780-talet troligtvis inte likadan
eftersom de tillverkade allt med handverktyg, dar varje liten marginal som sparades vid
framtagningsprocessen var tvungen att i ett senare skede atgéardas, vilket for dem setts
som, och varit, ett onddigt tids- och energikravande extra moment.

Denna kannedom hade uppfattats tidigare om hantverksforsdket utférts endast med
handverktyg, och ingen bandsag funnits till hands. Det praktiska hantverksférsoket och
bestket pa Gunnebo hade dven kunnat utféras i omvand ordning, men om detta gett
konsekvenser pa resultatet gar inte saga. Mojligen kunde verktygsspar och
konstruktionsdetaljer i Gunnebo, som nu upptacktes och kunde tolkas till foljd av den
erfarenhet det praktiska forsoket gav upphov till, missats eller tolkats pa annorlunda
satt vid omvand ordning.

Da ingen av de undersokta karmar pa Gunnebo med hyvlad anslagsfals gick att
undersdka narmare, ges inget riktigt svar om hur falsen har framstallts. Den metod
som anvants i detta arbete utfordes efter egen erfarenhet och har ingen bevislig
anknytning till hur falsen faktiskt tagits fram. Det var dock en metod som fungerade,
men som samtidigt var valdigt tidskrdavande, vilket argumenterar for att den inte varit
det primara tillvdgagangssattet.

Slutsats

Resultatet i denna undersdkning har lett till en battre forstaelse till hur karmen till ett
lunettfonster kan ha framtagits innan maskinerna uppfanns, och i vilken ordning de
olika momenten utforts genom manuella metoder.

Metoden som presenteras har inte praktiskt provats och ar darfor an sa lange endast
en hypotetisk modell 6ver hur lunettkarmar kan byggas med handverktyg, och for att
verkligen fastsla om den faktiskt fungerar behdver den forst utvarderas och prévas.
Aven fast metoden inte testats anser jag att det praktiska férséket och analysen av
Gunnebos karmar tillforde sa pass mycket kunskap om tillverkningsprocessen att den
skulle vara ett fungerande satt att tillverka lunettfonsterkarmar pa, men den &ar annu
inte en fullt tillforlitlig processbeskrivning och vissa sma felaktigheter kan forekomma.

Det finns manga satt denna undersokning kan kompletteras pa, da avgransning i tid,
befintliga karmar och egen erfarenhet, begransade hur mycket som hann undersékas.
Men, detta arbete kommer att ligga till férfogande at den som vill forska vidare inom
lunettfonsterkarmar och deras framtagningsmetoder, och férhoppningsvis kommer
aven dagens aktiva bygghantverkare kunna anvanda arbetet som ett hjalpmedel vid
restaurering, renovering eller nytillverkning av lunettfonsterkarmar dar den historiska
autenticiteten ar av stor vikt.
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Figurforteckning

Samtliga bilder i arbetet ar tagna, och samtliga skisser ar gjorda, av férfattaren om
inget annat anges.

Bild 2 & 3 ar hamtade ur:
Ahlsén, Olle (2016) Att I6ta en ring eller ser jag monster i cirklar. Linkdping, Carl
Malmsten Furniture Studies, Campus Lidingd, Linkdpings Universitet

Bild 5 ar hamtad ur:
Vilhemaki, Pihla (2011) Lunettfonster — [6tningsteknik i den runda karmoéverdelen.
Goteborg, Institutionen for Kulturvard, Goteborgs universitet.
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5. Bilagor

Byggnadsundersokning
Aldre lunettfonsterkarmar
Gunnebo Slott, Moindal

De fragor som
e Fotografera hela karmen om mdjligt, och fran liknande vinkel
e Fanga detaljer som ar viktiga for undersokningen
1. Alder, om det gr att faststalla
2. Diameter, falsinnermatt
3. Hojd, falsinnermatt
4. Karmdjup
5. Karmbredd inklusive falsdjup
6. Falsmatt
7. Antal I6tningslager
8. Matt pa varje l6tningslager, boérja langst ut
9. Antal I6tar per lager, borja langst ut
10. Materialeffektiva |6tar (har spillbitar fran en sdgad planka anvants till ny |6t)
11. Anslagsfalsens framtagningsmetod (Limmad/hyvlad/annat)
12. Verktygsspar insida/utsida karm
13. Verktygsspar anslagsfals
14. Sammansattningsmetod I6tningslager (spik/traplugg/lim)

15. Ovrigt att papeka
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Vinkallaren

Alder

1778 - 1796

Bottenstycke, falsinnermatt.

1020mm

Hojd, falsinnermatt

530mm

Karmdjup

261mm

Karmtjocklek

65mm

Falsmatt

14 x 37mm

Antal I6tningslager

5 lager

Bredd per I6tningslager, borja langst ut (mot korridoren)

66, 66, 47, 45, 37mm

Antal l6tar per lager, borja langst ut (mot korridoren)

3,3,3,2,3

Materialeffektiva l6tar (har spillbitar fran en sagad planka anvints till ny 16t)

Ja, nummer fyra en skarv som visar att materialet som blivit éver fran utsagningar av
en 16t fran en hel planka, limmats ihop och anvants till en ny |6t.

Anslagsfalsens framtagningsmetod (Limmad/hyvlad/annat)

Karmen har bade en inre och en yttre anslagsfals, dar den yttre med storsta
sannolikhet framtagits efter sammansattningen av karmen, vilket kan antas da
skarvarna mellan l6tarna i det foérsta |6tningslagret syns bade fran insidan och utsidan
av karmen, trots att bagarna sitter fast. Den inre ar en limmad fals och konstruerad i
samband med att karmen satts ihop.

Verktygsspar insida/utsida karm som kan pavisa tillvdgagangssatt i tillverkning
Utsidan av karmen gick ej undersoka. Insidan av karmen har verktygsspar fran hyvel,
som pekar pa att karmens insida bearbetats efter att karmen satts ihop.
Verktygsspar anslagsfals

Yttre fals gick inte att undersoka. Inre fals hade inga spar av verktyg.
Sammansattningsmetod l6tningslager (spik/traplugg/lim)

Det gick inte se utifran om karmen spikats eller pluggats da ett fonsterfoder tackte
hela karmen. Inifran syntes inga spik eller plugg, vilket betyder att |6tningslager 5 ar
limmat. Omajligt att avgora hur l16tningslagren 1-4 sammansatts, men troligtvis
limmade.
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Matkallaren

Alder

1786-1796.

Bottenstycke, falsinnermatt.

1025mm

Hojd, falsinnermatt

527mm

Karmdjup

130mm

Karmbredd

65mm

Falsmatt

14 x 37mm

Antal lI6tningslager

3 lager

Matt I6tningslager, falslagret forst

36,47, 47mm

Antal I6tar per lager, falslagret forst

3,4,3

Materialeffektiva l6tar (har spillbitar fran en sagad planka anvints till ny 16t)

Ja, bade I6tningslager 2 och 3 har I6tar som ar sammanlimmade av materialspill.
Anslagsfalsens framtagningsmetod (Limmad/hyvlad/annat)

Anslagsfalsen var av limmad modell.

Sammansattningsmetod l6tningslager (spik/traplugg/lim)

Gick inte se ndgra spikhuvuden eller hal fran pluggar, vilket ger antagandet att karmen
endast limmats.

Verktygsspar insida/utsida karm som kan pavisa tillvdgagangssatt i tillverkning
Karmen sitter fast i den murade vaggen sa gick ej inspektera utsidan, insidan hade
under nagon ommalning spacklats for att dolja ojamnheter i ytan, sa gick heller inte se
verktygsspar dar.

Kommentarer och slutsatser

Tva av de tre synliga, limmade I6tarna har spruckit isar i limskarven.

i motet mellan I6tningslagren 1 och 2, dar limningen slappt mellan lagren har grus fran
vaggen tagit sig igenom sprickan.
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Vinden

Alder, om det gar att faststilla

1786-1796

Bottenstycke, falsinnermatt.

2245mm

Hojd, falsinnermatt

1142mm

Karmdjup

120mm

Karmbredd

74mm

Falsmatt

14 x 40mm

Antal lI6tningslager

2 lager

Djupmatt per l6tningslager, bérja langst ut

64, 56mm

Antal I6tar per lager, borja langst ut

5,4

Materialeffektiva l6tar (har spillbitar fran en sagad planka anvints till ny 16t)

Nej.

Anslagsfalsens framtagningsmetod (Limmad/hyvlad/annat)

Gick ej att lyfta ur fonsterbdagen men gar att faststalla att falsen ar framtagen efter
karmsammansattning.

Verktygsspar insida/utsida karm som kan pavisa tillvdgagangssatt i tillverkning
Bade utsida och insida karm gar att undersoka. Insidan ar noggrant hyvlad och det ar
svart att se verktygsspar. Det ar stora urslag i karmarna mellan I6tarna, troligtvis efter
hyvling. Utsidan har sagspar fran en handsag pa det yttre l16tningslagret. Det inre lagret
har hyvlats i efterhand for att jamna till.

Verktygsspar anslagsfals

Gick ej undersoka.

Sammansattningsmetod l6tningslager (spik/traplugg/lim)

Syntes inga spikhuvuden eller hal fran pluggar, sa gar att anta att karmen endast ar
limmad

Ovriga kommentarer

Sagsparen pa utsida karm argumenterar for att vindskarmarnas I6tar sagats ut till ratt
dimension innan karmen satts ihop, eftersom det ar en nivaskillnad mellan
|6tningslagren och sagsparen inte gar dver bada.
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