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The log joint, a basic recipe

Abstract

This thesis shows constructive relationships that are required for a log joint to
make a tight seal and to be constructively reasonable. At the same time, the thesis
clarifies where it is possible to be constructively and aesthetically creative in its
design. The goal with the thesis is to develop a description model, a basic recipe
for log joinery that allows technically and aesthetically motivated variations.

The survey is entirely theoretical, which means that 3D modelling is used to
examine how the dimensions of the corner notches relate to each other.
Dimensions are linked to each other so that small changes have impact throughout
the chain of joints. The behaviour of the model is analysed and documented with
various forms of illustrations and drawings.

The results of the thesis have led to a basic recipe that can be used by log builders
or students who want to deepen their knowledge in how the corner notches in a
log building works. The idea is also that this theoretical tool should promote
creativity and self-thinking.
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Forord

Jag fick tipset av min handledare att titta i kokbocker for att beskriva vad jag vill
gora. Jag hittade en bok hemma i kdket av en ansedd kock och bérjade leta efter
recept bland saser som kan serveras pa de finaste krogarna i huvudstaden. Jag
fragade min dotter vad hon tyckte och fick da till svar att bullar var mer intressant.
Efter att funderat lite sa har hon ju helt ratt. Varfor krangla till det. Bullar &r ju
klockrent! Prestigeldst, gott och enkelt, precis som timring ska vara. Med min
kandidatuppsats vill jag komma fram till ett grundrecept som kan anvéandas av
timmermén och kvinnor (fortsattningsvis kallas timrare). Jag hoppas att detta
arbete kan komma till nytta i framtiden for andra som liksom jag sjélv ofta
funderat 6ver timmerknutens komplexa form.

Jag vill héar ocksa passa pa att tacka nagra personer som haft stor betydelse for
mig. Min handledare och mentor Géran Andersson som med stort intresse och
engagemang guidat mig i mitt skrivande. Tack ocksa till Karin Johansson som
med sin energi och gladje visat oss elever vagen genom utbildningen. Till sist vill
jag tacka min sambo och mina barn som med talamod och forstaelse gjort mina
studier mojliga.
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1. INLEDNING

1.1 Bakgrund

I den svenska litteraturen som anvands i undervisningssyfte och for den intresserade som vill
lara sig timring beskrivs timmerknuten med illustrationer och steg-for-steg-beskrivningar.
Ofta viljer forfattaren en knuttyp och beskriver hur denna tillverkas steg for steg med
mattangivelser och illustrationer. | Jan-Ove Janssons bok Knuttimring visas arbetsgangen for
enkelkattsknuten” (Jansson 2015).

3: Ma‘rkera halsningens djup med hjilp av 4. Anviind mallen for att markera var
pdritningsmallen. linjen som anger lutningen pa haket ska
sluta.

Figur 1. lllustrationer ur Janssons bok (Jansson 2015, s. 25).

I Sven-Gunnar Hakanssons bok Fran stock till stuga foljer han i ett avsnitt, timmermannen
Allan Hoglund nér han gor en ”Dalaknut” (Hakansson, 2013)

Dérefter mérks djupet pa hals-
ningen ut med 2,5 cm avstand
fran kanten av stocken. Med en
25 mm tjock brdda kan man géra
en enkel mall enligt figuren.

Figur 2. Illustrationer ur Hakanssons bok (Hakansson 2013, s. 170).

Exemplen i Figur 1 och 2 visar den i sarklass vanligaste timmerknut som lars ut pa skolor och
kurser runt om i landet. Knuten jag syftar pa ar enkelhaksknuten, dven kallad Enkelkatt,
Siljansknut, Dalaknut eller Leksandsknut. Denna “typknut” som lars ut i handbdcker, pa
skolor och timringskurser har blivit till ndgon slags standard hos dagens timmerman och



hustillverkare. Forfattarna beskriver knuten med matt och utritade linjer utan att narmare ga in
pa varfor.

Dessa knutar med det karakteristiska utseendet som kommer fran Dalarna aterfinns i stugbyar
och skidorter runt om i Sverige. Problemet som jag ser ar en dverrepresentation av knuten vid
nytimring i Sverige idag. Jag tror att knuten riskerar att ta 6ver, vilket i forlangningen stor den
kulturella mangfalden hos timmerbyggnader i Sverige. Detta uppméarksammades av
kulturmiljévarden i de nordliga lanen i borjan av 2000-talet som startade ett projekt dar fler
knutar skulle beskrivas.! En del av resultatet presenteras i boken Timmerbyggnader —
tematiska undersokningar av traditionella timringsmetoder (Andersson 2016). Anderson
skriver i inledningen pa sin bok att I princip alla nya timmerhus har en och samma typ av
knut”. (Andersson 20186, s. 4). | avsnittet Knutar fran norr till soder presenterar fem
timmerman var sin knut. Inledningsvis skriver Andersson:

“Ytterligare knutar hade med sdkerhet visat mer av samma sak: ganska fa variationer i den
grundlaggande tekniska l6sningen, men definitivt lokala eller t o m individuella varianter pa dessa
grundlaggande ldsningar.”

Jag tanker att en kan anvanda en grundldggande metod. Dérifran kan en sen beskriva de
variationer som forekommer. Ska du gora vanliga kanelbullar hanvisas du till ett grundrecept.
Samma grundrecept anvands oavsett om det & kardemummabullar, slata bullar, kanelsnéckor
eller vegabullar. Endast sma justeringar skiljer.

1.2 Problemformulering

Jag har en foraning om att timringsforfarandet ocksa kan beskrivas utifran ett grundrecept
oavsett om det handlar om rundtimmer, blockat timmer, enkel, dubbelhak, utseende pa
fasning etc. Vad jag anser saknas i litteraturen ar en beskrivning som identifierar de viktiga
matten i en knut och hur de paverkas av timrets dimension, hakets olika breddmatt och
fasningarnas langd. Utifran dessa centrala matt och deras samband kan sedan variationer
tillatas. En sadan beskrivningsmodell eller grundrecept skulle framja mangfalden vid
nytimring.

1.3 Syfte

Det hér arbetet ska visa de viktiga konstruktiva samband och mattrelationer som kravs for att
en knut ska bli tit och konstruktivt fornuftig. Samtidigt ska redovisningen klargora pa vilka
stdllen det gar att vara konstruktivt och estetiskt kreativ i sin utformning och pa sa vis paverka
byggnadens utseende- Malet ar att ta fram en beskrivningsmodell for timmerknutar som
tillater tekniskt och estetiskt motiverade variationer.

1.4 Forutsattningar och fragestallningar

Knuten som beskrivits inledningsvis (enkelhaksknuten) ar en av de knutar vi lart oss i var
utbildning. De flesta som haller pa med timring ar bekant med den knuttypen och jag sjalv
beharskar tillverkningsprocessen hyfsat. Dessa faktorer gor att det kanns naturligt att utga fran
enkelhaksknuten.

Foljs instruktionen i handbtckerna blir det en knut, men vad var det som gjordes egentligen?
Hur forhaller sig matten till varandra? Ar det ena mattet viktigare an det andra? Méste
exempelvis fasningen ha den beskrivna formen, eller vilka matt ar fasta” eller beroende av
andra matt, och vilka kan varieras mer fritt eller helt oberoende? For att svara pa fragorna

! Muntlig uppgift fran min handledare, G Andersson, 2021.02.06.
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behdvs en djupare forstaelse for hur knuten fungerar, ett slags “grundrecept”.

| min problemformulering borjade en fragestallning véxa fram som har benas ut till ndgra
konkreta fragor.

Vilka gemensamma mattrelationer ar viktiga?

Vilka konstruktiva samband behdvs for ett gott resultat?
Var tillats timraren att vara kreativ?

Finns det en gemensam metod att beskriva olika knutar?

Bilden har nedan (Figur 3) kommer fran min hantverksférdjupning, en kurs som foregatt
examensarbetet. Det var i den kursen jag borjade analysera hur matten forhaller sig till
varandra. Dar inget annat anges &r alla foton, bilder illustrationer och ritningar gjorda av
forfattaren.

Figur 3. Bilden visar de tva understa stockarna i knutkedjan. Utgangspunkten ar stockar i rundtimmer
och bilden illustrerar formen i knuten. De tre ringarna &r snitt genom de tre forsta stockarna. Snitten &r
nagot forenklade och visar de linjer som &r viktigast i denna bild. Den undre ringen” visar den
paborjade understa stocken. Andra ringen visar nasta stock och ar darfor vriden 90° mot forsta. Tredje
ringen visar den tredje stocken som kommer att hamna ovanpa den forsta. Punkterna visar hur matten
relaterar till varandra. Detta kan beskrivas som att punkterna fungerar som leder dar matten &r knutna
till varandra. Andras en punkt far det konsekvenser som sprider sig genom knutkedjan som ska visas
senare. De tre ringarna &r sammanbundna med en lodréat centrumlinje som &r placerad i knutens
mittpunkt.

Mitt ”grundrecept” ar att beskriva knuten fran centrum och ut och med hjalp av “de tre
ringarna” identifiera viktiga matt och deras relationer till varandra. Jag vill ta reda pa om
metoden gar att anvanda for olika knuttyper genom sma variationer utifran ett grundrecept”.
Ringarna kommer att styra matten i haket, bredd pa langdrag samt vinkel pa fasningar i de fall
dar det ar konstruktivt nédvandigt. De matt som inte &r lasta till ringarna skall inte behéva
vara av konstruktiv betydelse. Dessa fria matt kommer att kunna varieras utan att paverka
konstruktionen.

1.5 Avgransningar

Undersokningen ar geografiskt avgransad till Sverige och den svenska litteraturen. Litteratur
om knutar fran Norge kommer att anvandas for att fa en bredare forstaelse. Knuttypen
begransas till knutar med utskjutande skalle, vilket innebér att sa kallade slatknutar inte
undersoks.



1.6 Befintlig kunskap

Kunskapen om timmerknutar ur ett hantverksperspektiv, d v s utformningen med fokus pa
ett konstruktivt verkningssatt och arbetsgangen, ar ganska begransad i Sverige. Utover den
nedanstaende litteraturen finns det dven kunskap pa internet i form av filmer och bloggar.
Men framst ar det en individknuten kunskap som manga olika timmerman besitter. For den
som ar insatt i timring finns det ytterligare kunskap att avlasa i timmerbyggnader och éldre
verktyg. Kunskapsoversikten ar indelad i tva delar.

1.6.1 Litteratur om timring

Janssons bok Timmerknutar — traditionell knuttimring (2010) ar en handbok som metodiskt
beskriver tillvagagangssattet med illustrativa skisser och enkla beskrivningar. Janssons
metodiska sétt att beskriva och illustrera hur knutarna ser ut gor det enkelt att folja med i hans
beskrivningar.

| boken Knuttimring: en arbetsbeskrivning steg for steg (2015) har Jansson inriktat sig pa att
beskriva tillvagagangssattet for enkelkattsknut med avsmalnande hak. Det ar denna knut vi
lart oss pa timringsutbildningen i skolan och darfor ockséa den som jag i forsta hand kommer
att inrikta min studie pa. Detta ar en ren handbok i knuttimring. Féljer en stegen kommer det
att bli en knut. En timringskurs i kombination med denna bok fungerar for att l&ra sig timra.

Hakansson har gjort en bok som mer allmant handlar om timring. | ett stycke i boken foljer
han timmermannen Allan Hoglund nar han lagger i en stock (Hakansson, 2014, s. 164-186).
Processen illustreras med bilder och text. Jag har tidigare forsokt folja den har instruktionen
men inte lyckats forsta hur det hanger ihop forran jag har lart mig yrket. Boken ar med héar
som jamforelse i steg for steg illustrationer.

Om det & lafte (Godal m fl, 2015) ar en Norsk handbok som behandlar timringsyrket. Detta
band 1 &r inriktad pa timringstekniken. Denna norska motsvarighet till de svenska bockerna
har jag med for att fa en bredare bild av timringsforfarandet.

Av de ovanstaende sa visar Jansson och Hakansson hur en enkelhaksknut tillverkas steg for
steg. Jansson anvander 3D illustrationer och Hakansson anvander bilder. Jag kommer ocksa
anvéanda 3D i min undersokning.

Andersson har skrivit Timmerbyggnader — tematiska undersokningar av traditionella
timringsmetoder (Andersson 2016). Denna bok ligger ndrmast mitt &mne och tar upp en del
av min problemformulering. Anderssons bok ar inte nagon handbok men den beskriver
timring pa ett mer undersokande satt. Andersson anvéander sig av 3D illustrationer som ett
verktyg att dokumentera timmerknutar.

1.6.2 Film

Regionala timmertraditioner-workshop oktober 2014. Filmen som hor ihop med
kapitlet Knutar fran norr till soder (Andersson 2016, s. 163-223). Det gar att snappa
upp sma saker fran en film som kan vara svart att hitta eller fa en kénsla for i en bok.
Den hér filmen i kombination med boken har vart en stor inspirationskélla i mitt
arbete.

Nordiska museets kulturhistoriska filmer nr 21. Inspelad 24 september 1928 i Floda socken,
Dalarna. Regi: Ola Bannbers._https://www.youtube.com/watch?v=f9-miG3J6n4 Den hér
filmen kanske inte gett mig sa mycket konkret hur knuten ser ut men den hjalper till att fa en
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kansla for yrket. Nar jag ser filmen tanker jag pa alla sma praktiska saker hur dom hanterar
timret och hur dom jobbar.

1.7 Metod

Undersokningen tar sin utgangspunkt i att de flesta knutar kan beskrivas med en
ritningsmetodik dar mattsattningen alltid utgar fran en centrumaxel i knutkedjan. Metoden
med de tre ringarna som jag borjade utveckla i min hantverksfordjupning kommer att ligga
till grund och fortsatta utvecklas i min undersokning. Undersdkningen kommer vara helt
teoretisk vilket innebdr att jag kommer anvénda 3D modellering for att undersoka hur
matten i knuten relaterar till varandra. 3D modelleringen kommer hela tiden utga fran
centrum i knutkedjan. Olika knuttyper kommer succesivt appliceras i modellen och
variationer i form kommer att testas. Med 3D modeller gar det att koppla matt till varandra
sd att sma andringar far genomslag genom hela knutkedjan. Vad som hander med modellen
kan da analyseras och dokumenteras med olika former av illustrationer, ritningar,
animeringar etc.



2. EN BESKRIVNING AV KNUTAR SOM TILLATER VARIATIONER
2.1 Utgangspunkter och begrepp
2.1.1 Knutens delar

1,"Overhak"
2,"Overfasning"
3,"" Troskel"
4,"Inhak"
5,""Underhak""

6,""'Underfasning"'

7,"Langdrag"

8,""Mossranna’’
9,"Knutskalle"

Figur 4. Knutens delar.

Figur 5. Del av ett timrat horn. Figur 6. Del av ett timrat hérn dar
stockarna plockats isar.
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2.1.2 Momenten vid knuttimring

Den hér arbetsbeskrivningen &r avsedd att lasas tillsammans med ritning KBY612-02-01
och KBY612-02-02. Ritningarna tillfér information om hur matten férhaller sig till
varandra. Tanken ar att sjalva receptet ska kunna éndras beroende av givna matt sa som
bredd pa timmer (B pa ritning) eller bestamd langd pa fasning (F pa ritning).

1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8

[

Mattanvisningar: Borthugget
B= Bredd

F= Fasningens langd
L= Langdragsbredd
U= Uppstick

Anvisningar:

Alla matt utgar fran centrum i knuten. Borja darfor med att sla ut centrumlinjerna.
Bredden B ges av timmerblockets bredd.

Langdrag L &r c:a 2/3 av bredden men avrunda till jamna cm. Ex. 140/3) = 47. c
Avrundning nedat ger da L= 90mm.

Overhugg pos.1 slutar 5mm nedanfér halva uppsticket (U).
Uppsticket mats fran kanten pa langdraget pa understocken till kanten pa =t
langdraget pa overstocken,

Haket pos.2 slutar 1/4 av bredden -5mm fran centrum.

5 1 |Fasning (1) Pine
A-A (1 15) A 4 1 |Fasning Pine —
(B/4) -5 3 1 | Timmerblock Pine
2 1 |Inhak Pine
E 1 1 |Hak Pine E
Item | Qty Part Number Description Material
Parts List
_ Bert Techncairfarance Gremmaty Roprovedty -
Scale 1:5 Andreas Bjork 210215
oamenttyoe osment s
K
Toe WG o
F OVERHAK KBY612-02-01 |*
ENKELHAKSKNUT|_— . — —
17
1 I 2 I 3 I 4 [ 5 T E I 7 I

Figur 7. Ritning KBY612-02-01. Ritningen finns som bilaga till mitt arbete.

1 | 2 | 3 | % | & | 5 | . [ .
[
Mattanvisningar: Borthugget
& B= Bredd o i
F= Fasningens langd
{ —_— = L= Langdragsbredd «
!3 3 = et U= Uppstick e “ i
° Anvisningar: "

Alla matt utgar fran centrum i knuten. Borja darfor med att sla ut centrumlinjerna.
Bredden B ges av timmerblockets bredd.

Langdrag L &r c:a 2/3 av bredden men avrunda till jamna cm. Ex. 140/3) = 47.
Avrundning nedat ger da L= 90mm.

Underhugg pos.4 slutar 5Smm Ovanfér halva uppsticket (U). Underhuggets lodrata
sida slutar 1/4 av bredden +5mm fran centrum. Uppstickets matt hamtas fran

c foregaende stock (se ritning KBY612-02-01). c
!
\

D L D
=1 A 4 1 |Hak Pine =

f— 3 1 |Fasning (1) Pine

2 1 |Fasning Pine
E 1 1 | Timmerblock Pine )=

Item | Qty Part Number Description Material
Parts List
a Dot Techmcairterence Cromaty oproved by R
Scale 1:5 Andreas Bjérk 20210220
mart e

. UNDERHUGG KBY612-02-02 |
ENKELHAKSKNUT|_— —
11
; T ’ ! ° ‘ ' l '

Figur 8. Ritning KBY612-02-02. Ritningen finns som bilaga till mitt arbete.
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Figur 9. Utgangslaget.
Utgangslaget ar att underhaket ar gjort och stocken &r nerfalld i 6verhaket pa den undre
stocken. Centrumlinje finns pa den undre stocken.

Figur 10. Centrumlinje.
Centrumlinje snapps/ritas ut pa ovansida. Centrum pa stockandan lodas upp och ritas

pa. Centrum for hak fors upp fran stocken nedanfor.

Figur 11. Péritning.
Markera langdragsbredden och for ut linjerna till stockandan. Mat uppstickshojden

enligt ritning KBY612-02-01. For dver hojden fran uppsticket till stockdndan och rita
ut botten for haket pa stockandan. Markera pa ovansidan langden for haket, langd pa
fasning samt utstick pa knutskalle.
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Figur 12. Bearbetning.
Fasa stocken in till markeringarna

Figur 13. Péritning hak.
Rita pa for haket pa sidan av stocken. Har ar det viktigt att folja anvisningarna pa
ritning KBY612-02-01.

Figur 14. Tillverkning hak.
Séga eller hugg ned till troskeln.



Figur 15. Péritning inhak.
Markera placeringen av inhaket matt fran centrum i haket. Anvisning finns pa ritning
KBY612-02-01.

Figur 16. Tillverkning inhak.
Hugg/saga ur for inhaket.

Figur 17. Mossranna.
Gor en mossranna i haket. Mat uppsticket igen och skriv det synligt pa ovansidan av
stocken.
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Figur 18. Fardigt dverhak.
Stocken ar fardig efter att knutskallen bearbetats pa ovansidan.

Figur 19. Ny stock.

L&gg upp en ny stock. Vand sidan dar underhaket skall vara uppat och rita pa
centrum och lodlinjer. Mét c-c matt i haken pa understocken och rita sedan pa
markering for centrum i haken pa dverstocken. For att fa en god precision &r det ar
battre att méata dessa matt i stéllet for att loda upp dom med stocken liggande upp och
ner i haken som en del gor. Det gar at anvanda sig av en centrummarkering pa
vaggen och mata ut till centrum hak fran denna for att kontrollera att knutkedjan inte
borjar vandra at nagot hall.

15



Figur 20. Paritning.

Markera langdragsbredden och for ut linjerna till stockandan. Mét ner
uppstickshéjden som noterades nar dverhaket gjordes och rita pa bredden for botten i
haket pa stockandan. Markera pa ovansidan langden for haket, langd pa fasning samt
utstick pa knutskalle pa samma satt som figur 11.

Figur 21. Bearbetning.
Fasa stocken in till markeringarna.

Figur 22. Péritning underhak.
Rita pa for haket pa sidan av stocken. Har ar det viktigt att folja anvisningarna pa
ritning KBY612-02-02
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Figur 23. Tillverkning underhak.
Saga eller hugg ned till markeringen.

Figur 24. Draglége.

Vénd stocken i draglage. Dra med samma instéllning pa passaren for langdrag och i
knuten. | knuten ska alla ytor som ar sagade eller huggna bade pa 6ver och
understock dras med passaren. Detta beskrivs mer i detalj pa sidan 20 i min
undersokning. Knutskallen dras ocksa eller atminstone markeras med passaren.
Justera isar passaren c:a 10 mm eller lagg tva skéanklar pa tumstocken emellan nér
knutskallen dras.
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Figur 25. Tillverkning langdrag.

Vénd upp stocken och hugg/saga ur till markeringarna for langdrag, i haken samt
knutskalle.

Figur 26. Fardig knut.

Vand ner stocken och kontrollera téthet i langdrag och hak. Om det finns behov
upprepas momenten i figur 24 och 25.
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2.1.3 Knuten i rundtimmer och timmer med bilade sidor

En del av syftet ar att hitta en gemensam beskrivningsmetod for olika typer av
timmerknutar. Jag borjar med att identifiera skillnader mellan rundtimmer och blockat/bilat
timmer.

Figur 27. lllustration av rundtimmer och blockat.

Figuren ovan visar en stock som har kvar sin naturliga form pa halva delen, men
resterande halva &r bilad till en bestamd dimension.

Figur 28. Illustration av rundtimmer och blockat sonderdelad.

For att lattare se likheter och olikheter kan timret delas upp enligt figuren ovan.
Skisserna mitt i halsen som jag kallar for ringarna i min undersokning far bestamma
matten som &r lika i bada haken.
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Figur 29. Snitt blockad del. Figur 30. Snitt rundtimmer efter sénderdelning enligt fig. 28.

De tva “ringarna” har ovan, visar ett snitt mitt i halsen fran fig. 28. Det framgar har tydligt
att matten i halsen &r lika oavsett om knuten ar gjord i rundtimmer eller bilat timmer. Vart
att notera dr att det bilade timrets sidor inte kan vara smalare an bredden pa sexkantens horn.
Slutsatsen ar att omradet fran hornen pa sexkanten ut till ringen inte har ndgon paverkan.
Detta omrade ar ofta oregelbundet i form av vridet eller krumt timmer. Darfor kan ocksa
slutsatsen dras att matt inte borde utga fran dessa ytor. Vad hander t.ex. om mallen som
visas i inledningen pa s. 4 anvands? Figur 1. (Jansson 2015, s. 25) eller Figur 2.
(Hakansson 2013, s. 170). Min mening ar att om precision vill uppnas bor centrumlinjen
vara béasta alternativet att mata fran. Vidare menar jag att samma metod som anvands i
kapitel 2.1.2 Momenten vid knuttimring med fordel borde kunna anvandas aven till bilat
timmer.

3. Markera halsningens djup med hjilp av 4. Anviind mallen for att markera var
paritningsmallen. linjen som anger lutningen pa haket ska
sluta.

Figur 1. lllustrationer ur Janssons bok (Jansson 2015, s. 25).

Dérefter mérks djupet pa hals-
ningen ut med 2,5 cm avstand
fran kanten av stocken. Med en
25 mm tjock brdda kan man géra
en enkel mall enligt figuren.

Figur 2. Illustrationer ur Hakanssons bok (Hakansson 2013, s. 170).
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2.2 N6dvandiga konstruktiva samband

Vi vill garna att knuten ska vara stabil och tat men &ven att den haller ungefar samma
hojd som de évriga hornen pa byggnaden. Hur detta hanger ihop kommer jag att
forklara med foljande illustrationer och bildtexter.

=y

Figur 31. Parallellforflyttning av matt.

Vi borjar med hur vi far knuten tat. For att knuten och vaggen ska bli tat drar vi den.
Det vi gor nar vi drar knuten och langdraget ar att paralellforflytta konturer fran
overstocken till understocken och fran understocken till dverstocken beroende av var
material behdver tas bort.

Nér det &r dags att dra stocken brukar vi sdga att den ar i dragldge. Med detta menas
att stocken ligger rattvand i haken i exakt position sa att centrumlinjerna linjerar med
varandra. Stocken skall ocksa vara placerad i hojdled sa att langdraget far samma
bredd i bada andar. Draglaget bor heller inte vara for hogt, da det blir svarare att
hélla passaren ratt. Har ar det ¢: a 25 mm vilket jag tycker ar lagom.

Vid dragning av langdraget, éverfor vi konturen fran understocken till Gverstocken.
Passaren stélls in pa samma hojd som vi vill att stocken ska sjunka (25 mm i detta
fall). Forfarandet illustreras ndrmast till véanster i figur 31.

Knuten kan dras med samma instéllning pa passaren som langdraget. Ska det bli
riktigt tatt, anvands dock en aning mindre avstand pa passaren har. For att halla reda
pa var det ska ritas kan en enkel tumregel anvandas. Rita med passaren pa de delar
i haket som har huggen eller sagad kant. I bild ovan ser vi hur passaren ar vand
180° for att rita pa den del som kommer ansluta med en sagad/huggen yta mot
fasningen.
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For att identifiera vilka ytor som ligger mot varandra i haket har jag gjort ett snitt
genom centrum i knuten fran tva hall med 90° vinkel mot varandra.

Figur 32. Snitt mitt i knutkedja.

Figur 33. Snitt 90° vinkel mot fig. 32.

Illustrationerna ovan &r snitt genom den fardiga knuten. Vi kan se hur de huggna
ytorna ligger an mot fasningarna samt hur éverstockens langdrag vilar pa
understocken men dven in pa troskeln i haket. Mellanrummet inuti knuten som ska
ge plats at drevning syns ocksa pa bild. Jag har har dven valt att visa de tre ringarna
som jag anvander som ett verktyg i min undersokning. Det gar att borja utlasa pa
bilderna hur ringarna forhallersig till varandra och hur de sitter ihop. Det gar ocksa
att dra slutsatsen att formen innuti haken gar att variera sa lange det finns tillrakligt
med yta kvar mellan de huggna ytorna och fasningarna. Fragan som nu uppstod om
tillréklig yta mellan huggen yta och fas kommer inte att besvaras i min undersékning.
Denna yta paverkar knuten vad géller hallbarhet, stabilitet och precision. Darfor
lamnar jag denna fraga 6ppen till timmraren att forma. Syftet ar dock att forse
timmraren med verktyget att kunna forma knuten med variation efter hens egna
preferenser.
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For att vidare utforska hur knuten hanger ihop och mattens beroenden av varandra
har illustrationen figur 34 kommit till. Har utforskas héjdmatten i knuten och hur de
paverkas av varandra. Ringarna med gron sexkant ar mitt i knuten sett fran andan pa
stockarna i A-vaggen. Ringarna med rod sexkant ar mitt i knuten sett fran dndarna pa
B-véggens stockar och ar darfor vridna 90° for att vi ska kunna se dem i bild.

J -
. ’_ . I._.' _‘

Figur34. Illustration av hojder pa vaggarna markt A och B. Notera markningen i figuren.

Med den har bilden vill jag visa hur hojdmatten hanger ihop i knutkedjan. Vi antar
att stockarna har en medeldiameter pa 220 mm. Mattet 300 &r ett ritningstekniskt
matt som vi kan bortse frn. Ovriga métt ar sddana som timraren bestammer.

Med forsta stocken Al bestammer vi breddmatten (90 och 140 mm) samt hur djupt
nasta stock B1 ska sjunka. For att fa en stabil knut vill vi att B1 ska sjunka med halva
diametern. Gor den det, hamnar centrumpunkten pa stocken pa samma stélle som
haken mots (se streckad linje). For att kunna visa hur knutkedjan hanger ihop har jag
darfor medvetet valt en nagot mindre diameter pa stock A2. Vi kan da se att
centrumpunkten hamnar nagot under den streckade linjen. A2 maste sjunka tills den
landar med sitt langdrag pa A1, men eftersom diametern dr nagot mindre sa far den
ett lagre uppstick 6ver B1. Det har fortplantar sig till B2 som i sin tur far ett hogre
uppstick over A2. Vi kompenserar nu A2s diameter med att vélja en stOrre diameter
pa A3. Det som hander da ar att B3 och A4 ar tillbaka pa samma uppstickshojd vi
valt fran borjan.
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Vad héander nar timret ar krokigt? Har nedan visas en vadgg som inte ar helt perfekt.
Det finns alltid lite skevheter i virket och det maste tas med i berékningarna.

Figur 35. Skevheter.

Med figur 35 vill jag visa betydelsen av att utga fran en centrumlinje. Det kan ibland
vara till hjalp att méata in centrum i vaggen fran en annan fast punkt som hér visas pa
bilden. Den 6versta stocken i vaggen ligger har perfekt i centrum och vi kan ocksa se
att det ar 430 mm till var fasta punkt. Stocken under &r vriden och darfor ar det
omojligt denna ligger pa centrumlinjen. Det behéver daremot inte vara nagot
problem om matten i knuten anda utgar ifran centrum i vaggen som har ligger 500
mm fran var fasta punkt. Nar blockat timmer anvands efterstravas i manga fall att
halla ena sidan pa vaggen sa plan som majligt. Det en kan gora da &r att anvanda ett
fast matt till sidan pa vaggen (har 430 mm) och ett matt till centrum (har 500 mm).
Om timret ar bredare an normalbredd skjuter dverskotts materialet ut pA motsatt sida
an det fasta mattet. Samma sak om det &r krokigt eller vridet timmer sa far
overskottet skjuta ut paA motsatt sida.

Det finns saklart flera satt att mata centrum pa men min poang ar att det ar timraren
som bestammer var centrum &r och inte stocken.
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2.2.1 De tre ringarna

Verktyget som jag anvander mig av att modellera kring i 3D och som samtidigt hjélper mig
att identifiera hur matten hanger samman kallar jag for de tre ringarna. Dessa 3 sketcher som
det heter pa mitt svengelska CAD-sprak har jag knutit till varandra och kan pa sa vis
villkorsstyra mattrelationerna i modellen. Nér ringen ar gjord kan jag extrudera en form.
Formen kan jag sedan bearbeta pa olika sétt och lagga till eller ta bort material efter behov.
Det &r naturligtvis fler ’sketcher” i modellen men alla ar pa nagot satt kopplade till ringarna
som ligger till en grund i modellen. Om jag andrar ett matt pa nagon av ringarna sa far det
genomslag i resten av modellen.

B
e

Figur 36. Virrvarr.

Figur 36 visar hur sketcherna ser ut i programmet for en av ringarna i kedjan. Fér en som vet
vad det ar gar det att skonja geometrin fran en timmerknut dven om det blir ganska rorigt att
titta pa. Staplas 3st med 90° vridning i férhallande till varandra, blir det for komplext for
Ogat att se vad som visas. Darfor handlar mycket av undersokningen att bryta ner och
forenkla till en form som é&r lattare att forsta.
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| foljande illustrationer kommer metoden med ringarna att illustreras och forklaras steg for
steg. For att skilja ringarna at har de forsetts med olika farger.

Figur 37. Tre fargade stockar. Figur 38. Ringarna utplockade.

Figur 37 ovan t.v. visar tre stockar i knutkedjan. Varje stock har sin egen ring
placerad i centrum mitt i knuten. Eftersom varannan stock i knutkedjan ar vriden 90°
maste dven ringarna vara ordnade pa detta satt (se fig. 38).

| |
— | Med figur 39 som visas har t.v. & den
‘l | mittersta blda ringen utbruten ur
—=— modellen. Den har behallit sitt lage i
hojdled men vridits 90° och lagts platt
vid sidan av de andra tva. De
<t streckade linjerna visar var ringarna
n “ Ar I3sta till varandra i hojdled.

Figur 39. Ringarna platt”.
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Figur 40. Den gula ringen.

Forsta stocken har gul ring. Formen pa sexkanten inuti ringen foljer lutningen pa
fasningen. Lutningen i haket fors éver fran den bla ringen. Notera dven sambandet att
underhaket i bl ring ar exakt kopia av 6verhaket i gul ring. Overhaket i bla ring &r
exakt kopia av underhaket i rod ring. Detta innebér ocksa att lutningen i haket ar en
invertering av lutningen pa fasningen.
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Figur 41. Den bla ringen.

Andra stocken med den bla ringen. Formen pa fasningarna kommer fran den bla
ringen. Lutning i underhaket kommer fran gula ringen. Lutning i 6verhaket kommer
fran roda ringen.
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Figur 42. Den roda ringen.

Tredje stocken har rod ring. Lutning pa fasningarna kommer fran den roda ringen.
Lutning pa underhaket kommer fran den bla ringen. Overhaket som syns pa bilden &r
knuten till nasta stock. Sa har fortsétter det upp i knutkedjan.
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2.2.2 Variationer utan beroenden

Denna del i undersokningen handlar om att hitta de stéallen i knuten som gar att &ndra
och ar 6ppet for variation. Beroenden av andra delar i knuten far inte forekomma.
Daremot paverkar de val som gors har resten av konstruktionen.

Figur 43. Halvhaksknut.

Bilden ovan &r min illustration av knuten som Tommy Nyberg rekonstruerat och som
aterfinns i byn Gallejaur i Norrbottens lan. Denna knut kallas halvhaksknut
(Andersson 2016, s. 169).

Min tolkning av halvhak &r att haket endast nar halva vagen ner till centrum. Det
enda som andrats i ringen &r ett breddmatt pa sexkantens 6versta och understa
punkter. Som syns pa bilden &r vinkeln pa fasningen och pa haket nastintill rak.
Endast en svag fasning kan skoénjas, men den skulle bli nast intill osynlig mot en
bilad yta. Knuten har ingen troskel i haket, eller sa kan en sédga att den har en hel
troskel. Det beror pa hur man ser det. Dér det normalt skulle vart en tydlig troskel
slutar ju haket. Om en hoppar Gver att géra inhaket in till troskeln pa en
enkelhaksknut kommer den att se ut som pa bilden ovan.

Genom att andra de horisontella matten i ringen ar det alltsa mojligt att illustrera
olika typer av knutar.
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Figur 44 Rénnknut.

Illustrationen visar en rannknut. En rannknut har en varierande bredd i haket som
motsvarar diametern pa stocken vilket illustreras i (Jansson 2010 s, 15.). Att denna
knut har en varierande bredd i haket har gett mig lite huvudbry for det gor att den
inte riktigt passar in i mallen fér mitt grundrecept. Min idé var att de horisontella
matten bestams innan timringen startar. Sa var inte fallet men grundreceptet star fast.

Figur 45 Rannknut med fasta métt.

Losningen &r att ge rannknuten ett fast matt i knuten som ligger nara diametern. |
bilden ovan syns att fasningen gar aningen forbi botten i haket. Detta har ingen
konstruktiv betydelse men metoden gor att timraren kan styra bredden i haket. Det &r
mojligt att anvanda sig av nagra mallar som véxlas efter behov vilket gor det enkelt
att kontrollera vinkeln pa fasningen.

Summan av kardemumman nar det galler receptet att géra en rannknut ar att de tva
mittersta punkterna i sexkanten kan behdva dndras mer an en gang.
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Figur 46. Fri form.

De bla ytorna som visas pa figuren ovan haller sexkantens form fran haket hela
vagen ut vilket gor att knutskallen ocksa far den formen. Det hade saklart gatt att
fortsétta formen fran haket at andra hallet sa hela stocken blivit sexkantig.
Fasningarna kunde vart kortare, langre eller ha annan form. Knutskallen kunde vart
kortare, langre eller formats pa annat vis. Sa lange en haller sig utanfor det
sexkantiga omradet ar det fritt att andra karaktaren pa knuten.

Figur 47. lllustration sammanfattning.

Sammanfattningsvis gar det att variera de horisontella matten i sexkanten med vissa
begransningar. De 6vre och undre punkterna skall ha samma inbordes matt. Da
menar jag att om det & 90 mm mellan de 6vre skall det vara 90 mm mellan de undre.
De ska ocksa alltid vara bundna till ringen. Mattet mellan de mittersta punkterna gar
att dndra men de ska alltid vara bundna till mittlinjen i sexkanten. Observera att
mittlinjen inte nddvandigtvis ligger pa centrumlinjen till cirkeln (se fig. ovan). Nar
val timringsarbetet borjat skall inte dessa matt andras med undantag for de mittersta
punkterna nar det galler rannknuten som tidigare beskrivits. Omradet mellan sexkant
och ring gar att &ndra pa utan att det har ndgon strukturell paverkan pa
konstruktionen.
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2.3 Grundreceptet - en beskrivningsmetod som tillater teknisk och estetisk
variation.

Figur 48. Hlustration grundreceptet.

Figuren ovan illustrerar grundreceptet och detta &r mitt resultat av undersékningen. Hade
jag gillat kemi hade den nog fatt heta knutmolekylen, men jag tycker om bullar sa jag
haller mig till recept.

Punkterna fungerar som leder dar matten ar knutna till varandra. For att halla isar hur
matten relaterar till varandra, har punkterna fatt olika farger. Pa samma satt har de
geometriska formerna olika fargsattning for att illustrera var i konstruktionen de befinner
sig. Langd och bredd matt har samma riktning som timrets langd och bredd.

Den gréna ringen ar diameter pa stocken mitt i knuten. Eftersom ringen ar bunden till
de gula punkterna pa sexkanten, paverkas vinkel och hojd i haken beroende av
diametern pa ringen.

Den sexkantiga formen i ringen paverkar bredd langd och vinklar i haken. Andras det
horisontella avstandet mellan dessa punkter, far det genomslag i 6vriga delar i haket.

Avstandet mellan de gula punkterna ar hakens bredd pa ovan och undersidan av
stocken men dven samma bredd som langdraget. Detta géller om fasningar gors pa
bade dver och undersida. Om inte fasning gors kommer mattet pa langdrag och hak
att skilja sig at. Se exempel med rannknuten pa s. 30.

Avstandet mellan de vita punkterna ar hakets langd pa ovan och undersidan av
stocken men dven bredden i botten pa haken. Om timret blockas &r det ocksa samma
bredd som mellan de vita punkterna.

De gula och roda formerna dr 6ver och underhak. Dessa &r vridna 90° mot ringen och
pa sd vis andras mattet pa punkterna fran bredd till langd.
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2.3.1 Regler for fria former

Inuti haken kan knuten formas efter behov. Darfor ar det heller inga punkter pa dessa
linjer. Troskel kan alltsa placeras i mitten eller i sidan utan att knuten andrar form.
Daremot ar det fordel om troskeln placeras mot ytterkant da den hjélper till som stod
i knuten samt forhindrar vatten att rinna in i haket. Den vita bagen (fig. 46) som sitter
i sidan ar fasningen. Formen pa fasningen kan varieras sa lange den ansluts till de tva
gula punkterna (Iangden pa botten i haket). Omradet mellan sexkantens horn och
cirkeln har ingen teknisk funktion i knuten. Det gar darfor att forma detta omrade

efter behag.

Figur 49. Fantasiknut.
Figur 49 visar ett exempel pa hur grundreceptet anvants till att utforma en egen knut.
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3. AVSLUTNING

3.1 Diskussion och slutsatser.

Syftet med undersokningen var att visa konstruktiva samband och mattrelationer, men
samtidigt klargora pa vilka stallen det gar att vara konstruktivt och estetiskt kreativ. Jag tanker
att syftet ar uppnatt till stor del men att metoden gar att finslipa och utveckla.

Resultatet av undersdkningen har lett fram till ett verktyg som kan anvandas av timrare eller
elever som vill férdjupa sig i hur knutarna i en timring hanger ihop. Meningen &r ocksa att
verktyget skall framja kreativitet och eget tankande.

Verktyget skulle ocksa kunna anvandas i kulturmiljovarden nar en knut ska dokumenteras
fran en befintlig byggnad genom att man tar matt i knuten och for in i modellen.

Malet att ta fram en beskrivningsmodell for timmerknutar som tillater tekniskt och estetiskt
motiverade variationer ar pa god vag men det finns mycket arbete kvar att géra. Svarigheten
men ocksa det roliga med arbetet har varit att illustrera och forklara resultaten.

Metoden att timra med centrumlinjer och definierade mattrelationer skulle kunna vara en
kvalitetssakring for timmerhustillverkare. En kontrollerad metod medger ocksa att fler
moment skulle kunna goras pa golvet. Det borde kunna racka med att bara gora dragningen
med timret pa plats i vaggen.

De 3D modeller som genererats nar undersokningen gjordes gar att anvanda sig av i
utbildningssyfte. Det &r latt att forsta en 3D modell och det gar att ha den med sig i sin
telefon. I modellerna kan anvéandaren sjalv mata, spranga isar ingaende delar, gora ett snitt
och titta inne i knuten eller bara vrida och vanda. Jag ser stor potential for 3D som verktyg i
undervisningen. Ute i byggindustrin jobbar man redan &t detta hall med BIM Building
Information Model eller MBD Modellbaserade definitioner. Det hér sattet att jobba ersatter
platta ritningar och okar forstaelsen hos anvandaren. Det vore enligt min mening ett naturligt
steg aven i en utbildningsmiljo.
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1 | 2 3 4 | 5 | 6 | 7 8

Mattanvisningar: Borthugget
B= Bredd

1 F= Fasningens langd
N L= Langdragsbredd
= U= Uppstick

MATPUNKT FOR UPPSTICK B/2 F

Anvisningar:

Alla matt utgar fran centrum i knuten. Borja darfor med att sla ut centrumlinjerna.
Bredden B ges av timmerblockets bredd.

Langdrag L ar c:a 2/3 av bredden men avrunda till jamna cm. Ex. 140/3) = 47.
Avrundning nedat ger da L= 90mm.

Overhugg pos.1 slutar 5mm nedanfér halva uppsticket (U).
— Uppsticket mats fran kanten pa langdraget pa understocken till kanten pa —

' langdraget pa dverstocken,
@// \® Haket pos.2 slutar 1/4 av bredden -5mm fran centrum.

5 1 |Fasning (1) Pine
A-A (1 25) 4 1 |Fasning Pine
(B/4) -5 A 3 1 | Timmerblock Pine

o - |<_ .
2 1 Inhak Pine
1 1 Hak Pine

ltem | Qty Part Number Description Material
Parts List
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1 2 3 | 4 | 5 | 6 | 7 8

|
Mattanvisningar: Borthugget
B= Bredd @ -
F= Fasningens langd
—— L= Langdragsbredd «
— U= Uppstick ‘ l
. B L2z Anvisningar:
B/2 Alla matt utgar fran centrum i knuten. Bdrja darfor med att sla ut centrumlinjerna.
Bredden B ges av timmerblockets bredd.
- Langdrag L ar c:a 2/3 av bredden men avrunda till jamna cm. Ex. 140/3) = 47.
| Avrundning nedat ger da L= 90mm.
AN
|
\ o) Underhugg pos.4 slutar 5mm Ovanfor halva uppsticket (U). Underhuggets lodrata
("\', sida slutar 1/4 av bredden +5mm fran centrum. Uppstickets matt hamtas fran
! i R = foregaende stock (se ritning KBY612-02-01).
/ = =
= | \ ‘>z =5
- = ——e—————
L D v B/4 +5 | | B2 F _
— L —
A 4 1 |Hak Pine
|- 3 1 |Fasning (1) Pine
2 1 |Fasning Pine
1 1 | Timmerblock Pine
ltem | Qty Part Number Description Material
Parts List
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6 | 7

Parts List
ltem Part Number
1 Overhak A
2 Overfasning
3 Troskel
4 Inhak —
5 Underhak
6 Underfasning
a e 7 Langdrag B
8 Mossranna
e 9 Knutskalle
‘0
255 |
, <>
’/ 4\
oy, ) O i
/
(5) :
E
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