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Abstrakt

Denna masteruppsats undersoker vilken kompetens en mébelsnickare i Stockholm under perioden
1751 — 1782 behoévde ha for att tillverka sitt masterstyckesprov. Det gor jag genom litteraturstudier,
arkivundersdkningar och féremalsanalyser. Jag gor en analys av datida materialkunskap, verktyg,
mobelkonstruktioner och tekniker. Mitt resultat visar pa ett antal visuella detaljer, snickeritekniska
detaljer och sammansattningar, vilka jag identifierat ingick i ett masterstycke. Utéver det undersoker
jag hur man i en akademisk kontext kan ta sig an ett liknande material genom att undersdka tidigare
experiment i hantverksvetenskap. Syftet ar att visa pa hur handlingsburen kunskap kan anvandas
som redskap for att skapa akademiskt material, samt hur det materialet kan anvandas i praktiska
undersokningar. For att bevara handlingsburen kompetens i en akademisk kontext fungerar
processuell rekonstruktion bra. Det finns dock utmaningar med hur balansen mellan akademi och
hantverk bibehalls for att pa basta satt dra fordel av de bada omradena.

Abstract

This master thesis examines firstly what competence a furniture maker in Stockholm, Sweden during
the period 1751 — 1782 required to make a master piece. This is done through a literature study,
archive research and research on preserved master pieces. | analyse and generate a base of material
knowledge, period tools, construction and techniques. As a result, | identify a number of visual
components, technical components and joints used in these masterpieces. Secondly, | will examine
previous attempts of craft science. The purpose is to show an example of how practical knowledge
can be used as a tool in academic research, and how the research can be used in practical
investigations. A well working technique to preserve practical knowledge in an academic context is
procedural reconstruction. There are challenges with finding the balance between the academic
work and the craft in a way that draws the advantage of both parts. Summary and conclusion in
English at the end of the thesis.
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1 Inledning

Det som alltid intresserat mig med mobelsnickeri ar den breda kompetens som kravs. Enligt min
bedémning kan kompetensen delas i fyra kategorier. En del tekniska kunskaper; forstaelse for
material, fiberriktningar, hur verktyg fungerar. En del planering och organisation, att kunna se
framfor sig vad som ska goras, i vilken ordning. En del konstnarlig kansla och forstaelse for
proportioner och ritningar, for att kunna visa vad man ska gora och se till redan i ritningsstadiet att
det kommer fungera. Till sist en del praktiskt handlag, att faktiskt kunna utféra det man ritat och
planerat. Att kunna halla i verktygen och fa det resultat man vill. | kapitel 1.4 Teori visar jag exempel
pa hur dessa termer kan anvandas utifran andra hantverksforskares arbeten.

| en handlingsburen process ar det ofta omojligt att backa, det maste bli ratt eller sa far man boérja
om. Och ju langre in i projektet man kommer, desto mindre marginaler for felsteg finns det. Jag
dlskar den utmaningen, hela paketet som behovs for att en mobel ska bli till. Det har fatt mig att
fundera mycket pa handens kunskap, och hur man har sett pa den 6ver tid. Eva Malm (2016) skriver i
Handen som handling hur den makt som fanns i en hantverkares kompetens, ledde till extrema
metoder for att beskydda den. Under skrdhantverkets tid var hantverkarna kontrollerade under
dmbetet och att utdva hantverk utom dmbetets kontroll, bénhaseri, kom med harda straff. Ambetets
kontroll skriver jag mer om i kapitel 2.1.4 Vdgen till ett mdsterstycke.

Nar jag borjade med mobelsnickeri, markte jag att inlarningen gick snabbare och faste djupare nar
bade huvud och kropp fick vara med, i jamforelse med den i princip enbart teoretiska utbildning jag
gatt i fram till studenten. Att lasa om tillverkningsmetoder &r inte det samma som att gora. Men att
tillverka nagot utan att ha férberett sig kan vara en onddig omvag. Géran Lundborg (2014) beskriver
det spegelneuron som hittats i hjarnan, som hjalper oss att kopiera beteenden. Vi kan alltsa lara oss
nagot genom att titta pa nagon annan och sedan efterlikna det. Att préva sig fram, utga fran en
metod for att hitta en ny ar ett mycket effektivt satt att hitta l6sningar inom maobelsnickeri. Det
provande, utmanande mobelsnickeriet intresserar mig. Kompetens ar ett nyckelord jag aterkommer
till nar jag vill beskriva mobelsnickarens kunskaper och formagor, och jag blev intresserad av hur den
kan visas och beskrivas. De bevarade masterstyckesskapen fran Stockholms rokokoperiod ar
storslagna och avancerade, tillverkade i ett annat samhallsklimat och med andra férutsattningar an
nutida mobelsnickeri. Att séka efter och beskriva de kompetenser som kravdes av den datida
mobelsnickaren ar mitt mal med den har uppsatsen. En fullstandig bild av alla kompetenser en
mobelsnickare hade ar omojlig att ge, da den ar alltfér omfattande. Dessutom finns det alltid
skillnader pa individniva, som kan vara svara att ta hdnsyn till ndr intentionen ar att bygga en generell
bild. Darfor vill jag att detta arbete ses som ett segment i efterforskningarna om maobelsnickeri och
kompetensen som ligger déri, som férhoppningsvis kommer utvidgas och nyanseras av fler
intresserade av dmnet.

Hantverk och akademisk forskning har inte varit sammanbundna historiskt. Tidig forskning pa
hantverk gjordes ofta av nagon som studerade en hantverkare och beskrev vad denne gjorde. Det
hjalpte till att bygga en bild av hantverk som enkelt och inte sarskilt krdvande ur en akademisk
intellektuell vinkel (Sjomar, 2011). Kanske kan manga kanna igen den bilden, nar man ser en skicklig



hantverkare ser arbetet ofta enkelt ut. Hantverket bara sker snabbt och smidigt. Att praktiskt
handlag krévs ar de flesta 6verens om, men utover det, hur svart kan det vara? Denna syn pa
hantverkare har varit starkt etablerad, och finns fortfarande kvar dven om den steg for steg
forandras. Den ofullstandiga bild som givits av hantverkare genom observationer behdver forandras.
Kompetensen och kunskapsarbetet inom hantverk maste bli korrekt atergiven, och det kraver att
hantverkarna sjdlva formedlar kunskapen. For att bevara kunskap har traditionell forskning en
mycket etablerad plattform och ar sdledes lamplig for detta syfte. Darfér kan man nu tala om en
brygga mellan akademi och hantverk. Dar kan hantverkare genom hantverksvetenskap kan goéra sin
rost hord i en akademisk kontext, for att férandra och fordjupa synen pa hantverk, och samtidigt
arbeta for att bevara och sprida kunskap pa ett tillforlitligt satt. Att dokumentera och analysera
historiskt hantverk kan bade ge djupare insikter om datida hantverk, saval som att allt arbete med
hantverk haller det levande och aktuellt.

Enligt Falck (2008) ar Rokokon den mest utmanande snickeritekniska perioden, och ett masterstycke
skulle bevisa ens duglighet. Darfor vill jag visa pa den enorma kompetens som maste funnits hos
dessa snickare och dokumentera det pa ett satt som sparas for framtiden, sa att det inte gloms bort.
Jag menar att min blick som hantverkare ger mig andra forutsattningar vid féremalsanalyser och
rekonstruktioner av processer an nagon utan hantverkserfarenhet. Att sjalv vara kunnig och ha
erfarenhet om materialbearbetning, verktyg och tillverkningsprocesser kan ge en tydligare tolkning
av hur de historiska ditona kan ha sett ut och fungerat.

1.1 Tidigare forskning

Mitt framsta syfte med litteraturstudierna ar att hitta beskrivningar av 1700-talets samtida
hantverkare och hantverk. Det for att bygga en bild av levnadssituation, omgivning och varderingar.
Praktiska beskrivningar av material, verktyg och mobelkonstruktioner bidrar till en uppfattning om
snickarens hantverksmassiga situation, vilket skulle vara nédvandigt fér en praktisk processuell
rekonstruktion. Den litteratur jag presenterar i detta kapitel ar vald utifran dess relevans fér denna
uppsats. De dr mina huvudsakliga kallor, och har gett essentiell information som lett till insikter om
hur hantverk kan bevaras och sdttas i sin kontext for att forsta den samtida hantverkaren och
hantverket i sig. Jag redogor dven for en tidigare rekonstruering av en 1700-talsmdbel dar samtida
processer och aterskapning av visuellt utseende varit i fokus. Detta med syftet att visa hur en
rekonstruktion i mobelsnickeri kan ga till, och vad som kravs av snickaren i form av kompetens och
praktiska behov, sa som tid och ekonomi.

1.1.1 Litteratur

Tidigare arbete som berdr hantverkare mer generellt ar Lars Edgrens (1987) avhandling Ldrling-
gesdll-mdstare, Hantverk och hantverkare i Malmé 1750-1847, vilken beskriver de strukturella
forhallande som fanns runt hantverksyrken i Malmao. Han beskriver till exempel hur larlingar, gesaller
och maéstare forholl sig till ambetet som styrde 6ver hantverken, samt vilka sociala och ekonomiska
forhallanden de kunde ha. Det ger en generell uppfattning om hur en verksam hantverkare levde och
verkade under namnda tidsperiod.

André Jacob Roubo var en fransk mobelsnickare som under 1769 — 1775 publicerade I’Art du
menuisier, som innehaller beskrivningar av mébeltillverkning i fyra volymer. Utvalda delar géllande
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allmant mobelsnickeri, massiva och fanerade maobler finns idag 6versatta. Roubo var sjalv snickare
och harstammade fran en familj av snickare. Han skrev dessa bocker fér andra erfarna hantverkare
att lasa. Mycket tas for givet att man redan kan. Han blev snickarmastare mellan publiceringen av
den forsta och andra volymen av I’Art du menuisier (Thamer, 1985).

Erich Klatt (1961) har i Die Konstruktion alter Mébel konstruktionsritningar med beskrivningar, skisser
och foton fran tyska mobler fran 1500-talet till bérjan pa 1800-talet. Dar gar att utlésa
sammansattningar och tekniker som anvands for tidstypiska mébler. Det finns ocksa beskrivningar av
moblerna dar detaljer, anvandning och konstruktion redogors for.

Torsten Sylvén (1999) har i Mdstarnas mébler gjort forteckningar éver verksamma mobelsnickare,
huvudsakligen i Stockholm 1700 — 1850, deras signaturer, samt information om till exempel deras
karridarutveckling och geséller som varit inskrivna i deras verkstader.

Johan Knutsson (2019) visar i Hantverkarens val pa hur de spar som lamnas pa mobler kan sdga
mycket om hantverkarens val och varderingar. De visar pa en finkanslighet och erfarenhetsméssigt
betingad kénsla, som speglar tid, plats och hantverkarens tillgang till material och verktyg. Knutsson
beskriver dven hantverkaren i rollen som problemldsare. Att som hantverkare kunna ta sig utanfor de
mojligheter som borde begrdnsat en, ar en avgérande del for kreativiteten och nyskapandet.

Alexander Langlands (2018) podngterar tyngden i att genomfora ett projekt i en historisk kontext
utan genvagar. Genom enbart mangden arbete kan man fa nya insikter om hantverkarens val och
metoder. Metoder som vid forsta anblick ser ut att vara orationella och markliga vid sma exempel
kan man under mer omfattande processer forsta vara det enda mojliga sattet att utfora en stor
mangd av samma arbete.

Soderlund (1949) beskriver i Den Svenska Arbetarklassens Historia Il hantverkarnas historia fran ca
1600 — 1800. Han gar igenom sociala och ekonomiska férutsattningar, hur de var organiserade och
hierarkin mellan larling, gesall och mastare fér Sveriges hantverksyrken. Han tar upp bredden av
hantverkare och deras forutsattningar men poangterar ofta att férhallandena var mycket ojamnt,
dven inom samma hantverk. Mastarna samarbetade pa grund av konkurrens ofta inte med varandra,
i motsats till gesallerna vars villkor sddana att de sléts samman i starka grupper. Ambetets roll i
samhillet och dess struktur redovisar han fér, och de manga exempel pa maktmissbruk man kunde
anvanda sig av inom olika positioner i ambetet.

Angaende hantverkvetenskap ar antologin Hantverkvetenskap (Almevik, 2017a) ett bidrag till
bryggan mellan hantverk och akademi. Texterna belyser genom olika vinklar hur man kan forska
genom hantverk, till skillnad fran om hantverk. Tva exempel ar Sjémar (2017) som beskriver direkta
forsok i hantverkvetenskap, samt de erfarenheter och reflektioner som tillkommit under processen,
samt Rolf (2017) som skriver om vikten av hantverkarens erfarenhet och kompetens, och hur den ska
anvandas som redskap i hantverkligt undersékande. Rolf gar dven in pa komplexiteten av vad
handlingsburen kompetens innebér, och hur professionell kompetens skiljer sig fran allmant
hantverkskunnande eller naturligt handlag.



Hantverkslaboratorium (2011) ar en antologi med hantverksvetenskapligt tema, med texter om var
varderingarna och synen pa hantverk kommer ifran och hur de har byggts upp. Det ar grundlaggande
kunskap om hantverkvetenskap och ett samlingsdokument dar man kan félja hur hantverket togs
upp till hantverksforskning av Goteborgs Universitet, samt de reflektioner och funderingar som
uppkom i samband med det.

1.1.2 Rekonstruktionsprojekt

Bert Declerck matte upp och tillverkade 1992 — 1998 en replik pa en rullklaffsekretar av Jean-Francois
Oeben. Originalet bestalles 1761 av Frankrikes kung Ludvig XV. Den &r rikt dekorerad med intarsia
med faner av bland annat rosentra, infargad l6nn, amarant, lonn, jarnek och ask, samt har 11 lador
och jalusi. Sekretaren ar tillverkad med fokus pa tidsenliga verktyg och metoder. Endast 30
arbetstimmar av totalt 11 000 ar maskinarbete (MAD Paris, u.d.). Declerck métte originalet som 17-
arig student pa konstskolan Institut Saint-Luc, Belgien. Under ett studiebesok pa museet Nissim de
Camondo i Paris dar sekretdren bevaras, blev han mycket inspirerad och valde den som den replik de
hade i uppgift att tillverka. Hela rekonstruktionsprocessen var ett for stort arbete fér kursen och det
var efter avslutad utbildning rekonstrueringsprocessen borjade (Declerck, 1998). Férutom att det
visuella utseendet skulle vara sa identiskt originalet som majligt, ville han arbeta med samtida
processer fran tillverkningen. Han fick genom manga sponsorer, stipendium och formanliga lan

90 000 euro for att genomfora projektet. Figur 1 visar den fardiga repliken och originalet.

Figur 1: Originalet till vinster och Declercks replik till héger.
Foto: Bert Declerck. Bild atergiven med tillstand. Bilden dr beskuren.
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1.2 Syfte

Syftet ar att undersoka vilken kompetens en mdbelsnickare i Stockholm behdvde for att tillverka sitt
masterstycke under perioden 1751 — 1782, for att utdka och férdjupa de kunskaper som finns om
tidens mdbelsnickeri. Dessutom avser jag att i text och beskrivningar anvanda och darmed bevara
hantverksmassiga begrepp och termer. Jag vill fortsatta den hantverksvetenskapliga diskussionen,
och fora en kritisk diskussion om hur hantverksvetenskap ska fungera. Uppsatsen skrivs for
hantverkare och akademiker intresserade av hantverksvetenskap och hur ett empiriskt material kan
byggas upp och analyseras hantverksmassigt.

1.3 Fragestallning

Min huvudsakliga fragestallning ar att undersoka vilken kompetens som kravdes av en
mobelsnickarare under perioden 1751 — 1782 for att tillverka ett kabinettskap som masterstycke.
Tidsspannets start ar vald utifran den tidigaste ritningen i den bevarade samlingen av stockholmska
masterstyckesprov, och tar slut nar kabinettskapen forsvinner som mobeltyp i dito samling. Mina
fokuspunkter kommer ligga pa vilka kunskaper som krdvdes av snickaren, alltsa mangden
kompetenser och handlagsfardigheter som behovdes for att fardigstalla en masterstyckesmobel. Jag
undersoker hur ett masterstycke var konstruerat och vilka tidstypiska metoder, verktyg och material
som kan ha anvands.

1.4 Teori

Sjomar (2011) ger ett exempel pa en beskrivning av hantverk fran 1953, dar tva teckningar beskriver
hur ett valv muras. | forsta skissen hugger muraren stenarna till 6nskad form med en hammare, och
anvander sig darmed av praktiskt handlag, i den andra lagger han dem pa plats. Ett valv ar tillverkat.
Sjomar visar sedan en skiss som Kenneth Gustavsson, student pa Dacapo hantverksskola, gjort for att
beskriva samma process. Den ser annorlunda ut och nu forstar en betraktare att murning av ett valv
kraver ytterligare kunskaper. Det kraver till exempel tekniska kunskaper for att rakna ut storleken pa
stenarna, planering och organisation for att rita upp och utfora arbetet i ratt ordning, samt
konstndirlig kénsla for att utformningen av valvet ska bli visuellt balanserat. Det ar alltsa kompetenser
som kravs utover det praktiska handlaget. Nu verkar det inte lika enkelt Iangre. Detta menar dven
Arantes (2020), som tar exemplet med att sticka. En betraktare ser att stickor och garn méts och en
stickad produkt skapas. Arantes betonar den planering och organisation som kravs for att sticka ett
komplext monster. Materialforstaelse, alltsa tekniska kunskaper, for hur olika fibrer beter sig och
kommer bete sig i framtiden, till exempel efter tvitt eller med nya anvandningsomraden. Ut6ver det
kravs en Oversikt 6ver arbetet dar nyckeln for ett lyckat resultat ar hantverkarens kombinerade
kompetenser.

Katarina Botwid (2014) har utvecklat en metod hon kallar hantverkstolkning. Botwid &r arkeolog och
keramiker, och i utgravningar har hon med hjalp av sin hantverkliga kompetens kunnat tolka de spar
som ldmnats av branngropar och bopalar. Tekniska kunskaper om hur keramikarbete anvants har
kunnat bygga upp en bild av hur platsen sett ut, och hur hantverket har varderats. Kunskaper om
planering och organisation, till exempel vad som kravs i form av plats och tillgangar for att utéva
hantverket &r ytterligare tillgdngar i hantverkstolkningar. Aven sociala strukturer kring hantverk, som
vem som har tillverkat vad, har kunnat dras baserat pa hennes tolkningar. Att utféra
hantverkstolkning kraver enligt Botwid en mycket kompetent hantverkare som bor ha erfarenhet av
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utldrning, eftersom samverkan mellan manniskor star for den storsta delen av kunskapsutvecklande i
keramikhantverk.

Unescos konvention om tryggandet av det immateriella kulturarvet fran 2003 ska sékerstalla
bevarandet av bland annat traditionella hantverkskunskaper. Detta med syftet att pa ett 6verskadligt
satt fa grepp om vad som ska bevaras och vilka kulturarv som finns i riskzonen av att férsvinna. Ett
annat syfte med konventionen ar att erkdnna den reella och avgorande paverkan pa kulturell
mangfald och hallbar utveckling det immateriella kulturarvet har (Unesco ICH, u.a.). Linken mellan
materiellt och immateriellt kulturarv betonas och det som blir tydligt for mig i kontexten av denna
uppsats ar hur det hdnger ihop. Det materiella kulturarvet dr inkomplett utan det immateriella. P3
samma satt ar ett bevarat hantverksforemal inkomplett utan kunskapen om tillverkningen.

1.5 Metod

Jag avser att som Molander (2017) beskriver, anvdanda mig av observation, dokumentation,
strukturering, design och experiment. Observationerna jag gor bestar av litteraturstudier,
arkivundersokningar och foremalsanalyser. Detta underlag kategoriseras och bearbetas till ett
material som jag dokumenterar i kapitel 2. For att hitta lamplig litteratur har jag utgatt ifran litteratur
jag under tidigare kurser och utbildningar kommit i kontakt med. Fran dessa bockers litteraturlistor
har jag sedan hittat ytterligare passande litteratur. Jag har dven fatt tips fran mina handledare. Detta
kan verka som en sjalvklar utgangspunkt, men det ar den huvudsakliga metoden som har lett mig
framat. Jag har dven sokt online pa Libris, BCIN samt Google Scholar med sékord sa som
mébelsnickeri, mdstare, mdsterstycken, furniture making, cabinet making och master craftsmen.
Resultatet fran nyckelordssdkningarna har varit mycket begransat. Litteraturen berér information om
de stockholmska masterstyckproven och generell information om maobelsnickeri under
rokokoperioden. Mina framsta litterara kallor har varit tva oversatta volymer av Roubos L’Art du
menuisier. With all the precision possible: Roubo on furniture making (Roubo et al., 2017) och To
make as perfectly as possible: Roubo on marquetry (Roubo et al., 2013) har varit till stor hjalp da
Roubo relativt tydligt beskriver “dos and don’ts” gallande samtida mdbelsnickeri. Andra litterara
kallor har gett mig information om konstruktionsteknik vilket jag sedan tagit med mig nar jag
undersokt ritningar och féremal.

Gallande undersdkningarna i hantverksvetenskap baseras min litteratur till stor del pa den
litteraturlista jag i samarbete med min handledare Anneli Palmskold satte ihop till en féregaende
kurs med namnet Hantverksvetenskapliga teorier. Utover det har jag under min masterutbildning
kommit i kontakt med Hantverkslaboratoriet, mer information hittas pa deras hemsida,
https://www.gu.se/hantverkslaboratoriet. Dar har flera férsok med hantverksvetenskap genomférts

och det ar uppsatserna fran de férsoken som ar mina framsta kallor. De har genomforts bade pa
mastersniva, licentiatniva och som avhandling. Fran Malmstens, Linkopings Universitet finns
uppsatser pa kandidatniva i mébelsnickeri och mobelkonservering.

Arkivmaterialet bestar av en serie pa 88 ritningar av masterstycken tillverkade i Stockholm under
perioden 1751 — 1782. Darifran tittar jag pa de masterstycken som ar kabinettskap, vilket &r 70
ritningar. Forst har jag sett 6ver hela serien generellt for att sedan granska ritningsserien en detalj i
taget, vilket underlattar att se skillnader och likheter. Jag anvander mig av min erfarenhet som
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hantverkare dar jag fokuserar pa att se, tyda och tolka konstruktionslésningar och processer fran
materialet. Féremalsanalyserna baserar sig framst pa Carl Magnus Herlins och Anders Hallméns
bevarade masterstycken. De dokumenteras genom fotografier. For undersokningar av utsida finns
fler kdllor. Foto av Jonas Hultstens masterstycke fran 1773 finns att tillgd pa plattformen Digitalt
Museum, dar ocksa Hallméns skap finns. Torsten Sylvéns (1999) Mdstarnas mébler har bild och viss
information gallande fanermaterial och yttermatt pa tolv masterstycken.

Jag anvander mig av en muntlig kélla, vilket ar ett videosamtal med Ulf Brunne. Brunne ar
snickarmadstare, mobelkonservator, tidigare avdelningschef och lektor emeritus pa Malmstens,
Linkopings Universitet. Vart samtal baserades pa en tidig version av denna uppsats, dar 1700-talets
samtida snickeritekniker, konstruktioner, material och visuella uttryck var en réd trad. Informationen
fran detta samtal refererar jag framst till i kapitel 2.3.5 Lim och 2.3.6 Ytbehandling.

Genom att strukturera data fran ritningarna i en tabell, kan jag gora flera jamférelser samtidigt och
kategorisera skapen. | kapitel 2.3 Rokokons exklusiva snickeriteknik gar jag igenom tidsenligt
mobelsnickeri uppdelade efter komponenter sa som stomme, sammansattningar, verktyg m.m. Pa sa
satt skapas en generell bild av vilken situation en samtida mdbelsnickare befann sig i och vad denne
hade att tillga. Till sist designar jag en liknande produkt som kabinettskapen. Jag ritar upp ett skrin
dar de komponenter som ingick i ett kabinettskap ar representerade. Det har samma konstruktion
och sammanséttningar som jag identifierat fran skapen, vilket gor att jag pa sa satt stalls infor samma
utmaningar som en samtida snickare. Skrinet ar ett experiment eftersom det far mig att tdnka och
utmanas till en djupare forstaelse for de komplexa beslut som behdver tas i ett en liknande process.

De delar jag anvander mig av for att beskriva mébelsnickarens kompetenser; tekniska kunskaper,
planering och organisation, konstndrlig kédnsla och praktiskt handlag, ar delar jag sjalv identifierat.
Som jag visat i féregaende kapitel 1.4 Teori, kan dessa delar appliceras pa fler hantverksidéer, vilket
ar varfor jag anvander mig av dem. Delarna dr mycket generella, och baseras pa hantverklig metodik,
vad som behdvs for att praktiskt tillverka en moébel. Jag gér denna uppdelning eftersom min
beddmning ar att den ar generell inom de flesta hantverk. Darmed kan det bli enklare att dra
paralleller och visa pa skillnader mellan hantverk inom de separata delarna, istéllet for att jamféra
hantverk i stort.

1.6 Avgransningar och kallkritik

Jag utgar ifran en serie ritningar med mastarprov tillverkade i Stockholm 1751 — 1782, dar jag
analyserar kabinettskapen. Dessa ritningar ar kopierade ifran originalen. Farglagda ritningar har blivit
svart-vita, kopiorna ar nagot férminskade, och vissa detaljer ar suddiga pa kopiorna. Det ar oklart om
sma detaljer ar skarpare pa originalritningarna, da originalen endast dr nagot stérre. Forminskningen
borde inte paverka ritningens kvalitet i nagon storre utstrackning, aven om det inte kan uteslutas
helt. Av de svart-vita kopiorna gar inte att dra nagon slutsats om vilka eller hur manga av ritningarna
som ar farglagda i original. En farglaggning kan tydligare beskriva intarsia eller parkettlaggning, eller
nagon annan detalj, darfor gar det att anta att en analys av originalen kan ge ytterligare information.

Carl Magnus Herlins skap som férvaras pa Rohsska museet i Géteborg, har jag sjalv undersokt och
fotat. Det var vid tillfdllet nedmonterat, och jag tittade pa byradelen, vanster sidostycke sett
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framifran och kronet. | 6vrigt finns hoger sidostycke, ryggen, tva dérrar och minst tva 16sa hyllplan.
Att se dessa ytterligare delar hade gett mig mojligheten att underséka hur konsekvent arbetet dr, om
detaljer &r lika over flera delar, eller om olika |6sningar gjorts pa olika stallen. Men att undersoka
skapet nermonterat gav mig mojlighet att se sammansattningar mellan de olika delarna, och hur
delarna var for sig ar uppbyggda. Jag kunde analysera detaljer som inte varit moéjliga om skapet varit
hopmonterat, till exempel hur det runda hérnet ar sammansatt med sidopanelen. Pa byradelens
topp finns en markering i from av en plugg och ett hal. Dessa vet jag inte vad de anvandes till, ndgot
som kanske framgatt om skapet varit hopmonterat.

Under mitt besok pa Rohsska Museet tog jag foton av de delar jag fick tillgang till, som jag sedan
baserar min analys pa. Att ta bilder fran alla vinklar var min ambition, men vid analysen efterat inser
jag att jag till exempel glomt att ta en bild pa ladorna underifran, for att se tecken pa hur ladbotten
ar infast. Darfor gor jag mina analyser baserat pa hur Iddan ser ut fran insidan och fran sidan. Min
analys av Anders Hallméns skap bygger pa ett 60-tal bilder tagna av David Fucik pa Skansen, samt
bilder fran Digitalt Museum och kapitlet Rokoko av Per Falck (2008), i Svenska Mébler under 500 dr.
Bildmaterialet fran Fucik ar taget enkom for mig, dar jag forklarat for honom att jag vill granska och
utréna sa mycket som méjligt om mdbelns konstruktion och detaljer. Aven hir saknas vissa vinklar,
eller vinklar som var omajliga att ta vid tillfallet, till exempel en bild pa kronet bakifran. | jamforelse
med Helins skap som jag sjalv besokte, kan jag inte med detta bildmaterial analysera verktygsmarken
och hur ytor ar avslutade. Att sjalv besoka skapet hade gett mig mer information, och analyserna
hade antagligen blivit djupare. Anledningen till att jag inte sjalv besdkte skapet ar att under hela
perioden min uppsats skrivits har pandemin Covid-19 pagatt. Under min materialinsamlingsperiod
var restriktionerna sadana att inga resor rekommenderades, vilket jag respekterade.

Av Jonas Hultstens masterstycke har jag enbart en bild tagen utifran med dorrar och lador stangda,
vilket gor det svart att sdga nagot om bearbetning, konstruktion eller insida. Det samma galler de tolv
maésterstyckena i Sylvéns (1999) Mdstarnas mébler. Aven om informationen dr mycket begriansad
fran dessa skap ar de relevanta att inkludera, eftersom de hjalper till att bygga en uppfattning av
skapen som serie.
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2 Undersdkningar
Detta kapitel beskriver analyser och fakta gallande masterstycken, exklusiv snickeriteknik och
hantverksvetenskaplig metodik.

2.1 Historik och kontext

2.1.1 Hantverksvetenskap
Vad hantverksvetenskap ar och gar ut pa kan kort och koncist beskrivas sa har:

Hantverksvetenskaplig kunskap dr teoretisk i den meningen att syftet dr férklaringar
och férstaelse for hantverksprocedurer och hantverksprocesser och praktisk dérfér att
till bade den utforskande metodiken och undersékningsresultaten hér att kunna utféra
procedurerna och styra processerna (till skillnad frén att veta hur de utférs eller styrs)

(Sjémar, 2017, ss.101-102).

Sjomar (2017) beskriver att for att “vinna intrade” (s.84) i en forskningskontext maste hantverkarens
arbete kunna mata sig i akademisk nivda med annan forskning. Hantverkaren maste alltsa anpassa sig
efter den etablerade forskningsvarlden i presenterandet av undersdkningar och resultat, vilket gor
att den kan granskas och delas pd samma niva som annan forskning. Pa detta sitt bygger
hantverkaren bryggan fran sin sida. Almevik (2017b) menar att dokumentation fran hantverkarna
sjalva ar en stor tillgang i en forskningsmiljo, och viktigt for att brygga hantverk och akademi. Sjomar
fortsatter att hantverksforskning maste i forsta hand vara till for hantverkarna sjalva, och att dessa
ska prioriteras framfor internationell forskning. Darfor ar det viktigt att det som publiceras inte
forlorar kopplingen till det praktiska, utan att det till exempel innehaller termer pa originalsprak foér
att kunna bevara sin lokala anknytning. Att skriva pa svenska kommer begransa
spridningskapaciteten kraftigt, det blir ocksa svarare att jamfora forskning mellan olika lander. Detta
ser jag som stora brister. Det som ddaremot talar for att skriva pa svenska ar att hantverksforskning
inte dnnu ar etablerat i Sverige, det finns inte tillrdckligt med akademiska verk dar de djupare
hantverkskunskaperna och termerna finns bevarade. Jag menar att vi forst maste ha en bas pa
svenska dar bevarandet av kunskaper ligger i fokus. Forst efter denna bas ar uppbyggd kan vi ga
vidare med internationell forskning i atanke. Under tiden kan man som jag visar pa i denna uppsats,
skriva pa svenska, men 6versatta abstrakt och sammanfattning vilka skrivs pa bade svenska och
engelska. Det ger internationella forskare chansen att utréna vad forskningen gar ut pa, dven om
bilden inte blir fullstandig.

Vidare kravs det av hantverksforskaren att denne satter sigin i vad det innebar att forska. Sjomar
(2017) beskriver att han erfarit att hantverkare kan styras av personlig utveckling i stallet for den
samhallsaktivitet forskning ar. For att forska bér man kunna ”initiera, forma, genomféra och
formedla kunskapsarbete” (s. 93) samt ”stélla fragorna, utveckla forskningsmetoder och svara for
formedlingen av forskningsresultaten” (s94). For yrkesverksamma hantverkare som tar ett stegin i
hantverksforskningen géller att stdlla om det kontinuerliga tolkandet och nyanserandet under den
praktiska processen som leder till motiveringar av val. Inom yrkesprofessionell verksamhet anvander
sig hantverkaren av sin erfarenhet for att valja ndsta metod och nésta steg i tillverkningsprocessen.
Som hantverksforskare maste valen och kunskapen tas till vara med syftet att “férvalta och
framstalla kunskap” (Sjomar, 2017, s110). Daremot ska en hantverkare inte vara bade hantverkare
och akademisk forskare enligt Molander (2017). Det ar tva olika yrken och risken ar att hantverkaren
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kommer for langt ifran det praktiska handlaget nar de akademiska kraven maste tillgodoses. Jag
menar att en hantverkare kan vara yrkesprofessionell och samtidigt utova hantverksvetenskap pa
akademisk niva. Det vill sdga att hantverksvetenskap har status och akademisk grad liknande
traditionell akademisk forskning, men utfors med relevanta metoder. Molander identifierar att
hantverksforskning anvander sig av observation, dokumentation, strukturering, design och
experiment. Dessa metoder brukas naturligt i bade hantverk och akademisk forskning, vilket gér dem
lampliga att rora sig runt. Den stora skillnaden fran traditionell akademisk forskning &r att den
praktiska grunden baseras pa erfarenhet, vilken metodiken utformas efter. Den avgérande skillnaden
ar gérandet, att forska genom hantverk. Och det kan enbart erfarna och yrkesprofessionella
hantverkare gora.

Det som kravs av den mer etablerade forskningsmiljon for att tillgodose hantverksforskarens behov
ar att hitta losningar for att tillvarata den kontinuerliga problemldsning och pahittighet i den
praktiska miljon, vilket Sjomar (2017) menar ar en utmaning idag. Man maste 6ppna upp for en
bredare form av satt att presentera forskningsresultat, och hitta vagar for att spridningen ska kunna
ske i samma utstrackning som traditionell akademisk forskning. Som jag namnde ovan maste man
ocksa hitta satt for hantverkaren att bibehalla sin forankring i den praktiska kunskapen. Trots att
denna uppsats utgar fran hantverksperspektivet, ar den inte ett praktiskt forsok med
hantverksvetenskap. En enbart teoretisk uppsats om hantverk maste anda ses som en del av
bryggan. Darfor ar perspektiven bade fran hantverkarens och akademikerns sida relevanta att
utforska, och vara medveten om vilka utmaningar som de bada star infor och kraver utveckling.

Inom mobelsnickeri lyfts ofta fragan om bortglémd kunskap, kunskap som visat sig vara inaktuell
tillrackligt Iange och darmed inte fors vidare till nasta generation hantverkare. Kan denna kunskap bli
aktuell igen? Idag kan det ses som en kulturvardande insats att lyfta upp kunskap pa vag att glommas
bort, och leta efter kunskap utanfor till tillgangliga kunskapsutrymmet. Sjomar (2017) menar att det
maste finnas ett tydligt behov att varda i stort sett inaktuell kunskap. Utan nagot behov finns det
inget argument for att ta fram bortglomd kunskap igen, darfér maste alltid hantverksforskning tydligt
kunna motiveras utifran vilket behov det ska fylla. En kunskap som Sjomar menar for alltid ar
foraldrad ar virkesframtagning med hjalp av klyvning. Den kan endast motiveras med att den ger
historiska perspektiv pa dagens samhalle. Har skulle jag dock kunna argumentera for att framtagning
av virke genom klyvning ger starkare virke, eftersom man da féljer traets fibrer. | till exempel
byggnadsmetoden stolpverkskonstruktion klyvs dymlingarna som haller ihop stommen, just for att
6ka hallbarheten p& dem. Aven tunna lister kan vara motiverade att klyva fram, d& fibrerna behéver
vara hela for att listen ska halla och ga att boja eller flata. Att en hantverkare har kunskapen om hur
virke kan klyvas fram och hur det kan utnyttjas kan vara mycket anvandbart, aven om hantverkaren
inte anvander sig av den tekniken i stor utstrackning. Maojligheten att saga och hyvla fram virke, men
veta att till just en detalj ar det motiverat att klyva kraver mycket ”bra att ha”-kunskap av
hantverkaren, men ar ocksa det som gor att hantverkaren kan géra medvetna och motiverade val.
Knutsson (2019) menar att det dr avgorande for snickarens kreativitet och nyskapande att ta sig
utanfor de mojligheter som borde begrédnsat en. For att detta ska vara majligt behéver snickarens
kompetens och kompetensutrymme vara mycket brett. Till exempel finns mobler med snidade
detaljer som hade varit mojliga att géra med svarv, dar man kan dra slutsatsen att en svarv inte fanns
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att tillga vid tillverkningen. Darmed menar jag att det ar motiverat att "féraldrad” kunskap lever kvar,
och att den anvands.

Enligt Sjomar (2017) bor kompetensutrymmet for hantverkarna uttékas, och det maste finnas
mojligheter for undersokningar och utveckling inom praktiken. Dértill kan ett hantverk aterkommai
en annan skepnad. Forst finns det pa grund utav samhallsuppbyggnad och nédvandighet, for att
sedan forsvinna nar utvecklingen inte langre krdaver de gamla metoderna. Det kan sedan blomma upp
igen som en motrorelse for industrialisering, hobby eller social aktivitet, beroende pa det
samhallsklimat som préaglar tiden (Lind, 2020). En annan intressant vinkel pa féraldrad kunskap ar i
vilken situation den utfors. Iregui (2020) diskuterar vad som hander nar ett traditionellt hantverk tas
ur sin ursprungliga situation. Hon ger ett exempel med en korgmakare som vanligtvis sjalv samlar in
det vaxtmaterial hon behdver for tillverkning och infargning av korgar. Nar hon sedan tvingas flytta
och inte langre har tillgang till rdmaterial, forandras hennes situation och aven hennes hantverk. Hon
maste forlita sig pa mellanhander for att erhalla det ursprungliga materialet. Mojligheten att vélja ut
material dar tidpunkt for plockning, hur mogna plantorna ar till vilken slags produkt hon tanker
tillverka, forloras. Men den nya platsen ger henne dven nya mojligheter, att hitta andra vagar till
infargning och att utéva hantverket med nya material, till exempel plast. Har far vi en intressant
diskussion om hur hantverk maste fa utrymme att utvecklas och férandras efter behov, mot hur
mycket svarare det ar for korgmakaren att fora vidare sina traditionella kunskaper i den nya miljon.
Det som forut var en del av basen i hantverket, materialkunskapen och hur man viljer vilka plantor
till vilka foremal, nar man ska plocka dem och hur man férbereder dem, blir i princip omajligt att rent
praktiskt lara ut pa ett stalle dar rdmaterialet inte vaxer. Daremot kan sjalva gérandet foras vidare,
och laras ut i form av tillverkning av plastkorgar. Har bedémer jag att hantverksforsking skulle ha stor
betydelse for att bevara de kunskaper som inte kan direkt formedlas, men som skulle vara
oumbarliga om man i framtiden tar upp hantverket i ursprungsmiljon.

Som kallmaterial till hantverksforskning kan man till exempel anvénda sig av forlagor av foremal
tillverkade under den tidsperiod man undersoker. Det kan ocksa finnas bevarad dokumentation eller
instruktioner gjorda av hantverkare eller observatorer dar material, verktyg och/eller
arbetsprocesser beskrivs. Man kan da vilja att folja dokumentationerna sa langt det ar méjligt, och
lagga in sa lite som mojligt av sina egna tolkningar och tankar. En replik kan man tillverka med fokus
pa att fa till samma verktygsspar och efterlikna forlagan sa langt det ar mojligt. En begransning med
det kan vara att man har for fa exempel att félja och att man da riskerar att generalisera over ett
enskilt fall. Sjomar (2017) menar att ett sadant arbete kan ses som osjalvstandigt och oreflekterat.
Men det kan finnas en vinning i att blint folja en instruktion eller forlaga, som en del av
undersokningsmetoden. Att f6lja en instruktion till punkt och pricka kan i slutdndan ge nya
reflektioner om produkten man framstaller och djupare forstaelse for instruktorens intentioner.

Ett exempel dr Roubos hyvelbank, vilken ar uppritad och beskriven i I’Art du menuisier. Christopher
Schwarz (2017) har tillverkat, sjélv och i samarbete med andra, 6ver 100 hyvelbankar med Roubos
som forlaga, dock alltid med nagon detalj dndrad. Nar han gjorde den sa exakt efter instruktionerna
som mojligt fick han ytterligare nya insikter. Bentangen ar ett bra exempel, en bit som sitter langs
med hyvelbdnkens ben, med genomgaende gdnga som anvands for att spdnna fast arbetsstycken.
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Figur 2: Exempel pd bentdng med
parallellguide.
Foto: Sam Wilson (u.d.). Bilden dr redigerad.

Den har till exempel tillverkats med en parallellguide tidigare, som inte finns med i Roubos
beskrivning. En parallellguide ser ut som en trébit med manga hal i. Nar man ska fasta sitt
arbetsstycke i bentangen véljer man ett hal som ar sa nara arbetsstyckets tjocklek som mojligt, och
laser den med ett stift. Vid atdragning av skruven pa génga hindrar parallellguiden banktangen att
rotera, samt fungerar som en havstang for att dra at om arbetsstycket, figur 2. Roubos l6sning ar att
istallet for paralleliguide, ha en trabit av samma tjocklek som arbetsstycket liggandes pa golvet,
mellan arbetsbankens ben och bentang. Insikten Schwarz fick var att han kunde ha en kilformad bit
liggandes pa golvet, och ddrmed snabbt med foten kunna putta den lite till hdger eller vanster, och
da enkelt byta tjocklek pa arbetsstycket. Det visade sig vara mycket mer tidsbesparande och
energieffektivt an att konstant byta bit, eller byta hal i paralleliguiden fér den delen. En insikt han
inte skulle kommit till om han inte foljt instruktionerna till punkt och pricka, aven om det for honom
var svart att se nagon fordel med detta val innan. Ett ytterligare exempel pa att folja instruktioner
visar Langlands (2018) pa. Han lagger ett halmtak med traditionella tekniker. Taket tacks forst med
ett lager av ormbunkar, dar han efter research forstatt att de drogs upp med roten, och da alltsa inte
kunde véaxa tillbaka pa samma plats. Detta var markligt for honom anda tills han sjalv skulle ta fram
den mangd ormbunkar som kravs till ett tak. Han insag att skdra av ormbunkarna ovanfér roten for
att skapa atervaxt var mycket orationellt i jimforelse med att dra upp dem med roten, nér enbart
insamlingen av material tar veckor i ansprak. Genom att satta sig sjalv i sitsen av en datida
hantverkare fick han svaret han inte kommit fram till tidigare. Han betonar att utféra samma
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arbetsméangd som den datida hantverkaren ar en nyckel till djupare forstaelse. Forst da ar man i
samma sits.

En begrdansning inom hantverksvetenskap kan vara begreppet tyst kunskap. Rolf (2017) definierar det
som den kunskap som bestar av bade teori och praktik pd samma gang, och anvands ofta till exempel
for att beskriva en hantverkares kompetens. Tyst kunskap har blivit ett accepterat begrepp, och
darmed menar han att det ocksa accepteras att allt inte gar att forklara nar det kommer till en
hantverkares kunskaper. Hari ligger begransningen, ar det accepterat behdver man inte ens forsoka.
Darmed ar det kanske dags for hantverksforskaren att [amna tyst kunskap bakom sig, och istallet
anstranga sig att stalla de ratta fragorna. Ett mycket bra exempel pa det &r Johan Knutssons (2019)
Hantverkarens val. Dar visar han med otaliga exempel pa hur de spar som ldmnats av hantverkare
kan visa vilka val denna gjort, samt vilka samtida varderingar som paverkat. Ett exempel pa det ar
ramverk med spegel vilka kunde goras &kta, alltsa en ram med notspar och en spegel med not som
gor att spegeln kan rora sig fritt i ramen. Det finns ocksa exempel pa en falsk ram och spegel, som till
exempel gors som en massiv dorr med ett yttre listverk. Det visuella utseendet &r likt framifran, och
det finns exempel pa skap med doérrpar i tva nivder med falsk ram och spegel uppe, och dkta nere.
Man har alltsa medvetet valt olika konstruktioner. En anledning kan vara att det 6vre dorrparet hade
en dekorativ form hogst upp, och ram och spegel fungerar bast med enbart rata vinklar. De valen
hantverkaren gjort visar pa en finkdnslighet och erfarenhetsmaéssigt betingad kansla, som speglar tid,
plats och hantverkarens tillgang till material och verktyg.

En annan begransning med att fora in hantverket i en akademisk kontext ar att det riskerar att
anpassa sig i for hog grad till det redan etablerade forskningssamhallet. Tesfaye (2013) beskriver
risken med att hantverksutbildningar pa akademiska larosaten far en évervikt av den teoretiska
delen, vilket leder till att den praktiska erfarenheten ar for lagt utvecklad nar studenterna kommer ut
i arbetslivet. Han menar ocksa att den sociala hierarkin i samhéllet mellan akademiska yrken och
hantverksyrken kan forstarkas. Snarare kan klyftan vidgas om man inte ocksa lagger stor fokus pa det
praktiska handlaget och det faktiska gérandet. Detta bor ske i en samhalleligt stor skala dar
hantverkskompetensen inom industrin maste lyftas fram, nagot som Kleklot (2020) beskriver i sina
observationer av keramiktillverkning. Hon understryker hur viktigt det &r att personal pa industrier
har hantverkskompetens. Dar utvecklar man fingertoppskansla for specifika moment, och man kan
identifiera defekter i féremalen mer precist. Hantverkskunskap skapar gynnande férutsattningar for
industrin.

Adamson (2007) beskriver hantverk genom konst. Han tar ett exempel pa Simon Starlings konstverk
shedboatshed. Starling hittar ett skjul vid Rhen-floden som han gor om till en flotte, paddlar nerfér
floden till Basel dar han bygger om den igen for att aterskapa det ursprungliga skjulet, som sedan
stalls ut pa ett museum i staden. Adamson skriver: “The word “craft” has a double meaning here, as
both an activity and a genre of object” (s.167). Aktiviteten tolkar jag som det fysiska, att tillverka
flotten, paddlandet som kraver kunskap och teknik, och ateruppférandet av skjulet som kraver
hantverkskunskap. Men jag tolkar Adamson som att det finns ett storre begrepp fér hantverk, dar
man kan se Starlings verk som ett tdnkande om hur vi bor och reser. Att denna process inte hade
blivit till utan hantverk, och darmed ar det hantverk. Han menar att tankandet sker genom
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processen, vilket dven sker i andra hantverksformer. Skillnaden ar vad man tanker pa. Processen av
att ta en bostad och goéra den till flotte, resa med den for att sedan ateruppfora den som bostad kan
fa en att tanka i banorna av ekoturism, eller miljopaverkan och méanniskans roll i naturen. Hantverket
far en att tdnka. Men man tanker inte fraimst pd hantverk, eller om hantverk, utan genom hantverk.

2.1.2 Historisk kontext

Sveriges befolkning 6kade fran 1,4 miljoner invanare 1720 till 2,35 miljoner ar 1800. Det ger en
O0kning med 68 % under perioden, och denna stora befolkningsdkning genomsyrade naturligtvis
sambhallet. 75 % av befolkningen jobbade inom jordbruksnaringen, ca 10 % bodde i stader. De sista 15
% var soldater, hantverkare, standspersoner m.m. boendes pa landsbygden. Férdelningen av
befolkningen var i princip samma under hela perioden, men 6kade alltsa markant. Gallande
utvecklingen i stdderna, finns det en 6vervikt pa befolkningsékningen i landsortsstaderna. Till
landsortsstader raknas alla stader utom Stockholm, den storsta var Géteborg som ar 1750 hade 256
hantverkare och 432 gesaller och larpojkar inom 42 olika hantverk. Andra landsortsstader hade
endast nagra enstaka mastare och gesaller, sa spridningen var stor. Generellt var 40 % av
hantverkarna i landsortsstaderna skomakare, skraddare, smed eller snickare omkring ar 1750.
Standsstatistik fran 1751 visar att antalet hantverkare i hela landet var 22 — 23 000, varav tva
tredjedelar fanns i stader. Mangden hantverkare i landsortsstaderna 6kade markant med en 6kning
av 35 % gallande antalet verkstader och 45 % gallande antalet gesaller och larlingar. Detta anser
Soderlund (1949) tyder pa att hantverket under perioden fick hogre betydelse och utvecklade en
storre variation av hantverk. Hantverket blev mer dtkomligt i och omkring landsortsstaderna vilket
Okade efterfragan pa hantverksprodukter som man tidigare inte kunnat kdpa, eller som endast
funnits i storre stader.

Stockholms utveckling sag lite annorlunda ut. Befolkningstillvdxten stannade av runt ar 1750, dock
utan att huvudstaden foérlorade sin dominans inom exklusivt hantverk. Eftersom befolkningsvaxten
stannade av och landsortsstddernas hantverk utékades, vilket forsorjde en stor del om inte hela den
lokala efterfragan, fanns det inte utrymme for expansion eller exportering av hantverksvaror utanfér
Stockholm. Ar 1765 fanns 1302 verkstadsinnehavare i Stockholm, vilket &r toppen for den sista
halvan av 1700-talet. | stallet kan en tendens i Stockholm ses att verkstaderna blev farre, men storre.
Detta ses framst inom yrken som inte krdvde mycket utrusning och relativt enkelt kunde dka
produktiviteten, till exempel bagare, skomakare och hattmakare (Séderlund, 1949).

Majoriteten av de snickare som verkade pa landsbygden hade inte den genom d@mbetet etablerade
utbildningen. Landsortssnickaren hade ofta flera parallella sysslor, och var beroende av lantbruket.
Att beharska ett flertal hantverk betydde att man hade fler maéjligheter att forsorja sig. Framst
arbetade de med den lokala efterfragan, men kunde ocksa ha en stoérre produktion dar varor
exporterades utanfor det direkta naromradet. Man kunde sélja sina varor i staderna dar man utanfor
skraet hade ratt att salja slojdféremal, ett begrepp som stracktes sa langt det gick. Det finns dven
exempel pa att man gick emot dmbetets regler och sdlde mdobler som var forbjudna utom skraet, som
naturligtvis ledde till konflikter. En tydlig skillnad pa landsortssnickare och snickare upplarda genom
dmbetet dr anvandningen av faner. Det gjorde man i princip inte som landsortssnickare, medan det
ofta ingick i stadssnickarens repertoar. Det var ett tecken pa hantverksskicklighet som hade hog
status (Knutsson, 2019).
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Rent generellt var Tyskland en stilforebild ndr det kommer till &mbetet och hantverkarnas struktur.
Soderlund (1949) namner genomgaende att Tyskland sag hardare och mer seri6st pa alla de
traditioner och regler som tillampades av @mbete, mastare och gesaller. Med frimasterskapen, som
jag beskriver i kapitel 2.1.4 var det tyska mastare man ville locka till sig. Att vara frimastare var ett
satt att fa arbeta i en stad utanfor ambetet. Men det var ocksa tyska geséller som skulle vagra att
arbeta for svenska friméastare, och tyska gesaller som skulle skanda svenska gesaller som arbetat for
frimastare om de kom pa gesallvandring till Tyskland. Att bryta mot regler och forédmjuka
hantverket i ett gesallskap var mycket allvarligt i Sverige, och kunde leda till att man blev svartlistad
och darmed i princip forlorade mojlighet till arbete. Tyskland beskrivs som mycket hardare &n Sverige
dven pa dessa punkter.

2.1.3 Mobelsnickeri under 1700-talet

| Sverige pagick rokokon fran 1750-talet till 1770-talets mitt, for att efter det ga over i den
gustavianska perioden. Falck (2008) menar att "ingen mobelstil har stallt sa stora krav pa snickaren
som rokokon” (s. 93). Det beror pa de béljande svepta ytorna som byggdes upp fran raka bitar
material vilket stallde stora krav pa snickarens konstruktions- och hantverkskunnande. Formspraket
och den 6verdadiga dekorationen kravde 6ga for proportioner for att hitta ratt balans och uttryck i
mobeln. Ytskikten var komplicerade da mobeln skulle faneras 6ver de svepta ytorna. Under
rokokoperiodens gang utvecklades och férfinades teknikerna, de klassiska rokokobyraarna gjordes
som mest avancerade med en obruten fasad, dar parkettlaggningen gick i ett 6ver ladskarvarna, figur
3. En intressant vinkel Knutsson (2019) papekar ar hur man sag pa exakthet och hog precision. En
nutida tolkning av till exempel en exakt och precis parkettlaggning, skulle vara att de bitar som ar
likadana har exakt samma storlek och vinklar. Dopskranket i Vasteras domkyrka fran borjan av 1600-
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Figur 3: Rokokobyrd med obruten fasad éver de tva nedersta Iadfronterna.
Tillverkad av Christian Linning 1760. Foto: Ulf Berger, Nordiska Museet.
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talet beskrivs som ”synnerligen hogklassig snickarkonst” (s.159). Men om man noga granskar bitarna
i parkettlaggningen kan man mata att rata vinklar inte dr exakt 90 grader, och storleken pa bitarna
skiljer sig at. Knutsson menar att skicklighet och exakthet dels &r tva olika begrepp med olika
betydelse, samt att betydelserna 6ver tid forandras och tolkas om. Man kan alltsa gora olika
tolkningar av en mobelsnickares skicklighet beroende pa vilka tolkningar man anvander sig av
géllande precision och exakthet. Ett ytterligare exempel pa hantverksskicklighet Knutsson ger ar att
fran sent 1800-tal ansags det som hojden av skicklighet att kunna kopiera 1700-talsmdbler sa att man
inte kunde se skillnad pa original och kopia. Han papekar dock att masterstycken fran 1600 — 1800
kunde visa pa stor exakthet i matt géllande masterstycken. Enligt Falck (2008) fick de svenska
snickarna mycket inspiration och information fran de franska snickarna, och kopierade deras tekniker
och utseenden. Aven Tyskland, England och Holland influerade svenska mébelsnickare, framfér allt
innan rokokoperiodens borjan (Sylvén, 1999). Under rokokoperioden menar Sylvén att
stockholmssnickarna gjorde mébler med stilforlagor fran Frankrike, men det snickeritekniska var
enligt tyska ideal. Han menar att dven de franska snickarna var influerade av tysk snickeriteknik.
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Figur 4: En fdrgdterstdllning sG som Gottlieb Iwerssons mdsterstycke kan ha sett ut
nytillverkat. (Andersson (2012, s. 45).
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Idag nar vi ser mobler tillverkade under 1700-talet ar de rikt dekorerade med intrikata intarsior och
parkettlaggningar i olika skiftningar av brunt. Men sa var inte alltid deras originalutseende.
Nybearbetade ytor i olika trdslag kan ha farger som lila, rott, gult, gront, blatt, gratt eller svart. De
kan dven ha blandade farger med strimmor i till exempel rott eller gult, likasa finns det traslag med
prickigt utseende. Férutom olika traslags naturliga fargrikedom kunde man aven farga in faner, till
exempel gult med saffran eller gurkmeja och blatt med indigo (Roubo et al., 2013). Fargerna
forandras allt eftersom de utsatts for syre och ljus, och blir till slut en nyans av brunt. Elise Andersson
(2012) har i sin kandidatuppsats undersokt Gottlieb lwerssons masterstycke och farglagda
originalritning fran 1778, och genom farganalys aterskapat en mojlig original-fargstallning, figur 4.

Ett annat exempel pa fargaterstallning visar Declerck, som i rekonstruktionen av Oebens
rullklaffssekretar lade stort fokus pa arbetet med att aterstélla den fargstéllning sekretaren haft som
nytillverkad, figur 5. Det gjorde han genom att soka i samtida kallor, till exempel Roubo och Kiirstler,
och sedan préva sig fram med olika recept (The Woodworker, 2000). Att veta hur en farg sag ut innan
blekning ar svart att sdga med exakthet, darfor reflekterar Declerck sjalv 6ver att sekretdren bor ses
som ett mojligt forslag for hur originalfargstallningen sett ut (Declerck, 1999). Ddaremot ar det ett
viktigt bidrag att kunna visa hur mobler visades i original, &ven om nyanserna eventuellt inte ar helt
exakta. Idag ar vi mycket vana vid avancerade intarsior i olika nyanser av brunt, och det ar en bild
som inte ar korrekt i enlighet med moblernas originalskick.
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Figur 5: Nérbild pd skillnad i fdrgstdllning mellan blekt original och nytillverkad replik.
Foto: Bert Declerck. Bilden dr Gtergiven med tillstdnd. Bilden dr beskuren.
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For de dubbelt svepta ytorna tillverkade han en ram med fasta matpunkter, och kunde pa sa satt
maéta upp hur ytan var formad, figur 6 — 7. Fran en rak yta med fasta punkter kan avstandet till den
dubbelt svepta utan matas, vilket ger ett punktsystem pa hur ytan dr formad.

Figur 6: Uppmdtning av dubbelt svepta ytor. Figur 7: Uppmditning av dubbelt svepta ytor. Foto: Bert
Foto: Bert Declerck. Bild atergiven med tillstand. Declerck. Bilden dtergiven med tillstand. Bilden dr beskuren.

For att limma de dubbelt svepta ytorna varmde Declerck forst stommen med heta sandsackar. Det
animaliska limmet varmdes upp och faneret limmades pa i omgangar direkt pa stommen. Han
anvande ytterligare heta sandsiackar med en bit plywood ovanpa, som han sedan tvingade ihop for
att fa jamn press 6ver hela ytan, figur 8. Han anvadnde sig dven av ett strykjarn for att vdarma fast
mindre fanberbitar.

Den fardiga ytan avslutades med fransk polering dar schellack blandat med alkohol, som dunstar
bort, ldggs i manga tunna lager. Darefter lade han ett lager av enbart schellack, och avslutningsvis
lades ett lager av vaxblandning. Vaxet var en blandning av bivax, vilket ar mycket mjukt, och
carnaubavay, vilket ar mycket hart. Dessa vaxer kan blandas till 6nskad konsistens, Declerck l6ste
dessutom upp dem i alkohol innan han polerade in massan pa mdébelytan (The Woodworker, 2000).

Figur 8: Declerck limmar en panel Hdr syns en sandsack (bla)
anpassad fér panelen, en plywoodskiva ovanpd den och sedan tvingas
det ihop.
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2.1.4 Vagen till ett masterstycke

Hantverkarna styrdes genom ett dmbete, vilket var en forening dar mastare och ibland gesaller och
larpojkar inom ett hantverk ingick. Aldermannen och tva bisittare var den vanligaste formen av
styrelse i ambetet. Aldermannen ledde de sammankomster som vanligen var tva eller fyra gdnger om
aret, och alla méastare hade obligatorisk narvaro. Kallelse till sammankomsterna kunde anvandas som
maktmedel, dar det var en djup forolampning att inte bli kallad, vilket kunde utnyttjas i konflikter
mellan mastare. Att inte dyka upp kunde leda till bojkott av dennes verkstad, som till exempel da
kunde sta utan gesaller och darmed arbetskraft. P4 sammankomsterna kunde nyblivha mastare
férena sig med d@mbetet, och geséller kunde dska dmbetet om att fa bli méastare. Da fick geséllen forst
jobba hos en mastare i ett provar, efter det kunde han nekas att gora masterstycke eller bli tillaten
och da bli tilldelad vad han skulle tillverka. Huruvida man blev tillaten eller inte, bestamdes av
mastarna som baserade sitt beslut pa om de ansag att en till verkstad skulle fa starta upp, samt om
de tyckte gesallen var [amplig. Sammankomsterna anvandes aven till att skriva upp larlingar till
gesaller och fa gesallprov tilldelade, och nya larpojkar skrevs in. Dessutom I6ste man konflikter
mellan mastare, eller mellan mastare och gesaller.

Utbildningen for hantverkare skedde nastan uteslutande i stdderna genom ambetet som styrde och
kontrollerade. Ambetet bestimde dven &ver gesillernas I6ner fram till skrdordningen 1720, nir
individuell I6nesattning infordes, daven om det inte alltid var sa. Det finns dven tecken pa att &mbeten
kan ha kommit 6éverens om forsaljningspriser, for att halla priserna pa den niva de ansag riktig. Andra
saker dmbetet bestdmde 6ver var hur manga mastare som fanns i staden, samt hur manga gesaller
varje mastare fick ha. Pa sa séatt fick de kontroll 6ver marknaden och dess prissattning. Att bli
godkand for att avldagga mastarprov var alltsa en mycket stor och livsavgérande hindelse, som inte
alla geséller kunde uppna.

Under skratiden kunde enbart man bli snickare, dar den samtida yrkestiteln var schatullmakare. Efter
1720 ars skraordning fick kvinnor ratt att driva hantverk, och det finns manga exempel pa dnkor som
drivit vidare en verkstad. Till exempel Sara Catharina Thuring som efter maken Georg Haupts dod
1784 drev vidare verkstaden till och med 1789. Hon gifte da om sig med Gustaf Adolph Ditzinger,
som bade varit larpojke och gesall hos Haupt, och efter hans déd varit verkgesall hos Thuring.
Ditzinger dog ar 1800 och Sara Catharina drev aterigen verkstaden till 1806 (Sylvén, 1999). | Malmé
pa forsta halvan av 1800-talet var cirka 5 — 10 % av verkstaderna drivna av dnkor. En verkgesdll var en
arbetsledare vilket var vanligt i ankeverkstaderna, om inte obligatoriskt i skraanslutna hantverk.
Ambetet kunde tvinga en annan méstare att ge ifran sig en gesill om en dnkeverkstad behévde en
verkgesall (Edgren, 1987). Om det fanns en dnka som drev en verkstad och ville gifta sig med en av
gesallerna, kunde denne fa fortur till att gora masterstycke (Sylvén, 1999). Det var helt enkelt
praktiskt; ambetet behévde inte oroa sig for att forsorja dnkan, det blev inte fler skrasnickare dn det
varit innan och den nya mastaren fick en fardig verkstad. Detta kallas ibland for dnkekonservering.
Edgren menar att det framst var yngre ankor som gifte om sig, och det var olika utbrett i olika stader.
| Eskilstuna var det 1800 — 1823 41 % av dnkorna som gifte sig med en man som hade samma yrke
som den avlidne. | Malmo 1816 — 1830 blev 5 % nya mastare genom att gifta sig med en dnka. Jag har
inte hittat nagot exempel pa att en kvinna sjalv skulle raknas som snickare och vara upptagen i
dmbetet fran denna period. Till hur stor del kvinnor faktiskt praktiskt arbetade med hantverk ar
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oklart. Att polera mobler har gjorts av kvinnor (Pettersson & Tornehed, 1980). Alla exempel jag hittat
ror sig om ankor som driver vidare verkstaden med en verkgesall, och det framgar inte av litteraturen
om dnkan sjalv deltog i det praktiska arbetet, och i sa fall i vilken utstrackning. Alla masterstycken
utférda i Stockholm under 1751 — 1782 ar gjorda av man. Att kvinnor hade ratt att driva hantverk
Oppnade ddrmed inte upp for kvinnor pa samma niva av man, nagot som ar viktigt att poangtera.
Enligt tidskriften Idun &r Anna Moller ar 1897 Sveriges forsta kvinnliga snickargesall. Hon blir da bade
snickare och bildhuggare och hennes gesallprov ar ett miniatyraltare for vilket hon far hogsta betyg
och darmed silvermedalj (Anna Moller, 1897). Moller var upplard av sin far vilket visar att kvinnor
trots allt var tillatna i verkstader. Darfér bedomer jag att det ar troligt att ankorna deltog i arbetet i
olika utstrackning, dven om det inte var officiellt.

Som larpojke kunde man tas upp av @mbetet fran 15-arsaldern och om man lyckades bli méastare till
slut kunde en fattig pojke klattra i samhallsgraderna, ndgot som naturligtvis var mycket eftertraktat.
For att bli upptagen hjalpte det att ha en rekommendation, sarskilt om man kom fran landsorten.
Man skulle dven visa att man var av dkta bord, det vill sdga att ens foraldrar var gifta. Utan dkta bord
hade man ingen mojlighet att bli upptagen av @mbetet. Ibland ingick ett I6fte om att man skulle
stanna pa den tilldelade méastarens verkstad tills larotiden var slut. Var man snickarson hade man bra
kontakter, och larlingstiden kunde bli kortare dn vanligt (Sylvén, 1999). Enligt skraordningen 1751
forlangdes larlingstiden till fem ar, innan dess var den tre ar (Knutsson, 2019). Ocksa om man var
skicklig i sitt hantverk kunde tiden bli nedskriven. Nar tiden gatt ut uppskrevs man av dmbetet till
gesall.

Under den senare delen av 1700-talet blev geséllprovet allt vanligare, och var en enklare version av
ett masterstycke. Detta var den officiella vagen att bli gesall, men enligt gesallerna sjdlva var
gesdllgérningen, alltsa upptagandet i gemenskapen, det som avgjorde ens geséllstatus. Ett avklarat
gesallprov betydde inte samma sak (Séderlund, 1949). Nar gesallen slutfort ett godkant gesallprov
foljde den obligatoriska gesallvandringen. Gesallvandringen innebar att gesaller reste mellan stader
och lander dar de arbetade i olika verkstader. Det gjorde att erfarenheter och tekniker kunde tas upp
och sedan anvdandas hemma, vilket var mycket effektivt och viktigt for den snickeritekniska
utvecklingen. Om gesallers arbetsvillkor i Malmé 1800 — 1847 beskriver Edgren (1987) att
arbetstiderna var mycket langa. Séderlund (1949) beskriver att under 1700-talet arbetade man 05 —
19. Edgren fortsatter att dven om gesallerna var anstéllda sa hade de relativt stor kontroll 6ver sitt
arbete. Nar uppgiften var att leverera en produkt, kunde man sjalv styra dver nar man skulle gora
vad, bara produkten levererades i tid. Detta ledde till ojamna arbetstider, nagot som redan var starkt
etablerat i samhallet i och med jordbrukets vaxlande arbetsprocesser, vilket styrde mangas vardag.
Vissa tider var arbetstakten lag och langsam, andra jobbade man lange och intensivt. Soderlund
daremot menar att gesallerna hade otroligt manga regler att forhalla sig till, vilka var skriva till
mastaren fordel, dirmed inte sagt att alla regler foljdes i verkligheten.

Vanligt var frimandagen, en tradition da geséllerna tog sig ledigt pa mandagar, trots att detta inte var
officiellt tillatet och forsékte motarbetas och till och med férbjudas av mastare och myndigheter.
Frimandagen var en sa stark del av gesallkulturen att den forblev anda in pa 1900-talet, dock
motarbetades den tidigare inom industrin (Edgren, 1987). S6derlund beskriver att geséllerna ofta
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bodde hos mastaren, och att en del av I6nen ofta utdelades i form av boende, mat och tvatt. Han har
undersokt mantalslangder fran nagra enskilda artal 1676 — 1790 och dessa visar att mellan en
tredjedel och halften av alla gesaller anstallda i stadshantverk fanns i Stockholm. Under 1740 — 1741
beddmer Séderlund att mindre an 10 % av de anstéllda gesallerna i Stockholm var gifta, 1770 hade
det okat till ca 18 %. Dock maste man ta i beaktning att mantalslangderna fran dessa tider ar
ofullstdndiga. Att vara gift kunde innebara svarigheter och brytningar med de andra geséllerna.
Ogifta gesaller hade mer rorelsefrihet, kunde samarbeta for gesallerna sak, och fér mastarens del
betydde det att de bodde i hushallet och lattare kunde 6vervakas. Gesallkulturen och
sammanhallningen var stark med tydliga sociala regler och hierarkier, och de var organiserade i
gesdllskap. Geséllskapet var som en mindre version av dmbetet. Sammanhallningen var mycket stark
och att vara i konflikt med gesallskapet kunde innebara att man inte kunde fa arbete pa nagon
verkstad. Det fungerade ocksa s3, att om gesallerna var i konflikt med en mastare kunde de vagra att
arbeta pa dennes verkstad. Ibland kunde geséller undvika hela stader for att fa sin vilja igenom i en
konflikt. Ens ekonomiska majligheter och sociala status var alltsa beroende av att man holl sig val och
foljde reglerna i gesallskapet.

Enligt 1720 ars skrdordning skulle geséllen “redeligen och wal lardt sitt Hantwerck” (Séderlund, 1949,
s.410) och arbetat minst tre ar som gesall innan han fick dska @mbetet om att géra mastarprov och
bli mastare. Ambetet hade kontroll ver vilka som blev godkinda att géra masterprov, samt
godkande sjdlva provet. For att bli godkand skulle man dterigen bevisa sin akta bord, ibland ingick
dven att foraldrarna kom fran vissa samhallsgrupper. | princip kom de geséller som blev mastare fran
hantverkarklassen eller allmogen. Geséllen skulle ocksa kunna bevisa sin larotid hos en mastare eller
motsvarande utbildning som blivit godkand. Han skulle ddrmed visa att han inte var i konflikt med
gesallskapet eller ambetet, nagot som skulle férsvarat eller oméjliggjort mastarblivandet. For att dska
dmbetet om att géra masterstycke behdvde geséllen betala en avgift, dskepenningar, men han kunde
anda bli nekad. Eftersom man endast kunde dska @mbetet under en sammankomst, kunde dmbetet
som maktmedel skjuta upp ndsta sammankomst om de ville (S6derlund, 1949). Allt detta tyder pa att
geséllen var helt i ambetets makt, som utnyttjade den som de behagade. Om de inte ville att nagon
skulle bli mastare sa blev han inte det. Men det fungerade ocksa tvart om, Soderlund (1949)
beskriver att mastarnas soner hade det lattare an andra med kortare larotider och fértur i kon om att
bli méastare. De kunde aven fa avdrag pa hélften av alla avgifter och det finns flera exempel pa att
vissa mastersokande kunnat kringga masterprovet helt.

Efter att ha dskat ambetet om att géra masterstycke, och blivit godkdnd, gjordes ett provoar hos en
mastare dar man arbetade som verkgesdll. Provoaret var minst ett ar langt, men kunde vara tre inom
vissa hantverk. Efter provoaret fick man aterigen dska ambetet i samma fraga, betala dskepenning,
och kunde da bli godkand for att géra masterstycke och tilldelad vilken typ av mébel man skulle goéra.
Darefter tillverkades en ritning med specificerade yttermatt som skulle granskas och godkdnnas av
ambetet. Efter godkand masterstyckesritning kallades gesallen for styckmdstare. Under 1740-talet
blir kabinettskapet, ofta i kombination med ett spelbord, den vanligaste formen av méastarprov med
influenser fran nordtyska barockskap (Falck & Westberg, 1996). Se figur 9. For arbetet fick man sex
till nio manader pa sig, tilldelat av ambetet som granskat och godkant ritningen (Sylvén, 1999).
Styckmastaren bekostade masterstycket sjalva, vilket var mycket dyrt och som namndes ovan tog
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Figur 9: Ett kabinettskdp, Anders Hallméns mdsterstycke fran 1754.
Det dr typiskt for de kabinettskdp som tillverkades som mdsterstycken,
dven om skdpen skiljer sig Gt i detaljer. Foto: Stiftelsen Skansen/Skansen

lang tid. Pa detta satt stangde dambetet mojligheten for ytterligare gesaller att géra méasterstycke.
Stilmassigt var masterstyckena ofta forlegade, och hiangde inte med i samma utvecklingstakt som det
ovriga hantverket. Det gjorde att moblerna kan ha varit mycket svara att sélja och darmed var det
inte alls garanterat att gesallen ens skulle fa igen materialkostnaden. | 1720 ars skaordning skrivs
dock att ambetet borde l6sa in ett méasterstycke om det var omojligt att sdlja (Soderlund, 1949). |
1773 ars skrareform skriver Séderlund att ”svara och kostbara prov férbjodos” (s.222)

Styckmastaren utgick fran plankor och skulle sjadlv saga och hyvla fram alla delar, inklusive faneret
(Falck, 2008). Arbetet skulle utféras pa en annan verkstad an man varit gesall pa for att motverka jav,
dar man var tvungen att stad pa mastarens goda sida eftersom han annars kunde férsvara
forhallandena till den grad att det inte gick att utféra masterstycket. Tva skddemdstare granskade
styckmastaren under arbetets gang. Aven skddemastarna kunde utdva maktmissbruk, dels genom
traditionen att de av styckmastaren skulle férses med till exempel dryck, de kunde dven med olika
metoder dra ut pa tiden. Vid fardigstallande av masterstycket granskades det av ambetet. Vad som

faktiskt granskades pa masterstycket har vi inte mycket information om idag (Knutsson, 2019).
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Séderlund menar att det man huvudsakligen gjorde var att leta fel, dar varje fel ledde till en avgift
som skulle betalas. Han sager dock att det var ovanligt att ett masterstycke underkandes. Falck och
Westberg (1996) anser att snickeritekniskt var masterstyckena under denna period “vanligen
fullandade arbeten” (s. 238).

Nutida gesallprov bedéms med upp till 33 punkter varav 12 &r obligatoriska, beroende pa hur manga
delar mobeln innehaller. Bedomningspunkterna, har beskrivet med de obligatoriska delarna inom
parantes, har rubrikerna: sammansattningar (tappning, fanerfogar, handsinkning), funktioner
(d6rrar/klaffar, lador), ytbehandling (underarbete, ytbehandling), beslagning (1as, gangjarn),
materialval (blindtra), helhetsintryck (tidsatgang) och ritning (tillverkning av ritning) (Sveriges
Hantverksrad, u.a.). Varje punkt far ett betyg 1 — 5 med 0,5 steg. Darefter tar man medelvardet av
alla bedémningspunkter som blir slutbetyget. Alla ndamnda delar finns med i de kabinettskap som
gjordes som masterstycke, vilket jag visar i kapitel 2. Darfor bor det inte ha varit vasensskilt vilka
delar man tittade pa under rokokon, utan man bor ha granskat liknande aspekter. Vi bor dock inte
gldomma vad Knutsson (2919) beskriver om att tolkningar och varderingar har dndrats over tid. Vad
man tittade pa kan alltsa ha varit liknande, men hur man tolkade det, eller i vilket syfte bor gbras
med datida varderingar istallet fér nutida.

Blev masterstycket godkant fick man dska ambetet for sista gangen, betala askepenningar och ibland
tillkom en tradition av en ytterligare donation av pengar. Ett forsvar till alla dessa avgifter av ambetet
var att det uppmuntrade sparsamhet och nykterhet hos gesallerna. Efter denna process blev man
upptagen av dmbetet och fick bjuda hela ambetet pa en festmaltid, ndgot som forbjods efter 1720
ars skrdordning. Darmed var man mdstare med ratt att 6ppna egen verkstad. Efter godkant
mastarprov och burskap, det vill séga att bli borgare i en stad och ha ratt att utova sitt yrke, var det
vanligt att gifta sig.

Parallellt med ambetet fanns hallritten. De kontrollerade manufakturer och mer industrialiserat
hantverk och var inte anslutet till ambetet och skraordningen. Dessa manufakturer kunde vara
mycket innovativa och ligga i framkant for ny teknik och utveckling (Knutsson, 2019). Istallet for
schatullmakare kallades man d& hallrdttsmdstare eller ebenist. Ambetet forsokte lange motverka
detta eftersom man ville begransa antalet skrasnickare samt att ebenisterna inte f6ljt den etablerade
utbildningen inom skraet. Ebenist var inte sammankopplat med att man skulle vara simre an
skrasnickare. Ett exempel pa hallrdttsmastare och ebenist ar Gustav Foltjern. Han arbetade for att
ebenisterna skulle bli upptagna i ambetet, nagot han och sex andra hallrattsmastare blev 1791.
Skramastaren Georg Haupt kallade sig for just ebenist, beslaktat med det franska ébénistes vilket
betyder finsnickare. Foltjern ger dven ett exempel pa hur en snickarson kunde fa en snabbare vagini
dmbetet. En av hans soner, Carl Gustaf Foltjern blev upplard hos Foltjern den dldre under tiden
denne var hallrattsmastare. Efter Foltjerns upptagning i ambetet kunde sonen ar 1793 bli in- och
utskriven som larling samma dag, vilket betyder att han direkt blev gesall. 1804 blev han mastare
utan att ha avlagt ett masterstyckesprov. Han dog 1829 och hans dnka Eva Charlotta Beurling drev
vidare verkstaden till 1837 (Sylvén, 1999).
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Man kunde dven vara frimdstare, vilket var nagot som godkandes 1719 med forhoppningen att locka
internationella hantverkare till Sverige for att I6sa den brist som fanns. Detta var ett forslag fran
kommerskollegiet, ett ambetsverk som hade tillsyn for bland annat manufakturerna
(Kommerskollegium, 2020). En frimastare behdvde enbart anmala sig och anséka om burskap i
staden for att fa bedriva sitt hantverk. Man var alltsa inte ansluten till &mbetet och behovde inte félja
deras regler. Frimastarforordningen varade endast i ett ar men hade inte det resultat man 6nskat. De
flesta som ansdkte om frimastarskap var svenska gesaller, i Stockholm rérde det sig om cirka 30
stycken. Borgarna forsokte motarbeta godkannandet av frimastare eftersom det skulle 6ka
konkurrensen bland mastare. Det var dven problematiskt att gesaller som arbetade hos frimastare
kunde komma i konflikt med geséllskapet, och frimastarnas gesaller fick inte den etablerade
utbildningsvégen vilket inte gav dem ritt att ansdka om att bli méastare. Ambetet arbetade hart med
att gora det svart for frimastare och de gesaller som arbetade hos dem. Adeln daremot var for
frimastarforordningen, en 6kad konkurrens med lagre priser och hogre kvalitet var attraktivt for dem,
eftersom de stod for en stor del av hantverkarnas kundbas. En ny frimastarférordning tillkom 1724,
men blev begransad 1726 till att enbart gesaller som arbetat minst tre ar fick anséka om
frimasterskap. Frimasterskapet blev ett satt for kommerskollegiet och riksdagen att begransa
dmbetets kontroll. En stor inskrankning pa @mbetets kontroll var att de inte langre hade rétt att
fordela geséaller mellan mastare. Pa sa satt hade de tidigare kunnat se till att frimastare inte hade
gesaller, vilket var ett enormt maktmedel. Men deras kontroll 6ver geséllerna kvarstod till stor del i
praktiken. Frimasterskapet blev ocksa en vag for gesaller som inte skulle blivit godkanda eller klarat
av ambetets alla steg till mastare. Efter ett frimasterskap kunde man bli upptagen i ambetet, vilket de
flesta gjorde om de fick mojlighet. Det hade alltsa ingen stor paverkan pa ambetets monopol, och
antalet friméastare var lagt i jamforelse med skraméstarna. 1731 férbjods godkdnnande av nya
frimdstare.

2.2 Hantverksvetenskaplig metodik

| Gunnar Almeviks (2012) avhandling Byggnaden som kunskapskdlla anvands tre olika perspektiv i
metoden; forensiskt, kallpluralistiskt och aktorsperspektiv. Det forensiska perspektivet utgar ifran de
fakta som gar att utldsa i byggnaden, som dokumenteras och behandlas med stor exakthet med hjalp
av naturvetenskapliga och teknologiska metoder. For det forensiska perspektivet ar tidslinjen det
viktigaste verktyget, som grund for att jamfora och kombinera olika kéllor. De fakta som finns att
tillga gallande masterstyckesprov ar framst den bevarade serie av ritningar som visar de prov som
tillverkades. | kapitel 2.4 Bevarade ritningar jamfoérs olika profiler och resultaten presenteras i ett
diagram dar tidslinjen ar ett verktyg for att visa hur val av profiler utvecklas och férandras. Vidare kan
det forensiska perspektivet vacka fragor, som varfor, dven om det inte alltid ar tillrdckligt for att ge
svar at dem. For att vidga vyerna till dessa fragor kan det kallpluralistiska perspektivet ge mer bredd
och djup.

Det kéllpluralistiska perspektivet ror sig i omradet av de mer osdkra sparen som maste tolkas. Spar

som i sin tolkning kombineras med andra kallor som tyder pa det samma, dar mangden kallor i sig

okar tolkningens trovardighet. Har ar det viktigt att inneha stor kallkritisk kompetens for att kunna

kombinera och i visst matt generalisera sig fram. Aktorsperspektivet syftar pa kallor fran personer

som pa ett eller annat sett medverkat eller har kunskap, genom tillverkning, restaurering eller

utnyttjande, av en byggnad. Man anvander sig av minnen, erfarenheter och praktiska kunskaper, dar
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till exempel hantverksyrken inkluderas. Man kan tolka spar utefter praxis inom det specifika yrke vars
spar man undersoker, genom att anvanda hantverkare med professionell kompetens. | kapitel 2.5
Bevarade kabinettskdp anvander jag sjalv min erfarenhet som mébelsnickare for att tolka och ldsa av
tekniker, metoder och resonerar 6ver varfér hantverkaren gjort ett visst val.

Erfarna hantverkare har som del i aktorsperspektivet jobbat med att aterskapa hantverksprocedurer.
Det genom processuell rekonstruktion, dar man forsdker skapa samma forutsattningar fér den nutida
hantverkaren som den datida hade. Darmed har en kompetent hantverkare mojligheten att stéllas
infor samma problem och ddarmed hitta liknande l6sningar pa dessa som den datida hantverkaren.
Detta kan leda till forstaelse for den datida hantverkarens val, och en logikkedja som byggs upp infor
det utforda arbetet. Da kan djupare insikter om den datida hantverkarens procedurer ernas, dar de
mer avancerade hantverkskunskaperna ligger. Kapitel 2.6 Ndéista steg — det praktiska experimentet
paborjas en process av processuell rekonstruktion. Redan i ritningsstadiet tillkommer djupare
forstaelse for till exempel hur krénet ar ritat. Denna uppsats behandlar dock inget praktiskt arbete,
utan kan ses som ett material att anvanda som underlag for en processuell rekonstruktion av ett
masterstycke.

En annan avgérande aspekt ar att undersoka i vilket ssmmanhang den datida hantverkaren jobbade.
Vilken var hantverkarens arbetssituation gallande arbetsfordelning, arbetsbelastning och
tillganglighet? Vilka rutiner fanns géllande stadning, verktygsvard och materialhantering? Almevik ger
exemplet om en nutida hantverkare som effektivt aterskapar och utfér en arbetsuppgift. Men var
den verkligen lika effektivt utford om hantverkarens arbetstider var tio timmar om dagen, sex dagar i
veckan? Hade man utfort uppgiften pa samma satt under de férutsattningarna? Hur man behandlar
dessa fragor pa ett kritiskt satt avgor hur traffsaker metoden ar.

Helena Abergs (2008) undersokningar i masteruppsatsen Att utforska historisk sléjdkunskap genom
klyvning och svepteknik stoder sig framst pa fragelistsvar samt bevarade féremal. Aberg har med den
praktiska undersokningen anvant sig av autentisk processuell rekonstruktion. Sa langt det har varit
maijligt har hon forsokt aterskapa arbetssituationen for en datida hantverkare géallande
arbetsprocesser, verktyg och material. Fragelistsvaren delar hon upp i sju kategorier och bygger upp
en bas av information som sedan kombineras med studier av bevarade foremal. Dérefter foljer det
praktiska arbetet dar Aberg undersoker olika tekniker, metoder och verktyg som framkommit i
fragelistsvaren. Dar kdllmaterialet inte racker till anvander hon sig av sin egen erfarenhet som
hantverkare.

Tomas Karlsson (2013) anvander sig i sin licentiatuppsats Ramverksdérr — en studie i bdnksnickeri av
litterdra och muntliga kallor samt verktygsspar som grund. Dar luckor i information finns anvander
han sig av sin egen erfarenhet och kompetens som snickare, for att hitta satt att I6sa de problem han
stalls infor. Han genomfor en tillverkning samt dokumentation av en ramverksdérr. Ulrik Hjort
Lassens (2014) metodik i avhandlingen The Invinsible Tools of a Timber Framer baseras pa en
treenighet av observation, dialog och experiment. Dialog ar den huvudsakliga kommunikationen med
och mellan erfarna hantverkare, vid probleml6sning eller férberedelse for ett moment. Ibland
behover den kompletteras med en skiss. Dialog ar dven anvandbart ndar man behdver visualisera en
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praktisk arbetssituation baserat pa litterara kallor och skisser. Experiment provar och utvarderar
praktiska processer och baseras pa observationer och dialoger. Han delar upp sitt arbete i faser dar
den forsta gar ut pa att skapa en bas av information. Sedan gar han in i den experimentella fasen dar
han tillverkar ett lusthus i stolpverkskonstruktion. Under den fasen undersoker han olika
uppmarkningstekniker han stott pa i litteratur, muntliga kallor och egen erfarenhet. Dessa analyserar
han efter hur effektiva och funktionella de ar, nagot som sker under tiden han gor sitt praktiska
experiment, samt efterat. Han anvander sig av film och foto for att kunna observera i efterhand. Han
har i sitt praktiska arbete anvant sig av en “experimental and open-minded approach” (s.44). Han
provar en mangd tekniker, dar vissa har mer tydliga instruktioner och kan féljas utan svarighet, med
andra kraver tolkning. Sedan utvarderar han metoderna, dokumenterar dem steg for steg, och lagger
till reflektioner samt de fragor som skapas under processen.

Patrik Jarefjall (2016) gar i sin licentiatuppsats Narvarsmide igenom stegen han identifierar i
forskningsbaserad smidesaktivitet. Forst ar férberedelser med skapandet av arbetssituationen dar
arbetsflodet for en yrkesverksam smed efterliknas. Nasta steg ar sjdlva aktionen, som han delar upp i
olika tidsenheter; pass, omgang, intervall, steg och grepp. Dessa anvands for att strukturera och dela
upp arbetets gang, och styrs av det hantverk man har framfor sig. Ett ytterligare satt att dela upp
arbetet ar formsteg, dar arbetsprocessen delas i moment som till sist ar en fardig produkt. Tredje
steget ar rérlig bildfangst, dar han menar att filmteknik &r ett hantverk i sig och inte kan férvdntas av
en forskande hantverkare. Syftet med filmen ar att kunna formedla hantverket i aktion och process
och dari far man lagga sin fokus, alternativt anvdnda sig av professionella filmarbetare. Jarefjall filmar
med tre kameror, tva fasta i olika vinklar och avstand till honom och arbetsstycket, samt en kamera
fast pa huvudet som filmar fran hantverkarens hall. Fjarde steget ar observation, diagram och
férdjupning. Har borjar den forskande hantverkaren forska om dokumentationen, och byter alltsa roll
fran att forska genom hantverk. Observationerna stolpas upp och dokumentationen kategoriseras for
att fa ut de intressanta forskningsdata. Dessa data kan sedan visas i diagram och arbetsprocesser och
moment kan da métas och jamforas. Som sista del analyseras och diskuteras resultaten i en
fordjupning.

Sjalva dokumentationen riskerar att medfora problem och stéra hantverksfokuset. Lassen (2014)
anser att ett moment ibland gar for snabbt for att hinna ta fram kameran och ibland syns inte de
detaljer han vill visa. Kameravinkeln maste vara ratt, likasa ljuset. Foto tycker han fungerar battre,
men i efterhand ser han att det manga ganger saknas bilder pa detaljer som varit nédvéndiga. Trots
mangder av anteckningar, foton och filmer 6nskar Lassen ofta att han skrivit ner sina tankar om just
den detaljen dér och da i experimentfasen, ndr han sedan bearbetar materialet. Att i efterhand inse
att en specifik vinkel saknas ar nagot jag sjalv upplever under arbetet med att dokumentera och
analysera Carl Magnus Helins och Anders Hallméns bevarade kabinettskap. Detta tror Lassen beror
pa konflikten mellan hantverksrollen och forskarrollen, dar bada pagar samtidigt men har olika
fokuspunkter. Hantverkaren vill ha arbetsfléde och vara fokuserad pa arbetet, medan forskaren hela
tiden vill stanna upp, fundera, reflektera och dokumentera. Fér att underlatta foreslar han att filma
hantverksprocessen, for att kunna observera den igen i efterhand. Ett annat alternativ ar samarbete
med andra hantverkare under processen som da skulle innebara flera synvinklar, samt att man kan
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hjalpas at att reflektera och minnas hur det var. Han papekar att hans anteckningsbok varit en stor
tillgang, for att snabbt skriva ner reflektioner som gar att plocka upp i ett senare skede.

For att inte stora hantverksforloppet foresprakar Karlsson (2013) att forst utfora ett moment, och
darefter dokumentera det, alltsd inte avbryta mitt i momentet. Detta anser han ocksa ge en mer
tillforlitlig process, nar hantverkaren kan arbeta ostort. Jarefjall (2016) marker att sjélva
dokumentationen, att satta igang en kamera, stor arbetsflodet och koncentrationen. Han maste dven
Oka ljuset i smedjan fran normal smidesbelysning for att filmen skall bli bra, ndgot han dock inte
paverkas sarskilt mycket av. Trots det storande momentet tycker han inte att kvalitén pa
smidesresultatet har paverkats namnvart av dokumentationsprocessen. Han upplever dven skillnad
pa hur dokumentationen visas fran de fasta kamerorna respektive den som var fast pa hans huvud.
Den fran hans synvinkel passar battre in sa som han minns momentet, dar de fasta kameravinklarna
inte gor det. Han menar att en utveckling pa dokumentationsarbetet ar att efter ett avslutat filmat
moment, anteckna de observationer man gjort som komplement. Han reflekterar ocksa 6ver det som
forloras nar filmerna beskrivs i ord, och hur detaljerat detta bor vara. En I6sning kan vara att lagga till
en muntlig reflektion till det filmade materialet, som tilldter mer nyans och sammanhang.

Almevik (2012) menar att en avgorande aspekt for att kunna anses inneha professionell kompetens
inom ett yrke ar att man har férankring i det egna vetenskapsfaltet. Han sammanfattar sitt resultat
som "kunskapen att tolka tecken i form av verktyg, arbetsprocesser, konstruktioner och
materialanvandning ofta kraver kunskap i sjalva gérandet” (s.310). Aberg (2008) drar samma slutsats,
att klyva virke och att vélja vilket virke som skall klyvas kraver erfarenhet av hantverkaren. Hon
konstaterar att ju mer erfarenhet en hantverkare har, desto storre blir tidsbesparingen. Fran val av
virke, till hur manga span man far ut per stock, materialbearbetning efter klyvning samt svepteknik.
Botwid (2014) har med sin metod hantverkstolkning kommit fram till att en hantverkares kompetens
ar en stor resurs for att kunna tolka och kategorisera spar fran arkeologiska boplatser. Nar
hantverkaren sjalv dr bade djupt kunnig, samt kan kommunicera sitt hantverk finns det mojligheter
att gora de djupare tolkningar som kravs for att rekonstruera historiska miljoer. Karlsson (2013)
definierar en viktig komponent som att “ha blick” (s. 121) for nagot, att undermedvetet kunna
uppfatta om momentet ar sa exakt och foljer planen som det ska. Har tillhér aven “handens
skicklighet” (s. 121), dar motorik och precision som kommer med 6vning menas. Med handlag kan
man justera processens tidskravning och precision. For att jobba effektivt behovs en
produktionsanpassad operationsplan. Lassen (2014) reflekterar 6ver att det kravs en hantverkare
med erfarenhet for att kunna géra forskning pa hantverksprocedurer.

Karlsson (2013) anser att han anvant tidstypiska verktyg. Den datida snickaren kopte vissa fardiga och
framfor allt hyvlarna tillverkades av snickaren sjalv. Han poangterar att “Observation och dialog kan
ge uppslag och fragor, med det kravs forsok, hantverksutférande, for att fa hantverksrelaterade svar
pa fragorna.” (s.122). Han anser att det var mojligt att aterskapa en hantverksmiljo, dar verkstad,
verktyg och material ar enligt datida standard. Han anser dven att den tillverkade ramverksdorren
gjordes med ”acceptabel hastighet och tillrdcklig precision” (s.122). For att detta skall uppnas
betonar han att rutin ar en central punkt. Han sarskiljer pa hantverkspraktiker som férsék och
aktioner, dar forsok utgar fran en hypotes och aktioner sker “genom att man prévar for att orientera

33



sig och stélla fragor som undersoks metodiskt genom forsok” (s.122). Karlsson menar att det inte gar
att arbeta fram en fullstandigt precis tillverkning, eftersom den nutida snickaren inte har samma
erfarenhetsbas som den datida. Med en ”"déd” kunskap finns ingen norm man kan mata sig mot,
darfor ar det svart att avgora om processen har varit tidseffektiv eller inte, detta kan enbart matas
mot nutida normer och férestallningar. Ytterligare en begransning ar att anvanda sig av sina egna
hantverkskunskaper, da man riskerar att generalisera utifran en persons personliga erfarenhet och
tolkningar.

Aberg (2008) fastslar att de fragelistsvar hon anvint sig av fungerat vil i de flesta fall, och varit
mojliga att aterskapa enligt de instruktioner som lamnats i svaret. Men att en brist &r att det inte
finns nagra levande traditionsbarare att jamféra metod och resultat mot eller dra erfarenheter av.
Aberg anser ocksa att autentisk processuell rekonstruktion ar en fungerade metod for att “fordjupa,
atererdvra och fornya kunskap inom traditionella hantverksomraden” (s78). Hon lagger vikt vid att
hantverksforskning bor ske vid akademiska larosaten for att erhalla tyngd och spridning. Ocksa for att
behandlas lika som mer etablerade forskningsomraden i form av kontrollerbarhet och transparens,
samt ekonomiskt stod.

Jarefjall (2016) anser att tidsgeografisk avbildning fungerar bra som en del av metoden till att forska
inom hantverk. Med den metoden kopplas aktion och dokumentation ihop, och ger en god mdjlighet
for jamforelser och analyser. En ytterligare reflektion ar att i det inledande steget av
observationsfasen, dar data samlas till diagram, behovs inte manga beskrivande ord. Diagrammet &r
tydligt i sig, och skapar bade forstaelse och nya fragor. Forst ndr man kommer till analys och
diskussion av diagrammen ar det skrivna ordet mer anvdandbart. Med ett experiment ar processen
och reflektionerna viktigare an slutprodukten, och skiljer sig darmed fran professionell verksamhet
enligt Lassen (2014). Den viktigaste kéllan for reflektioner och resultat har for honom varit att
diskutera med hantverkare i seminarieform. Det har gett honom chansen att diskutera och férklara
bade problem och I6sningar med snickare med erfarenhet av stolpverkskonstruktion. | hans roll som
larare och i de praktiska experimenten har han utvecklat stérre och djupare forstaelse for
hantverket. Han beskriver att dessa dialog-situationer har ”built up my invisible toolbox of situation-
specific craft skills” (s. 188). Almevik (2012) sammanfattar med orden "Uppdelningen i praktik och
teori ar inte fixerat till aktérerna. Den avser de vaxlande installningar som praglar produktions-
respektive undersokningssituationen” (s.331). For mig visar det vikten av bryggan mellan hantverk
och akademi. Att det ar relevant att arbeta for att den ska finnas och utvecklas, och att
hantverksvetenskap inte kan existera utan bada sidor.

2.3 Rokokons exklusiva snickeriteknik
Det svaraste momentet pa ett kabinettskap ar faneringen av hornpartiet pa skapets krén (Falck,
2008). Se figur 10. Faneret skulle bojas bade konvext och konkavt i en snav radie. Dessa fanerades i
masterstyckena med staende fiberriktning for att visa pa svarighetsgraden i arbetet, i jamforelse med
massiva lister som foljde langdriktningen som &r enklare att utféra (Sylvén, 1999).
Roubo (et al., 2017) nédmner upprepade ganger att de metoder han beskriver ofta inte dr de som
verkligen anvands, nar det galler detaljer som forhojer fardigt resultat och starker konstruktionen.
Han beskriver hur han ser andra snickare ta genvagar som férsamrar kvalitén i moblerna, vilket han
visar forstaelse for nar det till exempel ar framtvingat av ekonomiska skal. Alla de metoder han
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Figur 10: Ndrbild av krén pG Anders Hallméns mdsterstycke. Hér
syns den stdende faneringen i radien pd krénet.
Foto: David Fucik, Skansen. Bild atergiven med tillstand.

beskriver ar for mobler av hogsta kvalitet, och till for méanniskor som har rad att betala for detta.
Darfor tolkar jag det som att de beskrivningar han anser bast ger en samtida mycket exklusiv mobel,
nagot man kan forvanta sig i ett masterstyckesprov. Mycket av Roubos beskrivningar grundar sig i att
tillverka en mobel for specifik anvandning. Ett kladskap har 6ppet flatade hyllplan for
genomstromning av luft, sa kladerna inte blir forstérda. Ett serveringsskap bor vara utformat for att
pa basta satt visa upp och skonsamt forvara dess innehall. Roubo visar pa att omsorgsfulla val och att
redan i formgivning och konstruktion av mébeln vara medveten om, och fram for allt ta stor hénsyn
till anvandningsomradet. Det ska inte heller finnas nagra utrymmen dar damm eller moss kan komma
in i skapet, eller utrymmen ddr damm kan fastna.

2.3.1 Stomme

Masterstyckesproven gjordes oftast i en stomme av ek (Falck, 2008), vilket var ett mycket exklusivt
virkesval for detta dndamal. Vanligtvis hade de svenska mdblerna under rokokon en stomme av furu,
och i Stockholm anvandes al i ladorna. Till masterstycken finns det exempel pa lador i al, ene, slat
thuja och ceder, dessa var dock senare under den gustavianska perioden (Sylvén, 1999). Sylvén
menar att stockholmssnickarnas stommaterial var av mycket hog kvalitet dar man framst anvande
lokala traslag, tatvuxen furu var det vanligaste. Vidare sager han att masterstyckesproven oftast
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anvande ek till "/mébelns invandiga utférande” (s. 23). For ett excellent arbete kravs stor

noggrannhet gallande materialval, ritningar och konstruktion. For hogsta kvalitet i stommen duger
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Figur 11: Plate 269, riting av “armoire” (Roubo, 1769-1775).
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enligt Roubo (et al., 2013) endast "soft oak” (s. 50). Exakt vilken typ av ek han syftar pa gar inte att
utldsa, men han sérskiljer pa mjukare och hardare ek. En mojlighet ar att mjuk ek hanvisar till
langsamvuxen ek med téta arsringar, vilket uppkommit i samtal med min handledare Olof Appelgren.

Roubo (et al., 2017) menar att kabinettskap, sidobord, byraer, sekretadrer och liknande mobler ar
variationer av samma mdbel. Dessa typer av mobler har enligt honom sett ungefar likadana ut under
perioden 1720 — 1770. De synliga delarna av dessa mébler ar i stor utstrackning gjorda i polerad
valn6t, men kan dven vara i till exempel ek, bok eller paron. Dessa mébler kan géras bade helt
massiva samt med massiva stommar med ytskikt av faner. Snickaren ska med hégsta noggrannhet
tillverka dessa typer av moébler. Stommen i “armoires”, klad- eller linneskap boér enligt Roubo (et al.,
2017) goras i ek, bok eller valnot, och hyllplanen i furu, se figur 11.

Stommen ar uppbyggd i ramkonstruktion, likasa bor dérrar bor géras av ram och spegel. Inget andtra
far synas. For att speglarna ska halla formen bor de vara minst 9 ”lines” i tjocklek. Schwarz (2013)
specificerar 1 line = 0,088" vilket jag konverterar till 2,235 mm. Darmed ar 9 lines strax éver 20 mm.
Man bor dven halla sig ifran att anvanda alltfor breda bitar som har storre tendens att sla sig, istallet
satts flera smalare bitar ihop. Roubo menar alltsa att man bor gora sitt yttersta for att stommen inte
skall sla sig pa nagot satt och anpassa dimensioner, val av sammansattningar och materialuttag efter
detta. Han tipsar dven om hur virket till kronen kan tas ut for storsta materialbesparing. For ett kron
med stor radie kan man ur en rektangular bit rita upp den inre radien och saga efter linjen, sedan
flytta upp underdelen ovanfér och darmed fa den Gvre radien. Kronet fasts gerat med en 16s fjader,
vilket enligt Roubo ar att foredra framfor fast tapp. Dorramar slitsas ihop, pa framsidan ar de gerade.

Ladstoppet pa en lada utgors av en fals i ladfronten. De svenska snickarna anvander samma teknik,
och darmed kan den fanerade ytan se sémlos ut 6ver skarvarna mellan ladfronterna. Att dven
ladsidorna foljde mobelns sidoform ansags extra skickligt. (Falck, 2008). Botten satts samman med
not och fjader, och fiberriktningen boér vara fran framsida till baksida, for att minska tendensen till att
det slar sig. Dorrarna ar dekorerade med profillister i olika ménster, medan sidorna oftare har en
enklare dekoration. Falck (2008) beskriver att de dubbelt svepta ytorna vanligtvis byggs upp av
massiva stavar som limmas ihop i en trappformation, for att sedan formas till dnskad yta.

| beskrivningen av “buffets” (Roubo et al., 2017, s309) beskriver han hur de ar uppdelade i tva
sektioner for att vara lattare att flytta pa, en underdel och en 6verdel. Skapet ar vad jag skulle kalla
ett serveringsskap dar porslin och silverbestick forvaras, och placeras i matsalen. Basen har ytterst
tva luckor, och innanfor finns 6verst en rad av lador inféllda i en ram, och sitter pa en fast hylla.
Resten av skapsutrymmet delas av ett hyllplan, och Roubo specificerar att bottenplanet bor vara en
aning forhojd mot botten av luckorna, fér att underlatta stadning av skapsutrymmet och att undvika
springor smuts kan fastna i. Hela den nedre delen av serveringsskapet bor vara djupare dn den 6vre
vars utrymme delas av tre eller fyra hyllplan. Aven den 6vre delen av sk&pet stings med tva luckor,
och pa sidan av dem finns tva pilastrar. Dessa gar aven att Oppna, varje lucka bestar alltsa av tva
delar som kan 6ppnas och darmed kan dorren vikas runt pa sidan av skapet. Skapen ar ofta mycket
dekorerade, och bor ha ett konsekvent visuellt uttryck (Roubo et al., 2017). Se figur 12.
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Figur 12: Plate 272, riting av “buffet” (Roubo, 1769-1775).
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2.3.2 Fanering

Enligt Falck (2008) tillkom en mangd olika traslag till faner under rokokon, vanligast var dock valnot.
Fran att i princip enbart anvdanda ek och valnot uttagna med en variation av visuella uttryck, kom nu
fargin i bilden. Bade genom exklusiva traslag, men dven infargning av faner vaxte. Kénigsholz
beskriver Falck som ett av de vanligaste traslagen under rokokon, vilket ar violettbrunt till svartbrunt.
Sylven (1999) menar att kdnigsholz var ett samlingsnamn for de vanligaste violetta faneren, och att
man i undersoékningar av bevarade mobler fran tiden kunnat fastsla att amarant var det vanligaste
forekommande. Andra exklusiva traslag som gar i rott, gult och gront anvdndes ocksa. Plommon
anvandes dar kontrasten mellan ytved och kdrnved utnyttjades, syren och alrot dr andra exempel pa
svenska traslag som anvandes till faner. Sylvén (1999) beskriver att det tidsenliga under rokokon var

morkt violetta traslag, vilket anvandes i hela Europa.

Figur 13: Plate 278, beskrivning av sdgning av faner (Roubo, 1769-1775). Bilden dr beskuren

Faneren ar sagade som tjockast 1 line, alltsa ca 2,2 mm och framtagna med ramsag ur ett stycke,
figur 13. Roubo (et al., 2013) beskriver att det tunnaste sagade faneret ar 0,8 — 1,1 mm, som sedan
blir “reduced to almost nothing” (s. 34) efter bearbetning. Detta menar han ar pa tok for tunt och boér
undvikas, &ven om manga anvander detta faner. | ett simpelt skap bor faneren komma fran lokala
och darmed billigare traslag. | ett exklusivt skap menar Roubo att man inte ska lata nagot hindra en
fran att hitta ratt farg eller egenskap pa faner. Faneren sagas ur hel stock. Sdgen som anvéands ar
formad som en ramsag, men bladet har ingen skrankning i tanderna. Till de flesta arbeten anvands
sagar med skrankta tander, vilket betyder att varannan tand ar tryckt lite at vanster, och varannan
lite at hoger. Det ger enklare och mer effektiv sagning, men ocksa ett bredare snitt. Roubo
foresprakar att fanersagen av materialbesparingsskal inte skall skrankas. Vidare ar bladet for
fanersagning nagot konformat och smalare langst bak, for att det inte skall fastna vid slutet av varje
sagsnitt. Tanderna maste vara helt raka, exakt jamnstora och jamnhdga for att snittet ska bli sa fint
som mojligt. Det ar mycket viktigt att trastycket som skall sagas sitter ordentligt fast och kan
bearbetas utan att det vibrerar, eftersom det férstor snittet. Vid sagning marker man forst upp alla
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shitt i andtraytan, och férsagar dessa med en skrankt sag nagra millimeter ner for att fa ett startspar.
Roubo menar att erfarna fanersagare inte marker upp linjer pa sidan av biten utan sagar med
6gonmatt ett jamnt fanerark, vilket ar en del av deras hantverksexpertis. Ramsagen anvands av tva
personer, halls horisontalt vid sdgning och lyfts upp pa tillbakavagen for att tanderna inte skall
tryckas ner i sparet eller mot faneret nar de inte skar. Man sagar det yttersta fanerarket forst, sa att
de allt eftersom kan falla at sidan och inte vara i viagen for det man sagar. Williams (2013) sagar faner
enligt Roubos beskrivningar, men tillverkar en sag i mindre storlek &n den Roubo beskriver. Williams
reflektioner ar att sagen styr snittet fint, ligger den rakt sa blir det ett rakt snitt. Hamnar man
daremot en gnutta snett ar det omaijligt att rata upp snittet och biten blir oanvandbar. Han provar att
saga sjalv och far ut lyckade fanerark, men menar att vara tva ar det basta sa bada kan se och styra
fran sin sida. Han reflekterar dven 6ver den mangd 6vning och hantverksexpertis som kravs innan
man effektivt kan saga en mangd faner.
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Figur 14: Plate 281. Ett tandat hyvelstdl med hég vinkel anvdnds infér
fanering (Roubo, 1769-1775). Bilden ér beskuren.

Sa langt det gar bor faneringen av utsidan ske nar stommen ar fardig. Darfor kan det ibland vara bast
att fanera insidan och polera den, for att sedan satta ihop stommen och darefter fanera utsidan, om
insidan ska faneras 6ver huvud taget. Det ar ocksa darfor panelerna bor ha tjockleken 20 mm, sa de
inte slar sig om de enbart ar fanerade pa en sida. Innan fanering menar Roubo (et. al, 2013) att
stommens utsida bor forberedas med en hogt vinklad, tandad hyvel, figur 14. Ytorna bor hyvlasii alla
riktningar eftersom limmet far battre faste i den tandade ytan. Om panelen har en profil som
omojliggor att hyvla 6ver hela ytan samtidigt far man tanda fyllningen och ramen for sig. Sma ytor
kan tandas med en sickel. | en stomme bor inga genomgaende dymlingar anvdndas pa ytor som skall
faneras. Roubo menar att utan omsorgsfullt grundarbete kommer resultatet aldrig halla hog kvalitet.
Alla ytor som ar synliga bor faneras. Detta galler till exempel dven falsar i lucka och lada som blir
synliga vid 6ppning. "Nothing being as ridiculous as the frames [carcase structure] being visible when
the drawers or doors are open” (Roubo et al., 2013, s52). Daremot kan man diskutera vad "synliga
ytor” betyder. Pa plate 282, se figur 15, ritar Roubo upp nagra snitt 6éver delar av en fanerad stomme,
dar lucka/ladfront ar fanerad runt om, men stommens insida, det runda hérnet och sidopanelen
enbart dr fanerade pa utsidan samt som Roubo papekar, i luckans fals. Om man 6ppnar skapet och
lutar sig in, eller tittar in fran en vinkel, syns stommen, men inte fran en rakt framifran vy nar luckor
och lador ar 6ppna.
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Figur 15: Plate 282, beskrivningar av fanerldggning (Roubo, 1769-1775).
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Forsta steget i sjdlva faneringen ar att ha en bestamd utformning och rita upp stédlinjer att halla sig
efter. Dessa ritas direkt pa ytan som skall faneras. Materialval bér tas med bade kostnad och
lamplighet i beaktning. Forst limmas faner pa de minst synliga kanterna, darefter pa de mest
utstickande sidorna. Om man ska fanera en trubbig innervinkel menar Roubo (et al., 2013) att det
basta ar att gera dessa faner, men da vara mycket uppmarksam pa att fogen foljer precis i
innerhornet. Alternativet ar att Iata ena faneret gar helt ut i vinkeln, sedan anpassa det andra och da
limma sidan av det andra faneret mot framsidan av det forsta. Detta innebdr att det andra faneret
maste formas i en spetsig vinkel, som &r i stor risk att bli skadad under tillverknings- och
limningsprocessen. Har man en fals sa liten att den ar strax 6ver fanerets tjocklek, bor sidan pa falsen
faneras i samma faner som framsidan, for att skapa uttrycket av att det ar en och samma bit. Om
luckan eller 1adan har en fals som gar 6ver utsidan av mobeln, bor det goras en ytterligare fals pa
insidan, som tar emot trycket nar dorren stangs for att inte skada faneret pa utsidan. Ett faner som
skapar ett skarpt horn limmas alltid sist.

Roubo (et al., 2013) argumenterar hart emot att satta faner av valdigt olika farger bredvid varandra,
utan emellan dem bor ett faner ligga, med en farg som skapar en mjuk 6vergang for 6gat. Detta
géller dock inte pa sma detaljer, sa som smala barder, dar man behover starka konstraster for att se
den. Aven profillister kan goras i kontrasterande traslag och limmas p& en panel som kantlist. Han
fortsatter sedan att tala om hur ett ytterhorn bor faneras. Nar fargerna ar lika skall den sidan som
syns mest tackas fullt av faneret, och den mest gémda sidan visar kanten pa faneret pa framsidan,
samt det egna faneret. Nar sidorna skall ha faner som ar for skilda i fargen, menar Roubo att man bor
gera dessa faner for att ge ett homogent uttryck. Ogerade horn skulle dra for mycket
uppmarksamhet och forfula mébeln. Pa sma hyllplan anser Roubo att en kontrasterande farg pa
topp- och sidofaner kan vara bra. Da far man vélja om man vill ha kanten pa det kontrasterande
faneret pa ovansida eller sida av hyllplanet.

Man ska helt enkelt vara valdigt uppmarksam pa hur man placerar faneret och géra medvetna,
omsorgsfulla val. Vill man ha hela sidor av ett faner bér de geras, vill man jobba med konstrasterna i
faneren som barder kan man goéra det pa sma detaljer, men inget skall lamnas at slumpen eller
struntas i av lathet. Till rundare hérn anvands tjockare faner och de limmas alltid forst. Falck (2008)
beskriver att for att fanera de dubbelsvepta ytorna anvandes vanligtvis sma rombformade bitar som
en och en fastes pa stommen. Detta utvecklades av skickliga snickare till att bli “helfanerade” ytor, i
alla fall ge det visuella uttrycket av det. Dessa ytor var tillverkade av kilformade bitar som
monsterpassades noggrant och darmed gav intrycket av en helfanerad yta. Daremot menar han att
intarsia inte var sa vanligt i Stockholm under denna period, utan snickarna holl sig till parkettlaggning.
For att limma faneret pa svepta former anvande Declerck i sin replik av Oebens rullklaffsekretar
uppvarmt animaliskt lim, som sedan revs fast med uppvarmd hammare och som press lades
uppvarmda sandsickar. Aven stommen har virmts med de heta sandsickarna innan, allt fér att
limmet inte skulle svalna for fort (MAD Paris, u.a.).

Nar faneret ar limmat ska alla ytor bearbetas till samma niva och darefter kan poleringen borja. Har
foljer en steg for steg beskrivning av Roubo (et al., 2013). Sandpapper eller “shagreen” (s. 126), vilket
ar skinn fran haj eller rocka, pimpsten eller vaxtfibrer anvandes till polering. Att polera kan dven syfta
pa ett férberedande lager av ytbehandling eller ytskiktet som ndmns bor vara hogglansigt. Forsta
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steget efter limning ar att avlagsna alla limrester, till exempel med ett stamjarn. Sedan hyvlas faneret
diagonalt och med mycket latt hand med en tandad hyvel. Hyvelsulan vaxas nagot for att kunna
hantera nar de sma limrester som ar kvar varms av friktionen fran hyveln. Man maste vara mycket
forsiktig for att inte skada faneret, sarskild i skarvarna dar olika bitar med olika fiberriktning mots. For
att ytan ska fa en sa jamn bearbetning som majligt, bor den diagonala hyvlingen ske lika mycket fran
vanster till hoger som tvart om. Man bor undvika att hyvla ratvinkligt mot nagon fiberriktning.
Hyvlingen goérs i omgangar dar det tandade stalet dras tillbaka i hyvelstocken, och ddrmed gér mindre
och mindre avverkning, for att till slut inte kunna avverka nagot alls. Man kan da byta till ett stal med
finare tandning och géra samma sak. Ytan ar fardig nar inga méarken finns kvar fran den grovre
tandade hyveln, samt néar alla faner ar i samma niva och inga skarvar kdnns. Darefter skall ytan
sicklas. En sickel ar ett stal dar man genom att luta det anvander ena hornet for att skrapa ytan, vilket
avverkar mycket lite material. Sickeln anvands i fanerets fiberriktning, dock vinklas sjalva sickeln ca
45 grader mot fiberriktningen. Efter sicklingen putsar man faneret med hud fran haj eller rocka, vilket
skulle motsvara ett mycket fint sandpapper idag. Efter detta anvands "horsetail reed” (s.128), vilket
ar en vaxt av slakten fraken, som dnnu finare sandpapper. Fran detta steg gar Roubo vidare till vaxer,
vilket beskrivs i kapitel 2.3.6 Ytbehandling.

2.3.3 Sammansattningar

Roubo (et al., 2017) visar i plate 8 och 9, figur
16 — 17, olika generella sammansattningar
som anvands vid mébelsnickeri. Rent allmant
beskriver han lampliga sammansattningar for
mobler sa som tapp och kista, slits, sinkfog
samt |6sa tappar, sammansattningar som ar
valkdnda an idag. Enligt Knutsson (2019) ses
sinkfog historiskt som mer avancerad och
kraver hogre kompetens av snickaren. Under
1600-talet anvandes sinkfogen som ett tecken
pa skicklighet, dar hog precision och exakt
utférande skiljde en kvalitativ snickare fran en
dold,
halvfortackt eller genomgaende, vilka dven de

enklare.  Sinkfogen kan goras
kan rangordnas dar genomgaende &r den
enklaste typen av sinkfog. Forutom ovan
namnda sammansattningar namner Knutsson

dven gradning, fals, notspar och smidesbeslag.

Klatt (1961) visar konstruktionsritningar i ett
korsbarsfanerat skap fran centrala Tyskland
runt 1800. Allt faner ar lagt med staende
fiberriktning, inkluderat profillister och kron.
Sidopanelerna ar i gran och utsagade ur ett
massivt sju cm tjockt stycke. | framkant ar hela
tjockleken bevarad och bildar en hornstolpe.
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Figur 16: Plate 8, exempel pG sammansdttningar (Roubo,

1769-1775).
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Figur 17: Plate 9, exempel pG sammansdttningar (Roubo, 1769-1775).
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Denna panel ar fanerad enbart pa utsidan. Min bedémning ar att det i princip &r omojligt att detta
sidostycke inte ska sla sig eller spricka, eller bade och. En anledning till varfor snickaren valt detta kan
vara for att fa ett helt sidostycke att fanera pa. | en ramkonstruktion finns risk att faneret spricker i
fogarna mellan ramdelar, eller ram och spegel. Den risken undviker man pa detta satt. Daremot
skapar man en mycket bred och relativt tunn bit, som darmed har stor formaga att sla sig. Med
staende fanerriktning ror sig faneret och sidopanelen at samma hall, och da ar det majligt att faneret
inte spricker. Med torrt material, och om man forst grovhugger panelen till sin ratta form med nagot
overmatt i dimensionerna, kan man lata den torka ytterligare och stabilisera sig i sin nya form. Biten
kommer da sla sig, men om den far stabilisera sig i en form nara den slutgiltiga, kan man sedan
renhyvla den och panelen blir stabilare an om man direkt format den exakt. | ett stabilt klimat finns
det da en mojlighet att panelen haller formen. Detta kraver bade kunskap och erfarenhetsbaserad
kompetens av snickaren, samt en kontrollerad tillverknings- och forvaringsmiljo. Panelen ar mycket
kanslig for forandringar i fuktighet, och darfor ar det mycket troligt att den kommer att réra sig anda,
trots alla anstrangningar man eventuellt gjort.

Topp och botten sammansatts i stommen med halvfortackta sinkor. Ryggpanelen bestar av tre
stdende ramverksstolpar med massiva paneler som gar in i notspar. Dessa ar spikade mot topp och
botten. Ladan ar sinkad med halvfortackta sinkor fram. Ladbotten &r i framkant notad in i framstycke
och sidor, bakstycket star ovanpa. Klatt beskriver dven ett massivt skap fran mitten av 1700-talet,
konstruktionen beskrivs dock som simpel. Sammanséattningarna bestar till stor del av not och
notspar, vilket dven kommer igen i ett hérnskap fran forsta halvan 1700-talet. Dar finns dven 16s
fjiader som sammanséattning. Fran ca 1700 beskrivs ett Hamburgs-skap fanerat i palisander.
Konstruktionen ar uppbyggd med separata sidor, topp, botten, dérrar som sedan monteras ihop.
Kronet ar uppbyggt av massiva delar som bildar den grova strukturen, som sedan ar tackta med faner
eller massiva profillister. Ryggen ar i ramkonstruktion som passas in i sidostycket med not och
notspar.

2.3.4 Verktyg

Roubo (et al., 2017) ritar upp en stor mangd verktyg i plate 12 — 22. Sagande verktyg ar till exempel
ramsagar, fogsvansar och fanersag. Hyvlar beskrivs i alla storlekar fran blockhyvel till rubank, for raka
och svangda bitar och profilhyvlar. Stamjarn, skélpar, borrsvédng, tanger, fil, rasp och sickel ar
ytterligare verktyg han ritar upp. Mat- och uppmarkningsverktyg sa som anslagsvinkel, gradskiva,
smygyvinkel, parallellinjaler, rits, bagcirkel och lod. Han ritar dven upp en hyvelbank, stétlada, tvingar
och limknekt. Se figur 18 — 19 fér nagra exempel.

Generellt bedomer jag att det ar verktyg som en nutida mdbelsnickare till stérsta del kanner igen.
Daremot har utveckling av dessa verktyg skett, till exempel genom en 6vergripande 6vergang fran tra
till metall som material, vilket ar formstabilt. Det galler till exempel hyvelstockar, anslagsvinklar och
limknektar. En viktig verktygsutveckling dr spanbrytaren pa hyvlarna, vilket ger en mycket finare yta
ndr man hyvlar.
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Figur 18: Plate 13, hyvlar (Roubo, 1769-1775).
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Figur 19: Plate 14, ritningar av verktyg (Roubo, 1769-1775).
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2.3.5 Lim

| samtal med UIf Brunne (2021-04-08) beskriver han att hudlim var det lim som anvandes vid
mobeltillverkning under andra halvan av 1700-talet. Det tillverkas av djurhud dar de flesta djur
lampar sig, dock styrs produktionen av det slaktavfall som finns tillgdngligt. Det ar elastiskt och
anvands uppvarmt. Benlim kom senare pa 1800-talet och har battre haftningsegenskaper samt var
mer ekonomiskt att tillverka dn hudlim, det blir ddremot sprott. Det gar dven att blanda hud- och
benlim for att fa lite av varje egenskap. Hudlim har lang hallbarhet och goda lageregenskaper om det
halls torrt i normal luftfuktighet. Det star emot kemikalier och &mnen som inte innehaller vatten,
som fett och alkohol. Utsatt for fukt svaller limmet och férlorar i hallfasthet, vilket dven galler for
torkade limfogar. Det finns satt att géra hudlimmet med bestandigt mot fukt, till exempel genom att
behandla det med garvsyra, kromsalter, formaldehyd eller alun. Smaltpunkten for hudlim ligger
mellan 26 och 35° C. Ju hogre smaltpunkt, desto hogre blir immets gelstyrka. Det har en god
hallfasthet, och vid limning av tra ar fogen starkare an det intilliggande traet, och ar det starkaste av
de animaliska limmerna (Riksantikvarieambetet, 2013).

Viktigt ndr man anvander sig av hudlim ar att uppvarmningen blir ratt. Varmer man till for hog
temperatur, under for lang tid eller fér manga uppvarmningar, forlorar limmet hallfasthet. Det har
mycket goda egenskaper for att fasta till tra, da bade trd och hudlim &r starkt poldra. Det betyder att
molekylerna i de bdda dmnena dras till varandra. | tra, ett fast material, har molekylerna inte stor
chans att rora sig. For att fasta ihop tva bitar tré behovs darmed ett material med rérliga molekyler,
ett lim. Men for att fa molekylerna i limmet att fasta vid molekylerna i trdet behdvs nagot som bryter
limmolekylernas positioner till varandra. Nar detta sker kallas det att limmet vdter ytan,
ytspanningen i limmet bryts och limmolekylerna far kontakt med tramolekylerna. Detta sker till
exempel nar det fasta materialet ar lika polart som limmet. Andra satt att hjalpa limmet vata ytan ar
att stryka ut det eller anvanda sig av press. Det ar viktigt att férbereda ytan pa trdet for att limmet
skall vata. Den behdver vara ren fran damm och fett. De yttersta fibrerna ar skadade av den
bearbetning de gatt igenom, och for att limmet ska fasta behover det na ner till oskadade fibrer. Det
maste tranga ner i porerna och dven in i cellvdggarna i traet. Nar en trayta aldras sa minskar
polariteten, vilket gor att vidhaftningen av limmet blir sdmre. Darfor ar det viktigt att ytan ar
nybearbetad nar limfogen gors. Till detta racker nagra drag med fint sandpapper for att ytan ska vara
ny. Fyra drag med sandpapper korn 320 gér mycket stor skillnad. Ett annat alternativ ar att stryka lim
pa bada sidor av de bitar som ska fastas (Johansson & Stenberg, 2004).

2.3.6  Ytbehandling

Det generella samtida yttrycket for ytan pa mébler skulle vara sa hogglansigt som maijligt (Brunne,
2021-04-08). Detta ar dven vad Declerck anvande till sin replik, med en grund av fransk polering och
avslutad med polerat vax (The Woodworker, 2000). Roubo (et al., 2013) beskriver att den vanligaste
ytbehandlingen pa fanerade mébler var bivax. Vaxet laggs ut jamnt pa utan och poleras sedan in med
halm sa friktionen varmer upp det och det tréanger ner traets porer. For porosa eller réda traslag
rekommenderar han att nar bivaxet ar utlagt pa ytan kan man lagga pa ett fint puder av shellack pa
dessa ytor som sedan poleras in med halmen. Att lagga till schellack eller annan infargning vid
vaxning kan dven dolja sma fel for det otrdnade 6gat. Man kan dven polera med kork, men Roubo
anser att varmen blir for hog och riskerar att lossa det animaliska limmet. Darefter tas overflodigt vax
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bort med en sickel. Till sist poleras ytan med en trasa. Ytan, beskriver Roubo, bor efter denna
behandling vara ”"as smooth and shiny as a piece of glass” (s.131).

For stérre mobler, sa som stora skap, beskriver Roubo att “common polish” (s.131) ar det vanligaste,
men att det inte bor tillampas pa fanerarbete. Jag tolkar det som att han menar att denna
ytbehandling passar enklare eller massiva skap. Han menar att finishen inte har gjorts med samma
omsorg som for de finare fanerarbetena. Ytan behandlas med vax utblandad med talg och stryks pa
med en styv borste som foljs av polering med en nagot grovre trasa. Man kan dven varma upp traet
genom att fora glodande kol 6ver det for att vaxet ska smalta och rinna ner i porerna. For massiva
bitar anser Roubo att man kan uppna en fin yta med denna process, om man ser till att anvanda
kvalitativt vax och inte blanda ut det. En tredje metod ar ndr man med en pimpsten doppad i vatten
putsar arbetsstycket i flera omgangar, och later det torka daremellan. Nar vatten ar inblandat lampar
sig tekniken enbart fér massivtra. Darefter putsas det med hajskinn och fraken. Man kan sedan vaxa
som beskrivet dverst i detta kapitel, eller anvanda olja. Det ar en linolja blandad med 6rten alkanna.
Det ger arbetsstycket en brun farg dar glansigheten dkar 6ver tid.

2.3.7 Beslag

Enligt Falck (2008) var beslagen en statusmarkor for moblerna, vilket avspeglas i méngden beslag pa
de exklusiva mobler som ar bevarade. De tillverkades i legeringar som till exempel massing eller
brons. Sedan gjordes en ciselering, vilket &r att med olika jarn sla pa beslaget for att fa skiftande
matta och blanka ytor. Falck menar att de svenska beslagen ofta inte holl hog kvalitet i denna
bearbetning. Ytbehandlingen skulle vara guldskimrande och kunde malas med fernissa, bréannas pa i
bladguld eller en brannférgylining gjord av kvicksilver och guld. Moblerna fran rokokoperioden ar
ofta rikt dekorerade med manga beslag. Dels dekorerade beslag som har funktion, till exempel
handtag eller nyckelbrickor. Men dven rent dekorativa beslag som friser eller hornbeslag.

2.4 Bevarade ritningar

1926 skanktes 268 masterstyckesritningar till Stockholm Stads Hantverksforening av snickarmastare
Knut Edberg. Serien ar originalritningar till masterstycken som tillverkats i Stockholm mellan 1751
och 1846, da skravasendet upphorde. 1751 forstordes tidigare ritningar och andra dokument vid en
brand, vilket ar anledningen till att den bevarade ritningsserien boérjar just 1751 (Sylvén, 1999).
Bevarade protokoll 6ver masterstycken finns pa Nordiska Museets skraarkiv, vid jamférelse mot
dessa finns ett fatal luckor i ritningsserien. Dessa dr dock minimala och serien beskrivs som i princip
komplett (Wallin, 1927).

De ritningar jag fatt tillgang till &r kopior tagna 1994, de ar forminskade fran originalen och svart-vita,
se figur 20. De svart-vita kopiorna uppskattar jag i efterhand till tryckta pa ett A2-papper, vilket ar
59,4x42 cm, eller ndgot mindre. Ritningsvyerna tackte inte hela pappret utan en bard pa flera
centimeter finns runt om. Wallin beskriver att originalen skédnktes i tre portfoljer av storleken 70x56
cm, vilket kan ge en hanvisning om deras storlek. Enligt Brunne (2021-04-08) ar vissa originalritningar
farglagda, detta visas dven exempel pa av Andersson (2012). Kopior och original finns idag hos
Stockholms Snickarmastarférening. Denna serie av ritningar 4r mycket ovanlig, och unik i Sverige.
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Figur 20: Exempel pG mdsterstyckesritning. Kabinettskdp av Nils Dalin fran 1761.

Enligt Wallin finns det i 6vrigt tio masterstyckesritningar fran 1700-talet i Kristianstad, fem ritningar
frdn 1800-talet i Uppsala, och en sengustaviansk ritning fran Orebro.

Jag undersoker kabinettskap fran perioden 1751 — 1782. Efter 1782 forsvinner kabinettskapen som
mobeltyp i serien av masterstyckesritningar, vilket ar varfor jag valjer att begransa min period dit.
Under perioden var en majoritet av masterstyckena ett kabinettskap och/eller ett spelbord. Av de 88
ritningar som utgor serien under ovan namnda period, dr 36 masterstycken ett kabinettskap samt
spelbord, 34 enbart ett kabinettskap, 10 enbart ett spelbord och 8 évriga mobler, till exempel
skrivbord eller sekretar. Totalt har 70 kabinettskap och 46 spelbord gjorts som masterstycken under
denna period i Stockholm. Efter 1782 forsvinner kabinettskapen och en mer varierad bredd av
mobeltyper tar 6ver.

Ritningarna ar alla unika, kabinettskapen visar pa skillnader i detaljer dven om de i stora drag ar av
samma karaktar. Det finns dock ett undantag. Nr 38 i serien, Christoffer Wilkom fran 1762 och nr 40,
Christian Tietze fran 1763 ar i princip identiska (Walin, 1927). Néar jag granskar dessa ritningar kan jag
se sma skillnader, som bredden i den centrerade staende ramdelen i ryggen eller att ramverket i
snittvyn slitsats ihop i jamforelse med not och fjader. Det visar att de dnda ar ritade vid olika tillfallen,
samt att Tietze gjort vissa forandringar och darmed tankt sjalv dven om det i mangt och mycket kan
ses som kopierat. Darfor har jag valt att bedoma dessa tva ritningar som olika och de representeras
var for sig i kommande analyser.
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pesspea:

Figur 21: Exempel pé fullsténdig ritning. Mitt gesdllprov fran 2016, jag fick hégsta betyg utan ndgra anmdrkningar
ndr ritningen granskades under min gesdllansékning. Med denna ritning gar det att géra en exakt kopia dd mébelns alla
delar och matt kan Ildsas av fran ritningen.

SNTTEE SAMANSTALLMNGSRITNING SKALA 1.5

Perioden 1751 — 1782 domineras av rokokostilen som i 1770-talets mitt gar over till den gustavianska
stilen. Detta avspeglas i de ritningar jag analyserar. De 70 kabinettskapen bestar av en byraliknande
nederdel med lador, samt en skdpséverdel med tva luckor. Overdelen smyckas av tre pilastrar, en
centrerad och en pa vardera sida om dérrspeglarna. Som avslutning pa pilastrarna finns korintiska
kapital, dessa ritas inte alltid ut tydligt pa ritningarna. Overdelen &r grundare dn underdelen. Benen
ar svangda, liknande ett cabriolben. Ritningarna ar inte fullstandiga, enligt en nutida niva raknat. En
fullstandig ritning idag gor att snickaren kan utrdna varje detalj i konstruktion och utseende, se figur
21. | planvyn syns i exemplet pa Nils Dalins ritning, figur 20, en matsticka vilket gor att man kan fa
fram skalan pa ritningen och darmed alla matt som finns utritade. Nastan alla ritningar innehaller en
sidvy i genomskarning, likt exemplet ovan. Dar gar viss konstruktion att ldsa ut. Till exempel syns
ramkonstruktionen till viss del, hur hyllplan och rygg ar formade i spegel och ram. Ladkonstruktionen
ar mer eller mindre utritad, sinkning &r utritad pa vissa skap. Aven profiler pa lister och krén syns.
Ytskiktet pa skapen visar en blank yta, och mycket lite gar att utlasa om hur faneringen ser ut, i vilket
monster parkettlaggningen ligger. Det finns pa vissa ritningar markerade lister och barder dver till
exempel [adfronter och dorrar. Formen for undergehénget har en bard av faner, som ocksa
dekorativt gar upp hogre dver sargen, vilken ritas ut. Men hur faneret ska ligga i 6vrigt, vilken typ av

visuellt uttryck och fiberriktning gar inte att se.

Andersson (2012) visar Gottlieb lwerssons originalritning pa en sekretar fran 1778. Dar visas en
farglagd intarsia, pa kopian syns enbart konturerna av intarsian. Detta starker min tro om att

parkettlaggningen inte ar utritad mer dn med ramar och barder dven pa originalen, eftersom inga
51



konturer finns efter mer detaljerad parkettlaggning. Se till exempel Jonas Hultstens skap i kapitel
2.5.3 dar skapet har intrikat parkettlaggning, men ritningen visar blanka ytor. Beslag finns inte heller
utritade over huvud taget. Ritningarna ldmnar darmed en hel del saker upp till tolkning for en nutida
betraktare.

7 skap av 70 har tre synliga ladrader, 6vriga har tva. Det finns exempel pa skap med en tredje dold
ladrad, dar ladfronten &r integrerad i undergehanget. Alla skap har tva luckor i den 6vre delen.
Antalet ben skiljer pa skapen, 45 skap har fyra ben och 25 skap har sex ben. 49 av 70 skap har svepta
ytor 6ver byradelen. De flesta 6vriga har svepta ytor 6ver undergehanget. Se bilaga 2 for fullstandig
tabell 6ver ritningarna.

2.4.1 Kron
lag identifierar 8 olika typer av krén, baserat pa den 6vre linje som bildar topprofilen i frontvyn pa
skapen. Se figur 22 — 29.

Figur 22: Krén typ 1

Typ 1: Symmetrisk, helt rak 6vre linje, en radie och utskjutande hérnparti.

Figur 23: Krén typ 2

Typ 2: Som typ 1, men det centrerade raka partiet har mjuk évergang, vilket ger tva radier per sida.

Figur 24: Krén typ 3
Typ 3: Som typ 2, men mellan de tva radierna ett skarpt utatgaende hérn.
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Figur 25: Krén typ 4

Typ 4: En inner- och en ytterradie pa vardera sida om centrum. Vissa av typ 4 har lite mer hojd an
detta exempel.

Figur 26: Krén typ 5

Typ 5: Som typ 4, men med centrerad ornamentik.

Figur 27: Krén typ 6

Typ 6: En inner- och en ytterradie, som i centrum avslutas, dar ett halutrymme for en piedestal finns.

Figur 28: Krén typ 7

Typ 7: Som typ 6 men med centrerad ornamentik.
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Figur 29: Krén typ 8.

Typ 8: En stor ytterradie, med centrerat halutrymme fér ornamentik. Vissa nr 8 har inte ornamentik
upp till hégsta punkt, utan i likhet med krén typ 6 gar den bara upp en bit.

Resultatet visas i figur 30. Vissa punkter innehaller dubbletter nér flera ritningar fran samma ar har
samma typ av kron.

Fordelning typ av kron
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Figur 30: Férdelning typ av krén.

| tabell 1 redovisas antalet kron fordelat pa typ.

Tabell 1: Antal krén férdelat pa typ.

TYPAVKRON  ANTAL
27
2
2
11
5
17
1

0 NO UV A~ WN BB

TOTALT: 70
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2.4.2  Profil byradel
Har avses den profil som syns i frontvyn 6ver skapens byradel. Jag rédknar inte in benstéllningens form

har, forutom nar den ar direkt sammanhangande med byradelens form, det redovisas i kapitel 2.4.3.
Jag identifierar elva typer av profiler pa byradelen som visas nedan. Se figur 31 — 41.

Figur 31: Profil byradel, typ 1

Typ 1: Raka ytor, stegvis smalare for varje ladrad. Byradel separerad fran benstallning med profillist.

Figur 32: Profil byrddel, typ 2

Typ 2: Raka ytor som stegvis blir smalare. Den understa ladraden 6vergar i en konkav form. Byradel

separerad fran bestallning med profillist
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Figur 33: Profil byradel, typ 3

Typ 3: Ovre ladrad sldt som 6vergdr i konkav, den undre svept fran konkav till konvex. Har har jag
dven lagt in varianter pa svepning over undre ladraden. Tva skap ar svept fran konvex till konkav,

samt ett skap fran konvex till konkav sammansatt med benstallning. Byradel separerad fran
benstallning med profillist.

Figur 34: Profil byrddel, typ 4

Typ 4: En konkav form som sveper 6ver samtliga ladrader. Byradel separerad fran benstallning med
profillist.

Figur 35: Profil byrddel, typ 5

Typ 5: En slat yta som 6vergar i konkav form som sveper 6ver samtliga ladrader. Byradel separerad
fran benstallning med profillist.
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Figur 36: Profil byradel, typ 6

Typ 6: En konkav till konvex yta som sveper 6ver samtliga ladrader. Byradel separerad fran
benstallning med profillist.

Figur 37: Profil byradel, typ 7

Typ 7: Ovre 1adrad slat som &vergdr i konkav, den undre konvex éver hela ytan. Byradel separerad
fran benstallning med profillist.

Figur 38: Profil byrddel, typ 8
Typ 8: Ovre ladrad konkav éver hela ytan, den undre konvex éver hela ytan. Byradel separerad fran

benstallning med profillist.
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Figur 39: Profil byrddel, typ 9

Typ 9: Oversta ladraden slat som dvergar i konkav, de undre konvexa som évergar i konkav. De undre
ladraderna i byradel och benstéllning har sammanhangande form.

Figur 40: Profil byrddel, typ 10

Typ 10: En svepande form konkav-konvex-konkav som gar over alla ladrader och ner i benstallning.

Figur 41: Profil byrddel, typ 11

Typ 11: Slata ytor och samma bredd pa skapet 6ver samtliga ladrader.
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Fordelningen 6ver typ av kron visas i figur 42. Nar flera ritningar fran samma ar har samma typ av
kron, syns enbart en punkt.

Fordelning typ av profil byradel
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Figur 42: Férdelning typ av profil byrdadel

| tabell 2 visas antalet profiler byraddelar fordelat pa typ.

Tabell 2: Antal profiler byradel férdelat pa typ.

TYP AV PROFIL
BYRADEL ANTAL
1 21

2 1

3 14

4 8

5 5

6 10

7 3

8 1

9 5

10 1

11 1

TOTALT: 70

59



2.4.3 Benstéllning

Jag identifierar fem typer av benstéllningar. Har tittar jag pa hur undergehangets profil 4r formad,
huruvida undergehdnget har en svept yta, benens form och avslut mot golv. Undergehdngen fran
rokokotiden har lambrekangformer (Sylvén, 1999), och i slutet pa mobelserien syns tydligt

overgangen till gustavianska perioden med raka linjer. Se figur 43 — 47.

Figur 43: Benstdillning typ 1

Typ 1: Rikt dekorerad sarg med profilerat undergehang. Rak sarg utan svepta ytor. Svangda ben likt
cabriolben, avslutning fot likt snacka.

Figur 44: Benstdllning typ 2

Typ 2: Som typ 1, men med svepta ytor dver sargen.

Figur 45: Benstdllning typ 3

Typ 3: Rikt dekorerad sarg med profilerat undergehang. Svepta ytor 6ver sargen. Sviangda ben likt

cabriolben, rakt avslut mot golv.

Figur 46: Benstdllning typ 4

Typ 4: Sarg med 6vergripande rak undergehiang, minimal dekor. Svepta ytor sarg. Svdngda ben likt
cabriolben, rakt avslut mot golv.
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Figur 47: Benstdllning typ 5

Typ 5: Odekorerad sarg, rakt undergehang. Raka ytor sarg. Raka ben, rakt avslut mot golv.

Fordelning dver typ av benstallning visas i figur 48. Nar flera skap med ritning fran samma ar ar av

samma typ, syns bara en punkt.

Fordelning typ av benstallning
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Figur 48: Férdelning typ av benstdllning

| tabell 3 visas antalet benstallningar fordelat pa typ.

Tabell 3: Antal benstdllningar férdelat pa typ

TYP AV
BENSTALLNING ANTAL
1 1
2 11
3 37
4 15
5 6
TOTALT: 70
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2.5 Bevarade kabinettskap

Carl Magnus Herlins méasterstycke fran 1766 finns bevarat pa Rohsska museet i Goteborg. Det ar
uppdelat i delar dar underdelen utgor en enhet, sidor, rygg, krén och inredning ar separata delar. Nar
jag kommer dit ligger delarna arkiverade pa olika stallen och de jag far tillgédng till ar byradelen,
vanster sida sett framifran och krénet. Att det ar sairmonterat ger mojligheten att se
sammansattningar och konstruktioner pa varje enskild del, samt hur de var fasta i varandra.

Av Anders Hallméns masterstycke har jag fatt fotografier fran insida och utsida tagna av David Fucik
pa Skansen. Jag har dven i mail-kommunikation med Fucik fatt reda pa en del information om skapet.
Mitt mal ar att utréna mer exakt hur dessa skap ar uppbyggda, vilka konstruktioner och
sammansattningar som finns.

2.5.1 Carl Magnus Herlin

Herlins méasterstycke ar ett kabinettskap samt spelbord, ritningen ar godkand den 24 november 1766
och blev fardigstallt 1767, figur 49. Enligt foregdende typindelningar har Herlins kabinettskap krén
typ 6 vilken var den andra vanligaste typen, profil byradel typ 3 vilket daven det var andra vanligast,
samt benstallning typ 3 vilket var overldagset den vanligaste typen. Det har tva ladrader och fyra ben.
Skapet har darmed ytterprofiler och visuellt uttryck som var mycket vanligt under den samtida
perioden, se figur 50.

Figur 49: Ritning av Carl Magnus Herlins mdsterstycke frgn 1766.
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Figur 50: Carl Magnus Herlins mdsterstycke frdn 1767. Foto: RGhsska museet. Bild Gtergiven med tillstand.
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En forsta notering galler det utanpaliggande visuella uttrycket. Sidopaneler och front &r fanerad med
parkettlaggning, och dessa ar naturligtvis de mest synliga ytorna. Insida av sidopaneler, toppen och
underdelen av byradelen och ryggen ar inte fanerade. Inte heller toppen av kronet vilket ar
intressant. | och med héjden av kronets profil syns en del av krénets ovansida, som syns i figur 50.
Darmed hade det varit motiverat att fanera toppen av kronet, vilket alltsa inte har gjorts. Skapet ar i
ramkonstruktion och som ndmnts ovan nedmonterbart. Det kan delas i byradel, rygg, vart sidostycke
for sig, dorrar och kron.

—— T e 1 R ., 2 o ————

Figur 51: Byradelen framifrdan

Framifran ar byradelen fanerad med rombformad parkettlaggning dar fiberriktningen omvéaxlande
gar snett at vanster och hoger déver den centrerad pilastern. Se figur 51. Romberna ar atskilda med
tunna barder, och runt om dessa finns en bredare bard. Den 6vre ladraden ar pa sidorna av pilastern
fanerat med stdende fanerriktning med ett mycket livfullt uttryck. Rund detta faner finns en tunn
bard, och utanfor det utterliggare en bard av diagonalt lagt faner dar fiberriktningen gar snett nedat
inat, mot centrum av byradelen. Den undre ladraden ar uppbyggd av kvadrater med ett mycket mer
neuralt visuellt uttryck dn den 6vre ladraden. Faneren ar lagda med omvaxlande horisontell och
vertikal fiberriktning, som rutorna pa ett schackbrade. Utanfor detta finns liknande smala bard som
pa den ovre ladraden, och den utanforliggande bredare barden har fiberriktning uppat inat, mot
centrum av byradelen. Varje lada har tva handtag och en lasbricka, vilka ar brannforgyllda.
Undergehénget ar, vid sidan om pilastern, fanerat med fiberriktning nerat inat. Den har en bard som
foljer underkanten, men aven bildar dekorativa ménster 6ver undergehanget. Intressant ar att
barderna ar de enda som finns utritade pa ritningen vad géller fanerlaggningen. Fiberriktningen ar
inte utritad pa 6ver huvud taget. | 6vrigt ar alla ytor blanka pa ritningen, och utan ett bevarat féremal
hade vi aldrig vetat hur Herlin tankt att det skulle faneras.
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Figur 52: Del av byrddelen ovanifran. Hir syns notspdr fér att montera sidan med det runda hérnet och

ryggen. Ldngs med byrddelens hégra sida syns en tréplugg samt ett hdl, motsvarande finns ocksd pa véinster

sida. Ldngs med notspdret syns dven tvd metalléglor, som kasthakar fdsts vid nér skdpet monteras ihop.
For att montera skapet finns notspar i kron och byradel, och noter i sidan och ryggen. Delarna fasts
ihop med kasthakar. Toppen pa byradelen har tva utstickande trapluggar i ovanytan samt tva hal, se
figur 52. Jag tolkar det som att ndgot ska monteras dar, som har motsvarande hal och traplugg i sig
for att passa. Pa ritningen finns inget utritat. Inte heller hyllplanen ar utritade pa ritningen, men
hyllbarare i sidostycket visar att det finns tva 16sa hyllplan. En tanke &r att det fanns en tackskiva pa
botten i den 6vre delen, men sidostycket talar inte for det. Hyllplanen har [amnat ljusa réander efter
sig dar ljuset inte kommit at, men motsvarande finns inte i h6jd med dar en eventuell tickskiva skulle
varit. Jag kan inte i detta lage avgora vilken funktion pluggen och halet kan ha haft.

e i e St St 1 R it e

Figur 53: Ryggen pd byrddelen.
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Ryggen ar i ramkonstruktion, vilket ar mycket arbetat, figur 53. Vanligtvis lades inte sa mycket
bearbetning pa ryggarna, utan de var ofta massiva. Ramkonstruktionen medfor att speglarna kan
svélla och krympa obehindrat. P4 baksidan ser man att speglarna har en profil med funktionen att
gobra spegel tunnare sa den passar i notsparet och ger den utrymme att rora sig. Man har gjort
profilen runt om spegeln, nar trd i princip enbart ror sig pa bredden. Det finns en viss svallning och
krympning langs med fibrerna, men den ar sa liten att den oftast raknas som férsumbar inom
mobelsnickeri. Har har man alltsa gjort extra arbete som egentligen inte behovs, vilket ar intressant.
Annars ar den allmanna uppfattningen jag stott pa att man inte bearbetade ytor som inte syns. Det
verkar finns visst svangrum av den tolkningen. Det man ocksa kan se om man jamfor hur ryggen ar
bearbetad jamfort med insida av |ador, sida och toppen av byradelen, ar att den ar mycket grovre.
Stora skrubbmaérken har lamnats efter hyveln och inte jamnats till. Se figur 54. Utsidan pa ladsidorna
ar gjorda for att folja skapets profil, och dar ar markena efter verktyg tydliga, men inte lika grova som
pa ryggen. Insidan av sidopanelen dr mycket fint hyvlad, det finns sma marken efter hyvel vilket sager
mig att den inte ar putsad efter hyvling. Herlin har anstrangt sig for att skapa en sa slat yta som det
gar med hyvel, vilket endast [amnar mycket sma marken. Han har alltsa ett antal olika nivaer fér hur
bearbetad han lamnar en yta, beroende pa hur synlig den ar.

Figur 54: Ndrbild pa byrddelens rygg. Hdr syns de grova mérken som
ldmnats efter hyveln.

Ramkonstruktionen har sammanséattningar med tapp och kista, med tvd genomgéaende dymlingar i
ramar pa ovansida byradel och rygg. Sidopanelen har inga genomgaende dymlingar, vilket beror pa att
den ar fanerad pa utsidan. En dymling haller sig aldrig helt slat [angs med ytan over tid, och skulle ha
skapat bucklor eller skador i 6verliggande faner. Pa byradelens rygg kan man se att rambitarna ar
breda, sarskilt den centrerade staende rambiten dr mycket bred, vilket gor att dven rambitarna svaller
och krymper markbart. Den centrerade staende rambiten har endast en dymling i vardera tapp, nar
hérnsammansattningarna har tva. Det gar ocksa se att den stdende centrerade biten mycket riktigt har
rort sig. Traets arsringar stravar alltid efter att bli raka, och ju bredare biten &r desto storre kraft har
den att rora sig, darmed har den 6ver tid blivit konkav. | ett hérn pa ryggen finns en skada vilket gér
att jag kan se hur tappen ser ut, figur 55. Den ar relativt kort i relation till den bredd pa overliggaren
dar den gar in. Det tolkar jag utifran att dymlingarna sitter sa pass ndra motet. Hade tappen varit lange
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hade man satt dymlingarna lange fran motet for att de ska
sitta jamnt fordelat 6ver tappen. Tappen ar ca 10 mm lang
langst ut. Anledningen till det ar att man velat spara
tillrackligt med fiberlangd i underliggaren. Korta fibrer slas
av mycket |att. Ett alternativ hade varit att gora en slits, dar
tappen ér lika lang som over- eller underliggare ar bred, och
har full bredd fran den staende delen sett. Da hade man haft
mojlighet att satta dymlingarna langre ifran varandra och
det hade blivit en mycket mer hallbar 16sning. Antagligen
har Herlin ansett att det racker med en mindre tapp, vilket
ocksa sparat tid. Nu, ett kvarts millenium senare, har en
tapp gatt upp medan tre fortfarande haller.

Fran ryggen syns dven tvéarsnitten pa de profillister Herlin
anvant, och har har han anvant flera olika fanertjocklekar.
Den Oversta kantlisten &r ca 5 mm tjock. Sedan foljer tva
profillister dar han anvant tunt faner, det ser ut att vara ca
0,6 — 0,9 mm. Pa de raka ytorna och de latt svepta ytorna

Fiqur 55: Ndrbild bd sammansdttning i

som tacker majoriteten av byradelen &r faneret tjockare, kanske 1,2 mm. Det visar pa hur Helin

anpassat fanertjocklek efter behov. For att kunna boja det 6ver profillisterna maste det vara tunt,

annars knacks det. Men ett tjockare faner ar inte lika skort, enklare att jobba med och lattare att

framstalla. Varfor den oversta kantlisten ar 5 mm tjock vet jag inte. Madjligtvis syns den 6vre kanten

Sy

Figur 56: Detalj av krénet. Hdr syns tydligt olika breda fanerbitar i krénets radie.
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nagot nar doérrarna ar monterade, och istallet for att behodva fanera ovankanten har han valt att lagga
en tjockare kantlist for att inte blindtraet ska synas pa utsidan. Over det runda hérnet har Helin fanerat
med strimlor av faner, ca 1 cm breda. Har ser vi vad Knutsson (2019) talade om géllande dopskranket
i Vasteras domkyrka. Bitarna ar inte exakt lika breda, utan har nagot olika bredd. Detta syns dven i
faneringen av kronet, dar Herlin i radien i kalprofilen har tydligt olika bredder pa fanerbitarna, samt
olika form, se figur 56. Faneringen av denna bit i kronet &r som ndmnts ovan den svaraste delen pa
hela mobeln. Vid originalframstallningen skulle inte skarvarna ha synts som de gors idag, utan de
synliga skarvarna kommer med tiden av skapets rorelse.

Figur 57: Insida av sidopanelen

Sidopanelen ar som namnts ovan i ramkonstruktion utan dymlingar, figur 57. Spegeln ar exakt lika
tjock som ramen, och gjord helt tat mot ramen sa inget utrymme for rorelse finns. Den har synligt
blindtra pa insidan som ar mycket fint hyvlat. Pa utsidan ar den fanerad. Det ar ingen mening med att
gbra en spegel som kan rora sig nar ena sidan eller bada ar fanerade. Den rérelsen kommer
garanterat spracka faneret. Istallet har Herlin gjort det sa tatt det gar for att motverka all rérelse. Att
fanera nagot pa enbart en sida ér riskfullt, eftersom limmet vater och darmed blir fuktigheten olika
pa in- och utsida. Det gor att panelen latt slar sig, alltsa vrids pa ett eller annat satt sa den inte langre
kan ligga plan mot en yta. Det ar ocksa riskabelt att fanera pa en yta som ror sig, eftersom rorelsen i
sig spracker faneret. Idag fanerar man alltid pa stumma skrivmaterial som inte ror sig 6ver huvud
taget. Tjockleken pa panelen ar ca 20mm, vilket &r bra eftersom en kraftigare panel ar mer stabil och
béattre star emot forandrad fuktighet. Pa den fanerade utsidan syns sma skador i faneret dar den
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staende och liggande rambiten mots, vilket indikerar att traet har ror sig i ramen. Sidostycket och det
runda hornet ar sammansatta med en fals, se figur 58. Troligtvis finns dven dolda dymlingar som
haller ihop sammansattningen, da en enbart limmad sammansattning inte ar lika stabil. Ett annat
alternativ skulle vara not och fjader, men det skulle ha gjorts genomgaende sa att profilen av det
syns i andtraet, vilket det inte gor. P4 insidan av panelen ar tva hyllbarare fastsatta med spik. Det
finns dven tva triangelformade bitar fasta med spik i det runda hornet, som antagligen fungerade
som utokade hyllbarare, for att hyllplanet gar in i de runda hérnen. Ovanfor hyllbararna syns en ljus
rand, ett marke efter hyllplanet. Nar hyllplanet ligger i tacker det sidopanelen som da utsatts for
mindre ljus, och inte morknar i samma takt som resten av sidopanelen.

Figur 58: Vy av sidopanelen dédr sammansdttningen av sidstycke och runt hérn syns.

Ladorna ar sinkade i bakkant, den framre sammansattningen ar dold. Fran insidan av det framre
hornet ser jag omvaxlande en liten glipa, omvaxlande helt tatt, vilket dr sa det blir av en sinkning. | en
sinkrad ar varannan bit borthuggen och varannan en fast tapp som gar in i ladforstycket, min tolkning
ar att de framre hornen ar sinkade halvfortackt, sa de inte syns framifran, och sedan 6verfanerade.
Ladbotten ar i ramkonstruktion och sammansatt med genomgaende dymlingar. De sitter pa liknande
satt som i ryggen, vilket fa mig att tro att det ar liknande korta tappar och kista som ar
sammansattningen. Ramen ar profilerad mot spegeln. Se figur 59. Ladbakstycket ligger ovanpa
ladbotten, men sidorna gar hela vagen ner. Antagligen ligger ladbotten i en fals 6ver sidorna, likasa
gar botten in med en fals eller not i [adforstycket. Pa utsidan av ladsidan syns en rand av limrester,
figur 60. Min beddémning ar att det har funnits en bit som har fallit bort. Det skulle géra att Iadan inte
kan aka lika Iangt in som idag. Mellan ladraderna finns en langsgaende ramdel av stommen till
byradelen, den sitter idag nagot utanfor ladforstycket nar ladan ar helt stangd. Skulle ladan komma
ut lika mycket som randen av limrester ar bred, hamnar ladan helt kant i kant med byradelens
stomme. Det ar ocksa sa ritningen ar gjord, vilket jag tolkar som att det verkligen har fallit bort en
list. Denna list har dven fungerat som ladstopp och statt under relativt stor pafrestning nar man
stanger igen ladan. Darfor har limmet till slut slappt vilket ocksa visar att endast stumlimma haller
inte i langden, ytterligare sammansattningar kravs.
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Figur 59: Ndrbild av insida av den 6vrelddan i det frémre hdgra hérnet.

Figur 60: Bild fran sidan av de tvd IGdorna. Pa den évre
Iadan syns randen med limrester tydligt. Den undre ladan ér
utdragen sa Idngt som limranden dr bred, vilket visar att
ladférstycket hamnar kant i kant med underliggande stomme.
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Krénet ar uppbyggd av en sinkad stomme, med synliga sinkor bakifran. Pa fotografier fran andra
bevarade skap syns att kronet &r sinkat daven déar. Det syns dels pa ett méasterstycke fran innan 1751
(Uppsala Auktionskammare, u.a.), samt pa ett méasterstycke fran 1753 (Suecia Antiqua, 2021). Herlins
kron ar fanerat pa sidor och framsida, och har synligt blindtra pa baksida, ovansida och insida. Pa
insidan finns en fast skedhylla som ar uppbyggd av tre bitar och sedan formad i en boljande form
som gar ut pa sidorna av skapet, men gor den grund dver mitten. Den bit av toppen som ligger 6ver
det runda hornet har anpassats mycket val, och féljer de profillister som gjorts langs med det runda
hornet. Kronets profiler ar uppbyggd i sex sektioner, se figur 61. Forsta sektionen, langst ner, bestar
av tre sma profiler, tva raka falsar och en mycket liten kalprofil. Denna sektion har Herlin dekorativt
anvant sig av tva olika traslag for att skapa ljusa stdende rander i profilen. Den fardiga profilen ar ca 5
mm tjock och fast pa kronet med en kil av blindtra bakom for att skapa ett uthang. Han har alltsa
hyvlat profiler av tva traslag, for att sedan dela upp dem i stavar som han kan alternera for att skapa
ett monster. Stavarna ar inte av samma bredd, dar en bredare mork stracka finns ar ocksa biten
bredare. Den andra sektionen ar en rak yta, och &r sidan pa den fanerade ram som krénet byggs upp
utav. Den tredje profilen ar en massiv parllist som ar gjord med en kilformad “rot” for infastning i
stommen dar motsvarande spar gjorts. Den fjarde profilen ar en kalprofil som 6vergar i ett
horisontellt 6verhang och sedan en vertikal rak yta. Denna sektion ar framtagen ur en massiv bit
blindtrd, och sedan fanerad. Den femte sektionen sitter hdgst upp ovanpa den fjarde, och ar en
massiv profillist. Den ar hyvlad med staende fiberriktning, vilket gor att det ar svart att géra breda
bitar. Dels eftersom staende fiberriktning gér den mycket skor och latt att knacka, men ocksa for att
langden pa listen begrdnsas av ramaterialets bredd. Denna list &r uppdelad och monterad i sektioner.
Den Oversta profilen, sektion sex, ar likt sektion fyra uppbyggd av en massiv bit blindtra, hyvlad i
onskad profil och sedan fanerad. Varje sektion medfor till ett ytterligare 6verhang, vilket gor att biten
blindtra for den 6versta profilen ar relativt bred.

Ovanifran [amnas blindtraet fran den 6versta profilen synlig, vilket skapar en ram som féljer
listverkets profil, figur 62. | den ramen finns massiva bitar som bygger upp kronets form sett
framifran. Dessa bitar ar fasta med dymlingar ovanifran, vilket sdger mig att Herlin gjort en fals i
kronet for att lagga i bitarna uppifran. Framifran finns en centrerad piedestal, vilken inte ar fanerad
pa ovansidan. Kronets profiler avslutas och bakom piedestalen &r en rak, fanerad yta. Avslutningen
av profilerna har gjorts genom att Herlin gerat en bit dar de tre 6versta sektionerna av krénet vinklas
in mot framsidan av krénet. Den till vanster i bild av dessa gerade bitar har fallit ut och visar att den
varit stumlimmad utan nagon annan sammansattning. Den centrerade pilastern féljer kronets forsta
sektion av profiler. Sedan dr den dekorerad med forgyllda lister, mellan dessa en svept yta fanerad
med en rombformad parkettlaggning. Piedestalen formas av en stor kdlprofil som fanerats staende i
sektioner, figur 63.
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Figur 61: Krénets uppbyggnad sett bakifran
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Figur 62: Krénet ovanifran

Figur 63: krénet framifrdan
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2.5.2 Anders Hallmén

Anders Hallméns maésterstycke ar ett kabinettskap tillverkat 1754, se figur 64. Stommen &r av ek,
det ar fanerat med valnot och jakaranda och bevaras idag pa Tottieska garden pa Skansen. Det har
yttermatten hxbxd 232x168x70 cm. Handtag och nyckelskyltar ar i forgylld massing, |as och gangjarn
av jarn. Inredning i den 6vre delen bestar av tva hyllor samt en sviangd skedhylla, och den undre
delen tre lador (Digitalt museum, 15/12 2017). De Gversta tva lddraderna &r synliga, den nedersta &r
dold bakom undergehinget som fungerar som ladfront. Enligt foregaende typindelningar har
Hallméns skap enligt ritning kron typ 1, profil byradel typ 1 och benstéllning typ 2. For krén och profil
byradel anvander han de typer som var vanligast, benstallningen ar den tredje vanligaste. Men det
finns en skillnad mellan ritning och fardigt skap, den sndckformade avslutet mot golv i benstallningen
har blivit ett rakt. Det medfor att benstéllningen pa det fardiga skapet ar av typ 3, vilket ocksa det var
den vanligaste typen. Aven undergehinget har Hallmén gjort enklare dn vad ritningen visar. Den
dekorativa barden finns inte med pa skdpet, daremot ar den profilerade formen av undergehénget
densamma. Hallmén har ritat in tva I6sa hyllplan som ligger pa hyllbarare, det som inte finns med &r
den 6versta skedhyllan.

Figur 64: Mdsterstyckesritning av Anders Hallmén.

Faneringen pa dorrspeglarna ar boklagda med endast en centrerad skarv i varje spegel, vilket
omringas av en smal bard som ramas in av diagonalt lagt faner. Pilastrarna har ett centrum av
liggande faner, omramat av en smal bard och utanfor ligger faneret diagonalt. Ladfronterna ar

74



fanerade pa liknande vis, med boklagt och formrikt faner centrerat, en smal bard, och diagonalt lagt

faner i fyra bitar som ram runt om. Aven de runda hérnen och sidopanelerna ar uppbyggda pé detta
vis (Falck, 2008). Se figur 65.

Figur 65: Mdsterstycke av, Anders Hallmén. Foto: Stiftelsen Skansen/Skansen.
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Kroénet ar fanerat med staende faner, uttaget med ett radiellt utseende, figur 66. Kalprofilerna ar
fanerade med smala, ndgot konformade bitar, for att mojliggéra den konkava profilen
kvartcirkelformen. De minsta profilerna i kronet dr massiva lister, med en tjocklek pa cirka 5 mm. Dar
syns dven att de understa profilerna ar uttagna ur samma stycke, dar den staende fiberriktningen

|6per over flera profiler. Se figur 67.
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Figur 67: Krénet understa profiler underifran.
Foto: David Fucik. Bild dtergiven med tillstand.

Figur 66: Krénets profil.
Foto: David Fucik. Bild dtergiven med tillstand.

Ovansidan av skapet ar inte fanerat, kronet ar uppbyggt som ett listverk, med fyllning som foljer
kronets frontprofil. Hela kronet ar avtagbart och fasts med kasthakar fran insidan. Se figur 68 — 69

i

b R " ol Figur 69: Insida av krénet. Hdr syns en av
Figur 68: Ovansida av sképet. kasthakarna som héller fast krénet. Aven insida av
Foto: David Fucik. Bild &tergiven med tillstand. det runda hornet syns och en del av skedhy/lgn i

botten av bilden.
Foto: David Fucik. Bild atergiven med tillstand.
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hérnet, samt en del av ryggen skymtar. Foto: David Fucik. Bild atergiven med tillstdnd.

Sidopanelerna ar uppbyggda av ram och spegel, figur 70. Ramen ser relativt tjock ut, och spegeln ar

tunnare. Ramen har en profil i métet med spegeln. Hyllplanen ar i ramkonstruktion, fanerade med

valnot i framkant. Hyllbdrare ar massiva eklister fasta i sidostyckena med spik. Allt blindtra ar i ek.

Aven ryggen ar uppbyggd av ram och spegel. Bakifrén syns en djupare profil pa spegeln, vilket gér att

den har majlighet att rora sig i ramen, om ramen ar anpassad darefter. Eftersom ryggen ar massiv

och ofanerad bade pa framsida och baksida, ger det stabila paneler.

Dérrar och ladfronter &r fanerade runt
om, pa insidan av den ena dorren finns
en langsgaende spricka i faneret.
Sidopanelerna och de runda hornen
enbart fanerade pa utsidan. Hérnen har
en relativt tjock dimension och ar inte
sarskilt breda, vilket gor att de &r stabila
i sig, se figur 71. Sidopanelerna ar korta
rent proportionerligt i skapet, men har
anda en viss bredd vilket gor att det
kommer bli problematiskt att enbart
fanera utsidan.

Det finns flera typer av lador. De tva
synliga ladorna, den dolda ladan i
undergehdnget, samt en ladinsats
innanfor skapets dorrar med tre lador.
Alla Iador &r sidstyrda och ladhusen &r
uppbyggda med ramverk. De tre lddorna
i byradelen ar sinkade i bakkant, och har

Figur 71: Insida av det runda hérnet.
Foto: David Fucik. Bild Gtergiven med tillstdnd.
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en dold sammansattning i framkant. Pa de tva synliga ladorna gar sidostycket kant i kant med dnden
pa frontstycket, och hérnen ar gerade. Det medfor att halvfortackt sinkning ar en mojlig
sammansattning, som sedan blivit 6verfanerad. Pa utsidan av sidostycket finns i framkant en list
fastsatt, vilken har en dubbelfunktion. Dels fungerar den som ladstopp, samtidigt som den &r en del
av den profilerade frontstycket i skapet. Se figur 72 — 73. Ladsida och ladbakstycke gar hela viagen ner
och star alltsa inte pa ladbotten.

Figur 72: Lada fran sidan, ddr listen med dubbel funktion syns ldngs till
hdger pd ladsidstycket. Foto: David Fucik. Bild Gtergiven med tillstdnd.

Figur 73: Hdr syns listen med dubbel funktion pd de évre tva kddorna som
en del av skapets profilering. Foto: David Fucik. Bild Gtergiven med tillstand.
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Bade pa ovan- och undersida finns en profillist mellan ladbotten och sida/bakstycke. Det finns flera
stora sprickor i ladbotten, dar mycket breda bitar har anvants. Den understa, dolda ladan styrs med
en list som falsats in i sidostycket. Ladforstycket gar utanfor sidostyckena, och underifran syns ett
notspar vilket visar att sidostycket gar in i fronten med not och notspar. Majligtvis ar det hela
bredden av sidostycket som gar in i fronten. Bade ladbackstycket och sidostycken star ovanpa
ladbotten, och ar fasta med nubb. Ladbotten har en stor langsgaende spricka. Faneringen tacker
framsida, sida av front samt ovansidan av sidostyckena. De tre ladorna innanfér dérrarna ar sinkade i
fram- och bakkant. Aven de &r sidstyrda. L&dsidor och bakstycke har samma bredd som fronten och
ladbotten &r infalsad underifran. Ladbotten i dessa lador har likt de andra sprickor.

Beslagen bestar av |as pa dorrarna och de tva 6vre ladraderna. Ena dorren har dven beslag for att

fasta den uppe och nere i stommen, for att motverka att de kan dras upp néar det &r last. Gangjarnen
ar dolda pinngangjarn. Nyckelskyltar till de tre lasen och fyra stycken handtag till de 6vre tva ladorna.
De tre ladorna innanfor dérrarna har var sin klapp. Se figur 74 — 75 for nagra exempel.

F 1

Figur 74: Pinngdngjérnen pd undersidan av dérren. Foto: Figur 75: Nérbild Is till dérren. Foto: David Fucik.
David Fucik. Bild dtergiven med tillstdnd. Bild étergiven med tillsténd.

2.5.3 VYtterligare exempel

Jonas Hultstens masterstycke fran 1773, med ritning fran 1772, ar ett skap i valnét med
guldbronserad ornamentik (Digitalt museum, 1/12 2016). Se figur 76 — 77. Det har kron typ 5, profil
byradel typ 7 och benstallning typ 4. Krénet och profil byradel ar av med ovanliga typer, profiler
benstallning dr den tredje vanligaste av fem typer. Det sticker alltsa ut fran serien med profiler som
bara nagra fa av skapen har. Dorrspeglarna ar av glas och tva hyllplan finns innanfor.
Parkettlaggningen ar detaljerad, i Idadorna bestar centrum av romber, som inramas av en bard med
diagonalt lagt faner. Krénet &r fanerat med fiberriktningen i rit vinkel mot listens riktning. Aven
pilastrarna bestar av svepta ytor, fanerat med trekanter och diagonala barder. Enligt ritning ar rygg
och stomme i ramkonstruktion. Det finns tva lador dar ladbotten gar in i fronten med en not.
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Figur 76: Mdsterstyckesritning, Jonas Hultsten, 1772

Foto: Berger, LIt Nordiska museet
Figur 77: Mdsterstycke av Jonas Hultsten, 1773.
Foto: Ulf Berger, Nordiska Museet.
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Sylvén (1999) ger exempel pa ett flertal masterstyckesskap, dar yttermatt och fanermaterial

framkommer. De redovisas i tabellen nedan. Sylvén har dven ett exempel pa ett masterstycke fran

1749, dar ritningen alltsa inte finns bevarad. Se tabell 4.

Tabell 4: Mdsterstycken

Snickare

Michael Bohme
Lorentz Lofstedt
Johan Froman
Matthias Wilhelm d.y.
Carl Schalin

Lars Forsman

(troligt masterstycke)
Martin Neijber d.y.
Andreas Fogel

Isaac Tobieson Wilhelm
Petter Liunggren
Johan Sundman

Nils Brattqvist

Carl Lindborg

Ar

1749
1752
1752
1755
1758
1760

1761
1762
1763
1771
1776
1778
1780

Matt (BxHxDj) cm

174 x 220 x 66
177 x 244 x 67
180 x 237 x 69
174 x 216 x 67
184 x 254 x 75
176 x 235x 70

165 x 240 x 64

176 x 245,5 x 65,5

165x230x 71
169 x 234 x 66
173 x241x75
164 x 227 x 66

166,5 x 222 x 66

Faner, material

Valnot

Valnot, olivtra

Valnot

Valnot, adror av plommon
Valnot, oxel

Valnot

Valnot, oxel

Valnot

Valnot, jakaranda, plommon

Valnot

Valnot, jakaranda, rosentra, |6nn
Valnét, valnotsrot, amarant

Valnot, jakaranda, amarant, rosentra,
citrontra, l6nn

En tabell 6ver samtliga kabinettskap tillverkade under perioden 1751-1782 finns i bilaga 2.

2.6 Nasta steg — det praktiska experimentet
For att ta materialet till nasta steg borjar jag rita upp en mobel i liknande konstruktion som de

stockholmska kabinettskapen. Jag véljer att gora ett skrin dar alla komponenter fran kabinettskapen

ar representerade. Se figur 78 — 79. Jag ritar skrinet med kron typ 1, da det var vanligast och hade

jdmnast spridning 6ver tidsperioden 1751 — 1782. Benstallningen ritar jag i typ 3, dven den Overlagset

vanligast. Profilen av byradelen valjer jag typ 4, vilket var den fjarde vanligaste typen. Det for att

skapen ofta uppvisar en blandning av vanligt férekommande typer i kombination med ovanliga och

for att representera dven en mer ovanlig typ av profil, vilket en mangd av kabinettskapen gor.
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Figur 78: Skrinet uppritat i CAD
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Figur 79: Oversiktsritning av skrinet. Bilden ér beskuren. Se bilaga 3 fér fullstindiga ritningar.

82



Vid uppritningen av krénet inser jag hur innerradien, dar den svaraste delen av faneringen ar, hanger
ihop med hur linjerna i kronet visas framifran. Jag tar Anders Hallméns skap som exempel. Pa
ritningen sa fokuserar jag pa linjerna 1, 2 och 3, figur 80. Linje 1 ar helt rak och skdr genom alla
profilers horn. Linje 2 &r ytterst lite konvex. Linje 3 ar synligt konkav. De olika skapen uppvisar enligt
ritningarna differenser pa dessa linjer. Pa vissa skap ar linje 2 och 3 mycket mer synligt konkava och
konvexa, andra mindre an pa Hallméns skap. Nar jag ritar upp kronet till mitt skrin ar det ocksa det
resultatet jag far.

Figur 80: Detalj av Anders Hallméns ritning.

Om vi nu fokuserar pa enbart den radien av krénet kan man resonera som foljer. Alla profiler bestar
av koncentriska cirklar, och har ett gemensamt centrum. Pa Hallméns skap ar den allra innersta
cirkeln ramen i dérren. Dar cirkeln tangerar den lodrata linjen, punkt A, ar cirkelns hogsta punkt.
Cirkelns mittpunkt ligger alltsa pa en lodrat punkt nedanfor punkt A, Lings med linje B. Kronet bestar
av ett antal profiler, som hyvlas fram med profilstal. Jag finner det djupt osannolikt att man skulle
tillverkat ett stal for de raka bitarna och ett for de runda, i och med det arbete som kravs. Ett maojligt
alternativ ar att man svarvat fram de bojda profilerna, och da blir det enklare att anpassa form och
storlek. Skulle man gjort detta, och gjort de runda profilerna lite hégre an de raka, hade man kunnat
uppna helt raka linjer fér nr 2 och 3. Jag tolkar dock ritningar och de exempel pa fardiga skap jag sett
som att detta inte ar gjort. Eftersom man anvander en och samma profil for de raka och bdjda
delarna vaxer kronet jamnt i storlek for varje profil man lagger till, utan att paverka hur linjerna 1, 2
och 3 formas.

Som jag namnde ovan, ar linje 1 alltid helt rak, da det ar ett ratvinkligt horn som vaxer lika mycket pa
hojden som pa bredden for varje profil. Det som paverkar formen pa linjerna 2 och 3 &r vilken radie
pa den innersta cirkeln man valjer. Ju mindre radie, desto med konvex och konkav blir linjerna. En
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storre radie kommer ndrmare och ndarmare en rak linje. Darmed bor det ocksa finnas en tillrackligt
stor radie som gor linjerna 2 och 3 i princip helt raka visuellt. Att skapen inte har raka linjer 2 och 3
tyder pa att den radien maste vara av en storlek som gor att det inte passar med skapets storlek eller
visuella uttryck. Har nedan foljer ett exempel pa hur linje 2 och 3 férandras vid olika stor radie. Forsta
bilden visar en innerradie av 75 mm, dar de svarta strecken 2 och 3 representerar en helt rak linje,
och de lila hur linjen faktiskt gar vid denna radie. Man ser en tydlig konvex och konkav linje. Sedan
foljer samma skiss men med innerradie 200 mm. Dar ser vi att linje 3 bérjar g in i den svarta raka
linjen, men ar inte helt rak. Linje 2 kan vi fortfarande skymta en liten konvex linje. For att fa raka
linjer maste vi alltsa ytterligare ga upp i radie, vilket snart bli omojligt eftersom skrinet inte har den
bredd som kravs. Se figur 81 — 82.

Att praktiskt genomféra en processuell rekonstruktion av detta skrin, eller en replik av ett av
kabinettskapen, skulle sannolikt tillféra ytterligare insikter. Med Langlands (2018) papekande om att
mangden arbete ar en nyckel for den processuella rekonstruktionen, bor detta vara ett mal.
Ritningarna till ovan skrin finns i bilaga 3, och dessa kan vara behjalpliga for att tillverka en fullstandig
ritning av ett kabinettskap. Eftersom processuell rekonstruktion innebér att satta sig in i en datida
snickares miljo och omstandigheter, dar prover infér komplicerade moment sakerligen kommer vara
nodvandiga, ar det ar mycket stor och lang process. Att en datida snickare fick sex till nio manader pa
sig ar en riktlinje. Men for hantverkvetenskap maste man lagga till tidsaspekten av ingdende
research, prover, dokumentation och reflektion. Dartill ska arbetet formuleras och beskrivas. En
annan viktig aspekt ar att en datida snickare varit larling och gesall i manga ar, upplard i tidens och
samhallets anda och var fértrogen med de verktyg och tekniker som ingick i ett masterstycke redan
innan processen startade. Som jag namnde i kapitel 2.1.4 Viégen till ett mdsterstycke var det manga
ganger arslanga vantetider pa att fa tillatelse att géra masterstycke, och majligt att genomga ett helt
arbetsliv som gesall. Manga masterstyckessdkande hade alltsa mycket stor erfarenhet av hantverket.
Ett arbete av denna storlek for en nutida hantverksforskare kan snarare hamna pa tidsaspekten av
Declercks arbete, som var 11 000 timmar.

| kapitel 3.1 Mébelmdstarnas kunskap listar jag de visuella detaljer, snickeritekniska detaljer och
sammansattningar jag identifierat under analysen av masterstycken och datida exklusivt
mobelsnickeri. Infor ett praktiskt experiment kan det vara givande att forst gora prover pa varje
enskild detalj med de verktyg man avser anvanda. Detta for att bygga en storre fortrolighet med
verktygen, och for att ha provat och tillverkat alla delar minst en gang innan mobeln pabdrjas.
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Figur 81: Skiss av krénets liner ddr innerradien ér 75mm

Figur 82: Skiss av krénets linjer ddr innerradien ér 200 mm
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3 Resultat och diskussion

Som jag namnde i inledningen, dr en uppdelning av mdbelsnickarens kompetenser féljande; tekniska
kunskaper, planering och organisation, konstndrlig kdnsla och praktiskt handlag. Dessa kan anvandas
for att strukturera upp de kompetenser jag identifierar krdvdes av en snickare som utférde sitt
masterstycke under perioden 1751 — 1782. | foljande kapitel, gar jag igenom de fyra delarna var for

sig.

De resultat och slutsatser jag drar har ror kompetensen inom maobelsnickeri. Men dven inom andra
hantverksyrken kan den uppdelning av kompetenser jag gor appliceras. De generella dragen som min
indelning av kompetenser representerar, bedomer jag finns inom de flesta hantverk. Men i vilken
grad och med vilka paralleller 6verlater jag till manniskor med professionell hantverkskunskap inom
respektive hantverk, d& det ocksd sikerligen finns skillnader och nyanser att ta hdnsyn till. Aven om
hantverksvetenskap &r ett relativt nytt forskningsomrade, bedémer jag att det &r viktigt att inte gbra
alltfor breda generaliseringar, utan lata varje hantverk tala for sig.

De pagaende klimatforandringarna kan komma att férandra hur manniskor lever, bor och rér sig. Det
kan dven paverka vilka naturresurser som finns att tillga i framtiden. Att dokumentera och sprida
beproévad erfarenhet, som ar resultatet av manga tekniker och metoder inom hantverk idag, kan vara
en oumbarligt om premisserna for hantverk forandras. Att forsta grundprincipen av ett hantverk,
material och bearbetning, kan leda bade till insikt och utveckling, dar det historiska hantverket utgor
en etablerad grund. Darfor ar det viktigt att tillvarata den kunskapen som har funnits och finns, for
att den ska fortsatta finnas i framtiden.

3.1 Modbelmastarnas kunskap

Utifran ritningar, bevarade kabinettskap och samtida litterdra beskrivningar kan jag identifiera ett
antal komponenter som ingick i masterstycket. De delas upp i visuella detaljer, snickeritekniska
detaljer och sammansdttningar. Dessa komponenter ingar i alla fyra kategorier av mobelsnickarens
kompetens. For att till exempel géra en svept, fanerad yta behovs forst tekniska kunskaper om hur
den byggs upp och hur materialet ska framstallas och sammanfogas. Det behdvs materialkunskap for
att bestamma tjocklek pa faner till olika detaljer, vetskap och kunskap om vilka verktyg som finns
tillgangliga och hur de anvands. Darefter kravs planering och organisation i form av ritkunskaper for
att redovisa hur ytan ska se ut och en arbetsordning for att arbetet ska fortskrida pa lampligt satt. |
den konstnarliga kanslan finns ett 6ga for proportioner och att de visuella linjerna och
fanerlaggningen inte skevar. Till sist det praktiska handlaget, dar de teoretiska kunskaperna praktiskt
anvands. Snickaren har férmaga att anvanda verktygen, forsta material och fiberriktningar vid
formning av den svepta ytan. Darefter formaga att praktiskt rita upp fanerlaggningen pa biten,
framstélla faneret och skara det i bitar med den fiberriktning man planerat for att ldgga det efter det
ritade monstret.

Pa liknande vis kan man ga igenom varenda detalj av de komponenter jag identifierat. De redovisas i
tabell 5. Géllande sammansattningarna kan de géras pa manga vis, en sinkrad kan till exempel vara
genomgaende, halvfortackt eller dold, man kan gora den ratvinklig eller gerad. Ett antal exempel pa
olika samtida sammansattningar visas i kapitel 2.3.3 Sammansdttningar.
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Tabell 5: Komponenter som ingdr i ett mdsterstycke

Visuella detaljer

Dorr

Lada

Skillnader i djup och bredd
Runda hérn

Pilastrar

Svepta ytor

Raka ytor

Krén

Undergehang

Profillister 6ver raka ytor
Profillister 6ver svepta ytor
Skuren ornamentik
Beslagsornamentik

Ben med cabrioletform
Parkettlaggning

3.1.1 Tekniska kunskaper

Snickeritekniska detaljer

Sagning och beredning av faner

Sagning och handhyvling av massiva delar
Ramkonstruktion

Lada med sidstyrning

Fanering pa svept yta

Fanering pa rak yta

Parkettlaggning

Montering av beslag; gangjarn, |as, handtag
Raka profillister

Bojda profillister

Sammansattningar

Tapp och kista
Not och fjader
Sinkning

Slits

Losa tappar
Fals

Att ta traets rorelse i beaktning verkar ha gjorts till viss del, men inte genomgaende. Ryggarna i

ramkonstruktion pa Hallméns och Herlins skap visar att man hade kunskapen om hur tréa ror sig, och

hur man ska konstruera en panel dar traets rorelse ar mojlig. Men det har inte hindrat att man gjort

paneler dar trdets rorelse inte dr mojlig, som pa Helins sidostycke, och dartill fanerat pa enbart en

sida. Min bedémning ar alltsa att det finns en grans av beaktning han hallit sig till. Att fanera

sidopanelerna pa bade in- och utsida dr nagot man kunde ha gjort, men valt att inte gora.

Herlin har dven valt att arbeta med relativt breda bitar i ramen till ramkonstruktionen. Den bredaste

biten ar placerad centrerat, vilket ocksa tyder pa en medvetenhet av hur de breda bitarna kan sla sig.

Det ar ocksa vad som hant, den centrerade biten ar synligt skalformad bakifran. De fyra yttre,

smalare, rambitarna har inte samma majlighet till rérelse. Herlin har alltsa med hjalp av sin

materialkunskap gjort avvagningar dar den bit som paverkar ramen i ryggen minst fatt denna

egenskap med hogre risker. Den bredare biten tolkar jag som en tidsbesparing eftersom speglarna,

som dar mer arbetade, inte behodver vara lika breda. Jag skulle idag inte géra samma avvagning, utan

skulle halla mig till en rambredd av max 70 mm, och anpassa speglarna darefter. Det for att

ytterligare minimera risken att bitarna i ramen slar sig, det extra arbetet med nagot storre speglar

skulle jag se som forsumbart i jimforelse med risken att hela ryggen slar sig. Aven |ddbottnarna i

Hallméns skap ar mycket breda, och har mycket riktigt spruckit. Herlin har lagt ner mer arbete pa

ladbotten och gjort en ramkonstruktion, vilken inte spruckit. Det finns alltsa en balansgang av

materialkunskap och tidseffektivitet dar man gjort olika kompromisser. Sannolikt visste man att

ladbotten skulle spricka tids nog, och att det ar risk att faneret spricker nar det underliggande traet

ofrankomligen ror sig. Det maste ha varit till viss del accepterat att sddana skador uppstod.
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3.1.2 Planering och organisation

Med min nutida syn pa ritningslara dar det ar sjalvklart att en komplett ritning innehaller all
information man behover for tillverkning, ar det intressant att kabinettskapen i ritningsserien ar sa
pass tolkningsbara. Kanske var det sa att utrymmet for samtida misstolkning var liten, att det var
sjalvklart ungefar vilka sammanséattningar och typ av konstruktion som skulle anvandas. Skapen ar
alla relativt lika, och kanske fanns det en gangse uppfattning inom @ambetet hur ett masterprov skulle
konstrueras. Kanske var det mindre viktigt &n idag att veta exakta detaljer. Den samtida synen pa
exklusivt mobelsnickeri kan ha haft en relativt stark konsensus, vilket gjorde att man kunde krava av
en snickare att utféra nagot “till hog standard” eller “exklusivt” och att det tolkades relativt lika.

En balansgang i planeringsstadiet &r tid kontra den inldarning som sker under ett praktiskt forsok. Det
ar bra att forbereda sig, men till en grans. Gransen finns dar det inte langre ar tidseffektivt att lagga
mer energi pa planering, nar man bara kan goéra ett forsék och se vad som hander och lara sig den
praktiska vdgen vad man behover tanka pa till sitt “riktiga” forsta forsok. Har far man lagga in de
parametrar som finns i den unika situationen, tidsbegransningar, materialbegransningar och
ekonomiska begransningar. Ar det till exempel mycket dyrt material, eller att varje enskilt férsok
kraver nya mallar eller verktyg, vill man garna att det blir bra forsta gangen och lagger da mer tid pa
planering. Ar material lttillgingligt men processen komplicerad, kan det vara béttre att ge sigin i de
praktiska férsoken och gora ett antal prover, for att forstd vad som hander och hur man ska bearbeta
biten for att fa det resultat man vill ha. | planeringsstadiet maste man ocksa anvanda sina tekniska
kunskaper for att gora motiverade val. Vilken sammansattning passar var. Herlin visar detta i sitt
masterstycke med till exempel de genomgaende dymlingarna, som enbart finns dar pa ytor som inte
ska fanerar. Det visar pa en kunskap och forstaelse av att en genomgaende dymling kommer spracka
faneret eller skapa en bula under det. Men ocksa att en genomgaende dymling forstarker
sammansattningen, och darfor dr befogad att anvanda dar det finns mojlighet. Min bedémning ar att
det ar nagot inkonsekvent att lamna den del av Herlins krén som faktiskt syns utifran utan faner.
Kanske har Herlin gjort detta eftersom ovansidan av kronet enbart syns pa lite hall, och det da inte
blir lika tydligt att den inte ar fanerad. Kanske var det gdngse norm att krén inte fanerades pa
ovansida, och man da kom undan dven om krénet hade sadan form att den de facto syntes. Det kan
naturligtvis ha varit ett misstag i planeringen, att Herlin inte insag att ytan skulle synas, det har jag
dock mycket svart att tro. En annan anledning kan vara ljusforhallandena i rummet. | ett rum med
enbart punktbelysning, eller dar hela rummet inte ar fullstandigt upplyst, kommer inte kronets topp
att vara lika framtradande.

En annan viktig egenskap ar snickarens malbild och vilja att na dit. En av de viktigaste sakerna jag lart
mig for mitt hantverk ar tadlamod och vilja. En snickare som nojer sig kommer inte nd samma resultat
som en som alltid stravar vidare. Stravar efter ett hogre resultat eller effektivare processer.
Talamodet ar viktigt eftersom att det handlar om att faktiskt fardigstalla en mdbel. Det &r inte bara
ett exempel for att visa upp att man kan utfora en teknik. For att fardigstalla en mobel, sarskilt en
sadan detaljrik och avancerad som ett méasterstycke, krdvs att man faktiskt utfor alla moment, alla
ganger som kravs. Och det kraver talamod och viljekraft.
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3.1.3 Konstnarlig kansla

Den konstnarliga kanslan representeras till exempel av de olika typer av kron, profiler i byradel och
benstallningar jag identifierat. Inom dessa tre kategorier finns det en typ som ar vanligast med god
marginal, nagra relativt vanliga och ett antal relativt ovanliga profiler, nagra dar det endast ar ett
skap som har en viss typ av profil. Sedan gor kombinationerna av dessa tre val att skapen ytterligare
blir olika. Det visar pa att snickaren gjorde konstnirliga val utifrdn de méjligheter han hade. Aven ett
Oga for proportioner dr nédvandigt. Snickaren maste kunna se bade detaljerna var for sig, samtidigt
som helhetsuttrycket ska bli balanserat. Som jag beskriv i kapitel 2.1.4 Vdgen till ett mésterstycke var
det ambetet som bestamde vilken typ av mébel som man skulle géra som masterstycke, och darmed
begrdnsades snickarens konstnarliga mojligheter. Detta utmanades till exempel av Georg Haupt som
1769 blivit utsedd till hovsnickare och fatt bestallning pa ett skrivbord till drottning Lovisa Ulrika. Han
fick da, med hjalp av ett godkdnnande av kung Adolf Fredrik, ambetet att godkanna hans ritning som
masterstycke trots att det fanns andra gesaller som stod fore i kon att bli mastare (Lagerquist, u.a.).
Detta dr en mycket ovanlig handelse for tiden, och det var inte forran pa 1780-talet som olika
mobeltyper godkdndes som masterstycke i stor utstrackning.

De tre profilerna; kron, profil byradel och benstéllning, visar pa olika typer av spridningar. Den
vanligaste typen av krén har en relativt jAmn spridning over hela perioden. Profilen dver byradelen
visar pa en mer blandad variation av bade antal profiler och nar under perioden de har anvénts. Har
verkar flest ha utnyttjat sin konstnarliga kansla och gjort de konstnarliga utsvavningar som varit
mojliga. Benstallningen visar pa en tydlig 6vergang fran en typ till den nasta 6ver tid. Profilen dver
undergehinget var alltsa ndgot man holl fast vid, men utvecklade 6ver tid. Det stammer val med att
man enligt Sylvén (1999) med hjalp av undergehang kunnat identifiera mdébler som tillhérande en
viss verkstad eller snickare. Alla tre olika profiler uppvisar profiler som bara ett enda skap har, dar
man alltsa tagit sig konstnarliga friheter som var ovanliga for dessa skap. Men, som Anders Hallméns
skap dar det fardiga skapet har alla de tre vanligaste profilerna, kan man tolka att konstnarlig
utveckling kanske inte var hogt prioriterat, utan istdllet att skapa ett bekant uttryck. Hallmén har valt
att franga ritningen och gora ett, enklare, rakt avslut mot golv istéllet fér det ritade snackformade.
Detta kan ocksa vara ett uttryck for att snackformade avslut ansags omoderna, och vara en
anpassning darefter.

En ytterligare viktig bestandsdel i konstnarlig kdnsla &r mobelns proportioner och balans. | de
utbildningar som jag gatt i mébelsnickeri i har det ingatt kroki. Syftet med det har varit att lara sig se
och avbilda de faktiska linjerna en kropp har, vilket ger en tydligare generell bild 6ver proportioner,
och tranar upp blicken att se nar nagot skevar. Manniskans 6ga ar mycket tranat i att titta pa
manniskokroppar, och det sinne vi har for proportioner ar baserat pa just manniskokroppen. Detta ar
mycket anvandbart inom maobelsnickeri, dar méblerna som tillverkas ofta anvdanda under lang tid,
star synligt och ses fran olika vinklar. Om nagot skevar i proportionerna i mobeln kan det stora 6gat.
Pa samma satt kan en mobel med goda proportioner vara mycket latt och tillfredsstéllande att titta
pa, nagot som kan vara en forklaring till en designklassikers popularitet.

Kabinettsskapen uppvisar liknande proportioner, men det finns naturligtvis variation. Antal ladrader
gor den nedre delen visuellt tyngre eller lattare. Endast 10 % av de kabinettskap jag analyserat har
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tre synliga ladrader, resterande har tva. Intressant ar de skap som har en tredje, dold ladrad. Kanske
kan en anledning ha varit att behalla proportionerna av ett skap med tva ladrader, men lagga till
funktionen av en tredje lada.

3.1.4 Praktiskt handlag

Rent generellt behovs handlag och erfarenhet for varje steg som ingar i ett masterstycke. Att kunna
utféra de teoretiska kunskaper man besitter, handlaget for verktygen och att det blir en
sammansattning av god funktion. Det yttersta exemplet pa det handlag som snickarméastarna hade
ar de bevarade skapen i sig. Ett fardigstallt skap sager att snickaren haft handlag for att genomfoéra
exakt alla moment, sd manga ganger som det kravdes. Allt material som togs fram och bereddes med
handsagar och handhyvlar. Alla sammansattningar som skurits med stdmjarn. Faner som sagats fran
stock och beretts, skurits och passats in i den specifika form som parkettlaggningen kravde. Genom
att veta vilket resultat som eftersékes och anvidnda sig av tidigare erfarenheter kan man skapa en
malbild och en trolig process. Det ar en fardighet i sig som byggs upp allteftersom den generella
erfarenheten for hantverket vaxer. Under processens gang dyker det i princip alltid upp idéer och
utvecklingar av tekniken vilket gor att aven om resultatet blir bra forsta gangen, blir det battre med
erfarenhet av just den processen man utfér. Darmed inte sagt att allt alltid blir bra, men om det inte
blir bra finns det en kompetens i att kunna utvardera och forbattra processen till nasta forsok.

Det praktiska handlaget visar Herlin till exempel genom de olika val och utféranden han hyvlar. Stora
marken finns pa ryggen, mindre pa ladsida och mycket fint hyvlat pa insida sidopanel. Utsidan och
faneret ar putsat sa inga méarken alls finns. Det visar att Helin har handlag att hyvla en mycket fin yta,
men ocksa kompetensen att vaga tidseffektivitet mot resultat. Att kunna tillverka en dubbelt svept
yta genom att bygga upp den av massiva bitar och sedan bearbeta den till dnskad form &r ett annat
exempel pa avancerat handlag. Parkettlaggningens utformning visar pa ett mycket skickligt handlag.
Att till exempel bitarna i kronet ar av olika form och bredd visar mer, enligt min bedémning, pa de
normer som fanns gallande hantverk, dn att det skulle vara ett misslyckande. Normen var att det
yttre utseendet av mdbeln skulle utstrala prakt och elegans, och vid fardigstallande syntes inte
skarvarna i parkettlaggningen. Det dr nagot som blivit tydligare éver tid. Eftersom det enbart ar
resultaten som visas och bevaras, gar det inte att sdga nagot om snickaren fatt géra om delar som
inte blivit bra nog forsta gangen.

En skillnad pa Herlins och Hallméns skap ar sidopanelerna. Herlin har valt att géra spegel och ram
exakt lika tjocka, men pa Hallméns skap ar spegeln tunnare dn ramen. Det medfor att spegeln i
Hallméns skap inte har samma kraft att rora sig, vilket mojligtvis kan betyda att faneret pa utsidan
har mindre risk for sprickbildning. En tunn och bred spegel har daremot stérre risk att sla sig, om den
skulle ha mojlighet till detta. Hallmén har dessutom profilerat ramen ner mot spegeln, vilket ar mer
arbetat an Herlins raka ytor.

3.2 Hantverksforskning

Att forska i hantverksvetenskap kraver, enligt min bedémning, ganska mycket av hantverkaren. Inom
hantverk dr akademisk utbildning mycket ovanligt, men finns exempelvis pa Malmstens, Linkopings
Universitet och Goteborgs Universitet — Institutionen for kulturvard. Rent generellt har
hantverksutbildningen varit skild fran det akademiska, dar man inte anvant samma metoder eller
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krav pa inlarningsprocessen inom de respektive omradena. Trots det bor en hantverksforskare satta
sig in i en akademisk kontext utan att Iata den ta 6ver. Detta menar jag kréver en god insyn och
forstdelse om vad det innebdr att bade vara hantverkare och forskare. Att hitta balansen mellan
akademi och hantverk kraver kompetens, som laggs till hantverkskompetensen. Om man som enligt
Molander (2017) inte ska férvantas inneha dubbla yrkeskompetenser, alltsa bade hantverkare och
forskare, sa krdvs atminstone en akademisk férstgelse av hantverkaren. Till det maste man lagga
ytterligare medium for dokumentation som ska beharskas. Manga kan ta fotografier, men det
innebar kompetens att veta vilka vinklar och vilka bilder som behovs for att kunna bygga forstaelse
med text och bild. Jarefjall (2016) menar att hantverksforskaren inte kan forvantas producera
professionell dokumentation, eftersom det &r ytterligare ett yrke som kréaver sin kompetens. Aven
héar kan vi da tala om att en férstdelse for dokumentation kravs av hantverksforskaren. Det &r manga
olika kompetenser som ska balanseras utan att nagon tar éver, och 6vervikten ska ligga pa
hantverket. Den hantverkare som klarar att styra det skeppet med stadig hand skulle jag sdga
innehar en mycket stor kompetens, som inte bara handlar om hantverksutférande. Jag menar alltsa
att det ar svart att sdga att man som hantverksforskare inte ska inneha dubbla eller tredubbla
kompetenser. Kanske ar det den fragan som ska vara karnan for hur akademin ska anpassa sig efter
hantverkaren, hur man hittar balansen och hur man rent praktiskt ska stotta hantverkaren i den
akademiska kontexten.

Processuell rekonstruktion, dar man helt och hallet arbetar i miljé, med verktyg, och samma
arbetsméngd som den datida hantverkaren, ger en god chans att stéllas infor liknande problem och
djupare insikter 6ver den datida hantverkarens val och metoder. Att jobba efter instruktioner kan
vara givande, men hantverk handlar om att hitta en vag till resultat. Darmed maste det finnas
utrymme for en nutida hantverksforskare att téanka sjalv hur man ska anvanda de verktyg och
material man har framfor sig. Hantverksforskning och processuell rekonstruktion kommer att visa pa
en av alla de vagar som leder fram till resultat. Hantverk ar problemlésning och hur en individuell
datida hantverkare gjorde ar svart att sdga med sdkerhet. Daremot kan man med processuell
rekonstruktion ge en mojlig [6sning. Varderingar hos den individuella hantverkaren paverkar
metodval och resultat. Det handlar om hur man avslutar ytor, vilka toleranser man accepterar i
sammansattningar, vilka konstruktioner man valjer att anvanda nar man balanserar tidseffektvitet,
tillgangliga verktyg och hallbarhet. Att dra generella slutsatser fran ett eller nagra fa exempel ar
riskfullt, dd@ man inte vet hur mycket den individuella hantverkarens val och varderingar paverkar.
Men det finns ocksa mycket att lara av att kunna ldsa ut och forsta varfor en datida hantverkare
valde pa ett eller annat vis. Det ger en pusselbit som tillsammans med andra bygger en bild av
samhallets varderingar under den perioden och hur man sag pa hantverk.

Intressant dr ocksa hur Sjomar (2017) talar om att hantverkaren ska “vinna intrade” (s.84) i
forskningskontexten, vilket kan tolkas som att det ar hantverkaren som ska anpassa sig for att bli
akademisk accepterad. Det ar inte vad jag anser hantverksforskning handla om. Som jag menar kan
det vara for mycket begért att man av en hantverkare, som inte har samma etablerade akademiska
system bakom sig som traditionell forskning, sjalv ska hitta den korrekta balansen mellan hantverk
och akademi, och dessutom sjalv std med hundhuvudet om man rakar anpassa sig for mycket. Liksom
Tesfaye (2013) ser jag risken med att hantverkare vallas in i den akademiska fallan. Den akademiska
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varlden maste se den vinst det skulle innebéra att forskansa sig ytterligare forskningsomraden. En
overgangsperiod med stark akademisk handledning kan vara nédvandig, och storre akademiska krav
kan stélls pa hantverksforskaren forst nar forskningsomradet ar etablerat.

Som Molander (2017) menar, att metodiken i hantverksforskning utformas efter hantverkarens
erfarenhet, syns till exempel i Lassens (2014) avhandling. Dar prévar han systematiskt olika
hantverksmetoder han kommit i kontakt med for att dokumentera och reflektera 6ver dem. Hans
egna erfarenheter hjalper honom att gora tolkningar och praktiskt genomféra de olika teknikerna.
Det blir en strukturerad metod, baserad pa hantverkskunskap och erfarenheter.

Den reflektion Jarefjall (2016) gor angaende dokumentationen och kamerornas vinklar tycker jag ar
anmarkningsvard. Nar han i efterhand tittar pa sin dokumentation far han olika uppfattningar nar
han tittar pa de kameravinklar som var vinklade mot honom och arbetsstycket, och den kamera som
var fast pa hans huvud. Kameran fran hans egen vinkel kdnns mer bekant, och han kdnner igen
forloppet pa ett annat satt an de yttre vinklarna. Det visar pa hur hantverk ter sig olika for den som
utfor det och en betraktare, dven om det ar en och samma person. Som jag inledde denna uppsats,
med Sjémars (2011) beskrivning av hur hantverk setts som enkelt och beskrivits av observatoérer, blir
detta ytterligare ett argument i att hantverk bor beskrivas och dokumenteras av hantverkaren sjalv.
Det ar ocksa ytterligare ett satt att ta sig ifran begreppet "tyst kunskap”, eftersom en beskrivning och
analys av hantverk fran olika perspektiv och vinklar, samt en jamférelse av ett forlopp betraktat
utifran och fran hantverkarens vinkel kan visa pa de olika tolkningar som gors. Dartill kan man lagga
till dimensionen av hur kunnig hantverkaren och betraktaren ar och vad det gér med tolkningarna.
Darmed ar det ett satt att beskriva hur en hantverkare arbetar pa ett satt som inte gjorts i stor
utstrackning innan, vilket kan ses som att satta ord pa "tyst kunskap” och visa att det inte ar omaijligt
att beskriva.

Nagot jag markte under dokumentationen av Herlins kabinettskap, dar jag sjalv besdkte skapet och
tog egna bilder, var att sjdlva besoket i sig var mycket givande. Under tiden jag fotade delarna
pratade och tankte jag hogt for mig sjalv, och pratade med samlingsintendent Birgitta Martinius, som
visade mig skapet och var med i arkivet. Att hogt resonera och beratta vad jag sag gjorde att jag vid
bearbetning och analys av materialet hade djupa minnesbilder av skapet. Manga av de analyser jag
gjort i kapitel 2.5.1 Carl Magnus Herlin baserar sig pa de levande minnesbilder jag har fran besoket,
och forstarks sedan med de foton jag tog.

Som jag argumenterar for i kapitel 2.1.1 Hantverksvetenskap kan en anstrangning for att franga
begreppet tyst kunskap vara givande. | ett hantverksvetenskapligt perspektiv innebar det att inte
utan att forsdka acceptera att fragor inte gar att undersoka eller hitta svar p3, vilket dr nagot jag
anser som en grundpelare inom traditionell forskning. Jag anser det snarare vara tvart om, mycket
markligt att begreppet ens tillatits uppkomma och kan majligtvis forklaras av den sociala status
hantverksyrken haft historiskt. Att begreppet ar ett resultat av att man inte bemaodad sig tillrackligt,
och inte sett hantverk som tillrdckligt intellektuellt for att ta sig an dessa fragor, och som senare fatt
leva kvar av vana och tradition. Vinsten av att franga tyst kunskap skulle vara ett utvecklat och
fordjupat synséatt pa hantverk och de kompetenser som kravs for att utféra det.
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3.3 Den processuella rekonstruktionen

Det arbete jag gjort for att paborja en processuell rekonstruktion &r uppritning i CAD och ritningar av
ett skrin. Min forsta intention var att tillverka skrinet, och inkludera en arbetsbeskrivning och
reflektioner som tillkommit i denna uppsats. Min motivation till att gora ett skrin istallet for ett
kabinettskap var en kompromiss for att tillverkningen skulle vara mojlig att géra inom ramen for
detta arbete. Efter uppritningen kom jag till en insikt att aven skrinet var ett for stort arbete.
Eftersom jag ansag att ett praktiskt arbete skulle tillfora mycket till denna uppsats, forsokte jag lange
kompromissa sa att det skulle bli av. Den forsta kompromissen har jag redan namnt, namligen att det
ar ett skrin pa benstallning istdllet for ett kabinettskap. Kompromissen ar framforallt storleksmassig,
dar den mindre storleken dven skalar av i antal upprepningar av moment. En annan stor kompromiss
ar mobeltypen. Skrinet gar att gora i samma stil som kabinettskapen, dar jag valt profiler jag
identifierat fran krén, benstéllning och profil byradel. Daremot ar funktionen av ett skrin helt annat
an av ett kabinettskap. De liknar varandra genom att bada mobeltyperna ar forvaringsmaobler. Men
ett skrin ar flyttbart och kan sta mitt i ett rum och har darmed ingen baksida. Den storsta skillnaden
ar 6ppningen; ett skrin 6ppnas uppat, och ett kabinettskap 6ppnas framat. Detta leder till att
hantverkaren hamnar i en annan situation med andra problem som ska |6sas. Det géller till exempel
vilket gangjarn som haller for tyngden i skrinets lock. Nar skrinet ser ut som en mindre version av ett
kabinettskap medfor det att delen som skall 6ppnas, i detta fall hela kronet, blir mycket tungt, samt
far en mycket kort stracka centrerat dar ett beslags kan fastas. Detta skulle stédlla mycket stora krav
pa beslaget for att vara funktionellt dver tid. Aven proportionerna blir annorlunda, eftersom skrinets
benstallning for en mycket mer framtradande del.

Det var dessa kompromisser, som till slut blev fér stora som avgjorde beslutet om att inte gd inien
tillverkningsprocess. Som mina undersokningar av tidigare experiment i hantverksvetenskap visar, ar
det mycket viktigt att dels vara i den datida hantverkarens situation, samt att ha samma
arbetsméangd som den samtida situationen. Vid en tillverkningsprocess av skrinet skulle jag forsvaga
bada dessa, vad jag bedomer, grundldggande ben av hantverksvetenskapen som framkommit som
lyckade i tidigare forsok. Darmed skulle en processuell rekonstruktion av skrinet inte ge en
uppfattning om hur det var att tillverka ett kabinettskap som masterstycke, dven om det skulle ge
djupa insikter och beskrivningar av en process att tillverka en exklusiv mébel i 1700-talets Stockholm.
Uppritningen av krénet har gett mig nya insikter som ar relevanta ocksa vid uppritning och
tillverkning av ett kron till ett kabinettskap, vilket motiverar att jag dnda presenterar det resultatet
jag har.

Min beddmning ar att for att ta materialet fran denna uppsats vidare, bor ett kabinettskap i full
storlek aterskapas med processuell rekonstruktion. Av de komponenter jag identifierat
rekommenderar jag att gora prover pa varje enskild del till att bérja med. Det for att gora sig fortrolig
med det set av verktyg man tagit fram for denna process, men dven for att bekanta sig med de
komponenter som ingar i skapet var for sig. En styckmdstare var en erfaren hantverkare, och hade
mycket troligen tillverkat alla de delar som ingick i ett masterstycke pa tidigare moébler. For att sitta
sig sjalv i samma situation som en datida styckmastare bér man darfor ha tillverkat alla delar for att
veta hur processen av varje specifik komponent gar till. En annan intressant aspekt ar
tidsberakningen styckméastaren hade att férhalla sig till. Aven den bér tas i beaktning for att
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aterskapa en liknande situation. Hur mycket forberedning som ingick i form av arbetsplanering och
beskrivning av de steg som skulle géras och i vilken ordning har inte framkommit av litteraturen, men
vore givande att efterforska ytterligare.
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4 Sammanfattning och slutsats

Uppsatsen undersoker vilken kompetens en mébelsnickare hade som gjorde sitt masterstycke i
Stockholm under perioden 1751 — 1782. Det ar mangden kompetenser och handlagsfardigheter som
star i fokus, med syftet att utdka och fordjupa de kunskaper som finns om samtida mébelsnickeri.
Mitt andra syfte ar att bevara hantverksmassiga termer och begrepp. Ett tredje syfte ar att utveckla
den hantverksvetenskapliga diskussionen, och fora en kritisk diskussion om hur hantverksvetenskap
ska fungera.

Tidigare undersokningar och experiment i hantverksvetenskap visar pa att det ar centralt att det ar
erfarna och yrkesprofessionella hantverkare som utfor och beskriver hantverksvetenskap.
Beskrivningar av hantverk gjorda av observatérer med liten eller ingen egen erfarenhet av hantverket
har byggt upp en bild av hantverk som enkelt, vilket har gett det en lagre social status an till exempel
akademisk forskning. Denna bild kvarstar i viss man idag, men ar under férandring. Att hantverkare
tar plats i en akademisk kontext med hjalp av hantverkvetenskap ar ett satt att brygga hantverk och
akademi. Bryggan gynnar hantverkare pa sa satt att de far tillgang till en etablerad plattform for
bevarande av och spridning av kunskap, och akademin pa sa satt att nya forskningsomraden skapas
och kan knytas till redan existerande forskning inom tangerande d&mnen.

En utmaning ar att hantverksvetenskap behdver en storre bredd av dokumentationsmoéjligheter och
redovisning av resultat an vad som nu ar vanligt forekommande inom akademisk forskning. En annan
utmaning med att etablera ett nytt forskningsomrade &r att hitta den balans som behdver rada
mellan hantverksutférande och forskning, dar jag menar att hantverksforskaren inte bor sta ensam
med de avvagningar som behovs tas. Daremot bor man ha majlighet till en stark akademisk
handledning, och darmed som hantverkare kunna lagga mer fokus pa hantverket och undvika att
forskningen blir alltfér akademiserad.

Enligt Molander (2017) anvédnder jag mig av observation, dokumentation, strukturering, design och
experiment som metod. Observationerna jag gor bestar av litteraturstudier, arkivundersékningar och
foremalsanalyser. Arkivmaterialet bestar av en serie pa 88 ritningar av masterstycken tillverkade i
Stockholm under perioden 1751 — 1782. Darifran tittar jag pa de méasterstycken som ar kabinettskap,
vilket ar 70 ritningar. Féremalsanalyserna baseras framst pa Carl Magnus Helins kabinettskap fran
1767 samt Anders Hallméns masterstycke fran 1754. Dokumentation av samtida exklusivt
mabelsnickeri sker med Roubos L’Art du menuisier som framsta kalla. Jag anvdander mig av tva
oversattningar; With all the precision possible: Roubo on furniture making (Roubo et al., 2017) och To
make as perfectly as possible: Roubo on marquetry (Roubo et al., 2013). Genom att strukturera data
fran ritningarna i en tabell, kan jag gora flera jamforelser samtidigt och kategorisera skapen. Sedan
designar jag en liknande produkt som kabinettskapen, ett skrin. Jag anvander mig av de
komponenter jag identifierat ingick i ett samtida masterstycke. Skrinet ar ett experiment eftersom
det far mig att tdnka och utmanas till en djupare forstaelse for de komplexa beslut som behover tas i
ett en liknande process.

Under perioden 1751 — 1782 var den vanligaste typen av masterstycke ett kabinettskap, ofta
kombinerat med ett spelbord. Rokokon dominerade under denna period, den gustavianska stilen tog
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Over pa 1770-talets mitt. For att bli mastare var man forst tvungen att ga som larpojke, sedan gesall
och gora sin gesallvandring. Efter detta kunde man dska @mbetet om att fa gora masterstycke, men
det var inte sjilvklart férfrdgan blev godkdnd. Ambetet hade i princip total kontroll éver hantverket
och styrde hur manga mastare som fick finnas i staden, var geséller skulle jobba och nar man blev
uppskriven till ndsta nivd. Ambetet utnyttjade detta och styrde vilka som skulle bli méstare och
kunde gora det mycket svart eller omojligt for méastersékande att bli godkdnda om de ville.

Ett tidigare exempel av en rekonstruktion av en exklusiv 1700-talsmobel dr den rullklaffssekretar som
Bert Declerck tillverkade. | original ar den tillverkad av Jean-Frangois Oeben och ar rikt dekorerad
med intarsia och finns pad museet Nissim de Camondo i Paris. Rekonstruktionsarbetet tog 11 000
timmar och strackte sig 6ver perioden 1992 — 1998. Flera forsok med hantverksvetenskap finns
dokumenterade fran Goéteborgs Universitet. Att anvdnda sig av processuell rekonstruktion ar nagot
som till exempel Almevik (2012), Aberg (2008) och Karlsson (2013) reflekterar éver ar en fungerande
metod i hantverksundersdkningar. En utmaning ar dokumentationen, dar man i efterhand ibland
saknar bilder fran en specifik vinkel eller pa specifik detalj, eller har enorma méngder data att ga
igenom av till exempel film. Jarefjall (2016) reflekterar 6ver hur han sjéalv upplever sitt hantverk pa
olika satt fran kameran som filmar honom utifran respektive den fast pa hans huvud. Det visar
ytterligare pa hur viktigt det ar att en hantverksbeskrivning kommer fran hantverkaren sjalv,
eftersom en observatorsvinkel ger annorlunda perspektiv.

Roubo (et al., 2013, et al., 2017) beskriver fran perioden samtida, franska exklusiva snickeritekniker
och materialframstallningsmetoder. Stommen for stora serveringsskap och kabinettskap var i
ramkonstruktion, dar det mycket exklusiva stommaterialet var ek. Allt faner framstalldes for hand,
och sagades blad for blad fran hel stock. Vanliga sammansattningar for tiden var tapp och kista, med
genomgaende dymlingar dar det var lampligt, not och notspar, fals, slits, sinkor och 16sa tappar. Alla
dessa sammansattningar ar kdnda idag och anvdands inom mobelproduktion dven om metoden for
tillverkning ar utvecklad och maskinanpassad, samt att nya sammansattningar utvecklats. Roubo
beskriver i text och bild de vanligaste verktygen, dar specialiserade handhyvlar tar stor plats, nagot
som idag ar till stor del ersatt, men fortfarande finns kvar i liten skala hos nischade snickare.
Tidstypiskt lim var hudlim, ett animaliskt lim som anvands uppvarmt och ar vattenlosligt. Exklusiva
mobler skulle ha en ytbehandling som var mycket hégglansig. Roubo beskriver hur man med tandade
hyvlar, sicklar, trasor av haj- eller rockskinn och vaxter av fraken-sldkte putsade ytan, som darefter
polerades med bivax, ibland med tillsattning av schellack. Beslagen var rikliga i mangd och rikligt
dekorerade under rokokon. De skulle ha en guldskimrande yta som kunde malas med fernissa,
brdnnas pa i bladguld eller brannférgyllas med kvicksilver och guld.

Fran ritningarna identifierar jag atta typer av kron, elva typer av profil 6ver byradelen och fem typer
av benstallningar. De tre profilerna visar pa olika typer av spridningar. Den vanligaste typen av kron
har en relativt jamn spridning 6ver hela perioden. Profilen 6ver byradelen visar pa en mer blandad
variation av bade antal profiler och nar under perioden de har anvants. Benstéallningen visar pa en
tydlig 6vergang fran en typ till den nasta over tid.
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Carl Magnus Herlins méasterstycke bevaras pa Rohsska museet i Goteborg, dar det nér jag undersoker
det &r nedmonterat. Jag tittar pa byradelen, vanster sida sett framifran och kronet. Herlin har anvant
sig av ramkonstruktion, dar tapp och kista med genomgaende dymlingar finns i rygg och ladbotten. |
sidostycket finn inga genomgaende dymlingar, vilket tyder pa att Herlin var medveten om att
dymlingar ror sig och skulle skada det utanpaliggande faneret éver tid. Han visar dven pa
handlagsfardigheter och medvetna val med hur han lamnar ytor. Den hyvlade ytan i ryggen har djupa
marken, den yttre ladsidan har ndgot mindre marken, insida av sidostycke ar mycket fint hyvlad med
minimala marken, och utsidan ar polerad. Kronets baksida visar dess uppbyggnad och hur Herlin
tillverkat listerna som skapar den pampigt, dekorativa formen. En avvagning Herlin gjort ar att lamna
ovansidan pa kronet ofanerat, trots att det har en sadan hojd att det syns nar man pa avstand
betraktar skapet.

Anders Hallméns maésterstycke bevaras pa Tottieska garden pa Skansen. Jag har genom ett 60-tal
bilder av David Fucik undersokt skapet. Det ar uppbyggt i ramkonstruktion, alla Iddor ar sidstyrda. En
skillnad fran Herlins skap ar sidopanelerna. Herlin har valt att gora spegel och ram exakt lika tjocka,
men pa Hallméns skap ar spegeln tunnare an ramen. Det medfor att spegeln i Hallméns skap inte har
samma kraft att rora sig, vilket mojligtvis kan betyda att faneret pa utsidan har mindre risk for
sprickbildning.

Nasta steg i undersékningen om mobelmastarnas kompetenser bor vara ett praktiskt experiment. Jag
har ritat upp ett skrin i samma konstruktion och liknande visuella uttryck som ett kabinettskap fran
1751 — 1782. Dar har jag anvant mig av den vanligaste typen av kron och benstallning, men en mer
ovanlig typ av profil 6ver byradelen. Under ritningsprocessen har det framkommit hur linjerna i
kronets uppbyggnad hdanger samman med vilken radie krénet har. Ett praktiskt experiment kommer
ge ytterligare insikter, och att genomfora ett fullstandigt arbete med hjalp av processuell
rekonstruktion bor vara malet. Att gora ett kabinettskap och samtidigt utéva hantverksvetenskap
kommer vara mycket tidskravande, och krdva samma mangd kompetenser av den nutida
hantverksforskaren som den datida styckmastaren. | originalframstallande fick styckmastaren sex till
nio manader for sitt masterstycke och Bert Declerck anvdande 11 000 timmar for sin replik. Det blir ett
stort tidsspann men kan ses som referenspunkter for en rekonstruktionsprocess.

Mobelsnickarens kompetens delar jag upp i fyra kategorier; tekniska kunskaper, planering och
organisation, konstndirlig kénsla och praktiskt handlag. De tekniska kunskaperna visas i
materialhanteringen och valen av konstruktion. Herlin har till exempel valt att i ryggen satta en
mycket bred centrerad ramdel, nar de fyra delarna som bildar den yttre ramen ar smalare. Han har
alltsa med hjalp av sin materialkunskap gjort avvagningar dar den bit som paverkar ramen i ryggen
minst fatt denna egenskap med hogre risker. Den planering fér arbetet som idag ar bevarad ar
ritningar. De &r inte fullstdndiga enligt nutida matt métt, utan det finns utrymmer for tolkning
gallande manga detaljer om man skulle gora en kopia idag. Till exempel &r parkettlaggningen inte
utritad, annat dn de barder som finns 6ver dorrar, ladfronter och undergehang. Hur fiberriktningen
ligger och vilken form bitarna har framgar inte. Detta skulle vara oacceptabelt idag. Den konstnarliga
kanslan visas till exempel i de profiler av kron, profil byradel och benstéllning jag identifierat. Trots
att ambetet bestamt typ av moébel har det funnits visst utrymme for varianter, dar konstnarlig kdnsla
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kan spela in i utformandet av profil. Det praktiska handlaget visas bast i form av de bevarade skapen.
Att ha handlag att genomfora hela processen av ett masterstycke och utfora alla moment, alla ganger
som kravs ar det yttersta exemplet pa handlag. Ett mer specifikt exempel &r Herlins behandling av
ytor. P insidan av sidopanelen syns mycket sma marken av en hyvel, vilket visar att han har handlag
att hyvla en helt slat yta, dven om han medvetet valt att inte behandla alla ytor lika.

Att tillverka ett masterstycke under perioden 1751 — 1782 var en livsavgorande handelse, som inte
var tillganglig for alla. Trots att kvinnor fatt tillatelse att bedriva hantverk fran 1720 ars skraordning,
godkdnns den forsta gesallen forst 1897, Hanna Moéller som blir bade snickargesall och
bildhuggargesall. Genom dmbetets kontroll var man tvungen att vara av dkta bérd, och ha en
ansenlig summa pengar for alla avgifter och utlagg som ingick i processen av masterstycket. Som
larling och gesall hade man manga ar bakom sig av erfarenhet, och de méasterstycken som finns
bevarade har mycket kvalitativt hantverk. De kompetenser masterstycket krdavde innebar mycket
djupa kunskaper, och framfor allt breda kunskaper. En hantverkare plockar inte bara upp ett verktyg
och kan gora avancerade féremal. Den inledande kunskapen och de ar av 6vning som foregick ar
avgorande. Att malinriktat och medvetet kunna planera sitt arbete, och sedan faktiskt utféra ar
naturligtvis en nyckel. | tabell 5 listar jag kort de delar jag identifierat ingick i ett masterstycke.
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5 Summary and conclusion

This thesis examines the competence of a furniture maker in Stockholm during the period of 1751 —
1782. The main focus points are the amount of competence and practical skills, with the purpose to
develop and deepen the knowledge regarding period furniture making. My second purpose is to
preserve craft terms, the third is to continue the debate regarding craft science with a critical
discussion on the required elements to bridge craft and science.

Previous research and experiments in craft science shows that a central point is that the researcher
must be experienced and professional in the craft field being researched. Descriptions of a craft by a
researcher inexperienced in this craft, have built a picture of crafts in general as easy, with a social
status that is lower than academic research. This picture partly remains today. One way to overcome
this is to bridge craft and academic research, with craft science. For craftsmen, the bridge will open
up to the established platform academic research holds, when it comes to preserve and share
information. The academic platform will in craft science get access to a new research area, which can
be used in tangent research fields.

One challenge is that craft science is in need of a wider variety of documentation possibilities and
ways to present result than traditional academic research. Another challenge of establishing a new
research field is to find the balance between craft and science. My stand is that the craft science
researcher must not stand alone finding the balance. The possibility to have a strong academic
supervising will allow the craft researcher to focus more effort on the craft to avoid that the research
becomes to adapted to traditional research.

Following Molander (2017), my method is based around the term’s observation, documentation,
structure, design and experiment. The observations consist of a literature study, archival research
and object analysis. The archival material consists of a series of 88 drawings of master pieces in
furniture making from Stockholm, during the period of 1751 — 1782. | analyse the large cabinets, in
Swedish called “kabinettskap”. In general, they have a bottom piece of two or three drawer, and a
top piece that can be opened with two doors. These large cabinets occur on 70 of the drawings. The
object analyses are mainly based on the preserved master pieces of Carl Magnus Herlin from 1767
and Anders Hallmén from 1754. Exclusive period furniture making is documented with Roubos L’Art
du menuisier as main source. | use the translated literature; With all the precision possible: Roubo on
furniture making (Roubo et al., 2017) and To make as perfectly as possible: Roubo on marquetry
(Roubo et al., 2013). The data from the drawings analysis is structured in a table, where | can
compare and categorise the cabinets. | design a casket with the same construction as the cabinets,
using the components | identify to be used in a master piece. This casket is an experiment, as | am
challenged to think and understand the more complex decisions that comes with a similar process.

During the period of 1751 — 1782 the most common masterpiece was a large cabinet, often paired
with a game table. The rococo period dominated during this time, followed by the Gustavian era
taking over mid 1770’s. To become a master furniture maker, the first step was to become an
apprentice, after that a journey man and complete a journey man’s trip. After this the journeyman
could make a request to the guild to make a masterpiece, but it was in no way to reckon with that
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your request was approved. The guild control over craftsmen was massive, controlling the number of
masters working in each town, where a journey man could find work and when you were approved
for the next level of craftsmanship. This power was heavily used by the guild, and if they did not
approve, one would not have a chance to become master.

An earlier example of a reconstruction of an exclusive 18th-century piece of furniture, is a roll top
desk made by Bert Declerck. Originally, it was made by Jean-Frangois Oeben and is richly decorated
with marquetry and can be found at the Nissim de Camondo Museum in Paris. The reconstruction
work took 11,000 hours and extended over the period 1992—-1998. Several experiments with craft
science are documented from the University of Gothenburg. Using procedural reconstruction is
something that, for example, Almevik (2012), Aberg (2008) and Karlsson (2013) reflects on as a
working method. A challenge is the documentation, where in retrospect you sometimes lack images
from a specific angle or on a specific detail, or have huge amounts of data to go through of, for
example, film. Jarefjall (2016) reflects on how he himself experiences his craft in different ways,
comparing the camera that films him from an outside angle and the one attached to his head. It
amplifies how important it is that a craft description comes from the craftsman, since an observer's
angle gives different perspectives.

Roubo (et al., 2013, et al., 2017) describes period French exclusive furniture making techniques and
material processes. The body of large serving cabinets and buffets was made with frames and panels,
in oak, which was very exclusive. All veneer was made by hand, sawed sheet by sheet from a log.
Common period joints were mortise and tenon, with thru dowels where appropriate, tongue and
groove, rabbet joint, bridle joint, dovetails and dowels. All these joints are known today, and are
used in furniture production even if the method of manufacture is developed and machine-adapted,
and that new joints have been developed. Roubo describes in text and image the most common
tools, where specialized hand planers take up a lot of space, something that today is largely replaced,
but still remains on a small scale from specialized makers. Typical glue at the time was skin glue, an
animal glue that is used heated and is water-soluble. Exclusive furniture would have a high shine
surface treatment. Roubo describes how to polish the surface with toothed planes, scraper,
shagreen, which is pieces of shark or ray skin, and horsetail rushes, which were then polished with
beeswax, sometimes with the addition of shellac. The fittings were plentiful in quantity and richly
decorated during the Rococo period. They would have a golden surface which could be painted with
varnish, burnt on in gold leaf or gilded with mercury and gold.

From the drawings, | identify eight types of crests, eleven types of bureau profiles and five types of
leg stands. The three profiles show different types of spreads. The most common type of crest has a
relatively even distribution over the entire period. The bureau profiles display a more diverse
variation of both the number of profiles, and when they have been used during the period. The leg
stands shows a clear transition from one type to the next over time.

Carl Magnus Herlin's masterpiece is preserved at the Rohsska Museum in Gothenburg. It is
dismantled during my examination. | look at the bureau part, the left side seen from the front and
the crest. Herlin has used a frame and panel construction, mortice and tenon joints with thru dowels

100



in the back panel and drawer bottom. There are no thru dowels in the side panel, which is veneered
on the outside. This indicates that Herlin was aware that dowels move and would damage the
surface veneer over time. He also shows craftsmanship and conscious choices with how he displays
different surfaces. The planed surface in the back has deep marks, the drawer side has slightly
smaller marks, the inside of the side panel is very finely planed with minimal marks, and the outside
of the cabinet is polished. From the back, the structure of the crest displays how Herlin made the
mouldings to creates the grandiose, decorative crest. Herlin did not veneer the top of the crest, even
though it is visible when looking at the cabinet from a distance.

Anders Hallmén's masterpiece is preserved in the Tottie residence at Skansen in Stockholm. | have
examined the cabinet through 60 pictures by David Fucik. It is built with frames and panels, all
drawers are side-steered. One difference from Herlin's cabinets is the side panels. Herlin has chosen
to make the panel and frame exactly the same thickness, but on Hallmén's cabinet the panel is
thinner than the frame. This means that the mirror in Hallmén's cabinet does not have the same
power to move, which may mean that the veneer on the outside has less risk of cracking.

The next step in the examination of the furniture masters' skills should be a practical experiment. |
have drawn a casket in the same construction and similar visual expression as a cabinet from 1751 -
1782. There | have used the most common type of crest and leg stand, but a more unusual type of
bureau profile. During the drawing process, it has emerged how the lines in the structure of the crest
are connected to what radius the crest has. A practical experiment will provide additional insights,
and carrying out a complete work using procedural reconstruction should be the goal. Making a
cabinet and at the same time practicing craft science will be very time consuming, and require the
same number of skills from the contemporary craft researcher as the then furniture maker. In the
original production, the journey man received six to nine months for his masterpiece, and Bert
Declerck used 11,000 hours for his replica. A large time span, but it can be seen as reference points
for a reconstruction process.

| divide the furniture makers competence into four categories; technical knowledge, planning and
organization, artistic feeling and practical skills. The technical knowledge is shown in the material
handling and the choice of construction. Herlin, for example, has chosen to put a very wide centered
stile in the back piece, when the four parts that form the outer frame are narrower. He has thus, with
the help of his material knowledge, made trade-offs where the piece that affects the frame the least,
have the highest risk of warping. The planning regarding the master pieces that is preserved today
are the drawings. They are not complete by modern standards, which leaves room for interpretation
regarding many details if you were to make a copy today. For example, the parquet pattern is not
drawn, other than the borders on doors, drawer fronts and bottom rail. The fibre direction and shape
of veneer pieces are unclear, which would be an unacceptable drawing-standard today. The artistic
feeling is shown, for example, in the profiles of the crest, profile bureau part and leg stand | have
identified. Despite the fact that the guild determined what type of furniture one had to make as
master piece, there has been some room for variations, where artistic feeling can play a role in the
design of the profiles. The practical skills are best shown in the form of the preserved cabinets.
Having the skill to carry out the whole process of a master piece and perform all the steps, in the
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time required is the ultimate example of skill. A more specific example is Herlin's treatment of
surfaces. On the inside of the side panel, very small tool marks can be seen, which shows that he has
the ability to plane a completely smooth surface, even if he has deliberately chosen not to treat all
surfaces equally.

Making a masterpiece during the period 1751 — 1782 was a life-changing event, not accessible to
everyone. Despite the fact that women were allowed to run a workshop from the 1720 guild order,
the first female journeyman was not approved until 1897. Then, Hanna Méller, became journey man
in both furniture making and sculpturing. As to the control of the guild, one had to prove legitimacy,
and have a considerable sum of money for all the fees and expenses that were part of the process of
the master piece. Going through the learning periods of apprentice and journey man, it was highly
skilled craftsmen that were approved for master pieces. The preserved master pieces show a very
high standard of craftsmanship. The competence required to make a master piece involve very deep
knowledge, and above all broad knowledge. A craftsman does not just pick up a tool and make
advanced objects. The initial knowledge and the years of practice are crucial. Being able to
purposefully and consciously plan your work, and then actually perform it is of course a key. In table
6, | list the included parts of a master piece | identified.

Table 6: Identified parts of a period master piece.

Visual components Technical components Joints

Door Sawing and planing veneers Mortise and tenon
Drawer Sawing and plaining body parts Tongue and groove
Differences in with and depth | Fame and panels construction Dovetails

Round corners Side steered drawer Bridle joints
Pilaster Veneering on curved surface Dowels

Curved surfaces Veneering on flat surface Rabbet joint

Flat surfaces Parquet

Crest Mount fittings; hinges, lock, handles

Profiled lower rail Straight mouldings

Straight mouldings Curved mouldings

Curved mouldings

Sculptured ornaments

Fittings

Cabriole legs

Parquet
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BILAGA 1 - Ordlista

Blindtrd — De bitar som &r en del av konstruktionen och inte syns nar en mobel ar stangd och ses pa
som mobeln ar tankt att fungera. Till exempel de ytor som syns pa ett skap fran 6gonhojd nar det
star mot en vagg.

Boklagd - Anvands till exempel for att beskriva formen pa faner. Nar man sagar faner fa man sjok
med liknande visuellt utseende. Tar man tva bitar som kommit efter varandra i utsagningen, och
spegelvander den ena som om man vander sida i en bok, far man en symmetrisk form mellan de
bada sjoken.

Frontvy — Ritningsvy rakt framifran

Lambrekdngformer — Volangliknande form, som pa en gardinkappa. Se Sylvén (1999, s. 413)

Planvy — Ritningsvy rakt uppifran

Sidvy — Ritningsvy fran sidan

Undergehéng — Den nedre sargen, dekorativt formad
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BILAGA 2 - Tabell 6ver masterstyckesritningar

Vilken snickare som ar styckmastare for varje ritning har jag sjalv last av fran ritningarna. Vissa namn

har jag inte kunnat tyda, eller ar osdker pa. Vissa namn har jag vid pastotning i annan litteratur sett

en alternativ stavning. Jag har da uppdaterat tabellen till detta namn, alternativt skrivit in bada.

Nedan tabell ar for alla kabinettskap i serien, ritningsnummer ar sa som det ar utskrivet pa ritningen.

| kolumnerna kabinettskdp och svepta ytor ladrad star 1 for ja.

aussuiuny

1 1751
21752

4A
4B

O 00N o U»n

10
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28

1753
1753
1754
1754
1754
1754
1754
1755
1755
1755
1756
1756
1756
1756
1757
1757
1757
1758
1758
1758
1759
1759
1759
1759
1760

Snickare

Fiedrich Eekstrom?
Johan Fréman
Anders Sorling

Bartel Kroits
Nicklas Gladborg
Johan Hinirick?
Matias ?
Anders Hallmén

Jonas ?latta / Matthias Wilhelm d.y.?

Olof ?4dng
Matias Wilsol?
Petter Knoge
?

Elias Hagman
Olof ?

Isack Ahlgren
Johan Erfart
Johan Niklas Eckfkia
Israel Millman
Carl Schalin
Mattias Enstrom
Sven Joarim Wilhelm
Anders Skhog
Johan Grorda
Lars Bolin
Andreas Nienlof
Eric Holm
Lorent (Lars?) Forsman
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29 1760 Martin Neijber 1 6 4 3 2 4 1
30| 1760 Olof Sérenal 1 1 1 3 2 4
31 1761 Nils Dalin 1 4 3 4 3 6 1
321761 Crist Lift 1 6 9 3 2 4 1
331761 Lars Fagelberg 1 6 6 3 2 4 1
34 1761 Isacc Wilhelm 1 1 4 3 2 4 1
351762 Andreas Fogel 1 6 4 3 2 4 1
361762 Petter Schmitt 1 4/ 3 4 2 6 1
37 1762 Markus Tihl 1 1 4 3 3 4 1
381762 Christ Gotthart 1 6/ 9 4 2 4 1
39 1763 Lars Kalberg 1 4 3 4 3 6 1
40| 1763 Cristof Titze 1 6/ 9 4 2 4 1
411763 Gustaf Eikstein 1 6 3 3 3 4 1
42 1763 Christian Willkom (Nachtig?) 1 8 9 4 2 4 1
4311764 Erick Nygren 1 6 3 3 2 4 1
4411765 Hans Zettergren 1 6 10 3 3 4 1
45 1766 Petter Gyllenberg 1 1 9 3 3 4 1
46| 1766 Carl Magnus Herlin 1 6 3 3 2 4 1
48 | 1767 Petter Blomberg 1 1 4 3 2 4 1
501768 Jonas Gronberg 1 1 4 3 2 4 1
52 1769 Carl Jhoos? 1 3 2 3 2 6 1
5411771 Peter Jungren 1 8 6 3 2 6 1
55 1772 Anders Svedmark 1 5 6 3 2 6 1
56 1772 Jonas Hultsten 1/ 5 7 4 2 4 1
57 11773 Johan Lind?amma 1 1 6 3 2 4 1
591774 Anders Franberg ? 1 1 6 3 2 4 1
60 1774 Carl Diudrich 1 5 5 3 2 4 1
611774 Zacharias Apelguift 1 5 6 3 2 6 1
63 1775 Anders Welfrerstrom 1 5 6 4 2 4 1
641776 Johan Lundman 1 4 6 4 2 6 1
66 1776 Lorents Hallman 1 4 3 4 2 6 1
67A | 1776 CJ Widbom 1/ 4/ 5 4 2 6 1
68 | 1777 Erich Morenius 1 4 3 4 2 6 1
69 1777 ? 1 4/ 3 4 2 6 1
721778 Nils Brattqvist 1 4 6 4 2 6 1
7811780 Carl Lindborg 1 1 5 5 2 6 1
791779 Mathias EkIof 1 4 3 5 2 6 1
801780 Eric Wiselius 1 15 5 2 6 1
811781 Anders Torsen 1 1 5 5 2 6 1
821781 Lars Wahlberg 1 4 6 4 2 6 1
83 1781 Petter Kinn 1 1 11 5 2 6
84 1782 Johan Aberg 1 1 1 5 2 6

Summa 70 48
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Nedan redovisas tabell 6ver samtliga ritningar i den serie jag tittat pa. For kolumnerna kabinettskdp,
spelbord och évrigt star 1 for ja.

=
= S
S 2
= gz 2
5 > . 8 S |& o
= = Snickare T | & |~ | Beskrivning ovrigt
1 1751 Lorentz Lofstedt 1 1
1752 Johan Fréman 1
1753 Anders Sorling 1
4A 1753 Bartel Kroits 1 1
4B 1753 Nicklas Gladborg 1
5 1754 Johan Hinirick? 1
6 1754 Matias ? 1
7 1754 Anders Hallmén 1
Jonas ?latta / Matthias
8 1754 Wilhelm d.y.? 1
9 1754 Olof ?ang 1
10 1755 Matias Wilsol? 1
11 1755 Mattias Liberg 1
12 1755 Petter Knoge 1
13| 1755 ? 1
14 1756 Elias Hagman 1
15| 1756 Olof ? 1
16 1756 Isack Ahlgren 1 1
17 1756 Johan Erfart 1
18 1757 Johan Niklas Eckfkia 1
19 1757 Israel Millman 1
20 1757 Carl Schalin 1
21 1758 Mattias Enstrom 1
22 1758 Sven Joarim Wilhelm 1
23 1758 Anders Skhog 1
24| 1759 Johan Grorda 1
25 1759 Lars Bolin 1
26 1759 Andreas Nienlof 1 1
27 1759 Eric Holm 1
28 1760 Lorent (Lars?) Forsman 1 1
29 1760 Martin Neijber 1
30 1760 Olof Sorenal 1 1
31 1761 Nils Dalin 1
32| 1761 Crist Lift 1
33 1761 Lars Fagelberg 1
34 1761 Isacc Wilhelm 1
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35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53

54
55
56
56%
57
58
59
60
61
62
63
64
64 B
65
66
67 A
68
69
70
71
72
73
74
75
76

1762
1762
1762
1762
1763
1763
1763
1763
1764
1765
1766
1766
1767
1767
1768
1768
1769
1769
1770

1771
1772
1772
1773
1773
1774
1774
1774
1774
1775
1775
1776
1777
1776
1776
1776
1777
1777
1777
1778
1778
1778
1779
1779
1779

Andreas Fogel
Petter Schmitt
Markus Tihl
Christ Gotthart
Lars Kalberg
Cristof Titze
Gustaf Eikstein

Christian Willkom (Nachtig?)

Erick Nygren
Hans Zettergren
Petter Gyllenberg
Carl Magnus Herlin
Andreas Halt
Petter Blomberg
Johan Neib?
Jonas Gronberg
Johan Norinus
Carl Jhoos?

Georg Haupt
Peter Jungren / Petter
Liunggren

Anders Svedmark
Jonas Hultsten
Anders Salhstrom
Johan Lind?amma
Christofer Helman
Anders Franberg ?
Carl Dudrich
Zacharias Apelguift
Jons Efverberg
Anders Welfrerstrom
Johan Sundman
Carl Forsten
Anders Moller
Lorents Hallman
CJ Widbom
Erich Morenius
?

Johan Christian Linning
Gotlieb lwersson
Nils Brattqvist
Carl Petter Erling
Carl Gustaf Berns
Fredrich Ivarson
Christofer Linberg

R R R R R R R R R RR|R

[ N =
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Byra?

Skrivbord

Byra

Secrétaire en armoir

Sidobord?
Sekretar

Skrivbord



77 1779 Petter Hultgren 1
78 1780 Carl Lindborg 1 1
79 1779 Mathias EkIof 1 1
80 1780 Eric Wiselius 1 1
81 1781 Anders Torsen 1
82 1781 Lars Wahlberg 1 1
83 1781 Petter Kinn 1
84 1782 Johan Aberg 1 1
Mycket enkelt
85 1782 Nils Stenstrom 1 kabinettskap/sekretar
Totalt: 88 70 46 8
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BILAGA 3 - Ritningar skrin

1000

600

LT

oo 3
SOIETSS
Fetetetets

..
525
">

G e e
-

I
=l

411

511

I

FORESKRIFTER
-Alla matt i millimeter
-Limmas med hudlim

FORKLARINGAR
-Allt faner 1 mm tjockt
-Endast faner 2 utmarkt,
ovrigt ar faner 1

MATERIAL

-Blindtra  Ek

-Faner 1  Valnét

-Faner 2 Plommon/infargat lila

KONSTRUKTION

-Ramar i skrin kropp sammanfogas
med fast tapp

-Ramar och hérn i skrin kropp
sammanfogas med fast tapp
-Benstallining sammanfogas med
10s fjader

-Kron sammanfogas med los fjader
-L3dda sammanfogas med fast

tapp i framkant

BESLAG

-2 st. barhandtag skrin kropp

-1 st. handtag éppning kron (I13s?)
-2 st. klaffgdngjarn

-1 st. lddhandtag (13s?)

YTBEHANDLING

-Polerat antikvax?

RITNINGSFORTECKNING
-Oversiktsritning Rit. nr. 01
-Skrin kropp Rit. nr. 02
-Kron Rit. nr. 03
-Benstallning Rit. nr. 04
-L4da Rit. nr. 05

Ritad av
JG

Datum
2021-04-01

fv_xuzamm|@l Skala
1:10

Benamning

Skrin

Detalj

Oversiktsritning

Rit, nr, Blad

01 1/5
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Skrin kropp 02 2/5
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85
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Ritad av
JG

Utgiva

Datum
2021-04-01

<<v_xo==o|m|@l Skala
1:5

Benamning

Skrin

Detalj
Krén

Rit, nr, Blad

03 3/5
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Benstéllning 04 4/5
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Skrin
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