saterglantan

INSTITUTET FOR SLOJD OCH HANTVERK

Vavskedsmakeri

Ett utdott hantverk

Oscar Larsson
Projektarbete 6 veckor, maj 2023

Handledare: Beth Moen, Frej Lonnfors

Saterglantan Institutet for slojd och hantverk
S16jd och hantverk — form och kultur, tra ar 2



Titel: Vavskedsmakeri — Ett utdott hantverk

Forfattare: Oscar Larsson

E-post: hej@oscarlarsson.se

Handledare: Beth Moen, Frej Lonnfors

Utbildning: S16jd och hantverk — form och kultur, tra ar 2
Typ av arbete: Projektarbete 6 veckor

Antal sidor: 15 sidor + bilagor

Datum: maj 2023

Séterglantan Institutet for slojd och hantverk
Knippbodarna 119, 793 41 Insjon
www.saterglantan.se « info@saterglantan.se
0247-645 70

Sammandrag

I detta projektarbete skriver jag om vavskedsmakeri och hur man tillverkar vavskedar. Jag
beskriver ocksa olika specialverktyg for viavskedsmakeri och hur man framstaller beck.
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Inledning

Vavskedar anvands for att halla ett jaimnt avstdnd mellan varptrddarna nar man
vaver i en vavstol. Idag tillverkas vavskedar med tander av metall men det finns
situationer nar en vavsked av tra passar battre. Anledningen till det ar att
varpen inte blir lika jamn och man far da ett annat uttryck i vaven. Det finns
dock ingen som tillverkar vavskedar av tra idag i Sverige och man anvander
gamla viavskedar istillet. Problemet med det ar att vavskedar av tra ar en
forbrukningsvara och da kravs det att det finns en produktion sé lange
marknaden finns.

Syfte

Syftet med detta projektarbete har varit att lara mig att framstilla viavskedar. En
av sakerna som lockade mig till att arbeta med just vavskedar var bland annat
att det fanns s& mycket information om hur framstillningen av vavskedar gick
till. Bland annat i boken Vavskedsmakeri och hornslojd av Folke Svedenfors
som ocksa beskriver hantverket som en utdod hemslgjd.

Metod

Det forsta som jag gjorde var att lasa pa om vavskedar for att skapa mig en
overblick over hur jag skulle ga tillvaga nar jag tillverkar mina egna vavskedar.
Det andra som jag gjorde var att titta pa existerande vavskedar fran
vavutbildningen.

Efter att jag hade tittat pa vavskedarna borjade jag tillverka nagra korta
prototyper och tester for att 16sa s manga problem och fragor kring
tillverkningsprocessen sa tidigt som mojligt. Sa jag kunde fokusera pa
tillverkningen sen.

Nir jag var n6jd med mina prototyper och tester sa borjade jag att tillverka en
fullskalig vavsked, detta blev min slutprodukt. Arbetsprocessen var samma som
for de korta prototyperna men &sarna var langre och jag hade fler tinnar.
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Kontext

Vavskedar ar en viktig komponent i vavstolen, de satts i slagbommen (se bilaga
5 bild 3) och ar den del som trycker till inslaget i vaven. Det ar ocksa vavskeden
som haller isar varptradarna pa ett jamnt avstand fran varandra. Sa vavskeden
har en stor inverkan pa viaven som gors. Det ar darfor bra att ha ett stort urval
av vavskedar tillgangligt med olika tatheter och langder nar man planerar sin
vav. Vavskedar har historiskt sett varit tillverkade med tinnar av tra, ror av vass
eller med tander av metall (se ordlista bilaga 4).

Vavskedar med tinnar av tra har sedan lange slutat tillverkas och idag anviands
framst vavskedar med tander i metall, men vavskedar med tinnar av tra har
anda en viktig roll idag eftersom de bland annat anviands inom rekonstruktion.
Anledningen till att vivskedar av metall inte anvands ar att vaven blir for statisk
och jamn eftersom avstandet mellan tinderna alltid ar lika. Vavskedar av tra a
andra sidan ger ett mer ojamnt och levande uttryck eftersom nar tinnarna taljs
sa blir de lite olika. Det ar darfor tra eller ror ofta anvands inom rekonstruktion,
originalen var ju sjalva ofta vivda med vavskedar av tra eller vass.

Historik

Vavskedsmakeri har pagatt lange i Sverige. Enligt vissa killor sedan 1700-talet
men de flesta killor namner inget specifikt artal. Innan vavskedstillverkningen
blev forskjuten till specifika orter sdsom Oxberg och Markaryd dar
vavskedsmakare tillverkade dem sé tillverkades vavskedar av hushallen till eget
bruk. (Svedenfors 1952)

Nar borjade da vavskedstillverkningen ta fart? Enligt Folke Svedenfors sa gar
det att anta att vavskedstillverkningen borjade bli stor i Markaryd under
1700-talets senare tid och under senare delen av 1800-talet sa var
vavskedsmakeri den huvudsakliga inkomstkallan for bygden. Vavskedsmakeri
borjar sedan forsvinna som hantverk redan pa 1890-talet och nar forsta
varldskriget bryter ut har hantverket i princip helt forsvunnit. Detta berodde till
stor del pa den maskinella tillverkningen av vavskedar. (Svedenfors 1952)

Vavskedar har som tidigare namnts framst tillverkats i Oxberg och i Markaryd.
En av anledningarna till det ar att bada orterna har dalig jord sa man fick
fokusera pa andra naringar sdsom vavskedsmakeri och tillverkning av laggkarl.
(Svedenfors 1952)

Skillnader mellan Oxberg och Markaryd

Hur tillverkningen gick till skiljer sig markant mellan Markaryd och Oxberg.
Négra av anledningarna beror pa var man tillverkade vavskedarna. I Markaryd
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tillverkades vavskedar i hemmet ofta med hjilp av hela familjen sa man kunde
anvanda utrustning som tar upp mer utrymme. Bindningen som gors i
Markaryd kraver en sirskild stiallning som kallas bindstol. Dar man faster
asarna i bindstolen s& vavskeden hélls fast under arbetet. Nar man hade
tillverkat ett ging med vavskedar gick ofta mannen i hushéllet ut for att salja
vavskedarna. (Svedenfors 1952, Ekstedt Bjersing 2016)

I Oxberg tillverkade skedkarlarna tinnarna (de kunde ocksa kopas i buntar),
asarna, andtraet och becktrdden i hemmet och band vavskeden under sina
forsaljningsfarder. Det ar bland annat darfor man har en bindning med en knut
till varje tinna for det kraver da ingen stallning for att binda vavskeden.
(Svedenfors 1952, Levander 1944)

Vavskedar i andra delar av varlden

Vavskedar har inte bara tillverkats i Sverige och det kan vara larorikt att titta pa
likheter och skillnader 6ver hur de har producerats pa andra platser. Har tar jag
upp likheter och skillnader som jag har hittat mellan hur vavskedsmakeri ser ut
i Indien jamfort hur det har gjorts i Sverige.

En av de fa vil dokumenterade platser som jag har hittat dar vavskedar gors for
hand ar en by i Indien som heter Rami reddy Palem. Dar anvands bambu till
asarna, Durra (Sorghum sp) som ar en typ av gras till roren och bomullstrad till
bindningen. Utéver materialvalen sa ar det fa saker som skiljer
tillverkningsprocessen at. (Baral)

Bindningen ar ett tydligt exempel pa en likhet mellan de vavskedar som har
tillverkats i Indien och i Sverige. I Rami reddy Palem anvands samma bindning
for roren som anvands till tinnarna i Dalarna, den bindningen forekommer
ocksa i Japan. Till skillnad fran hur bindningen gjordes i Dalarna sa anvands en
stallning i Rami reddy Palem som paminner och fyller samma funktion som
bindstolen som anviands for bindningen i Markaryd. (Baral)
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En narmare titt pa en aldre vavsked

Under detta projektet har jag tittat pa flera olika vavskedar, fraimst fran
Saterglantans vavinriktning som har en storre mangd aldre vavskedar.

Jag har gjort en uppmatning pa en av vavskedarna fran Saterglantans
vavutbildning (se bilaga 1). Det ar troligen en viavsked for mattvavning eftersom
den bland annat ar uppdelad i tjog vilket mattvavskedar ofta ar. Ett annat
tecken pa det, ar att det ar just elva tjog eftersom viavskedar for mattor
tillverkades i 8, 10, 12, och upp till 15 tjog. (Svedenfors 1952)

Bild 1. Vavsked nr: 42. Narbild pa évre anden av vavskeden

Vavskeden ar troligtvis fran sodra Sverige. En av anledningarna till att jag tror
det ar valet av material. Till tinnarna verkar bjork ha anvants vilket ar det man
brukar anvéanda. Till asarna som i de flesta fall ar gjorda i furu ytved, har de
istallet anvant ndgot stroporigt traslag tex, bjork eller lonn men det ar svart att
se. En annan anledning till att jag tror att den ar fran sodra Sverige ar
becktradsbindningen. Det finns tva huvudsakliga platser dar viavskedar har
tillverkats i stor skala, namligen Markaryd i Sméland och Oxberg-Mora omradet
i Dalarna. Det som ar specifikt for viavskedar i Dalarna ar att varje tinna har en
liten knut som bildar ett band av sméa knutar (se bilaga 5 bild 1). Eftersom denna
vavsked saknade knutarna och var virad istillet tyder det pa att den inte ar fran
Dalarna.
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Reflektioner kring uppmatningen

Vavskeden som uppmattes anvands fortfarande till skillnad fran om vavskeden
hade varit pa till exempel ett museum. Det underliattade uppméatningen
eftersom jag lattare kunde hantera och kianna pa vavskeden.

Funktionella aspekter

Vavskeden har nagra trasiga tinnar sa om man ska viava breda stycken sa
behover vavskeden repareras. Mittstycket gar att anvanda till smala vavar sa
vavskeden ar fortfarande funktionell.
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Arbetsprocess

Jag har tillverkat fyra vavskedar under projektet. De forsta tva ar korta
vavskedar till en bordsvavstol eftersom det ar en behandig storlek for tester. Till
exempel for att de ar ldnga nog att man kan testa om man far samma tithet,
genom att ta matten for tathet pa flera stillen. En annan fordel med att de var
korta var att jag inte behovde lagga en massa timmar pa bindningen.
Prototyperna gjorde jag ocksa bland annat for att fa en battre forstaelse for
tillverkningsprocessen och for att fa mangdtraning i att tillverka tinnar och
binda vavskedar. De fick ocksa fungera som tester till tapetseringen av
vavskedar dar en av viavskedarna tapetserades med papper och den andra
tapetserades med tyg (se bilaga 5 bild 2).

Jag har fatt pussla ihop flera kallor for att forsta hur jag skulle utfora arbetet.
Den mest utforliga killan till hur arbetet gick till 4r Folke Svedenfors bok
Vavskedsmakeri och hornsl6jd som beskriver hur tillverkningen gick till i
Markaryd. Det finns dock stora luckor i informationen kring vissa steg tex, kring
tillverkningen av vavskedsbeck och hur inklidnaden av vavskeden gick till. I
sddana situationer fick jag leta i annan litteratur, oftast utan att hitta ndgot. Da
gjorde jag tester istillet for att bilda en uppfattning kring hur det skulle goras.

Under detta arbete har jag framst utgatt ifran hur vavskedstraditionen sag ut i
Oxberg och i Dalarna eftersom det arbetssittet kraver mindre utrustning. Sa
arbetsprocessen som Folke Svedenfors beskriver fick anpassas till hur det
gjordes i Dalarna som finns beskrivet i korthet i boken Ovre Dalarnes
bondekultur under 1800-talets forra halft, av Lars Levander.

Vavskedarna som jag har gjort ser ocksa ut som viavskedar tillverkade i Dalarna
brukar gora men det ar vissa saker som skiljer mina vavskedar fran andra.
Négra av forandringarna som jag valde att gora var att jag har en fargad tinna
for att markera ut pasmaindelningen. Det ar inte vanligt i Dalarna men
forekommer i vivskedar frin Angermanland. Dir anvindes svarta ror medan
mina viavskedar anviander roda. En annan forandring som jag har gjort ar att jag
inte skriver hur manga pasmor skeden har. Det brukar sta skrivet med romerska
siffror pa andtraet. Jag valde istillet att skriva hur manga tinnar det gar pa 10
cm eftersom det ar méattet som anviands for moderna vavskedar. Hur manga
pasmor skeden har gar andé ganska latt att se eftersom jag valde att ha fargade
tinnar till indelningen. (Ekstedt Bjersing 2016)

Verktygsval under projektet

Vavskedsmakeri kraver flera specialtillverkade verktyg. Vissa av
specialverktygen har jag valt att ersiatta med andra vanligare verktyg och andra
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har jag valt att tillverka. Eftersom projektet bara var 6 veckor sa gjorde jag valet
att begransa mangden specialverktyg som jag skulle tillverka. Jag hade t.ex. ha
kunnat gora en bindestol som anviandes i Markaryd men tiden som jag skulle ha
tjanat pa att anvinda en sddan hade jag sikert forlorat pa att tillverka
bindestolen.

Bild 2. Nagra av de verktyg som har tillverkats for vavskedsmakeri under projektet

De 4 verktygen som jag har valt att gora under projektet ar stallare (bild 2. 6vre
vanstra hornet), knutpackare (bild 2. 6vre hogra hornet), mellantéljare (bild 2.
nedre vanstra hornet) och avtaljare (bild 2. nedre hogra hornet). Stallaren
anvands for att hélla ett jamnt avstand mellan dsarna under bindningen.
Knutpackaren polerar och trycker ner becket i lintraden. Mellantéljaren taljer
man mellan tinnarna med nar de sitter pa plats om det behovs. Och avtiljaren
sicklar man tinnarna med nar de sitter pa plats. Jag skriver mer om hur
verktygen anvands och hur man gor en vavsked i bilaga 2 - Arbetsbeskrivning.

Utover dessa verktyg sa har jag inte anvant nagra andra historiska verktyg som
bara har anvints till vivskedsmakeri daremot har jag hittat pa nagra egna.
Bland annat en stallning som ar kraftigt inspirerad av vavskedmakarnas
tiljebank som anviands niar man tiljer en knubb (material till tinnar) med
bandkniv. Min version anvands for att tilja fardigt tinnarna helt. Det ar sa klart
mojligt att dven taljebanken skulle ha kunnat anvindas pa detta sittet men det
har jag inte lyckats hitta nagot bevis for.
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En del av traditionen

Under arbetet har jag utgétt ifran traditionen och historisk fakta kring
vavskedsmakeri for att forsta hur hantverket gjorts eftersom det inte finns
nagon utovare av hantverket langre. Jag har som tidigare namnt tittat pa flera
olika vavskedar fran olika platser for att forsta varfor man gjorde de valen som
man gjorde.

Jag har ocksa begriansat projektet for att inte ga for 1angt ifran hur hantverket
har gjorts. Bland annat sa hade jag innan projektet funderat om jag skulle
kunna ersitta becktraden med nagot modernt alternativ men valde att inte
utforska det mer eftersom det gick for langt ifran traditionen kring hur
vavskedar gjordes forr hir i Sverige.
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Diskussion

Syftet med detta projektarbete har varit att lara mig att framstilla viavskedar.
Det har gatt betydligt battre an jag trodde att det skulle ga. Det finns sikert flera
anledningar till detta, en av anledningarna har nog varit att det har funnits
tillgang till mycket information sa det kravdes inte sarskilt mycket tester och
gissningar for att fa svar pa mina fragor. En annan faktor till att det har gatt bra
ar nog de positiva och uppmuntrande kommentarer som jag har fatt fran framst
olika vavare. Detta hade troligtvis en inverkan pa det i 6vrigt monotona arbetet,
till exempel bindningen som tog en vecka att gora pa slutprodukten.

Materialval

Jag har baserat mina materialval pa vad som har anvénts historiskt genom att
lasa om materialen och genom att titta pa aldre vavskedar. I vissa situationer
fick jag anpassa materialvalet till vad jag hade tillgang till och vad jag hade tid
med. Ett tydligt exempel pa detta ar att jag valde att kopa linmattvarp istéllet for
att spinna min egen trad som skedmakarna gjorde forr. Om projektet hade varit
langre sa skulle jag kanske ha fattat ett annat beslut kring detta.

Hur arsringarna skulle vara placerade ar ett exempel pa nagot som saknades i
det materialet som var skrivet om vavskedar. Da fick jag titta pa hur det var
gjort pa dldre vavskedar dar det gick att se hur de hade tiankt kring placeringen
av arsringarna. Vissa delar skilde sig fran vavsked till vavsked t.ex. dsarna dar
vissa hade stdende och andra liggande dven om bada vavskedarna verkade vara
fran samma geografiska omrade t.ex. Dalarna. Jag antog att det da rorde sig om
olika vavskedsmakare. Bada satten har sina fordelar om man t.ex. valde att ha
stdende arsringar sa blir den starkare fran slagsidan (sidan som trycker emot
vaven) men kansligare for brytande moment. Det momentet minskas dock av
vavskedens konstruktion eftersom man far en lameleffekt och eftersom asarna
ar tillverkade av ytved som ar mer bojligt pa fura dn kiarnvirket. En annan fordel
ar rorelser eftersom de ar mindre benégna att sla sig. Fordelen med att ha
liggande arsringar i forhallande till tinnarna ar daremot att vavskeden blir mer
bojlig och mindre styv vilket i sin tur kan minska risken att den gar av om den
bojs. Vart att namna ar att hur arsringarna paverkar viavskedens styvhet inte har
nagon paverkan pa vavandet eftersom asarna blir lasta i spar i slagbommen. Sa
orienteringen paverkar bara hur vavskedarna slits nar de forvaras.

Teknikval

De tekniker som jag har arbetat med ar framst klyvning, av asar och tinnar for
att fa raka fibrer langs hela delen. Jag har ocksa anvant mig av tiljning som

12

Oscar Larsson



teknik, framst nir jag gor asarna och tinnarna. Sen har jag ocksa framstallt
vavskedsbeck till traden som anvands vid bindningen eftersom becket hjalper
till med att halla tinnarna pa plats. Becket som anviands till vavskedar skiljer sig
fran mer vanliga typer av beck. Bland annat eftersom det ar l6sare dn andra
becktyper sa det gar djupare in i traden.

Tapetsering av skedar

Jag har gjort tester pa olika tapetseringar under projektet. Bland annat har jag
testat tyg, papper och olika fetter till tapetseringen men beslutade dndé att inte
tapetsera min slutprodukt. Det finns flera anledningar till det, en av de storsta
anledningarna var att jag inte ville tacka 6ver bindningen och att jag ville att den
skulle vara latt att reparera. Istillet for att tapetsera eller ha pa fett sa polerade
jag upp vavskedens asar och det verkar ha haft en valdigt stor inverkan pa hur
mycket becktraden fargade av sig. Antagligen eftersom det beck som var ytligt
trycktes djupare in i becktraden.

Funktion

Det klart storsta problemet med detta arbete ar att vavskedarnas funktion inte
testas. Om det hade funnits tid och kunskap hos mig till det sa hade det varit en
del av arbetet. En annan anledning till att det inte ar en del av arbetet ar att det
inte finns nagot dokumenterat som tyder pa att vavskedsmakare testade sina
vavskedar sjalva. Men eftersom vavskedsmakeri ofta innefattade hela familjen
sa gar det att anta att kunskapen kring vad som var en bra viavsked och
valfungerande vavsked fanns i familjen.

Tankar kring slutprodukten

Planen for slutprodukten var till borjan att det skulle bli en 90 cm vavsked med
50/10 i tathet, alltsd 50 tinnar pa 10 cm. Men efter bindningen av forsta pasman
insdg jag att den blev mycket tatare an planerat. Jag valde att istéllet for att gora
pasman glesare sa dndrade jag min plan kring slutprodukten. Jag hade tidigare
haft svart att fa vavskedarna tatare dn 50/10 nar jag gjorde mina tester. Sa jag
blev positivt 6verraskad nir jag insag att slutprodukten blev tatare. Det var
darfor jag inte andrade till 50/10 pa slutprodukten. Tatheten pa slutprodukten
blev tillslut 58/10 vilket ocksa innebar att den blev kortare adn planerat. Det blev
alltsa en sa kallad besesked (se ordlista bilaga 4) och inte alls som jag hade
planerat men jag ar anda relativt n6jd med resultatet.
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Framtida mojligheter

Det skulle nog inte ga att forsorja sig som vavskedsmakare idag eftersom
marknaden ar for liten och arbetet blir for dyrt. Jag skriver mer om detta i
bilaga 3 - Tidsatgang och materialkostnader. De kunskaper som man far nar
man gor vavskedar skulle ocksa g att anvanda inom reparation och
rekonstruktion av viavskedar. Reparation av viavskedar kombinerat med
vavskedsmakeri skulle det kanske ga att forsorja sig pa men det ar tveksamt.

Det finns mycket mer arbete for framtida projekt kring vavskedsmakeri t.ex.
inom specialvavskedar sasom solfjaderviavskedar. Det skulle ocksa ga att skriva
mycket mer kring historia och vad som ledde fram till att hantverket forsvann
bade har i Sverige och pa andra platser. Syftet med detta arbete har varit att lara
mig mer om vavskedsmakeri och framstallningen av vavskedar och det har jag
definitivt gjort. Jag har lagt en sarskild vikt pa att skriva ner sidant som inte har
funnits dokumenterat tidigare t.ex. kring beckframstillningen och bindningen
av vavskedar for att gora det lattare for framtida projekt.
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Bilaga 1 - Uppmatning

Uppmatning av Vavsked Nr: 42

Agare: Saterglidntan Vav

Inventarienummer: 42

Beskrivning av foremalet: Vavsked troligen for mattor. Trad som verkar
dela upp tinnarna i tjog som framst anvands till mattskedar.

Storlek: Vavskeden ar 792 mm lang, 95 mm bredd och 15,75 mm tjock

Foremalets skick: Bruksslitage, 3 tinnar dr borta och pappret pa asarna
ar borta pa flera stallen.

Ovrigt: Text skriven pa andtriet “30ror pa 10cm G.B.”

Teknik: Becktradsbindningen ar inte gjord efter metoden som ar vanlig i
Dalarna utan den ar istéllet virad, med 2 varv mellan varje tinna.

Material: Tinnarna &r troligen tillverkade i bjork och asarnas traslag ar
oklart. Andtriet ir av furu.

Bild 1. Vavsked nr: 42 (bilden har gjorts ljusare)
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Bilaga 2 - Arbetsbeskrivning

Arbetsbeskrivning till en vavsked

Till en vivsked kommer du behéva rakvuxen klyvd furu ytved minst sa lang som
vavskeden ska bli. Du kommer ocksa behova rakvuxen bjork (helst glasbjork)
som ar lika 1ang som hgjden pa vavskeden (en rekommenderad hojd kan t.ex.
vara 95 mm.), lintrad (tjockleken pa lintrdden beror pa vilken densitet du vill
ha, i detta exempel anvands 8/5 linmattvarp), tjara for becktillverkning och
nagon spillbit till &ndarna lite 1angre 4n hojden pa vavskeden.

Verktygen som du kommer att behova ar sprackjarn, kniv, bandkniv, stallare,
avtiljare (en sickel fungerar ocksa), putshyvel, knutpackare och en spantkniv
(en vanlig kniv fungerar ocksa).

1. Det forsta som du kommer att behdva tillverka ar dsarna (fyra stycken),
de tillverkar du av den kluvna furan. Asar r platta pa insidan och runda
pa utsidan si de bildar en halvmane. Arsringarna bor vara 9o° i
forhallande till den platta sidan eller helt parallellt med den. Den platta
sidan kan du antingen télja eller hyvla. Nar du har gjort det kan du télja
den runda utsidan av d4sen med en bandkniv eller bara télja den rund.
Gor asen lite lingre dn vad vivskeden ska bli. Asarna bor vara ca 7,5 mm
breda och 3-4 mm tjocka.

2. Nu nar asarna ar klara ar det dags att tillverka andtrana de gor du av
nagon bra spillbit. Den behover vara ca 2 cm bredd och lite tjockare dn
tinnarna ska vara. Hyvla eller tilj ut den rektangulara formen. Nar du har
formen fardig ar det dags att markera ut sparen for asarna. Du trar pa
stallaren pa asarna och trycker in dndtréaet. Centrera dndtraet och
markera langs dsarnas kanter med en penna eller kniv (se bild 1). Talj ur
mellan markeringarna under asarna. Det behover bara vara sé asarna
inte glider fritt 6ver andtraet.
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Bild 1. Markering for spar till 4sarna

3. Tinnarna tillverkar du av den rakvuxna bjorken. Klyv den forst med
sprackjarn sa du far tunna brickor med korta arsringar (se bild 2). Klyv
brickorna sen igen med spantkniv. Om klyvningen drar &t ett visst hall sa
kan du lagga lite extra tryck pa den sida som ar tjockast.

Bild 2. Kluvna brickor till tinnar
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Nu ska du klyva brickorna till stavar med spantkniven eller en vanlig
taljkniv, de behover vara lite bredare an vad tinnan ska bli. Sedan klyver
du dem en fjarde gdng med en vanlig taljkniv, &ven har kan du styra
klyvningen genom att lagga lite mer tryck pa den tjockare sidan for att
ratta upp klyvningen. Klyv de sa tunna du kan sa far du flera tinnar av
varje stav (se bild 3). Kom ihag att arsringarna ska vara korta pa
tinnarna.

Bild 3. Klyvning av en stav till flera tinnar

Nu ska tinnarna téljas till. Det gar att gora med en vanlig tiljkniv men
med en enkel stallning gar det att gora med bandkniv( se bild 4). Gor s&
manga tinnar som du kommer behova och nagra extra.
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Bild 4. Taljning av tinnar med stéllning

4. Nu ar det dags att framstélla beck till vivskedar. Borja med att lagga tjara
i en platburk eller kastrull (se bild 5). Det géar at ganska lite beck till en
vavsked men det ar lattare att tillverka mer at gangen.

Tand en brasa utomhus dar du kan arbeta. Varm tjaran 6ver eldenica 3
timmar. Ror om i tjaran ibland. Varm tjaran hellre en for kort tid dn for
lange eftersom om du varmer becket for 1ange blir det inte brukbart till
vavskedar. Om du daremot har varmt becket for kort tid sa kan du bara
varma upp det igen. Konsistensen ska vara som en fast modellera och om
du slér pa burkens botten sa ska det bildas sprickor som i glas.
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Konsistensen av becket kan du inte bedoma medan det ar varmt sa vanta
nagra timmar innan du gar vidare till nasta steg.

Bild 5. Framstallning av beck till vavskedar

5. Nu nar du har beck kan du borja att framstilla becktrdd. Du kommer att
behova en lintrdad som ar minst 3,3 m per 30 tinnar, ta nagon extra meter
trad for sakerhets skull. Jag skulle rekommendera linmattvarp 8/5
eftersom det gar att gora bade mattvavskedar och vanliga vavskedar med
tatheter fran 50 tinnar pa 10 c¢m till 60 tinnar pa 10 cm. Men om du vill
ha en titare sked bor du ha en tunnare trad. Du kommer att behova en
stor arbetsyta till beckningen av traden eftersom traden behover laggas
ut sa den inte trasslar sig. Om du har en liten arbetsyta rekommenderar
jag att du lagger traden i en spiral.

Dela upp lintraden som du kommer behova pa tva rullar med lika mycket
trad pa varje. Smorj in hinderna med kokosolja for att becket inte ska
fastna for mycket i dina hander. Ta en bit beck i ena handen och dra beck
pa dnden av traden. Tra pa en bit l1ader med ett hél som ar lika stort som
traden ska bli. Placera foten pa den sida du haller becket i pa den
obeckade traden. Hall traden spand mellan foten och den armen som ar
diagonalt fran foten t.ex. vinster arm om du har hoger fot pa traden, och
dra pa beck pa den spanda delen av traden. Friktionen mellan traden och
becket far becket att smélta in om man arbetar snabbt. Flytta fram den
beckade traden och becka nasta bit tills hela traden ar beckad. Gor
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samma sak med andra rullen. Lat traden ligga i ca 3 timmar innan du gar
vidare till nasta steg.

Nar du ar klar kan du gora rent hinderna med en skrubborste, linolja och
sedan sapa och vatten. Linoljan blandar sig da med becket och du kan
sedan tvatta bort blandningen med sapa och vatten.

6. Nu nir du har din becktrad sa ska du rulla upp den pa tva sma rullar som
du kan binda med. Fast dndtrana mellan d4sarna med hjalp av stallarna
(se bild 1).

Starta bindningen med att l1agga becktradens dnde langs asen och snurra
trdden nagra varv runt sig sjalv. Traden ska da g& upp pa sidan som ar
mellan asarna (se bild 6). dra traden 6ver dndtriet och diagonalt tillbaka
pa undersidan s den kommer upp pa motsatt sida. Dra nu traden under
den som gick 6ver andtraet och vrid tillbaka 6ver och dra till (se bild 6
igen).

——

Bild 6. Startbindning

Nu kan du borja fasta tinnarna. Du kan behova snurra trdden nagot varv
runt asen innan for att fa lite distans. Du binder fast tinnarna genom att
fora becktraden o6ver tinnan pa insidan och ner under sig sjélv i 6glan
som bildas bredvid tinnan och drar at (se bild 7).

Var femtonde tinna (/2 pasma) vill du kolla tatheten med en passare

Oscar Larsson



genom att rakna att det ar s manga tinnar som det ska vara. Om det ar
for tatt mellan tinnarna far du forsiktigt skjuta isar tinnarna tills tatheten
staimmer. Om det istéllet ar for glest far du pressa ihop bindningarna
bade pa insidan och utsidan sa tinnarna inte blir sneda. Om det inte
hjalper kan du plocka ut tinnar och tunna ut dem for att sedan pressa
ihop bindningen. Nar du dnda kollar tatheten sa kan det ocksa vara bra
att kolla vinkeln pa tinnarna med en vinkelhake eller nagot annat med en
90° vinkel.

Var trettionde tinna kan det vara bra att markera pa nagot sitt tex,
genom att ha en fargad tinna. Om det ar en mattvavsked sa kan var
tjugonde markeras istallet.

e
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Bindningen av slutindtriet 4r samma som starten men istallet for att
Becktraden laggs parallellt med asen sa gar den under sig sjalv nagra
ganger for att 1asas.

Bild 7. Bindning av tinnar

7. Nu ar du nastan klar med viavskeden. Nista steg blir efterarbete. Det
forsta du gor ar att tilja ner om det finns nagon tinna som sticker ut mer
an de andra. Sen ska du sickla tinnarna jamnbreda pa bada sidorna. Det
gor du med en avtiljare eller en sickel om du inte har en avtaljare. Nar du
har gjort det tar du avtaljaren(eller hornet pa sickeln) och sicklar en
vinkel mellan tinnarna (se bild 8). Om det ar nagon tinna som inte blir
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bra, t.ex. att det blir en grop i den sa ar det dags att byta den nu. Nar du
ar fardig med sicklandet ar det dags att borsta av den med en fast borste.

Bild 8. Sickling av tinnar

Nar du har borstat av viavskeden sa ar det dags att kapa av den
utstickande delen av tinnorna. De delarna och dndarna av dndtrana taljer
du av.

8. Nu tar du knutpakaren och gnider ldngs asarna for att trycka ner allt beck
i traden. Nu kan vavskeden vara fardig om du inte vill tapetsera den.

9. (Valfritt) Nu kan du tapetsera viavskeden med papper eller tyg. Jag
rekommenderar att du anviander nagot morkt eftersom becktraden
bloder igenom tyg och papper. Gor tva remsor som racker till att vikas
kring asarna. Gor ett caseinklister For att for att fasta tyget eller pappret.
Klistra pa bade remsan och &sen. Om du anviander papper kan det
behova vikas innan det satts pa asen. Bind fast remsan medan klistret
torkar. Nar det ar torrt kan du skira till kanterna och peta in fransarna
mellan tinnarna. Kortdndarna kan du peta in mellan asarna och fasta
med till exempel lim av nagot slag.
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Bilaga 3 - Tidsatgang och materialkostnader

Tidsatgang och materialkostnader

Tidsatgang
Tidsatgang Minuter:
Bindning av en pasma: 83

Tillverkning av 30 tinnar(en pasma): | 60

Tillverkning av tva andtran: 44
Tillverkning av fyra asar: 148
Efterarbete: 240
Totalt for en 15 pasma vavsked: 2577

Tiderna ar ungefarliga och tagna vid effektivt arbete.
Effektiv tid for en 15 pasma vavsked som den som har gjorts under projektet ar

ca, 43 timmar.

Materialkostnader for en 15 pasma vavsked

ca, 140 X 100 X 40 mm bjork: ca 10 kr
ca, 20 x 830 x 8 mm furu: ca 10 kr
50 m linmattvarp 8/5 ca 50 kr

Totalt material: ca 70 kr
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Reflektion kring tid och kostnad

Det ar flera saker som paverkar hur mycket tid vavskedstillverkningen tar. En 15
pasma vavsked som den som gjordes under projektet skulle kunna ta ca 43
timmar vid konstant hogeffektivt arbete (det ar da tidtagningarna till
tidsatgangen har gjorts) men den vavsked som har gjorts i projektet har tagit
nastan dubbelt s lang tid. Det kan bland annat bero pa hur mycket erfarenhet
jag har av hantverket. Det gick till exempel mycket snabbare mot slutet av
bindningen dn vad det gjorde i borjan. Det beror ocksa pa hur manga delar man
gor at gdngen. Om jag tex, ska télja 600 tinnar till en vavsked sa gar det sikert
snabbare styckvis 4n om jag bara skulle tillverka en tinna totalt.

Ar materialkostnaden verkligen relevant for denna typen av arbete med tanke
p4 att tiden #r den huvudsakliga kostnaden? Ar en friga som jag har stillt mig
och jag tror att det ar en av anledningarna till att hantverket forsvann helt nar
det fick maskinell konkurrens. Tidskostnaden i kronor ar mer dn 150 ganger
storre an materialkostnaden om man tar en timlén pa 250 kr i timmen.
Tidskostnaden for en vavsked som den i projektet skulle da kosta 10 750 kr vid
effektivt arbete.
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Bilaga 4 - Ordlista

Vavskedens komponentnamn

Asar/ De langa 6ver och underdelarna som tinnarna sitter emellan.

Spjalkar

Andtra Start och slutbiten i kortdndarna pa vavskeden.

Tinna Nar de tunna pinnarna mellan andtrana ar tillverkade av tra kallas de for

tinna eller tinnor om det ar flera.

Ror Nar de tunna pinnarna mellan andtrana ar tillverkade av vass kallas de
for rér.
Tand Nar de tunna pinnarna mellan andtréna ar tillverkade av metall kallas de

for tand eller tander om det ar flera.

Vavskedens mattenheter

Pasma/ En pasma = 30 tradar Det kan ocksa stavas passma i vissa texter. Om
Pasman | det ar flera kallas det pasmor

Bund/ Ett bund = 50 tradar(om man ej vaver med tva tradar mellan varje tinna)
Bunn gammal bund 48 tradar
Tjog Ett tjog = 20 Den vanligaste mattenheten for mattvavskedar.

Andra vavskedsord

Beseskedar | vavskedar som blev som de blev.

Kallor till ordlistan

Svedenfors, Folke (1952). Viavskedsmakeri och hornslojd. Vaxjo Nordiska
museet
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Bilaga 5 - Bilder
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Bild 2. Vavskedsprototyper tapetserade med textil(6verst) och paper(underst)
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Bild 3. Vavsked i vavstol
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Bild 4. Alla vavskedar som har gjorts under projektet
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Bild 5. Tapetserad vavskedsprototyp och verktyg och delar som anvants
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