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Sammanfattning

Hopp- och flamliststillverkning under 1600-1800-talen studeras i rapporten utifran ett
hantverkshistoriskt perspektiv. Fokus i arbetet ligger pa hopp- och flamliststillverkning genom
skrapmetoden.

Uppsatsen bestar av tre delar:

1. Historisk bakgrund och redogdrelse fér hopp- och flamlisthyvlingens uppkomst i
Tyskland i borjan av 1600- talet.

2. Konstruktion av en hopplistmaskin. Till grund for det praktiska arbetet ligger studier samt
analys av skriftligt kallmaterial med hantverksteknisk kontext.

3. Praktiska experiment med framstéllning av flammigt listverk med hjélp av denna
nykonstruerade apparat. Experimentens syfte har varit att fa upplysningar om funktion och
hantverkligt utforande och om olika framstéllningsmetoder.

Genom mitt examensarbete har jag visat att det & mojligt att konstruera en hopp- och
flamlistapparat med hjélp av tryckta kallor fran 1600- och 1700-talen. Konstsnickarens
skicklighet och materialkdnnedom kan emellertid inte forstas enbart genom studier av
kallitteratur.

Den finjustering och anpassning av detaljer som kravs for att fa framstéallningsteknikerna att
fungera forutsatter praktiska experiment. Vid tillverkning av hopp- och flamlister &r det vasentligt
att beakta alla de olika produktionsfaktorer som paverkar hopplistens utformning som t.ex.
skarvinkel, utformning av hoppmallar och materialval. Fullt funktionsduglig blir apparaten forst
efter ett antal praktiska experiment/ testkérningar och tillhérande justeringar.

Omslagsbild: Framstéllning av flamlist i kérshar
Bild: Erckrath (2009)



Abstract

In the report wave-mouldings from the 17" through the 19" Centuries are studied from a craft
historical perspective. Focus of the thesis is concentrated on wave-moulding using the scraper
technique.

The thesis consists of three parts:

1. The historical background and a report of wave-moulding and moulding machines with
origins in Germany in the beginning of the 17" Century.

2. The construction of a wave-moulding machine. The foundation for the practical work has
been studies and analysis of written sources about the handicrafts.

3. Practical experiments and the manufacturing of a wooden strip using this newly
constructed machine. The purpose of the experiments has been to gain information about
the function and the actual crafting using different techniques.

Through this thesis | have demonstrated that it is fully possible to reconstruct a wave-moulding
machine with the help of written sources from the 17" and 18" Centuries. However, it is not
possible to understand the cabinetmakers” skills and understanding of different materials using
written sources only.

Fine tuning and final mechanical adjustments of the details are necessary in order to make the
machine work properly. It is also necessary to take into consideration all the different factors that
could affect the final result such cutting angles, the design of templates and the choice of material.
The machine will be completely functional first after several experiments and test runs with
further adjustments.



Forord

Hér skall bjudas in till att titta noggrant, till att utforma vidareférande funderingar, till granskning
av gamla tankar och vanlighet, till experimenterade och uppkommande fragor.

”’La Machine dont je vais faire la description, est le plus grand & le plus compliqué de tous
les outils des Ebénistes ...” (Roubo 1774, 5.925)

Jag vill framféra mitt tack for det mycket givande samarbetet med UIf Bengtsson,
forskningsingenjor vid Tekniska hdgskolan/ IEI, Linkdpings universitet.

Tack till Bengt Sylvéns Fond
Tack till Estrid Ericsons Stiftelse
Tack till Stiftelsen Petersenska Hemmet

Putti i snickarverkstad (Roubo, 1769)



Innehallsforteckning

1

INLEDNING
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
HOPP- OCH FLAMLISTENS UPPKOMST OCH SPRIDNING .....cceeureertemnieerennnceerensceseenseesenssessssnssessessssssssnssssssnnns 13
2.1 UPPFINNING OCH UPPKOMST AV HOPP= OCH FLAMLISTER ...eeeeeeeetstuneeeeeereessssnneaeeeeesessssannnnaeeeeessssssssnnaeseessssssssnnnnns 13
2.2 HANTVERKARNA OCH SAMHALLET ... eieeiieittitiaeeeeeeeetetssnnaaeeeeessessssnneaeeessssssssnnnnaeaeeesssssssnnnsaessessssssssnnseeseesseessnnns 15
2.3 UTBREDNING AV VAGFORMIGT LISTVERK .eeeeeeeieeeeeeieesieeeeseeeesaeesnsssssssssssssssssesseesssssesseeessseeeeeseseesessesenssssssssssssssssnnsens 15
2.3.1 Tidigt daterade féremal med hopp- resp. fIAMIISTEr............ccvecvueeeeeeeeeesieeieeiee e et e stee e e esvaereens 15
2.3.2  SKravasendets dOKUMENTATION ..........cccvuueeeeueeeeeeieeeiieeeieeeeseeeeeieeeeesitaeeeteseeseseesnssesisseessaesssesessesaesseas

2.3.3 Den fortsatta historiska utvecklingen
MATERIAL OCH UTFORIMNING ....iiituiiiirneiiiirnniiiimmsiiimmmsisimssssimsssssimssssssmessssssmsasssstssssssssssssssssssssssssassssssnnns 19

3.1 MATERIAL

0 Y A I o TSRS

3.1.2  Trd kombinerat med metall

2 N I =1 /=1 110 Y= 1 o Tl 1 I o T=T  FO RS UUP

O3 N/ S © (0T ) o) | AT gl oo Ky =1 o T L= SRR USP Rt
3.2 UTFORMNING AV HOPP= OCH FLAMLISTER ..c.uvtesuteeteeeuseesueesnseesueeesseesnseeseesuseesseesuseesseessessnsessseessssenseesseensessnseessnes

3.2.1 Hopplistens mest fOreKOMMmMANGAE tYPEN .........cceeuiveesieeieieeeeseeesiee ettt sttt ettt

3.2.2  Hopp- och flamlister med radiell form
3.2.3  Forskjutningen av vdgformen/ kombinerade profiler
I B o T-tol [0 ] =) =1 < 11 GO OSSP

FRAMSTALLNINGSIMETODER ......cveeueeriereeriesisiessessssssssessessessessessessassessassassessssssessessessessessessessessassessassassssssanes 25
4.1 SKARANDE VERKTYG . .uuuuvtteeseeuurrteeesasaureteeesessuusseeeessaansseseessssunsetaesssssussseesssssnsssssessssanssseeessssnsssseessssssssses sneeeessns 25
4.1.1  Profilhyvel — verktyg till framstdllning av raka Profillister..............uuucvuieevvueeesiieeiiieeeceeeecieeeeseeeeenens 25
B.1.2 FIAMAYVEL ...ttt e e e et e e et e e e ette s e e tts e e e assaaeeateaeeataaaeatsssesssaaeaste sabeaeanrsnaeaaes 25
4.2 SKRAPANDE VERKTYG c.vveuteuveeueesseensesssensesssessesssensesssesseensessesssessesssesssensessessesssessesssssseensesssensesssensesssensesnsens seenses 28
4.2.1 Profilskraparen - verktyg till framstdllining av raka och svéngda profillister..............ccccvveevvvvevevienennns 28
4.2.2  Dragredskap: “FIAMM-StOCK” .........cveeeeieieeceie e sttt eettee e eeeesea e eiateaesteaasreee s
4.2.3  “Waving Engine” — en vidareutveckling av “Flamm-Stock”-metoden
4.3 MEKANISK APPARAT FOR TILLVERKNING AV HOPP= OCH FLAMLISTER ..euveeuverteeiesueessesseesseseessessessesssessesssesseensesseessesnees
4.3.1  Framstdllningsmetod efter ANdré FElIDIEN (1676) .......c.uovueeeevuereeriieiesieeieeeeiesieie ettt
4.3.2  Framstillningsmetod efter Diderot och d’AlemMbert (1765).......ccccuuereeeeneeeenieeiesieesiesieeseeeeesee e
4.3.3  Framstdliningsmetoder efter ROUDO (1774).....uu..ue e eeteeeeteeeeteeaesaeaeesaaaestaaesstseaesasssensneas
4.3.4  Utvecklingen av hopplistapparater under industrialiseringen (1845-1910) ...........cccoeeeceveeevveeeiveeannne. 45

B R T /o 1 =] 44 | (=4 A 53



5 PRAKTISKT GENOIMFORANDE .........ceerurrerruernernesueusssessessessessessessessessessassasssssssssessessessssssssessessessessessessassesssenes 54
5.1 DRAGREDSKAP: ”FLAMM-STOCK” ..euttetteeteestteettesiteesteesuteeteesatessatesuseesbeesbeesuteeabeesatesaseesabeenseesaseenbeesnteesaeesasean
5.2 HOPP- OCH FLAMLISTAPPARAT ...ceuvteutesteeuttsteessesstessesseessesssessesssessesnsessesnsesseessesssessesssensesssesseensessesnsesseensesseessessens

5.2.1 Konstruktion/ tillverkningsprocess

5.2.2  Beskrivning av den nykonstruerade apparaten

5.2.3  Dokumentation av hopp- och flamlistapparaten med bild................cccceeveveevineesiinsieseeeseeceneee e 62

5.2.4  Funktion av hopp- 0Ch flAMMEKANISM ............c.c..oveeeeeeeeeeeeeeeee ettt e ettt s e e et e e e a e e e e eraaa s 64

5.2.5  ANQIYS QU FUNKEIONEN.........eeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt et e et e ettt e e st a e et te e e et a e et taaaeaaasaesntaaeasteaeatsassassnaeaaes 66

5.2.6  ANQIYS QU MALEIIAIVAL.........coceeeeeeeeeeeeeeeee ettt e et e e e e et e e et a e ettt e e e s ae e e e sataaeataaeateaesassnaenaes 67
6 SAMMANFATTANDE SLUTSATS OCH VIDARE FORSKNING .......cccceiitimunicimenninninnssnisansssimensisnmssssssnsssssssssnsenss 69
KALLFORTECKNING .....ocuviiiaccnssssssttcsesssssssssstsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssstassssssssssssssssssssnsssssssssssssssssssssssssnas 71

Bilagefdrteckning

Bilaga 1: Framstallningen av flammigt ménster pa kolonner
Bilaga 2: Textkalla till Roubos ritningar (Planche 314-316)
Bilaga 3: Dokumentation av nytillverkad "Hopp- och flamlistapparat”



Figur

Figur 1:
Figur 2:
Figur 3:
Figur 4:
Figur 5:
Figur 6:
Figur 7:
Figur 8:
Figur 9:

Figur 10:
Figur 11:
Figur 12:
Figur 13:

forteckning

SalSSKAP AV HEIMAN DIOOMET ........cocveviveiieieiet ettt ettt ettt ettt e eass et s et asa s s ssesesessseseeseesneens 9
Detalj: Fyllning med hopplister i DENNOILS ...........cooiiiii e 9
FIaMIISE, DAFOCKIAM ...t bbbt b et b ettt b et b e b s 11
HOPPIISE, DAIOCKIAM ...ttt b et n e r e s 11
Salsskap, sodra TysKIand, Ca. 1600...........ccceeveuererereeieeeteteeetes et etes et es e s eeesseess s eeesseseseseteseseteseteseseseseeesesens 16
Detalj, konstskrin utfort av Christoph Angermair, daterad 1610 ..........ccccvvvriererineienere e 16
Produktkatalog Firma Ludwig Wieser ,,Fabrikspreise tber Bau- u. Mdbelbeschlage, XV.“ Jg- (ca. 1910)... 18
Hopplister i ebenholts av vanlig typ, kabinettskap, ROSENDOIGS SIOtE ............c.ccovvevevieieeeececeee e 19
Hopplister i ebenholts av vanlig typ, kabinettskap, ROSENDOIGS SIOE............c.ccevevevevceeeereeeeecee e, 19

Hopplist med silverinldggning, Bayrisches NationalmuSBUM...........ccccviiieiiiiienesic e 19
Kabinettskép, hopplister tackt med silverplét i kombination med skdldpadd, Rosenborgs slott .................. 20
Kabinettskép, detalj. Hopplister tackt med silverplat i kombination med skéldpadd, Rosenborgs slott....... 20
Hopplist i pastellage, SKAQAd............cccoiiiiiiiiiic et rs et eeneare e 21

Figur 14: Ram med hopplister av vanlig utformning, RoSenborgs SIOtt ..o 21
Figur 15: Detalj prunkbord, AUgSBUIG Ca. 1620 .........ccccviiiiiieiisiiseseste ettt sttt e n e ss e e e e essaneareans 22
Figur 16: Ram med flammig yta, fanerad pa rund underkonstruktion, Tyskland 1600-talet..............c.ccccoeevererererennnen. 22
Figur 17: Passigsvarvat elfenbensforemal, 1600-alET ............c.ccovoviveiieereieie et es ettt s s reeens 22
Figur 18: Passigsvarvat elfenbensforemal, NEIfraNn ............cccviiiiiiceccccceeccce ettt 22
Figur 19: Detalj hopplist med dverlappning av vagformen, kabinettskap Tyskland ca. 1630..........ccccccvreerirerririrnnnne. 23
Figur 20: Ram med olika hopp- och flamlister, Holland ca. 1650...........cccoeieiiiiieiiiiiese e 23
Figur 21: Detalj, hopplist SAISSKAPET FIGUE L......c.cviuiuiriririercrcectcececteeceeeet ettt ea et ea et a bbb bbb bbb bbb sebens 24
[T 0Tl (o] o] o] 1 (=T g QT o ] o)/ o | - o USSP 24
Figur 23: Hopplister framstallda med ett inbuktat profiljarn, Hopplistmaskin Bayrisches Nationalmuseum.............. 24
Figur 24: Barockram med hopplister, flamlister samt en kombinerad hopp- och flamlist pa falskanten...................... 24
T [0 o (o] 111012/ PSSP 25
Figur 26: Monsterboken ”Architectura” av Ruthger Kasemann, plansch 28, KOIn 1630..........cccoceoveiveinienccnnennns 26
Figur 27: Flamlisthyvel utford av Jan Brgndsted, Nationalmuseets Bevaringsavdelingen, DanmarK.............c.cc.cc..... 27
Figur 28: Teknisk ritning "Flamhyvel” av W. SChHEDENET .........coccviieiececee e 27
FIQUI 29 PrOTIISKIAPAIE ..ottt et e e e et b et e et nn et et nne e nnas 28
Figur 30: Metallbearbetning, efter BriNQUCCIO 1540 ........cociiiiiiiiie et reenis 28
Figur 31: Dragredskap “Ziehstock” Hallstadt, OSLEITIKE...............cciuevrerreieisiiieieieie e 29
Figur 32: Dragredskap “Ziehstock’ Hallstadt, OStEITIKE..............coveviiiveeeeieeces ettt es e en s 29
Figur 33: Dragredskap i funktion, AUSSEEN, OSTEITIKE .......cccvvvveiveieiieeeeees ettt es et ses et s et en s 30
Figur 34: Profiljarn till dragredskap figur 29, reSP. 30 .....ccuiiiiiiiiiiierie et e e be e sre e 30
Figur 35: “Waving Engine” av Joseph Moxon, London 1677-1696 ...........ccccvevviirieiiesinsesesesesie et eesaenas 31
Figur 36: Teknisk ritning av “Waving ENQINE” ..........coi oot e e sa e e saesaenenranns 31
Figur 37: ENKelt profildragredskap........cccovoiiiiieeieiise ettt sa st e st essene e e enaeneereenes 32
Figur 38: Teckenfortydligande PIANCHE LXV ...t e saesaanenraenas 35
Figur 39: Planche LXV, verkstadsmiljo med hoppliStMaskin ...........ccoueioriiiiiiiinse e 36
Figur 40: Outil & ondes efter Diderot & d’AIEMBErt (1765)........ccviiiiiiiiiiieiice s ens 38
FIGUE 41: OULIE A ONAES PL 314 ...ttt bttt bbb et b bt bbbt b bbb bt e e bebs 40
FIQUr 42: OULHT @ ONAES Pl B15.....eeiiiceiciiicte ettt sttt st sttt s et e b e e et e st e st e s b essesees s eneeseesseneeseersenearaenas 42
FIgur 43: OULHT A ONAES Pl BL6B......ecieeeicieieet ettt sttt st sae e et es e nsesaes s enaesaessaneesannaanenrennn 44
Figur 44: “LeiStenzZienDank 1862..........ccoriiriiiieiieise sttt 46
Figur 45: Tekniskt ritning av maskinen figur 44, Utford av EXNET ..........ccvoiviiiiiieeirse e 46
Figur 46: “Kehlleistenmaschine®, 1850, apparat med vaxellada, Techn. Museum flir Industrie und Gewerbe, Wien. 46
Figur 47: ”Schwungleistenmaschine”, patenterad hopp- och flamlistmaskin............ccccceviiiiiiiicic e 48
Figur 48: Teknisk ritning “ROKOKOMASCRING .......c.cviiiiieiise et e e sa e sa e naeneereens 49
Figur 49: Frontvy “ROKOKOMASCRINE” .........oiiiiiiiics ettt beeae e e sbesreenaeanee s 50
Figur 50: Inventarie Nr: 120 166 Hopplisthyvelmaskinen, Nordiska Museum, Stockholm............ccoccceevevevcricciennene, 51
Figur 51: Maskinens flyttbara skarelement med kombinerad hopp- och flamlistmall monterad pa kugghjulet........... 51
Figur 52: Maskinhus med svanghjul och kombinerad hopplistmall .............cccccoiiiiiiiiiieceee s 52

Figur 53:

Teknisk ritning av hopplistmaskinen, ca. 1900, Bayrisches Nationalmuseum ............ccocvevvvivrienerienenerinnns 53



Figur 54:
Figur 55:
Figur 56:
Figur 57:
Figur 58:
Figur 59:
Figur 60:
Figur 61:
Figur 62:
Figur 63:
Figur 64:
Figur 65:
Figur 66:
Figur 67:
Figur 68:
Figur 69:
Figur 70:
Figur 71:
Figur 72:
Figur 73:
Figur 74:
Figur 75:
Figur 76:
Figur 77:
Figur 78:
Figur 79:
Figur 80:
Figur 81:
Figur 82:
Figur 83:
Figur 84:
Figur 85:
Figur 86:

Hopplister efter frasmetoden, slutet av 1800-talet, i furu (mélad) och paron (svartbetsad)..............ccco.ee..... 53
Draganordning till hopplister, utférd av Bernard Romain, traSVarvare...........ccovevereriereerereneieeseseeseee e 54
Hopplist med platta ytor pa toppen, Paron (1600-AIET) .........cccovveiereeeeeeeeeceeeeeeeee e 55
Rekonstruktionsforsok utfort med dragredSKapet ..........ccveviiriee e 55
Hopp- och flamlistapparat, byggd i samband med examensarbete ... 56
3d-vy av apparaten, vaxel under UtVECKIING........ccccvviieiiirise e enaeneas 57
3d-vy av maskinhuset med SKATEIEMENT ..........cooviiriirii s 57
MASKINIAR, FIAMVY ....ocveieececeeceeecete ettt ettt ettt et ettt ettt s en e s s en s s s e s e s s enan e s 58
Drivsystem med véxellada och kompatibel vev (fastningsanordningen under utveckling) ..........ccccccvueuee.e. 59
Rorlig stalkonstruktion med avkannare och hojdreglering (under utvecklingen) ..........cocevevevverveeeveenenen. 60
Avkannare till tvangsstyrningen som Sitter i JAASIHaN..............c.ooeviiiiiiiiceeceeeee s 61
Studier av 1600-talets NOPPHISTEN..........civiiirieiiii e n s 61
Apparaten under UtVECKIING, SKISS ......cviiiiieiiiiie sttt sbe e sre e 61
Teknisk ritning, mattsattning av maskinldda- 0Ch hUS ..........ccviiiiirncee s 62
Maskinlada bakifran med sidleds flyttat arbetshord..............ccoveveieviieeiieeceeeece e 62
Skarelement samt driftsystem (maskinldda utan arbetshord)...........ccceeeveececceccceee e, 63
Lyftarm pa toppen av maskin-huset (profiljarnet NEAfalI) ........ccccceveriieniieniieeee e 63
Lyftarm pa toppen av maskin-huset (ProfilJAret UPPE).........coveveveveieeerieeeeieiceeeeee ettt 63
Drivsystemet (VAXEHAAA MEA VEV) .......c.cuiuiuireieeiieiiieetceee ettt ettt bbbttt sans 63
Arbetsbord med hopplister i metall, ”slitagebrédda” med monteringsbeslag ..........c.ccccovvviviieiiniiiiicinee, 63
Drivsystemet nedifran (kuggstang/ kugghjulanordningen med fingerskydd) .........ccccccoeeeeceiccevevcrennen, 64
Justerbeslag till SITHOAVKANNAIE...........ccoiiiiiie e 64
Framstallning av NOPPIISTEN I T8 ........cviice e et s e e e ereane e 64
Framstallning av NOPPIISTEr I DEN.......ceiici e e neane e 64
Framstallning av flamliSter 1 Tr .........ooviieii e re e 65
Overféring av vagformen fran flammallen till rAlSTEN ..........c..cevvevrveveiees et 65
Spanutveckling vid framstallning av en rak profillist i ebenhoItS.........cccocevveeiieeriesieeesesese e 65
Nytillverkade lSter i €DENNOILS ..........viiiiiiee e re s 66
Nytillverkade hopp- 0Ch FlamIIStEr i DEN ..o 66
FIAMIIST T KOISDAL ... bbb bbbttt eb e et e b e e st ere e b e eneenn e 66
Hopplister i KOrshar 0Ch DENNOILS. .......c.ciiiiice e s 67
Hopplister framstallda med samma profiljarn och hoppmall, spetsen pa avkannaren varierade................... 67

Tillverkade hopp- 0Ch FIAMIISTEN .........cveieicicce e re e ereaneas 69



1 Inledning

Denna uppsats handlar om hopp- och flamlisternas tillverkningsmetoder under 1600- 1800- talet
med tyngdpunkt pa ett hantverkshistoriskt perspektiv. En stor del av arbetet ar praktiskt relaterat
i form av rekonstruktion av en apparat for framstallning av hopp- och flamlister.

Anledningen till att jag valde detta tema for mitt examensarbete ar den fascination och
kunskapstorst for gamla hantverkstekniker som jag alltid har burit inom mig. Under ett
studiebesok pa Rijksmuseum i Amsterdam blev jag uppmarksam pa ett salsskap tillverkat av
Herman Doomer. Han dr med stdrsta sannolikhet en av de mest betydande mastarna under
barocken vad det géller hopp- och flamlisttillverkning. Tankarna kring denna fantastiska
hantverkskonst kunde jag inte slappa och fragan om tillverkningsmetoder kom att undersokas
narmare.

Figur 15_Salsskép av Herman Doomer Figur 2: eIIning med hopplister i ebenholts
Bild: Rijksmuseum Amsterdam (2008) Bild: Rijksmuseum Amsterdam (2008)

1600-talets hantverkare hade gedigen kunskap och stor manuell skicklighet, nagot som idag kan
beundras pa en mangfald bevarade foremal, alla en del av vart kulturhistoriska arv. En
mobelkonservators uppgift ar bl.a. rekonstruktion och komplettering av ett foremals saknade
delar. For att kunna utféra detta arbete maste forstaelse och kunnande om gamla
hantverkstekniker vara mycket stort. Dagens maskinella framstallningsmetoder ger goda
mojligheter att tillverka saknande delar och att utfora rekonstruktioner, t.ex. sa kan hopplister
frasas fram med hjéalp av moderna snickerimaskiner. Det dr emellertid svart att kopiera det
uttryck och formsprak som ett skrapande verktyg efterlamnar. Denna livliga och unika yta kan
bara uppnas med tidsautentiska arbetstekniker. Daremot ar flamlister narmast omojligt att
tillverka med moderna produktionsmetoder.



Mojligheten att ga tillbaka i tiden for att fa inspiration, forstaelse och for att anvanda de gamla
mastarnas hantverkstekniker ar en resurs som vi idag kan ha stor nytta av. Enligt min mening
behdver kunskap om historiska hantverkstekniker ytterligare utvecklas.

1.1 Syfte

Examensarbetet avser att redogdra for hopp- och flamlisters olika tillverkningsmetoder
(teoretiskt och genom experiment) samt redogdra for den historiska kontext de har sitt ursprung
I. Vidare skall mojligheter och problem i samband med rekonstruktion av historiska
tillverkningsprocesser belysas.

1.2 Fragestallning
e Vilka tekniker anvandes (under 1600- 1800- talet med tyngdpunkt pa 1600-talet) for
tillverkning av hopp- och flamlister?
e Hur fungerar dessa tekniker i samband med tillverkning av dekorlister i olika
tidsautentiska material?

1.3 Metod
o Analys av skriftligt kallmaterial med hantverksteknisk kontext samt, i begrdnsad
omfattning, analys av foremal.
¢ Rekonstruktion och konstruktion av mekaniska apparater for tillverkning av hopp- och
flamlister.
e Experiment, dvs. framstallning av hopp- och flamlister i olika tidsautentiska material
(olika tréslag, ben).

1.4 Avgransning

Jag har rekonstruerat en mekanisk apparat for framstélining av hopp- och flamlister samt till slata
profillister med utgangspunkt i 1600- 1800-talets ritningar. En omfattande beskrivning av en
hopplistapparat, pa franska “outil a ondes”, finns hos Roubo, forfattare till ”L’art du menuisier
ébéniste” (1774). Verket ar en av de mest betydande encyklopedierna om 1700-talets
snickarhantverk. Den beskrivna apparaten liknar mycket de tidigare publicerade apparaterna som
beskrivs av André Félibien (1676) och Diderots & d’Alemberts (1765), men omfattningen av
beskrivningen och ritningarnas noggrannhet ar hos Roubo av storre kvalitet. Eftersom Roubos
beskrivning av hopplistapparaten ar rent teoretisk, kan en noggrann rekonstruktion inte goras
efter de ritningarna. Encyklopediernas information tas som utgangspunkt for konstruktion av en
apparat for tillverkning av hopp- och flamlister efter de principer som fanns pa 1600-talet.

Jag kommer inte att analysera hopp- och flamlisternas proportioner, utformning eller deras
forandring genom tiden eftersom min tillgang till aldre profilerade lister inte motsvarar den
mangd som kravs for att kunna uttala mig om det. Uppsatsen kommer heller inte att ta upp
framstallningsmetoder for hopp- och flamlister som anvander ett roterade verktyg (frastekniker
fran slutet av 1800-talet till var tid).
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1.5 Definition

En rik terminologi for denna typ av ornamentik hittas i litteraturen. De osedvanligt profilerade
listerna kallas for rumpel-, flamme-, riffel-, wellen-, guillochiren-, wave-, flamsk-, hopp-,
rukkel-, balge- och springlister; flera varianter kan hittas. | det svenska spraket finns bara en
benamning for denna typ av profillist: "hopplist”. Pa 1600-talet kallades listerna for "rafflade
listor”. | de tysktalande omradena stéter man for det mesta pa benamningar som “Flammleiste”
eller "geflammt hobeln”. Daremot i franskt och engelskt praglade omraden forekommer mest
namn inspirerade av vagor: ” moulures ondées; wave mouldings”.

Jag har valt att anvanda de mest allménna beteckningarna som finns i skriven form:
e Flamlister har en profilering som forskjuts horisontellt fran en sida till den andra, sa att
linjer i form av flammor uppstar.
e Hopplister har en profilering som forskjuts upp och ned, profilen ”hoppar” pa listen och
bildar en vagform i vertikal riktning.
e Vagformigt listverk anvandes som benamning nér det handlar om bada formerna av lister;
hopp- och flamlister.

Figur 3: Flamlist, barock ram Figur 4: Hopplist, barock ram
Bild: Bukowskis Stockholm (Host 2008) Bild: Bukowskis Stockholm (Host 2008)

Objekt som anvands till framstallning av vagformigt listverk benamns i litteraturen som hopp-
eller flamlistmaskin. Begreppet kan vara vilseledande. Vi férbinder med en maskin en teknisk
apparat, som gar pa elektricitet. I historisk kontext har begreppet maskin anvants till apparater
med manuell framdrivningsmekanism. D&rfor valde jag att anvédnda mig av denna terminologi i
uppsatsen. Samtidigt anvéndes beteckningen mekanisk apparat, som k&nns mera tidsrelevant.
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1.6 Tidigare forskning
Det har tidigare forskats pa detta omrade. Tidsautentiska maskiner finns inte bevarade men
rekonstruktionsforsok har gjorts:

Pa Danmarks Nationalmuseums Bevaringsavdeling finns en maskin for framstallning av hopp-
och flamlister och framstalining av sléta profillister. Maskinen &r byggd av Jan Brandsted”. |
konstruktion och funktion paminner denna maskin om den “Rokokomaschine” for framstallning
av hopplister som Krechberger beskrev 1925 i Fachblatt fiir Holzarbeiten.

Det Bayrische Nationalmuseum i Munchen, Tyskland &r &gare till en maskin for framstallning
av hopplister. Maskinen ar konstruerad och byggd av bildhuggaren Robert Girlich och sonen
Karl Girlich, antagligen i borjan av 1900-talet i Kempten®. Hopplistapparaten &r bara i begransad
omfattning lamplig for framstallning av flamlister.

I Amsterdam, Holland, finns en maskin som &r byggd av Cees van Soestbergen 1997-98. Med
denna maskin kan det framstéllas hopplister samt slata profillister. Den har sitt ursprung i
Roubos ritningar i L’art du menusier ébéniste fran 1774, men ar byggd utan mekanisk apparatur
for framstalining av flamlister.

Fachhochschule Hildesheim, Tyskland, dger en maskin som ar byggd av H-P. Roger®.

Teoretisk forskning med tyngdpunkt i hantverkstekniken har bedrivits av:

Josef Maria Greber, som publicerade en omfattande artikel om hopplisttillverkning i tidskriften
Fachblatt fir Holzarbeiten (1936). Greber forskade om den hantverkstekniska utvecklingen samt
uppkomsten av flamlister, varvid han lyckades spara uppfinningen av flamlister till en
verksamhet i sodra Tyskland i borjan av 1600-talet. Hans forskningsarbete publicerades ocksa i
boken Die Geschichte des Hobels 1956°.

Volker Jutzi skrev en artikel i tidskriften Maltecknik 2, Restauro, nr.92 (1986). Artikeln Die
Wellenleiste und ihre maschinelle Herstellung kompletterade Grebers tidigare forskning om den
hantverkshistoriska utvecklingen®.

Som skandinaviskt forskningsarbete bér ndamnas G.A. Normans artikel Springlist, en barokk
mgbellist og dens verktgj som publicerades i De sandviske samlinger, Arbok 1947-1949, samt
boken Havlens Historie (1954)’. Forskningens tyngdpunkt ligger p& de mera primitiva
hantverksteknikerna som landsbygdssnickare anvént sig av.

Kulturhistorisk forskning har bedrivits av Heinrich Kreisel. | den tredelade avhandlingen Die
Kunst des deutschen Mobels skriver han i band | Von den Anfangen bis zum Hochbarock (1968)
om utbredningen och anvandningen av hopp- och flamlister®.

Med tanke pa hopp- och flamlistens utbredning och popularitet &r det férvanande att det inte
existerar modeller av maskiner bevarade fran 1600- 1700-talet. Ingen litteraturkalla kunde sparas
som berattar om mekaniska hopplistapparater fran denna tid. Ett fatal apparater fran 1800-talet
finns bevarade, t.ex. en i Nordiska Museets samlingar, dar den forvaras tillsammans med ett
utbud av de produkter som apparaten kunde framstalla (se sid. 51).

Med stor sannolikhet har forskning bedrivits inom snickarhantverket, men méstarna hade ingen
intention att sprida kunskapen varfoér man heller inte utférde nagon dokumentation.
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2  Hopp- och flamlistens uppkomst och spridning

Vagformiga element har funnits lange inom interiér- och mébelkonsten; hopp- och flamlister ar
en speciell form av dessa ornament. Redan under andra decenniet av 1600-talet var vagformade
profillister anvanda i senrendssansens praktmaobler. Tillsammans med ornamentet den
spiralformade kolonnen blev det ett av barockens mest markanta stilelement. Da rendssansens
strama och raka formsprak gar 6ver till den mer livfulla, pompdsa barocken, utformas de tidigare
raka profilerna till alltmer vagformiga hopp- och flamlister. Intresset for mekaniska finesser
under renassansen och barocken var stort och dkade darmed ocksa efterfragan pa mekaniskt
framstallda foremal. Hopp- och flamlister blev ett eftertraktat prydnadsornament. Forst uppkom
flamlister dar profilen flyttar sig sidleds och dvergick sedan till hopplister, dar profilen forskjuter
sig upp- och nedat. Profilens forskjutning om fa millimeter skapar ett imponerande ljus- och
skuggspel, vilket speciellt pa svarta ytor uppnadde sin maximala effekt, passande barockens
stravan efter rorelse i formspraket.

2.1 Uppfinning och uppkomst av hopp- och flamlister
Hopp- och flamlister anvandes redan under andra decenniet av 1600-talet varfor sjalva
uppfinningen av tekniken maste vara éldre.

Uppenbarligen tillhor flamlisttillverkningen en av de fa tekniker inom snickarhantverket som
kan lokaliseras och sparas tillbaka till en verkstad och sattas i férbindelse med ett namn. Tre
kallor beréttar, oberoende av varandra, att forsta konstsnickaren som anvénde sig av de ovanligt
utformade listerna hittas i sédra Tyskland (Mittelfranken). Tva namn forbinds med uppkomsten
av flamlister: Johann Schwanhardt (1562 - 1612) och hans svérson Jacob Hepner (? - 1642). |
motsats till de flesta "moden” blev ornamentet darmed skapat av hantverkare och inte med hjalp
av monsterbocker av datidens arkitekter och formgivare.

Omfattande undersokningar om detta gjordes av en tysk hantverkslarare, Josef M. Greber pa
1930-talet®. Den forsta av de tre skriftliga kallorna om flamlister harleder Greber till Joachim
von Sandrat (1606-1688), en konstnar och konsthistoriker med anknytning till Akademien i
Nurnberg, och forfattare till boken ”Academie der Bau-, Bild und Mahlerey Kiinste” fran 1675.
Han skriver i en bisats:

"Georg Schwanhardt der Altere (dessen Vorfahren von Heltburg in Henneberg..., sein Va-
ter, auch Johann, ein kunstlicher Schreiner und Biichsenschiffter, der sonderlich schone
eingelegte Arbeiten von Perleinmutter gemacht und das geflammete Hobeln, welches
hernach sein Tochtersmann Jacob Hepner divulgiert, am allerersten inventiert hat,
gewesen) selber hat in seiner Kindheit bey seinem Vatter in Schreinerwerk... sich
exerziert.“'?

(Georg Schwanhardt den aldre (dessa forfader fran Heltburg i Henneberg..., sin far, ocksa
Johann, en konstnarlig snickare och gevarstockmakare, som gjort sarskilt vackra inlagda
arbeten i parlemor och flammig hyvling, vilket harefter hans svarson Jacob Hepner
tillkannagett, som forsta infort, har varit) sjalv har utford i sin barndom snickerihantverket
hos sin far.)
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Tydligt framgar i denna handling fran 1675 att flamlisttillverkningen hade sitt ursprung i Georg
Schwanhardts verksamhet vilken sedan 6vertogs av Jacob Hepner. Kéllan kan betraktas som
tillforlitlig.

Ett annat omnamnande om Jacob Hepner hittar Greber i “Des Johann Neuddrfer Schreib- und
Rechenmeisters zu Nirnberg. Nachrichten von Kiinstlern und Werkleuten... nebst der
Fortsetzung des Andreas Gulden®. Neuddrfer skrev sjalv handlingen ar 1547, vilken sedan
fortsattes av Andreas Gulden ar 1663. Det maste varit Gulden som skrev om:

”Jacob Hepner, Schreiner, Hat das geflammte Hobeln in Eben- und andrer Holzarbeit
erstlich anhero gebracht, auch davon schéne Kastlein, Rahmen und dergleichen
gemacht.“!

(Jacob Hepner, snickare, har flammig hyvling i ebenholts och andra traslag forst infort,
ocksa gjorde av dem vackra lador, ramar och dylikt.)

Johann Schwanhardt nd&mns inte hér, enbart Jacob Hepners arbete med flammigt hyvlat listverk
tydligg6rs samt hans fortjanst for deras spridning. Han ndmns inte som teknikens upphovsman.
Den tredje kronikor som Greber refererar till, & Johann Gabriel Doppelmayer (1671-1750).

Doppelmayer hade uppenbarligen tillgang till Sandrarts verk. Ett flertal fotnoter hanvisar till
denna handling. Antagligen hade han ocksa kdnnedom om Guldens texter. Anda tillfor
Doppelmayer ny information i sin bok ”Historische Nachrichten von den Nirnbergischen
Mathematicis und Kinstlern”, som utkom 1730. Féljande tva textavsnitt ar av intresse:
”Hanns Schwanhardt. Ein Kunstschreiner, zog A. 1600 von Rotenburg nach Nurnberg, und
trieb allda neben seiner ordentlichen Nahrung auch das Blichsenschifften; er machte
gleichfalls eine gar schdne eingelegte Arbeit von Perlmutter und fand am ersten das
geflammte Hobeln aus. Starb den 27.May1612.2
”Jacob Hepner. Ein Kunstschreiner, gabe in kleine Sachen aus Ebenholtz und andern
Holtzgewerke zu machen einen geschickten Meister ab, und brachte die von seinem
Schwehr-Vatter, Hans Schwanharden neuerfundene Arth, geflammt zu hobeln, an das
Liecht, da selbige durch seine Beforderung noch weiter ausgelbet worden. Starb den
2.November A.1649.“
(Hanns Schwanhardt. En konstsnickare, flyttade ar 1600 fran Rotenburg till Niirnberg, och
bedrev dar bredvid sin skdtsamma naring ocksa gevarstockmakeri, han gjorde avenledes
vackra inlagda arbeten av parlemor och utférde som forsta flammig hyvling. Dog den
27.maj 1612.”
>Jacob Hepner. En konstsnickare, var i att utféra sma saker i ebenholts och andra
traslag en skicklig mastare, och bragte det fran sin svarfar, Hans Schwanharden
nyuppfunna satt, att hyvla flammig, fram i ljuset, da sjalva genom sin befordring blev
vidarudford. Dog den 2.september ar 1649.)

Med de tre omtalade kallorna daterar Greber uppfinningen och uppkomsten av hopp- och
flamlister till omkring 1600 - 1605. Hans vidare forskning om Hanns Schwanhardt och Jacob
Hepner stodjer kéllans trovardighet:

Enligt dessa harstammar Johann Schwanhardt fran Insingen nara Rothenburg 0.d.T., dar sin far
(1563-1576), fodd i Heldburg, var prést. Den 12. november 1589 gifte sig Schwanhardt sig i
Nurnberg med den 21-arige Apollonia Fritz och flyttade till Fiirth. Redan ar 1598 flyttade paret
tillbaka till Ntrnberg och kdpte egendom 1610. Den 27. maj 1612 dog Johann Schwanhardt.

14



Jacob Hepner kom fran Breslau till Nirnberg dar han antagligen arbetade at Johan
Schwanhardt innan han gifte sig med hans nast aldsta dotter. Jacob Hepner dog 1642,

Signering av mobler var inte sarskilt vanlig bland 1600-talets hantverkare. Darfor finns det
antagligen inga mobler eller andra foremal som med sakerhet kan tillskrivas Johan Schwanhardts
eller Jacob Hepners verksamhet.

Uppfinningen och uppkomsten av de ovanligt profilerade listerna maste ha vackt stort intresse
bland allméanheten eftersom en sa noggrann dokumentation av uppkomsten av hopp- och
flamlister har utforts redan pa 1600- och1700-talet. Det var vart att beratta och skriva om detta.

2.2 Hantverkarna och samhallet

Hantverksméstare hade en hog social status i 1600-talets samhalle. | stdderna var yrkesutférande
och drift av verksamhet strangt reglerad genom skravasendet, en forening av mastare. Hade en
hantverkare erhallit mastertiteln var hans sociala och ekonomiska stallning sékrad.

Finsnickare, som producerade praktmabler och prydnadsforemal till hogrestandsbefolkningen,
kallade sig for ”ébeniste”, ett franskt uttryck for snickare som arbetar i ebenholts. Kunderna,
aristokrater och adel, var mycket intresserade av hantverkskonsten och dess mekanisering under
1600-talet. Att utfora ett hantverk, speciellt konstsvarvning med passigsvarvtekniker var nagot
som imponerade. Praktmobler med mekaniskt framstéllda ornament i form av hopp- och
flamlister var eftertraktade bland hogrestandsbefolkningen.

2.3 Utbredning av vagformigt listverk

Uppfinningen av hopp- och flamlister spred sig fort. Med utgangspunkt i och omkring Nirnberg,
dar man hittar flest tidigt daterade foremal, spreds den nya tekniken till hela det sodra tyska
omréadet. Nagot senare kan man beldgga att framstallningstekniken &ven natt Frankrike, Osterrike
och Italien. Sedan mitten av 1600-talet var ornamentiken ocksa kand och anvand i norra delen av
Tyskland samt Holland™.

2.3.1 Tidigt daterade foremal med hopp- resp. flamlister

Den forsta mobeln som visar upp prydnadsornament i form av hopplister kan dateras till

ca. 1600. Foremalet ar ett salsskap (se figur 5), antagligen inkopt av Herzog Maximilian I fran
Bayern till sitt nybyggda residens i Miinchen™®. Nu férvaras mébeln hos Bayrisches
Nationalmuseum i Miinchen. Salsskapet ar uppbyggt i tva delar, en vanlig grundform under
rendssansen. Hopplisterna som ar placerade lite diskret i fyllningskanten &r avgérande for en
datering omkring 1600. Nagon liknande mdbel, som kan dateras direkt till Gvergangen mellan
renassans och barock, finns mig veterligen inte. Salsskapets originalskick kan ifragasattas.
Hopplisterna kan ha tillkommit senare. Sa tidigt forkommer hopp- och flamlister som regel
enbart pa hogrestands praktmdébler och samlarobjekt och ej pa denna typ av salsskap.

Ett annat tidigt daterat foremal utfort med sakert daterbara hopplister i elfenben &r ett
konstskrin, vilket harstammar fran Angermairs verksamhet. Christoph Angermair ar en av 1600-
talets mest omtalade tyska konstsnickare verksam i Augsburg. Foremalet dateras till ar 1610 (se
figur 6). De flesta tidigt daterade foremal med hopp- och flamlister aterfinns i och omkring
Nurnberg, vilket stodjer teorin att ornamentet uppkommer i detta omrade. Speciellt i Augsburg,
ett av datidens ekonomiska och konsthantverkliga centrum, blev de sarskilt utformade
dekorlisterna populdra bland konstsnickarna. Pa 1620-talet forekommer hopplister pa manga
kabinettskap och prydnadsforemal®”.
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Figur 5: Salsskap, stdra Tyskland, ca. 1600 Figur 6: Detalj, konstskrin utfort av Christoph
Bild: Kreisel (1968) Angermair, daterat 1610

Bild: efter Kreisel (1968)

2.3.2 Skravasendets dokumentation
Dokumentation om réattstvister mellan olika skran ger ocksa uppgifter om utbredning av hopp-
och flamlister. Ett dokument fran 1669, vilket numera forvaras av Stadtarchiv i Augsburg, visar
att flamlister vid denna tidpunkt hade spritts 6ver hela Tyskland och ocksa utanfor dess gréanser.
For att 16sa en rattstvist mellan skrinbyggare (snickarna) och vagnbyggare om rattigheten att
tillverka flamlister gjordes en forfragan hos skrana i staderna Memmingen, Regensburg,
Nirnberg, Miinchen, Hamburg, Leipzig, Wien och Prag for att efterhtra deras hanteringssatt i
fragan. En strang reglementering harskade bland datidens hantverkare och skravasendet
Overvakade noggrant hantverkarnas verksamhet. Privilegiet att anvanda hyveln var enbart
tillskriven snickarna. Vagnbyggarnas argumentation for att framstalla flamlister som skulle
anvandas till glaslister i deras fonsterinsatta vagnar var féljande:
”...bei diesen Kutschen schon seit funfzig Jahren den Hobel zu gebrauchen und an und in
ihnen nicht allein die getéfelten Ké&sten, sondern auch die ”geflanderten” ("geflammten’)
Leisten zu machen.“!®
(...vid dessa vagnar hade privilegiet att anvanda hyveln utforts i mer an femtio ar och vid
och i den (vagnen) inte enbart for att laga panelade lador, ocksa for att gora flammade
lister.)
Rattstvisten var med stor sannolikhet inte den enda vid denna tidpunkt och visar att det maste ha
varit en lonsam verksamhet for hantverkarna att kunna utfora flamlister da dom tilltalade en stor
kundkrets.
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2.3.3 Den fortsatta historiska utvecklingen

Vilken typ av vagformigt ornament som uppkom forst ar svart att avgora. Efter 1620-talet blev
det dock tydligt att anvandningen av flamlister minskade och att hopplister blev mer och mer
dominanta i mébeltillverkningen®®.

Efter att nyfikenheten pa hopp- och flamlister avtagit och efterfragan pa ornamentens effekter
hade mattats, minskade efterfragan med tiden. VVagformigt profilerade lister forsvann forst pa
hogerstandsmobler. Ornamentet férekom i allt mindre antal pa kabinettskap och
prydnadsforemal och hade helt férsvunnit omkring 1700. Mdbler producerade till borgerskapet
uppvisar hopp- och flamlister under langre tid. Denna utveckling motsvarar ornamentens
borgerliga/ hantverkliga uppkomst. Aven om hopp- och flamlister var utbredda i manga lander,
tillskansade de sig inte samma uppskattning i alla 1ander i Mellaneuropa. Det finns néstan ingen
mobel eller nagra foremal med vagformigt profilerade lister i England eller Spanien, dar dessa
landers smak inte var férenlig med ornamentet®.

Omkring ar 1700 upphor hopp- och flamlister att anvandas i den mer modebetonade
mobelkonsten. Det tidiga 1700-talet, 6vergangstiden mellan barock och rokoko, favoriserade
slata ytor och enklare profillister. Den senare uppkommande rokokon med sina dubbelt svdngda
ytor krévde nya tillverkningsmetoder och profilerade lister fann inte langre utrymme i
utformningsprocessen. Redan under 1700-talet var kunskapen om framstallningsteknikerna i det
narmaste bortgldmd. André Jacob Roubo, en fransk snickare och arkitekt, skrev i sin betydande
redogdrelse for snickarhantverket ”L’art de menusier ébéniste” fran 1774:

"1l ne m’a pas été possible de trouver un Outil & ondes existant,...”*
(Det var inte majligt for mig att hitta en existerande vagmaskin,....)

Det var inte ens majligt for honom att hitta en gammal apparat till framstéllning av hopp- och
flamlister stadende bortglomd i en av datidens verkstader. Forst med 1800-talets industrialisering
och massproduktion blev vagformiga listverk eftertraktade igen. Med tidens langtan efter
historiska stilar foljde ocksa ett nytt intresse for barockens ornament. | samband med
uppkomsten av nystilarna upplevde hopp- och flamlister en rendssans inom interiér- och
mobelkonsten. Med 6kande industriell produktion skedde en specialisering av arbetsprocesserna.
Prydnadsornament som hopp- och flamlister producerades av underleverantérer vilka kunde
erbjuda ett stort sortiment av olika typer av listverk och ornament. Figur 7 visar ett segment ur en
produktkatalog fran borjan av 1900-talet. Hopp- och flamlister kunde forvarvas per l6pmeter i en
mangfald av modeller. Under andra hélften av 1800-talet var denna typ av specialisering vanlig.
Det visar ett vitrinskap som forvaras pa Nordiska Museet i Stockholm tillsammans med en hopp-
och flamlistapparat fran 1860-80. Vitrinskapet anvandes for presentation av modellerna som
apparaten kunde framstélla.
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Figur 7: Produktkatalog Firma Ludwig Wieser ,,Fabrikspreise Uber Bau- u. Mdbelbeschlage, XV.“ Jg- (ca. 1910)
Bild: Jutzi (1986)
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3  Material och utformning

Anvandningsomradet for hopp- och flamlister var under renassansen som regel samma som for
slata profilerade lister. Listverk anvandes pa mobler, prydnadsforemal eller fast inredning for att
indela stora ytor i mindre. Som inramning av fylIningar och paneler men dven som
prydnadselement till tavlior och spegelramar blev hopp- och flamlister eftertraktade. Material och
utformning av flammigt listverk verkade endast begransas av snickarnas skicklighet och
formkénsla.

3.1 Material

Hopp- och flamlister existerar i en stor mangfald av olika material. Sedan 1600-talet har
dekorlisterna tillverkats i de material som snickare hade tillgang till och anvande inom
mobeltillverkningen. De fardigprofilerade prydnadslisterna fixerades (limmades) pa en till
andamalet forberedd trakonstruktion.

3.1.1 Tra
Flertalet av dekorlisterna ar tillverkade i tra. Basta resultat uppnas i traslag med korta, tita och
homogena fibrer. Traslag med hdg densitet ar sarskilt lampliga. Alla dessa egenskaper
sammanfaller hos ebenholts (Diospyros spp.). Glansen som uppnaddes vid polering samt det
exotiska ursprunget gjorde ebenholts till ett av barockens mest uppskattade traslag. Dess hardhet
och homogena struktur passade fortraffligt till framstélining av profillister. Den svarta, polerade
ytan gav optimal ljusreflexion och forstarkte harigenom de eftersokta effekterna. Tillgangen pa
ebenholts var begransad och materialet var dyrbart. Darfor forsokte man pa olika satt att
minimera atgangen. Listerna utarbetades t.ex. ofta i tunna fanerliknande remsor som sedan
limmades pa en underkonstruktion av furu (Pinus sylvestris) eller annat mindre kostbart men
lampligt material. Ofta imiterades ebenholts. Dartill anvandes framst paron (Pyrus communis),
som pa grund av sin struktur, sina goda infargningsegenskaper och sin tillganglighet blev ett
omtyckt alternativ. Aven annat frukttra forekommer.

Det anvandes ocksa ek (Quercus spp.), l6nn (Acer pseudoplatanus) och furu till hopp- och
flamlister, resultatet var dock inte av samma hdga kvalitet. Hopplister av furu hittas for det mesta
med en tackande ytbehandling pa malade mabler.

Figur 8: Hopplister i ebenholts av vanlig
typ, kabinettskép, Rosenborgs slott
Bild: Erckrath (2008)
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Figur 9: Hopplister i ebenholts av vanlig Figur 10: Hopplist med silverinlaggning,
typ, kabinettskp, Rosenborgs slott Bayrisches Nationalmuseum
Bild: Erckrath (2008) Bild: efter Jutzi (1986)
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3.1.2 Tra kombinerat med metall

For att 6ka ljusspelet producerades lister med metallinlaggningar. Som regel kombinerades
ebenholts eller betsat paron med silvertrad. Traden blev efter framstallning av listen inlagd i en
for andamalet avsedd fals (se figur 10). Hopplister 6vertackta med silverplat var ett prisvart
alternativ till massiva profilerade metallister (se figur 11, 12). Tunn metallplat lades pa den
fardigutformade tralisten, grovt anpassad i profilens form, och fixerades sedan genom att
anvanda samma maskininstallning som for trélisten. Metallen limmades sedan med animaliskt
lim pa underliggande trélist. Ofta forekommer en kombination av silverlister med
inldggningsarbete av skoldpadd. Hopplister i skdldpadd eller horn &r sallsynta.

............

5 il L
‘Figur 12: Kabinettskép, detalj. Hopplister tackta med
silverplat i kombination med skéldpadd, Rosenborgs slott
Bild: Erckrath (2008)

Figur 11: Kabinettskap, hopplister tackta
med silverplat i kombination med skéld-
padd, Rosenborgs slott

Bild: Erckrath (2008)

3.1.3 Elfenben och ben
Ett annat populart material for tillverkning av hopp- och flamlister var elfenben och det billigare
alternativet ben. Materialet ar lampligt for skraptekniken, som var vanligast vid framstallning av
vagformigt profilerade lister.

3.1.4 Hopplister i pastellage

| modern tid, dér rationaliseringen av arbetsprocesser har genomforts pa manga omraden
patraffas hopp- och flamlister framstallda av pastellage (se figur 13). Pastellage ar en
modellermassa bestaende av krita, animaliskt lim, harts och olja. Den har bra egenskaper,

ar latt formbar, har kort torktid, medfor mindre materialutgifter och ar latt tillganglig. Gjuten i
tré- eller silikonformar bearbetas pastellagen innan den har hérdat helt, varefter den skaérs till och
limmas pa plats. Inom konserveringen anvénds pastellage till komplettering av mindre bortfall.
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Figur 13: Hopplist i pastellage, skadad Figur 14: Ram med hopplister av vanlig
Bild: Erckrath (2009) utformning, Rosenborgs slott

Bild: Erckrath (2008)

3.2 Utformning av hopp- och flamlister

I utformningen av hopp- och flamlister fanns ingen estetisk begransning. Med sérskild utformade
hopp- och flamlister kunde snickarna uppvisa sitt hantverkskunnande och kontroll 6ver
maskinen.

3.2.1 Hopplistens mest forekommande typen

Den vanligaste hopplisten &r den raka listtypen med en for barocken tidstypisk profil. Denna typ
av hopplist utfordes i olika dimensioner. Hoppintervallen &r av enkelt repeterande art (se figur 8,
9, 14). Hopplistmallen kan utformas sa att vagformiga partier varvas med slata (se figur 16, 20).

3.2.2 Hopp- och flamlister med radiell form

Sarskild effekt kunde uppnas med runda eller ovala ramar och fylIningar, dar det vagformiga
listverket foljde ramens kontur. Béjningen av massiva lister var i begransad omfattning mojlig,
vid mindre diameter dock svart.

Kolonner, som uppvisar rafflade eller flammiga ytor i langdriktningen, patraffas pa
praktmobler och kabinettskap under barocken (se figur 15). For att uppna flamlisternas effekt pa
runda ytor, beklads en svarvad kolonn med tunna vagformigt profilerade remsor. En annan
teknik &r, att hyvla ned ett flammigt profilerad &mne till fanertjocklek, som sedan béjs och
limmas pa en konvex form (se figur 16).

Framstéllningen av kolonner med flammiga ytor beskrivs noggrant av P.C. Plumier i sin bok
L’art de tourner (1701), en betydande kalla om 1600-talets svarvkonst?*. Plumier beskriver
funktion och uppbyggnad hos en skarlada for framstallning av facettstav i (se bilaga 1). Det
krdvs en omfattande litteratursokning i 1600- 1700-talets hantverkslitteratur och egna experiment
i form av rekonstruktion for att kunna tolka och forsta denna beskrivning.
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Under 1600-talet fick endast trasvarvaren framstalla runda féremal. Aven om framstéllningen av
kolonner med hopp- och flamlistornamentik inte var renodlat svarvarbete, var det ett privilegium
for svarvare att utfora arbetet. Skravasendets regler var stranga och darmed var konstsnickaren
beroende av ett samarbete med svarvaren.

Till framstéllning av hopp- och flamlister med cirkular grundform anvéndes med stor
sannolikhet en svarvteknik, sa kallad passigsvarvning. Benamningen passigsvarvning har franskt
ursprung i ordet passer och betyder: passera; ga igenom/ forbi/ 6ver. Passigsvarvning inkluderar
alla former av svarvaxelns rorelse under svarvning. Exempel pa passigsvarvade objekt i elfenben
visas pa figur 17 och 18. Jutzi beskriver ett annat satt att framstélla hopplister med cirkular
grundform?. Enligt honom kan man anvénda en ombyggd hopplistmaskin med ett cirkelformat
arbetsbord samt koniskt utformade kugghjul och kuggstang. Han kunde inte hitta en kélla som
stddde denna tes. En tredje teknik som kunde ha anvants till framstélining av cirkul&rt utformade
hopplister &r ett skrapverktyg med avkannare, monterad pa en arm som fungerade som ett
cirkelslag. Denna teknik har utprovats av Jan Brgndsted, Danmarks Nationalmuseums
Bevaringsavdeling.

Figur 17: Passigsvarvat
elfenbensforemal, 1600-talet
Bild: Witch (2009)

| — :
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Figur 15: Detalj prunkbord, Figur 16: Ram med flammig yta, fanerad pa rund Figur 18: Passigsvarvat
Augsburg ca. 1620 underkonstruktion, Tyskland 1600-talet elfenbensforemal, nedifran
Bild: Kreisel (1968) Bild: Jutzi (1986) Bild: Witch (2009)
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3.2.3 Forskjutningen av vagformen/ kombinerade profiler

Effektfulla hopplister framstalldes genom en Gverlappning/ forskjutning av vagformen. Figur 19
ar ett bra exempel pa en 6verlappning av profiler; hopplisten bearbetades i tva omgangar. Vid
andra skrapomgangen anvandes ett annat profiljarn 6ver listen (eller hopplistmallen beroende pa
apparatens funktion) som forskjutits ett halvt intervall. ”"Berg” och ”dal” verkar emot varandra
och skapar darmed ett nytt vagformigt uttryck. Ramen pa figur 20 &r ett bra exempel pa
kombinerade profiler. I mitten har ramen &ven en forskjuten hopplist framstalld med ett enda
profiljarn utan éverlappningar. Ramen &r ett bra exempel pa kombination av olika hopp- och
flamlister pa ett och samma féremal.

Figur 19: Detalj hopplist med dverlappning av Figur 20: Ram med olika hopp- och flamlister, Holland
vagformen, kabinettskdp Tyskland ca. 1630 ca. 1650

Bild: Jutzi (1986) Bild: Lowy (1990)

3.2.4 Specialeffekter
Med hjélp av kombinationer av olika hopp- och flamlister, férandring av skérvinklar eller
specialutformade profiljarn kunde sarskilda effekter uppnas.

Ett exempel pa hogt hantverkskunnande &r hopplisterna av snickare Herman Doomer (1595-
1650)**, som omnamndes i inledningen (se figur 1, 2). Herman Doomer var en av de mest
betydande holldndska mastarna under barocken vad det géller hopp- och flamlisttillverkning.
Han skapade fantastiska ebenholtsmdbler med avancerade hopplister. Karakteristiskt for foremal
fran hans verksamhet ar kombinationen av ebenholts med elfenbensinlaggningar.

Figur 21 visar ett exempel pa Doomers hopplister med sérskilt hog kvalitet. Hopplisten andrar
skarvinkeln i mittdelen. Det tyder pa att den &r hopsatt av tre separata lister. Mittdelen har en
skarvinkel pa 45° i geringen som sedan vrids till 90° och vidare till 45° i den andra sidans gering
(gron markering pa figur 22). En sadan list ar bara majlig att framstalla med en slat yta, utan
profilering. Hopplisternas sidor ar precis anpassade till mittdelens vagform som har varierande
hoppintervall. Vagformens intervall &r mindre i mitten av listen an pa sidorna. Skarvinkeln pa de
profilerade hopplisternas sidor forandras inte och haller sig konstant pa 90°.
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Figur 21: Detalj, hopplist salsskapet figur 1 Figur 22: Hopplistens uppbyggnad

Bild: efter Rijksmuseum Amsterdam (2008) Bild: efter Rijksmuseum Amsterdam (2008)

Speciella effekter kan ocksa uppnas genom forandring av profiljarnens grundform. Hopplister
framstéllda med ett inbuktat profiljarn har en naturlig forskjutning av hoppintervallen (se figur
23). Likadan effekt kan uppnas med en forandring av skrapvinkeln (snedstéllning av
profiljarnet).

En kombination av hopp- och flamlister i samma profillist har omtalats i litteraturen. Bade
André Jacob Roubo pé 1700-talet och Jakob Naurath® p& 1800-talet beskriver tillverkningen av
kombinerade lister. Anvandningen av denna typ av listverk kan betraktas som sallsynt. En
barockram, daterad till 1600-talet visar bland andra former av flammigt listverk en kombinerad
hopp- och flamlist (se figur 24). Profiljarnet utférde samma rorelse i saval horisontell som
vertikal riktning.

- e W S,

Figur 23: Hopplister framstéllda med ett inbuktat Figur 24: Barockram med hopplister, flamlister samt en
profiljarn, Hopplistmaskin Bayrisches kombinerad hopp- och flamlist pa falskanten
Nationalmuseum Bild: Bukowskis Stockholm (Host 2008)

Bild: Jutzi (1986)
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4  Framstallningsmetoder

De tekniker som anvandes for att tillverka hopp- och flamlister kan betraktas som en
vidareutveckling av framstallningsmetoderna for raka profillister. Det skiljs mellan tva tekniker:
framstallningen med ett skarande/skjutande eller ett skrapande/dragande verktyg. Bada
teknikerna har en lang tradition inom snickarhantverket. Det dragande/skrapande verktyget
kunde antagligen rora sig dver ett fast monterat &mne eller vara fixerat medan dmnet rorde sig,
tvartemot principen for det skarande, d&r &mnet var fast monterat. Skdrande verktyg har en
skarvinkel som ar mindre an 50°, skrapande verktyg har ett jarn i 90°. Om vinklar daremellan ar
skarande eller skrapande beror pa materialens egenskaper.

4.1 Skarande verktyg
Uttrycket “att hyvla flammad” som patraffas i kallorna redan ar 1630 (se punkt 4.1.2 Flamhyvel),
kan sparas tillbaka till en hyvelfunktion eller ett hyvelliknande verktyg.

4.1.1 Profilhyvel — verktyqg till framstallning av raka profillister

Profilhyvlar har anvénts sedan lange till framstéliningen av profilerade dekorlister (se figur 25).
Med hjalp av ett konturslipat jarn i en hyvel, vars botten ar utformad med samma profil som
jarnets kontur, kan tralisten hyvlas (skéras) till motsvarande form. Skarvinkeln ar ca. 40- 45°. En
profillist med en slat yta uppstar.

Figur 25: Profilhyvel
Bild: Pohlmann (2004)

4.1.2 Flamhyvel
Forsta gangen ett redskap eller anordning till framstallning av flamlister namns i skrift och bild
ar 1630. I monsterboken ”Architectura” beskriver den tyska arkitekten och skulptéren Rithger
Kasemann en hyvel till framstéllning av flammigt listverk. Pa plansch 28, i mitten av
monsterforslag till hantverkare och arkitekter, mycket tillfalligt placerad mellan ornamentik,
visar forfattaren en teknik for tillverkningen av vagformiga profillister (se figur 26)%. Kasemann
ger en kortfattad beskrivning av ritningen:

”...vnd 28 blate hat den anfang der geflambten Gesimser zu machen

E ist die Lade darin der Hobel muss heben

B ist der Hobel von vnten

und sehestu auch das Holtz fein vnder dem Eysen

Dass zwischen den flammen muss gehen in der lade

C ist der Hobel ganz fertig

D ist der Hobel ohne Deckel

G ist das Eysen.“?’
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(...och plansch 28 har gjord bérjan av flammigt listverk (gesims)
E &r ladan déari hyveln skall lyftas

B &r hyveln nedifran

och ser du ocksa traet under jarnet

som mellan flammorna skall ga i ladan

C ar hyveln helt fardigt

D &r hyveln utan lock

G ar jarnet.)

......

id t" . . , =
Kasemann, plansch 28, Kéln 1630

Figur 2.6:'
Bild: Jutzi (1986)
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Kéllan ar mojligtvis den enda referensen till tekniken att hyvla flammad”. Det handlar om ett
skeppshyvelliknande verktyg med en skarvinkel pa 70- 75° som fors fram i en Iada. En teknisk
ritning av flamlisthyveln samt tilln6rande styrlada har utforts av W. Schliebener (se figur 28).
Hyveln kors i en lada med vagformiga mallar langs sidan, som beskriver positiv- respektive
negativformen. Avkéannaren, som ar monterad pa hyveln, tvangsstyrs mellan mallarna. Hyveln
ror sig i vagform over arbetsamnet, vilket &r monterat pa styrladans botten. Hyveln fixeras i
ladan genom en toppskiva, som glider i en not som ar placerad i sidorna. Med hjélp av tva
skruvar pa toppen kan hyveln hojdregleras. | motsats till vanliga profilhyvlar ar hyvelbotten plan
och inte utformad efter hyveljarnets kontur. Dérav f6ljer att profiljarnet sticker ur hyvelstockens
”sula” med hela skarytan (eggen). Denna konstruktion gor det mojligt att anvanda samma hyvel
till olika profiler. Hyveln har ingen spandppning som annars ar vanligt vid trahyvlar. Den stora
skarvinkeln och det Iangt utstickande jarnet har sannolikt en mer skrapande an hyvlande
funktion. Spanen kommer att lagga sig framfor hyveln och samlas i ladan. Detta ar en mojlig
forklaring till hyvelstockens runda utformning. I hyvelns framre del finns ett genomgaende hal.
Med hjélp av ett rep, som monteras dér, dras hyveln éver arbetsdmnet. Hyveln har en bestamd
skar- /skrapriktning. Hyvelstalet justeras i hojd efter varje omgang. Hyveln dras sedan igenom
ladan tills profilen ar fullt utarbetad. Repet tyder pa att arbetet maste har varit tungt.
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Figur 27: Flamlisthl utford av Jan
Brgndsted, Nationalmuseets @
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Bevaringsavdeling, Danmark
Bild: Erckrath (2008)

Gewenlte Leiste

Figur 28: Teknisk ritning “Flamhyvel” av W. Schliebener
Bild: Greber (1956)
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En rekonstruktion av flamhyveln har utforts av Jan Brgndsted, Danmarks Nationalmuseums
Bevaringsavdeling (se figur 27).

Flamlister har alltid tillverkats med denna teknik. Daremot ar det osédkert om hopplister har
utforts pa detta sétt. Tankbart ar en lada med uppatvanda vagmallar, vilka ger hyveln en
“hopprorelse” som overfors till arbetsdmnet. Den skeppsaktigt utformade hyvelstocken ger
mojlighet till en sadan rérelse. Detta kan dock inte bekraftas genom litteraturkallor.

Med stor sannolikt var det denna hyvelteknik som anvéndes i borjan av 1600-talet till
framstallningen av vagformigt listverk. Terminologin att “hyvla flammad”, som anvéandes i de
tidiga litteraturkallorna, tyder pa det. Fordelen med detta redskap var att det pa enkelt sétt och
utan storre utgifter kunde byggas av vanliga snickare.

4.2 Skrapande verktyg

Behovet av profilerade lister 6kade under 1500-talet. Efterfragan pa fina profillister i hog kvalitet
skapade en ny utveckling av framstallningsmetoden. Istéllet for att hyvla fram varje profillist for
hand, bdrjade hantverkarna anvénda skrapredskap, en teknik med medeltida anor.

Ett skrapande verktyg har som regel ett jarn som star i 90° gentemot ytan. Istéllet for att skara
igenom trafibrerna, avlagsnas materialet rent mekaniskt. Skraptekniken utvecklades fran ett
enkelt handverktyg, profilskrapare eller kratsjarn, till anordningar som monterades pa
arbetsbénken. Tekniken vidareutvecklades till avancerade mekaniska apparater som anvandes till
produktion av profillister i storre skala. Tekniken kunde ocksa anvéndas for hopp- och
flamlistapparater och passade bra for &deltréslag. Daremot var den mindre lamplig till tréslag
med ldg densitet.

4.2.1 Profilskraparen - verktyg till framstéllning av raka och svangda profillister
Ett enkelt men effektivt redskap till framstélining av profiler &r en profilskrapare (se figur 29). |
boken "L’art de menuisier, prémier partie” fran 1769 beskriver och visar André Jacob Roubo ett
litet verktyg som ar avsett for framstallning av mindre profiler. Profiljarnet star i 90° till
bearbetningsytan och har en liten grad. "Profiljarnet med en liten grad” kan egentligen inte
betecknas som “’skrapteknik”, utan mer som en skarteknik, som snickaren ocksa anvander till en
sickel. Profilskraparen kan anvandas till framstallning av raka saval som svéangda profillister som
varken kan hyvlas eller frasas fram.

Figy 3.

Figur 29: Profilskrapare Flgur 30: Metallbearbetnmg, efter Brlngucuo 1540
Bild: Roubo (1769) Bild: Greber (1956)
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4.2.2 Dragredskap: ”"Flamm-Stock”
Istéllet for att hyvla fram profilen, vilket var mycket tidskrdvande, bérjade man att skrapa fram
profillister med hjalp av en anordning med ett fixerat profiljarn, dér arbetsdmnet, inte verktyget
skulle rdra sig. Principen kan liknas med tekniken som anvéndes till metallbearbetning dar
metalltrad dras igenom ett profiljarn for att fa 6nskad form och tjocklek (se figur 30). Forsta
dragredskapet till tra kan dateras till mitten av 1500-talet®®. Till skillnad fr&n metallbearbet-
ningen dar materialet deformeras, avlégsnas traet, dvs. rent mekaniskt; profilen skrapas fram ur
tralisten. Redskapet som i tysk litteratur betecknades som ”Ziehstock” eller ”Flamm-Stock”,
kunde anvéndas till framstallning av raka profillister men dven till hopplister.
I Johann Huebers encyklopedie ”Curieuses Natur-, Kunst-, Gewerck- und Handlungs-Lexikon*
fran 1712 skrivs under begreppet “Flamm-Stock™:
”Flamm-Stock ist bey den Tischlern ein hoher Stock, oben mit einer Schraube, unten mit
einem Keil, in welcher ein Eisen eingeleget wird, in welchen vielerley subtile Glieder
oder Gesimser eingefeilet, worauf solcher Stock in ein lang Bret eingekeilt, und mit
einem Kolben in die Hand-Leisten eingespannt, und also hindurch gezogen wird, da er
dann allerhand Figuren bekommt.*
“Flamm-Ruthe ist bey ihnen eine lange Leiste, in welcher lauter Kerben seynd, wenn
die Leisten geflammt haben will, so wird die Ruthe darauf gespannt.“?®
(Flamstock &r hos snickaren en hdg stock (anordning), ovanpa med en skruv, nedan med
en kil, i vilken jarnet laggas i, som har manga olika profiler infilad, ett langt stycke tra
kilas in och dras igenom stocken, sa det fa olika former (profiler).
En Flamkam ar hos dem (snickaren) en lang list, som har manga inskarningar, nar
listen skall vara flammig, sa monteras flamkamen.)

s
Al
.:,._;: !
:'.'.'_:;
A
A
i1
L 1A
YY)
'-_'l_.-"'l
bz
—
Figur 31: Dragredskap “Ziehstock” Figur 32: Dragredskap “Ziehstock” Hallstadt, Osterrike
Hallstadt, Osterrike Bild: Morten (1960)

Bild: Morten (1960)
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Figur 33: Dragredskap i funktion, Ausseen, Figur 34: Profiljarn till dragredskap figur 31 resp. 32
Osterrike Bild: Morten (1960)
Bild: Morten (1960)

Beskrivning av en flamstock hittas &ven i ett flertal senare utkomna encyklopedier. Déar anvands
dock néstan samma ordalydelse. Figur 31-34 visar tre liknande dragredskap till
hopplistframstéllning som forvaras pd museer i Osterrike. Tyvarr finns inga uppgifter om
harkomst eller datering.

For att underlatta arbetsprocessen rekommenderas i litteraturen att profilhyvla arbetsdmnet for
den vidare bearbetningen till en hopplist. Flamkammen skulle utformas i negativformen av den
onskade hopplistformen. Framstallningsprocessen ar tung, tva personer kravs for tillverkningen
av hopplister i en flamstock®.

”Flamm-Stock” som framstéliningsmetod till hopplister var férmodligen tillréckligt noggrann
for den allmanna snickaren vars behov av hopplister inte var s omfattande. Under enkla
forehallanden kunde hopplister produceras i egen verkstad. | vilken omfattning denna teknik
kom till anvandning for framstéliningen av flamlister &r oklart.

4.2.3 "Waving Engine” — en vidareutveckling av " Flamm-Stock” -metoden
Konstsnickare och ébenister kravde profilerat listverk av hdg kvalitet. En mer avancerad
anordning for framstéllning av hopplister visas och beskrivs av engelsmannen Joseph Moxon i
boken ”Mechanic Exercises or the Doctrine of Handyworks” fran 1677-1696 (se figur 35).
Denna form av apparat kunde med sakerhet patraffas i ébenisternas verkstader. Till skillnad fran
ovan namnda metoder uppvisar Moxons "Waving Engine” (pa svenska vagmaskin) en
styranordning som underlattade arbetsprocessen. Dessutom kunde en storre precision uppnas
genom stabiliseringen av arbetsamnet. | dvrigt kan maskinens funktion liknas vid ”Flamm-
Stockens” arbetssatt.
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Figur 35: “Waving Engine” av Joseph Moxon, London 1677-1696
Bild: Jutzi (1986)

Fig 7 Waving Engine
Fig 8 Hopplistmall (kam)
Fig 9 Detajl sidostyrelse (M)

A-B Underkonstruktion

Styrnot

Draganordnig med handtag
Monteringsanordning
Spénnskruv till profiljarn
Stomme

Justerskruv till sidostyrelse
Handtag till avkannare (O)
Avkannare av jarn
Profiljarn
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Figur 36: Teknisk ritning av “Waving Engine”
Bild: Jutzi (1986)

En reglerbar sidostyrelse (M) gor det &ven mojligt att producera flamlister. Istéllet for
hopplistmallen som ar placerad pa undersidan av arbetsamnet, monteras tva i kontraprofilen
utarbetade flammallar pa sidorna av arbetsamnet. Med hjalp av sidostyrelementet (M) skapas en
styrning (se figur 35: Fig. 9, figur 36, snitt A-B) som tvingar arbetsdmnet i en sidorérelse medan
profiljarnet 6verfor vagformen till tralisten; en flamlist produceras.
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Teckenfortydligande till figur 35/36:



Om tekniken med flamlisttillverkning med en ”"Waving Engine” fungerat och praktiserats i
verkligheten kan inte bekraftas genom litteraturen®. En rekonstruktion av apparaten skulle kunna
ge klarhet i denna fraga.

Den beskrivna tekniken att skrapa profillister med hjalp av ett enkelt dragredskap har anvants
lange i snickarverkstaderna. | boken ”Der Bautischler” beskriver F. Fink en Ziehstock som ar
konstruerad till framstallning av raka profillister (se figur 37). Forfattaren betonar att det &r ett
redskap som 4r latt att framstalla for varenda snickare®2. Boken utkom 1858 under den tid d&
maskiner med roterande verktyg till framstallning av profillister redan borjat utvecklas.

Rekonstruktionsforsok av ett dragredskap med tillhérande underkonstruktion (efter Fink) har
utforts av bl.a. snickarmastaren Uwe Lehmann, Seelow, Tyskland®*.

Big. 456,

Figur 37: Enkelt profildragredskap
Bild: Fink (1858)
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4.3 Mekanisk apparat for tillverkning av hopp- och flamlister

Arbetet med framstéllning av profilerat listverk var tungt och tidskrdvande. Ebénister och
konstsnickare hade ett stort behov av profilerade lister i hdg kvalitet; darfor skedde en
vidareutveckling av Moxons ”"Waving Engine” princip genom en mekanisering av
arbetsprocessen. Med mekaniska apparater eller maskiner forstas en framstallningsteknik som
innebéar att &mnet eller verktyget inte fors med handkraft. Darmed underléttas och rationaliseras
arbetsprocesser som tidigare utférdes som handarbete, vilket resulterar i ett homogenare
slutresultat. De tva teknikerna, dar antingen ett skrapande eller skarande profiljarn utfor en
rorelse som overfors till arbetsamnet, eller arbetsamnet som utfor en vagformig rérelse mot ett
fixerat profiljarn bibeholls. Vidareutvecklingen skedde genom en forbéttring av
framdriftssystemet. Dessa andringar i form av kugghjulsanordningen och en béttre styrning av
arbetsbordet mojliggjorde framstélining av profilerat listverk av en enda person, vilket var en
stor lattnad for snickarverkstaderna och manufakturerna. Ett annat problem med de tills dess
anvanda verktygen/ redskapen var det stora slitaget pa hoppmallar och tillhérande avkannare.
Med ett fjaderbelastat element lostes materialslitaget pa en del av de mekaniska apparaterna. De
blev allmént stadigare och med egen underkonstruktion intog de en fast plats i verkstaderna.
Flera installningsmojligheter 6kade ocksa mangfalden och produktionsmajligheterna.

Under 1600- 1700-talet utkom tekniska encyklopedier som i kopparsticksillustrationer visar en
mangfald av vetenskapliga och tekniska hjalpmedel. Bland dessa patraffas tre avbildningar av
hopp- och flamlistapparater. Hos André Félibien (1676) "Des Principes de I’architecture, de la
peinture et des aurtes arts qui en dépendent” patraffas forsta gangen en mekanisk apparat som ar
avsedd for tillverkning av hopp- och flamlister i stérre omfattning. Cirka hundra ar senare utkom
Denis Diderots & Jean Lerand d’Alemberts (1765) encyklopedi. Har finns dock bara en samre
kopia av Félibiens kopparstick, vilket ar forvanansvart med tanke pa encyklopedins stora
omfattning. André Jacques Roubo utkom nagra ar senare med en flersidig beskrivning av en
sadan apparat i boken ”L’art du menuisier ébéniste” (1774). Roubo framhaller dock att hans
ritningar och beskrivningar ar av teoretisk karaktar och att de ar inspirerade av de tidigare
publicerade handlingarna.

4.3.1 Framstéallningsmetod efter André Félibien (1676)
Forsta avbildningen av en mekanisk apparat for tillverkning av hopplister publiceras av André
Félibien 1676 i ”Des Principes de I’architecture, de la peinture et des aurtes arts qui en
dépendent”. Kopparsticken visar en verkstadsmiljo fran 1600-talet med verktyg och redskap
som var centrala i ébenisternas verksamhet (se figur 39). Bland spédnnanordningar och olika
handverktyg intar hopplistmaskinen (pa franska Outil a ondes) en betydande plats i interidren.
Félibien beskriver hopplistmaskinen i tva textavsnitt. | forsta boken kapitel 19 ”De la Menuisier
de placage” (inlaggningsarbete) kan man lésa:
”On se fert aussi pour pousser des Moulures en onde sur I’Ebeine, sur I’Olivier, ou autres
bois durs, d’une machine qu’on appelle un outil en ondes. Il est composé d’une roué avec
une eschelle au dessous; ay dessous de I’eschelle, il y a deux ressorts, & sur les ressorte,
une vis qui fait appuyer sur le bois un Fer taillant qui le coupe & le fagonne en ondes,
aussi avant qu’on veut. Il y a aussi des Scies d’une maniere propre a ces fortes
d’ouvrages. Il fera parlé doces Outils dans le Chapitre de la Marqueterie.””*®
(For att gora vagformiga profiler i ebenholts och olivtra eller annat hart traslag anvands
en maskin som kallas hopplistmaskin. Den &r sammansatt av ett hjul och med en stege
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darunder, ovanpa stegen ar dar tva fjadrar och éver dessa fjadrar en gangning, vilken
pressar ett skarande jarn pa tréet, detta (jarnet) skar och formar vagor som 6nskat. Det
krévs en noggrann utarbetning av arbetsdmnet. Det skall talas mera om maskinen i
kapitel om marqueterie .)
| tredje boken, kapitel 14 ” De la Menuisier de Placage” omtalas hopplistmaskinen i samband
med ett kopparstick som visar en verkstadsmiljo fran 1600-talet:
“L"Outil a Ondes don’t il est parlé au Chapitre dixnuviéme du premiet livre, fert aussi
quelquefois dans cette sorte de travail pour pousser des moulures ou autres ornaments, il
s’en fait de diverses manieres felon I’industrie des Ouvriers. Celuy don’t I’on a representé
icy la figure, set compose d’une espece de boéte d’environ six pieds de long sur neuf ou
dix pources en quarré. Cette boéte est foutenué sur des Treteaux, & dans son milieu elle
est accollée par deux montans ou Jumellés de bois, au traversdesquelles passé un Essien
qui a deux petites Roués dentelées, distantes de quatre a cing pouces I’une de I’autre. Cet
Essicu estant tourney aves une Manivelle, les roués sont aller une Travée de bois qui est
dans la boéte, par le moyen de deux bandes de fer dentelées, qui sont arrachées au
dessous de la travée d’un bout a I’autre, & dans lesquelles ontrent les dents des roués.
Comme la travée hausse & bisse par le movement des roués qui la font couler dans la
boéte entre les deux Jumelles, le bois que I’on veut tiller, & qui est somme enchase sur la
travée, se coupe en ondes de differentes manieres, par le moyen d’un Outil de fer bien
asseré & bien, trenchant, qui pose dessua entre des deux Jumelles, & qui hausse & baisse
comme I’on veut. Car sur le haut de ces Jumelles il y a un Sommier qui les entretient, au
travers duquel passé une vis qui appuve sur I’Outil de fer, & par le moyen de laquelle on
fait qu’il coupe le bois plus on moins felon qu’on le juge & propos.”
(Hopplistmaskinen som omtalas i forsta boken, kapitel 19 anvands till detta slag av
arbete, till att hyvla profiler och annan ornamentik, det finns olika typer av maskinen
beraknad till dessas &ndamal. Maskinen, som visas pa denna ritning ar satt ihop av en
form av lada, som ar ca. 6 fot (1,90m) i langden och 9 or 10 tomme (23-27cm) i kvadrat
(hojd x bredd). Denna lada ar stéttad av ett understall och i mitten inrammad av tva
trastolpar, emellan dem en axel med tva sma kugghjul gar med ett avstand av 4- 5 tomme
(11-14cm) fran den en till den andra. Denna axel roteras genom en vev, kugghjulen
driver en traslade som kor i ladan, formedels av tva kuggstanger i jarn, som ar monterad
under sladen fran ena anda till den andra och i vilka taggarna gripar. Nar sladen stigar
och faller genom roérelsen av kugghjulen, vilken glider den (sladen) genom stolparna,
skaras traet (arbetsamnet), som ar monterad pa sladen, i vagor av olika utformning
formedels av ett vasst jarn som star mellan de tva stolparna och stigar och faller som
onskas. Pa huvud av dessa stolpar finns ett toppstycke som haller dem samman, genom
detta gar en skruv som trycker pa profiljarnet och vilket gor att jarnet skar mer eller
mindre, pa det sattet, man bestammer sig for.)
Delar av beskrivningen verkar ologisk och ar i samband med ritningen svar att tolka.
Grundkonstruktionen av apparaten verkar daremot logisk. En lada (2) som ar placerad pa ett
understall (1) rymmer ett rorligt arbetsbord (7), ’slade”. Framdriften av arbetsbordet sker genom
tva sma kugghjul och en kuggstanganordning i jarn som ar monterad under bordet i mitten av
maskinladan. En vev flyttar bordet fram och tillbaka. Profiljarnet (6) som ar monterat i
maskinhuset mellan fyra stolpar (3) kan hojdjusteras genom en justerskruv (5) i toppen (4).

34



Exakt hur vagformiga rorelser uppstar, ar oklart. ”Nar sladen stigar och faller genom rérelsen av
kugghjulen...”- arbetsbordet har mojlighet att rora sig upp- och nedat i maskinladan. Om det &r
det stegformat utforda arbetsbord som Félibien omtalar i forsta textkéllan, dar hoppintervallet
bestams och darmed rorelsen av slédden &r tdnkbart, men kan inte bekraftas. Om den taggformiga
undersidan av sladen ocksa kan vara en form av hoppmall sa borde det finnas ett element i mitten
av maskinladan som fungerar som avkannare. Detta element beskrivs varken i text eller patraffas
i ritningen. Hopplistapparaten som visas pa kopparsticket ar kanske av aldre modell. Istallet for
det i texten omskrivna modernare driftsystemet i jarn visar ritningen ett mera primitivt system
med en stege i tra som fungerar som kuggstang. Funktionen av fjadrarna, som namnas i den
forsta textkallan, kan inte heller tydas. Tankbart &r att fjaderstyrkan skulle anvéndas till att pressa
sladen samt hopplistmallen pa den saknande avkannaren sa att arbetsamnet under skrapprocessen
foljde mallens hoppintervall. Ritningen och texten ger inga uppgifter om deras specifika
funktion.

Félibiens kopparstick och hans beskrivning av apparaten ger en trovardig bild av 1670-talets
forhallanden i snickeriverkstaderna. Kéallan kan betraktas som tidsautentisk.

Bristande noggrannhet i textkalla och kopparstick gor det svart att fa en exakt uppfattning om
hopplistmaskinens funktion. Dels kan bristen bero pa okunnighet hos forfattaren, dels pa
“tysthet” inom snickerihantverket. Kunskapen om konstruktion och funktion av denna typ av
apparater var forbehallet hantverksmastaren. Spridning av information genom encyklopedier lag
inte i deras intresse. Oprecisa beskrivningar gjorde det omajligt for utomstaende att bygga en
sadan apparat.

Félibien gav med sin beskrivning av hopplistframstallning ett stort bidrag till forstaelse av
aldre hantverksteknik. Hans beskrivning av en hopplistapparat ar den enda kélla som hittas i
1600-talets hantverkslitteratur.

LXPL[CATION DE LA P L A NC H E. LXV Teckenfortydligande till figur 38/39:
. » o _
I FIGURE. 8 Morcean de  bois appliqué I.Fig. A-C Afbetsbgnk med
A Eftablie. oL [ur s pravie, & comme . - olika spannredskap
B -Geberge. . e travaille enonde, 4 ILFig. A Hopplis'.[lmaskin
. C Perite Pnﬁ? P 9 f';’“ A d;;?”- L 1 Understall, bock
v 10 Manivelle . . o
"IL FIGURE. B Rabot de fer. . 2 Maskinlada
A owtil 4 ondes. -~ C Racloir. i 3 Stolpar till maskinhus
10 Lreteawx qui portent In D Pointe dtracer. 4 Toppstycket
' E qag_u'. o 1E Tarviere pointy, 5 Traskruv som trycker
r Boetd. | . Coutean atrancher. . % 3 3
3 Mw}é;:?or:]am(ﬂé: G Fraifoir. - e pa V.er.lftygSha”are
4 Sommicr. ~. H Tourne.wis, A 6 Profiljarn
5. Vis quiprefe fur Foutil de 1 Tivefond. %, . 7 Arbetsbord "slade”
jg _ K Fer & faivé lowverture d‘n_ . 8 Arbetsamne
6 Of*frfa'fffr . Pénes, ' 9 Kugghjul
7 ?’mwe o L Poliffoir. _ 10 Vey
Figur 38: Teckenfértydligande planche LXV B-L  Handverktyg

Bild: Félibien (1676)
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verkstadsmiljé med hopplistmaskin

Figur 39: Planche LXV
Bild: Félibein (1676)
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4.3.2 Framstallningsmetod efter Diderot och d’Alembert (1765)

Cirka hundra ar efter Félibien utkommer Denis Diderot och Jean Lerand d’Alembert med ett
bidrag om en hopplistapparat i uppslagsverket "Encyclopédie ou Dictionnaire raisonné de
sciences, des arts et des métiers” (1765).

Den mycket omfattande encyklopedin innehaller ett kopparstick som visar en hopplistapparat
liknande Félibiens maskin. Likheten ar sa stor att man nastan kan prata om en kopia av den
tidigare publicerade ritningen. Under ordet Outil & Ondes hittas foljande textkélla:

"OUTIL A ONDES, terme d’Ebéniste, c’est un outil, ou plutdt une machine ingéniuse &
trés- compose, don’t les Menusiers de placage, qu’on appelle Ebénistes, se servoient
beaucoup autrefrois, lorsqu’ils travailloient a ces belles tables & a ces magnifiques
cabinets d’ébene qui ne sont plus a la mode, depuis que la marqueterie y a été mise.
C’étoit avec cet outil qu’on composoit les moulres ondées qui faisoient une partie de la
beauté de ces ouvrages, & qui servoient comme d’enquadrement a ces sculptures d’un si
grand prix, dont le dessus des tables & les guichets des cabinets étoient ornés. M.
Felibien a donné la description de cette machine, & I’a fait graver dans ses Principes
d’Architecutre. (D.J)"*

(VAGLISTMASKIN, uttryck av ebénisterna (konstsnickarna), det ar ett verktyg eller en
mycket uppfinningsrik och noga genomtankt maskin tillhdrande yrket inlagningsarbete
(fanérarbete), som kallas Ebéniste, som anvands av denna tidigare, vid arbete pa de
vackra borden och préaktiga kabinettskap i ebenholts som inte langre ar mode sedan det
anvandas marqueterie.

Det var detta verktyg som anvandas till framstallning av flammigt listverk, vilket utgjorde
en del av skdnheten av arbeten, och som anvéndas till inramningar av vardefullt
bildhuggararbete, vilket utsmyckar bordskivor och kabinettsskapets dorrar. M. Felibien
har gjord en beskrivning av denna maskin och utférd kopparstick som ar avbildat i den i
Principes d’Architecutre.)

Teckenfortydligande till figur 40:

H Arbetsdmne
AA Lada I Profiljarn i hardat jarn
BB  Understéll K Tryckbjalke
C Tvarslar LL  Tvaskruvar
D Kugghjul M Mellanbotten
E Vev N Hojdreglering med géngning
F Kuggstang 0 Toppskiva
G Slade (arbetsbord) PP Stolpar (i par)

Forfattarna anger Félibiens verk som kélla. Tyngdpunkten av denna beskrivning ligger inte pa
den funktionella forklaringen av apparaten, samtidigt saknar sjalva ritningen ocksa viktiga
detaljer som till exempel den taggformiga undersidan av sladen, uppbyggandet av sldden samt
positionen av fjadrarna. For lasaren ar funktionen av apparaten fortfarande oférstaelig. Ingen ny
information tillfogas.
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Figur 40: Outil & ondes efter Diderot & d’Alembert (1765)
Bild: Jutzi (1986)

4.3.3 Framstallningsmetoder efter Roubo (1774)
Ndgra ar senare utkommer i samband med den omfattande encyklopedin om hantverkstekniker
"Descriptions des arts et métiers” ett verk av André Jacques Roubo som ar speciellt inriktad pa
snickerihantverket. Forfattarens bakgrund som snickare och arkitekt gor att verket ”L’art de
menusier ébeniste” (1774) blir till en av de mest citerade litteraturkallorna angaende 1700-talets
snickerikonst. Han presenterar en omfattande beskrivning av en hopp- och flamlistmaskin. Pa sju
textsidor (se bilaga 2) och tre tillhérande kopparstick (se figur 41- 43) beskriver Roubo med stor
noggrannhet konstruktion och funktion hos en kombinerad hopp- och flamlistapparat.
Anledningen till hans detaljerade utférande ligger i tidens bristande kunskap om tekniken. I en
fotnot uttalar Roubo kritik 6ver Félibien och distanserar sig tydligt fran Diderot & d’Alemberts
otillrackligt precisa publikation:
1l ne m’a pas été possible de trouver un Outil a ondes existant, pour en faire une bonne
description; je n’ai eu que deux fers, vendus avec d’autres ferailles, qui m’on cependant
été tres-utiles pour me fixer certaines grandeurs que je n’ai pu connoitre dans la
description que M. Félibien a faite de cet outil, laquelle description est d’ailleurs tres-
fuccinincte, & méme peu exacte, de maniere qu’elle n’a pu servir qu’a me sonner une
idée de cette Machine, que j’ai ensiute arrangée de la maniere qui m’a paru la plus
conventable. 1l e(it été sort a souhaiter que ceux qui ont décrit cette machine dans
I’Encyclopédie, eussent fait quelque shose de plus que de copier M. Félibien, au lieu d’en
augmenter I”obserité & linexactitude, ausi qu’ils ont fait; ...”*®
(Det var inte mojligt for mig att hitta en existerande vagmaskin, for att gora en bra
beskrivning. Jag har bara tva jarn, jag kopte samman med andra jarnvaror, som jag
hade till forfogande, vilka enda har varit mycket nyttigt for att faststalla bestamda matt/
proportioner som jag inte kunde ana mig fram till i H. Félibiens beskrivning av
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maskinen. Denna beskrivning ar mager och oexakt, pa ett satt som gor att det bara vara
majligt att fa en idé om maskinen, som jag har lagat om tills jag tyckte, den var bast
agnad. Det vill ha varit 6nskvart att de som beskrivde maskinen i ”Encyclopédien™
(Diderot & d’Alembert), ville ha gjort mer &n bara kopiera M. Félibien, istallet for att
Oka morkhet & oexaktheten, som dem har gjord.)
Roubo kommer med forslag till konstruktion, andamalsenliga sammanséttningar, val av material
for att undvika slitage samt med praktiska rad for att underlatta hanteringen. I utformning och
storlek liknar Roubos nykonstruerade apparat de tidigare publicerade varianterna av Félibien och
Diderot & d’Alembert. Tittar man dock narmare pa funktionen, sa har Roubos Oultil & ondes”
inte langre mycket gemensamt med de tidigare anvédnda mekaniska apparaterna. Istallet fér en
rorlig slade till dverforing av flamornamentiken till arbetsémnet som Félibien beréttar om, valjer
Roubo ett rorligt skarelement. Samtidigt forsoker han att konstruera en kombinerad apparat som
utan storre ingrepp skulle kunna anvandas till profillister, saval som till hopp- och flamlister.
Det forsta kopparstick Roubo publicerade, planche 314 (se figur 41), visar hopplistapparaten i
sin helhet. Apparaten bestar av ett understall och en maskinlada (C-D). Dimensionerna han valjer
ar néstan samma som beskrivs hos Félibien. Apparaten har ett maskinhus i mitten;
framdriftssystemet ar en kuggstang - kugghjulanordning som drivs med hjélp av en vev (G) som
sitter pa vanstra sidan av maskinladan. Fig.3. visar skar- eller skrapelementet. En avkannare i
jarn (1) ar placerad pa detta element for att 6verfora hoppintervallen fran hopplistmallen (H,
Fig.4.). Denna & monterad pa arbetshordet (C-D). Under Fig.5. visar Roubo lasaren ett exempel
pa en hopplist som ar framstalld med hjalp av hopplistmallen i Fig.4. Profiljarnet (L, Fig.6.) har
flera olika profiler framfilade. Antagligen handlar det om de tidigare omtalade profiljarnen,
utformningen paminner dock mera om de som finns hos profildraganordningen ”Ziehstock” (se
figur 34).

Teckenfortydligande till figur 41: A-B Maskinlada
C-D Arbetsbord "slade”
Fig.1. Hopp- och flamlistmaskin E  Sk&relement
Fig.2. Maskinlada, vy uppifran F Justerskruv
Fig.3. Skarelement, sidovy med jarn och G Vev
avkannare H Hopplistmall (jarn)
Fig.4. Hopplistmallen I Avkannare till hopplistmallen (jarn)
Fig.5. Profillist L Profiljarn
Fig.6. Profiljarn M Spénnbricka
N-O Hopplistmall

Kopparstick planche 315 (se figur 42) ger en djupare inblick i maskinladans konstruktion samt
den mekaniska funktionen och uppbyggandet av sk&relementet. Fig.1. visar ett snitt genom
maskinladan. Arbetsbordet (G) kor i en not i ladsidan. Tva sma kugghjul (C-D) driver det med
hjalp av tva kuggstanger (c-d). Hoppmallar, som kan skiftas till 6nskad modell, sitter monterade
pa arbetsbordet. Arbetsamnet fixeras med spikar pa bordet. Skéarelementet (1) & monterat pa en
rorlig trakonstruktion, ”verktygsbéraren”, vilken &r fixerad med justerbara lager (P) i
maskinladans sidor. Pa det séttet kan profiljarnet lyfta och sanka sig i en latt cirkular rorelse.
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Figur 41: Outil & ondes PI. 314 '
Bild: Roubo (1774)
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Avkannaren, som skall 6verféra hoppintervallen till arbetsdmnet, beskriver Roubo noggrant:
”A I’autre bout du port-outil, c’est-a-dire, celui ou il adapté le fer, la traverse I, Fig.2,
...ensuite on applique dessus une piece de fer attachée aves des vis a téte fraisée, ...on la
fait déborder dénviron 5 a 6 lignes par les deux bouts, pour faire deux touches qui portent
sur les conduits ondeés, & on fait une entaille dans le milieu de cette piece de fer pour
placer le fer de I’outil, comme on peut le voir & la Fig.7.”*°
(Pa den andra sidan av trakonstruktionen, "’verktygsbarare”, det vill saga, dar jarnet ar
placerad, ar ett tvarstycke (skarelement) I, Fig.2. ...dar fastsattes ett stycke jarn med tva
huvudskruvar, ...och i bada sidor skall det 6verlappa kanten med 5-6 lignes (1 linges
=1/12 tomme) for att bilda de tva avkannare som kor pa hoppmallen, och det skall géras
en infalsning i mitten av detta stycke jarn till placering av profiljarnet, som det visas i
Fig.7.)
For att avlasa vagformen exakt skall avkannaren utformas i en spets. Profiljarnet monteras med
tva fyrkantiga spannskruvar. Arbetsamnet placeras i 6nskad position pa arbetsbordet allt efter
valet av profil. Om hojd- eller tryckreglering av verktyget skriver Roubo :
”Le poids du porte-outil feroit presque suffisant pour faire mordre le fer sur le bois; mais
cependant il faut toujour y mettre un ressort, ...”*
(Verktygsbararens vikt trycker tillrackligt for att skrapa pa traet, men anda skall det
placeras en fjader,...)
Roubo tror att trycket av profiljarnets egen vikt ar tillrackligt for en bra skrapfunktion, anda
valjer han att tillfora en fjadermekanism. Han skapar en komplex fjaderkonstruktion (Fig.2, 5)
for att sakra tillrackligt stort tryck pa profiljarnet. Fjaderspanningen éverfors med hjélp av en
metallarm (n-m) till skarelementet. Efter onskan kan trycket och darmed ocksa skrapformagan av
profiljarnet justeras genom en rorlig mellanbotten (O) och en justerskruv (P) i toppstycket.

Teckenfortydligande till figur 42: a-b  Lagar till axeln
A-B Axel

Fig.1. Snitt, frontvy, maskinhus (mitten) och c-d Kuggstang (jarn)

ladan C-D Kugghijul
Fig.2. Snitt, sidovy, maskinhus, lada med e-f  Hopplistmall (jérn)

drivsystem g  Spannskruv (fyrkant) till profiljarn
Fig.3. Snitt, monteringsanordning till skd&rarm G Arbetsbord ”slade”
Fig.4. Snitt, frontvy maskinlada med H-H Hopplistmall (jarn)

skarelement i Tryckpunkt av fjadra
Fig.5. Snitt, toppvy, maskinhus I-M Ské&relement
Fig.6. Toppvy, maskinlada utan maskinhus L-N Rorlig trakonstruktion "verktygsbéarare”
Fig.7. Detalj, skarelement och arbetsbord n-m Metallarm, tryckdverforingen till skar-

elementet

o  Fjaderplacering pa mellanbotten
O  Mellanbotten, (rorlig)

P Justerskruv

Q  Toppstycket
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Figur 42: Outil a ondes PI. 315
Bild: Roubo (1774)
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Roubo forsoker att hitta I6sningar till flamlisttillverkningen utan att forandra apparatens

grundprinciper:
”L’Outil ou Machine a ondes, tel que je viens de le décrire, & que I’a représenté M.
Felibien, n’est disposé que pour faire des ondes sur le plat; cependant comme il feroit
quelquefois a souhaiter qu’il en fit sur un autre sens, c’est-a-dire, sur le champ, j’ai cru
devoir chercher les moyens de le faire sans rien déranger a la machine, du moins quant a
son ensemble, n’y ayant que le chassis du port-outil de changé, comme je vais
Iexpliquer.”*
(Apparaten eller hopplistmaskinen, som jag har beskrivit och som M. Félibien visar, ar
bara &gnad till framstallningen av hopplister, anda vill det ibland vara 6nskvart att géra
dem i en annan riktning, det vill sdga, pa kanten, jag har trott att skulle leta efter en
I6sning till detta utan att forstora maskinen, alla fall inte i grundformen, darfor &ndrades
bara verktygbararen, som jag kommer att forklara.

Med kopparstick, planche 316 (se figur 43), visualiserar Roubo tva av sina idéer till mekanism

som bara kraver smarre ingrepp pa existerande apparat for att kunde framstéalla flamlister.

En forandring av skarelementet (A-B, C) gor att verktygshallaren (C) kan flyttas sidledes i en
not. Darmed flyttas profiljarnet (G) med hjélp av en stark fjader sidledes mot arbetsamnet. |
Roubos ritning finns ingen anordning till reglering av énskad skrapinverkning.

En forsta lite enklare framstallningsmetod till flamlister beskriver Roubo pa Fig. 1-5, planche
316 (se figur 43). Den rorliga verktygsbéraren (Fig.1.) glider som tidigare omtalats fortfarande
pa de pa arbetsbordet monterade hoppmallarna. Férandringen ligger enbart i andrad
bearbetningsvinkel av trallisten. Ytan pa arbetsamnet, som skall bearbetas, ligger numera i 90° i
forhallande till sladen. Profiljarnet (G) visas med profiléppningen mot sidan och pressas med
hjélp av fjadern mot arbetsamnet vilket &r monterat pa ett 1an (L) som féljer arbetsbordets langd.
Fjadertrycket uppifran styr trycket pa avkannaren vid 6verforing av hoppintervallen. Upp- och
ned rorelsen av skarelementet blir till en sidordrelse pa arbetsamnet. Ett flammigt ornament
skrapas fram i tralisten.

Den andra varianten som Roubo viljer att beskriva pa Fig. 6-9, planche 316 (se figur 43) har
en sidledes utarbetad flamlistmall som ar monterad pa sladen. En nytillford avkannare (M)
tvingas att folja flamlistmallen genom den i sidled tryckande fjadern (H-1). Profiljarnets
sidororelse 6verfors till tralisten som &r direkt monterad pa arbetsbordet. Den 6nskade
skrapavverkningen pa traet justeras som tidigare namnts med hjalp av fjadertrycket som utgar
fran maskinhuset.

Teckenfortydligande till figur 43: A-B Skérelement med not till
verktygshallare

Fig.1. Rorlig trakonstruktion "verktygsbarare” med C  Hallare till profiljarn (flyttbar)
omkonstruerat skarelement 1 D  Trékonstruktion "verktygsbéarare”

Fig.2. Snitt frontvy, maskinlada med skarelement1 ~ E-F  Ram till "verktygsbarare”

Fig.3. Snitt, sidovy, maskinhus med skarelement 1 G Profiljarn

Fig.4. Detalj, sidovy skarelement 1 med arbetsbord ~ H-I Fjader

Fig.5. Toppvy 1 I Avkannare till hopplistmallen (jarn)

Fig.6. Snitt frontvy, maskinlada med skarelement2 L Léan (styranordning) med arbetsdmnet

Fig.7. Snitt frontvy, maskinlada med skarelement2 M Avkénnare (jarn)

Fig.8. Detalj, sidovy skarelement 2 med arbetsbord N Spannanordning till profiljarn

Fig.9. Toppvy 2 O  Flamlistmall
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Det viktiga vid analys av Roubos publicering ar att tydliggora beskrivningens teoretiska karaktar.
Roubo framhéver detta sjélv i sista delen av texten:
”...dont I’inspection seule des figures doit donner une idée assez juste de ce qui concerne
la théorie de cette machine; quant a pratique, je ne faurois en dire advantage, vu que je
n’ai jamais fait usage de cette machine,..”*?
(...vid egna betraktelser av avbildningarna, tank pa den teoretiska anden av denna
maskin; i praktiken, jag kan inte uttala mig eftersom jag aldrig har anvant en sadan
maskin,...)
Utgangspunkt for Roubos konstruktion &r, vilket han sjalv framhaver, Félibiens beskrivning av
en hopplistmaskin. ”L’art de menusier ébeniste” publicerades pa 1770-talet, dvs. hundra ar
senare an den kalla som Roubo anvéander som utgangspunkt for sina beskrivningar. Vid sina
funderingar och konstruktionsférsék anvande han sig av sin tids hantverkskunnande vad galler
materialforstaelse, valet av mekaniska I6sningar och tidens anda.

Apparaten bjuder pa avancerade tekniska I6sningar. En sa tekniskt genomtankt maskin skulle
man nog inte kunna finna i 1600- talets verkstader, dd man av 1600-talets maskiner kan forvanta
sig en mindre del metallbeslag och metallelement. Utan dessa detaljer kan man ténka sig en
mindre exakt maskin, samt ett storre slitage pa de rorliga delarna.

4.3.4 Utvecklingen av hopplistapparater under industrialiseringen (1845-1910)
Med den tilltagande mekaniseringen konstruerades ett antal apparater med en mangfald av
tekniska losningar. Specialiserade foretag producerade flammigt listverk, en hopp- och
flamlistmaskin var darfor sallsynt i vanliga snickeriverkstader.

Grundprincipen for hopp- och flamlisttillverkning utgar fortfarande fran framstallningsmetoder
av raka profilerade lister. Profildraganordningar med ett mekaniserat framdriftssystem var
allmént anvant i snickeriverkstaderna.

“Leistenziehbank™ Julius Lindenhagen 1862
Julius Lindenhagen avbildar en sadan apparat till dragning av profiler i sin bok "Die zur
Bearbeitung des Holzes angewendeten Werkzeug- Maschinen” fran 1862*. Apparaten (se figur
44) &r konstruerad av maskinbyggarna Bernier & Urben, Paris. Intressant vid avbildningen &r att
denna enkla apparat avbildas pa en tavla tillsammans med mycket avancerade frasmaskiner.
Lindenhagen skriver:
”...allein diese letzteren Maschinen erfordern eine Triebkraft, und man wird leicht
einsehen, dal} das Leistenwerk fir Mobels weit besser gezogen, als durch hobeln
verfertigt werden kann.“*
(...enbart de sist omtalade (roterande) maskinerna kréva en drivkraft, och man kan latt
forsta, att listverket till mobler mycket battre dras istallet for framstallning genom
hyvling.)
Forfattaren kallar apparaten for “Leistenziehbank”. Den liknar i grundkonstruktionen de mer
avancerade hopp- och flamlistmaskinerna. Typiskt for 1800-talets maskiner &r en storre andel av
metall- och gjutjarnelement i konstruktionen. Maskinerna byggdes inte langre av snickarna
sjélva, ingenjorer och maskinbyggare dvertog konstruktion och produktion. Lindenhagens
maskin har en vidareutvecklad drivmekanism (c) med vaxel (se figur 45). Pa arbetsbordet (a)
finns en monteringsanordning for enkel och snabb montering av arbetsamnet. Nytt ar att tralisten
(d) ”svavar” i luften, den stods bara direkt under profiljarnet (e) med ett metallanslag (f).
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En apparat som liknar Lindenhagens typ forvaras av Techn. Museum fur Industrie und Gewerbe
i Wien, Osterrike. Profillistapparaten med véxelladan dateras till ca. 1850 (se figur 46)*.
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Teckenfortydligande till figur 44:

A Mekanisk apparat till fram-
stéllning av profilerade lister

B Detaljerad frontvy

C Detaljerad sidovy

|

Figur 44: “Leistenziehbank” 1862
Bild: Lindenhagen (1862)

Tekenfortydligande till figur 45:

Arbetsbord, traslade
Kuggstang

Kugghjul med vaxellada
Arbetsamne (tralist)
Profiljarn

Anslag (stotte till tralisten)

- D® O O T D

Figur 45: Tekniskt ritning av maskinen figur 44,
utford av Exner
Bild: Greber (1956)

Figur 46: “Kehlleistenmaschine*, 1850, apparat med vaxellada,
Techn. Museum flir Industrie und Gewerbe, Wien
Bild: Greber (1956)
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”Schwungleistenmaschine” Jakob Naurath 1841
En av de "nyutvecklade” maskinerna for framstéllning av hopp- och flamlister &r apparaten som
Jakob Naurath fatt patenterad i en tredrsperiod 1841 (se figur 47). Ritningar av maskinen
publicerades forst tva ar efter patentets upphovsdatum av konstruktéren sjalv i ”Kunst- und
Gewerbeblatt” 1845*. Om apparatens funktion skriver Naurath:
”Das guillochirten der Leisten von Mahagoni oder andern Holzarten geschieht, indem
diese Leisten unter einem feststehenden Kehleisen durchgezogen werden, und zwar auf
einer Leitstange, welche eine dreifache Bewegung erhalt.“*’
(Giljotineringen av listerna i mahogny eller annat traslag goras i att listerna dras under
ett faststdende profiljarn, (listerna som ar placerade) pa en glidstang, vilken utfora en
trefaldig rorelse.)
Maskinen kan anvandas till framstélining av hopp- och flamlister. Den tredje rorelseriktningen
som omtalas tyder pa en kombinering av hopp- och flamfunktion.
”Die Leisten werden in eine Vertiefung auf der oberen Seite der Leitstange ...befestigt.
Diese Stange ist unten und an der einen Seite mit Kerben oder Rippen versehen, welche
von Federn, die auf der entgegengesetzten Seite angebracht sind, an zwei Nasen
angedruckt werden. Die daraus erhellen, dal3, wenn die Leitstange vermittelt der
Zahnstange ¢ ¢ und dem damit verbundenen Getriebe vorwarts geschoben wird, die
darauf befindliche Leiste abwechselnd sich ein wenig auf und nieder, auf die Seite und
wieder zurlickbewegen mul3, je nachdem beide erwahnten Nasen in Vertiefungen oder
Erhohungen der Rippen fallen.“*
(Listerna monteras i en fordjupning pa éversidan av glidstangen. Denna stang ar
nedanfér och pa en sida férsedd med hack eller rafflor; stangen tryckas av fjadrar, som
sitter pa motsatta sidan, pa tva nasor. Det som hander, ar att, nar glidstangen flyttas
fram genom framdriften av kuggstang (c c) och vaxeln, den monterade listen réras
vaxelsvis lite uppat och nerat, till en sida och tillbaka, beroende pa vilken av de tva nasor
faller i en fordjupning eller upphdéjning av rafflorna.)
| varje ande av glidstangen (m) sitter ett rorligt element (e) som forbinder kuggstang och
hopplistmall. Dess uppgift ar att glidstangen samt arbetsamnet skall kunna folja rorelsen som
beskrivs av hopplistmallen. Nasorna samt fjaderanordningen saknas eller visas bara delvis pa
ritningen. Funktionen av sidordrelsen kan inte tolkas ut av ritningen. Bara en av fjadrarna ar utan
vidare forklaring placerad pa toppen under gangningsstangen (h). Trycket éverfors med hjalp av
tva metallstanger (r). For att framstéalla olika typer av hopp- och flamlister skall den réafflade
glidstangen (m) bytas.

Apparaten &r inte nagon namnvard forandring gentemot de tidigare anvanda maskinerna.
Mekanismen ar fortfarande beroende av att en hopplistmall (eller rafflad stang) flyttas dver en
avkannare (nésa) for att dverfora rorelsen till en list som trycker emot ett profiljarn. Arbetet
underlattas genom en separering av arbetsbord och hopplistmall sa att inte hela sladen maste
utfora rorelsen som tidigare omtalats hos Félibien.

Nauraths ritningar och beskrivningar ar heller inte tillrackligt noggranna for att forsta
maskinens funktion i sin helhet.
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Figur 47: ”Schwungleistenmaschine”, patenterad hopp- och flamlistmaskin

Bild: Naurath (1845)
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Teckenfortydligande till figur 47:

w o3 ==

Underkonstruktion, samt
ledning till arbetsbordet
Vev

Kuggstang

Spénnanordning till profil-
jarn

Rorligt element som forbin-
der kuggstang och hoppmall
Trékonstruktion som styr
spannanordning (d) vid
hojdreglering
Gangningsstang med fjader
Vaxel

"Glidstang” med hoppmall
Kugghjul

Metallstanger

(somd)



’Rokokomaschine” efter Karl Krechberger 1925

Ar 1925 publicerades Karl Krechberger under namnet "Rokokomaschine” en ritning av en
hopplistmaskin i "Fachblatt fiir Holzarbeiten“ (se figur 48, 49)*. Maskinen liknar i funktionen
Nauraths beskrivningar av en hopp- och flamlistmaskin. Dateringen av ritningen &r oklar.
Forfattaren skriver att denna typ av maskin har sitt ursprung i 1700-talets hantverkskunnande
Kéllan till ritningen blir inte ndmnd, men det framhdvs att det handlar om sekundar litteratur.
Enligt Grebers efterforskningar har Krechberger utfort ritningen efter ett kopparstick av H.E.
Brenke, som han daterar till ca.1850°°. Konstruktion och materialval ger en sannolik datering till
omkring mitten av 1800- talet.
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Figur 48: Tekniskt ritning “Rokokomaschine”
Bild: Krechberger (1925)

Maskinens drivsystem innebér en kugghjuls-, kuggstanganordning (d, e) med en vaxel (a, c) for
att underlatta av arbetsprocessen. Till fastning av arbetsdmnet anvandes en rationell 16sning med
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tanke pa effektivitet och materialslitage. Ett utskiftbart brade (h) dar arbetsamnet (n) limmas fast
med ett lager papper emellan fastes med en laxstjart-sammansattning (g) i kombination med en
kilanordning (1). Profiljarnet (q) hojdregleras med gangningar som betjanas genom en vev pa
toppen av mittsektionen.
Detta sker efter samma princip som Naurath anvande sig av. Hopprorelsen utfors pa foljande
satt:
”Unter dem Brett (h) ist eine Wellenleiste (0) (wahrscheinlich aus Eisen hergestellt)
angebracht, die beim Hin- und Herbewegen Uber den Stift (p) gleitet und so die Leiste (n)
mehr oder weniger stark gegen das Messer (q) pref3t, welches durch seine schabende
Wirkung das Profil in Wellenform ausarbeitet.“*
(Under trébradet (h) sitter en hopplistmall (o)(antagligen framstalld i jarn), som vid
fram- och tillbakarorelsen glider Gver en avkénnare (p), och pa sa satt pressas listen mer
eller mindre starkt emot profiljarnet (q), vilket genom sin skrapande verkning utarbetar
profilen i vagformen.)
En 16sning for framstallning av flamlister beskrivs inte. Den saknande fjaderanordningen tyder
pa stort slitage av hoppmallarna och avkannaren som troligtvis pa grund av detta utfordes i jarn.

Teckenfortydligande till figur 48/49:

Kugghjul
Vev
Véxel, stort kugghjul
Axel med kugghjul
Kuggstang
Glidelement, arbetsbord
Bricka med infalsning till laxstjért
Trébréada
k  Overfall
Kil
Trébréada
Arbetsdmne, trélist
Hoppmall (antagligen jarn)
”Pinne”, avkannare
”Kniv”, profiljarn
Hojdreglerbar spdnnanordning till
profiljarn
Géngning

w

Figur 49: Frontvy “Rokokomaschine”
Bild: Krechberger (1925)
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’Hopplisthyvelmaskin Nordiska Museet 1860-80

En hopplistapparat som skiljer sig i sin funktion fran tidigare omtalade maskintyper ar en
”Hopplisthyvelmaskin som dateras till ca. 1860-80. Denna kombinerade hopp- och
flamlistmaskin (se figur 50, 51) férvaras pa Nordiska Museet i Stockholm. Hopplisthyvel-
maskinen (benamningen &r felaktig da maskinen fungerar enligt skraptekniken) donerades
tillsammans med ett stort antal kombinerade hopp- och flamlistmallar samt tillhérande profiljarn
till Nordiska Museet 1913. Det medfoljde ocksa ett vitrinskap med arbetsprover for
presentationssyfte, vilket tydliggér mangfalden av produktionsmdjligheter som maskinen
erbjuder. Gavan gjordes av snickaren L.O. Litmark, Stockholm.

Denna maskin har i motsats till tidigare ndmnda maskiner ett flyttbart skarelement i form av en
fyrkantig jarnkonstruktion som glider i jarnskenor pa sidan av arbetsbordet. Pa ett massivt
traunderstall som anvéndes till forvaring av kugghjul/ vagmallar vilar ett fixerat arbetsbord dar
arbetsamnet placeras i en funktionell spannanordning. Driftsystemet bestar av en kuggstang/
kugghjulanordningen. Vagmallarna ar hjulformiga och monterade pa kugghjul. Efter ett varv
upprepas intervallformen som avlases av en avkannare. Mallarna &r utformade bade pa toppen
och pa sidan. En annan avkannare kan avlasa vagformen pa sidan och éverfora rorelsen till ett
profiljarn som bearbetar tréalisten. Tva fjaderanordningar understddjer avlasningsprocessen.
Hojdreglering av profiljarnet sker genom en gangstang och tillhérande justerhjul pa toppen av
det flyttbara skarelementet. En rationalisering av produktionen gjordes genom att slipa
profiljarnet med en fas pa bada sidor. Jarnet utfor skraparbetet vid fram- och tillbakarorelsen,
vilket halverar framstéllningstiden.

Pa grund av det avancerade metallarbetet maste maskinen ha byggts av en erfaren
maskinbyggare. Ingen serienumrering eller fabrikationsnamn aterfinns vilket tyder pa en enstaka
produktion. Denna typ av apparater har anvénts till massproduktion av hopp- och flamlister fér
vidareforsaljning till mobeltillverkare och snickeriverkstader. Litteraturen om 1800-tales hopp-
och flamlistmaskiner &r begransad. Man kan ténka sig att information kring konstruktionen av
denna slags maskin har undanhallits publicering for att undvika konkurrens.

Figur 50: Inventarie Nr: 120 166 Hopplisthyvelmaskinen, Nordiska Figur 51: Maskinens flyttbara skéarelement
Museum, Stockholm med kombinerad hopp- och flamlistmall
Bild: Erckrath (2009) monterad pa kugghjulet

Bild: Erckrath (2009)
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Hopplistmaskin Bayrisches Nationalmuseum, ca. 1900-25

En sérskild utformad variant av en hopplistapparat finns i Bayrische Nationalmuseums samlingar
i Munchen, Tyskland. Apparaten donerades till museet av Karl Girlich 1975. Enligt donatorn
konstruerades och byggdes hopplistmaskinen av hans far Robert Girlich och honom sjélv,
antagligen kring forsta decenniet av 1900-talet i Kempten (se figur 52, 53).

Maskinens grundprincip foljer aterigen valkanda regler. Vad som sarskiljer, ar konstruktionen
av hoppmallen. Liksom Roubo har beskrivit det bestar apparaten av en underkonstruktion (utbytt
av museet) samt en maskinlada med en flyttbar slade (1) pa vilken arbetsamnet monteras.
Arbetsbordet vilar pa rullar i maskinhuset i direkt anslutning till profiljarnets avverkning pa
tralisten och styrs i en not langs sidorna. Drivsystemet bestar av en enkel kugghjul/
kuggstangsanordning (2, 3) utan véxel. Speciellt med denna maskin &r att hoppmallarna
utformats som ellipsformade jarnringar vilka monterats pa innersidan av svanghjulet (7). Tva
spiralfjadrar trycker den hjulutformade avkannaren (8) uppat mot innersidan av jarnringen (6)
som fungerar som hoppmall med ett tvdintervalls langd. Rorelsen éverfors till skarelementet och
profiljarnet lyfts upp- och nerat i takt med att den 6nskade hopplistprofilen skrapas fram. Med ett
varv produceras de tva hoppintervaller som mallen innehaller (ellipsformen), darefter upprepas
mallen. Hopplister med mer omfattande intervallangd, som t.ex. hopplister med omvéxlande
vagformiga och slata partier, kan inte framstéallas med detta system pa grund av det korta
intervallmomentet. Jutzi framhaller att resultatet som uppnas med apparaten ar av hog kvalitet,
rekonstruktioner av olika typer hopplister kunde utféras utan problem.

Apparaten verkar tekniskt genomtankt med avancerade I6sningar, ocksa utforandet av
finmekaniken tyder pa en professionell konstruktor och byggare.

Teckenfortydligande till figur 53:

1 Arbetsbord, ”sldde” med tralisten

2 Kuggstang

3 Kugghjul

4 Spénnanordning till profiljéarn,
skarelement

5 Not till hojdreglering

6 Jarnring (hoppmall med tva intervall)

7 Svénghjul/Hoppmallhallare

8 Stalhjul (avkéannare)

9 Spiralfjadrar

10 Hojdreglering av profiljarnet

Figur 52: Maskinhus med svénghjul och kombinerad
hopplistmall
Bild: Jutzi (1986)
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Figur 53: Teknisk ritning av hopplistmaskinen, ca. 1900, Bayrisches Nationalmuseum
Bild: Jutzi (1986)

4.3.5 Frastekniker

Med den tilltagande industrialiseringen 6kades mojligheten att producera hopp- och flamlister
maskinellt. Pa slutet av 1800-talet var efterfragan av vagformigt listverk stor. Det utvecklades en
mangfald av maskiner och apparater under denna tid, bland annat hopp- och flamlistmaskiner dar
det skérande verktyget flyttas samt eldrivna maskiner med flytbart frashuvud.

Under 1800-talets slut blev anvéndning av frastekniker (framstéllningsmetoder med roterande
verktyg) mer och mer vanligt i snickeriverkstaderna. Hopplister kan frasas med hjélp av en mall
samt ett till frashuvudet passande lager eller sa kan mallen koras direkt mot spindeln. Typiskt for
frasta hopplister ar de konkava “dalarna” (cirkelformade) som motsvarar frashuvudets diameter.
Topparna &r alltid spetsiga (se figur 54). Det ar inte mojligt att frasa flamlister.

Figur 54: Hopplister efter frasmetoden, slutet av 1800-talet, i furu (malad) och paron (svartbetsad)
Bild: Erckrath (2009)
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5 Praktiskt genomforande
Praktiska studier utfordes for att 1ara kanna de olika tillverkningsmetoderna som finns for hopp-
och flamlister.

Till grund for mitt praktiska arbete ligger studier samt analys av skriftligt kdllmaterial i en
hantverksteknisk kontext. Experimentets syfte var att fa 6kad kunskap om de olika
framstallningsmetodernas funktion samt 6kad hantverksméssig erfarenhet och fardighet.

Experiment utférdes med ett enkelt dragredskap till hopplistframstélining samt med en
kombinerad hopp- och flamlistmaskin som konstruerades enligt hantverkstekniskt k&limaterial.
Tillverkning av flamlister efter ”flamhyveltekniken” behandlas ej i denna uppsats.

5.1 Dragredskap: "Flamm-Stock”

Dragredskapet kan betraktas som ett primitivt satt att framstélla hopplister. Istéllet for en
avancerad hopplistmaskin anvénds denna metod i enklare snickeriverkstader. Listerna drogs
manuellt genom en anordning med ett skrapande verktyg. En rekonstruktion av ett dragredskap
utfordes av Bernard Romain (se figur 55).

Figur 55: Draganordning till hopplister,
utford av Bernard Romain, trasvarvare
Bild: Erckrath 2009
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Redskapet fungerar enligt den i punkt 4.2.2 Dragredskap: ~’Flamm-Stock™ beskrivna tekniken.
Som praktisk tilldmpning gjorde jag ett forsok att rekonstruera en hopplist tillhérande en 1600-
talram (se figur 56). Hopplistexemplet har troligen framstéllts med ett dragredskap av enkel art.
Listen ar utford i morkbetsat paron, utformningen av profilen ar l1ag, men anda har tralisten inte
utarbetats till hela djupet. De platta ytor som syns pa topparna av hopplisten tyder pa en tung och
besvérlig arbetsprocess. Rekonstruktionsforsok utfordes i europeiskt korsbértrd med latt
snedldpande fiberriktning. For att underlatta arbetet utformades trélisten forst som en rak
profillist innan hopprocessen pabdrjades. Detta skedde genom att avlagsna overflodigt material i
draganordningen dar flamkammen byttes ut mot en plan list; mojligt ar ocksa att hyvla fram
profilen med passande profilhyvel. Flamkammen utformas i negativ form i férhallande till den
onskade hopplistformen. Listen monterades ovanpa flamkammen och drogs igenom
profiléppningen. Efter varje omgang sanktes profiljarnet.

Resultatet ar med tanke pa den tunga och tidskravande framstéllningsprocessen klent (se figur
57). Vid genomdragning av flamkammen har denna en tendens att vippa upp- och ned. Det ar
svart att halla en jamn skarvinkel pa 90° mellan arbetsamnet och profiljarnet. En hackig yta blir
resultatet. For att uppna en mera tillfredstallande hopplist kravs en noggrann utformning av
flamkammen och en till denna passande avkannare. Formen pa hoppintervallerna som tecknas pa
tralisten skapas genom samverkan av de tva elementen. Hopplister med en v-formad "dal” kan
inte framstéllas med denna teknik. Flamkammens utformning, helst i grunda vagor med u-
formade “dalar” och toppar”, ar avgtrande for arbetsamnets passage under profiljarnet.

En styranordning liknande den som redan 1630 beskrevs av Moxon (se figur 35, 36) skulle
stabilisera skérvinkeln och styra kraften till 6nskat avverkningsmoment. Arbetsprocessen skulle
pa detta sétt underlattas och kvaliteten 6kas. Med omfattande experiment i utformningen av
flamkam/avkannare kan sannolikt ytterligare forbattring av resultatet uppnas.

Figur 56: Hopplist med platta ytor pa toppen, paron (1600-talet)
Bild: Erckrath 2009

Figur 57: Rekonstruktionsforsok utfort med dragredskapet
Bild: Erckrath 2009
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5.2 Hopp- och flamlistapparat

Storre delen av de praktiska studierna utgjordes av konstruktionen av en mekanisk apparat till
framstéllning av hopp- och flamlister samt till sléta profillister med utgangspunkt i 1600- 1800-
talets hantverkslitteratur.

Till grund for dessa studier 1ag de tidigare omtalade tryckta kéllorna (se punkt 4.3 Mekanisk
apparat for tillverkning av hopp- och flamlister). En omfattande beskrivning av en
hopplistapparat, outil & ondes”, finns hos André Jacob Roubo, forfattare till ”L’art du menuisier
ébéniste” (1774). Den beskrivna apparaten liknar mycket de tidigare publicerade apparaterna hos
Andreé Félibien (1676) och Diderot & d’Alembert (1765) men omfattningen av beskrivningen
och noggrannheten i ritningarna &r av storre kvalitet hos Roubo. Eftersom Roubos beskrivning &r
av ren teoretisk art bortses fran en noggrann rekonstruktion efter de ritningarna.
Encyklopediernas information tas istallet som utgangspunkt till konstruktion av en apparat for
tillverkningen av hopp- och flamlister efter de principer som har funnits pa 1600-talet.

Konstruktion och genomforande utférdes i samarbete med maskiningenjors- och
metallavdelningen, Tekniska hdgskolan, IEI, vid Linkopings universitet. For att bygga maskinen
anvandes uppdaterad materialkunskap samt moderna tekniska losningar. Digitala ritningar
utfordes i samarbete med UIf Bengtsson, forskningsingenjor vid IEI, LinkOpings universitet.
Metallavdelningen utférde samtliga specialtillverkade metallbeslag.

Figur 58: Hopp- och flamlistapparat, byggd i samband med examensarbete
Bild: Erckrath (2009)
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5.2.1 Konstruktion/ tillverkningsprocess

Konstruktionen av apparaten utfordes i ett tredimensionellt dataprogram. Detta gav mojlighet till
att bilda sig en bra uppfattning om funktionella aspekter. Den tredimensionella visualiseringen
var ocksa en oumbaérlig kélla for de fackliga diskussioner som utvecklades till ett viktigt
delmoment i sjalva konstruktionsprocessen. Visualiseringen underlattade ocksa utformningen
och dimensioneringen av apparatens delar. Dimensionerna som ligger till grund for apparaten
valdes av tekniska skal samt efter de materialresurser som stod till férfogande.

Som utgangspunkt for konstruktionen av hopplistfunktionen valde jag att ta André Jacob
Roubos beskrivning av ett rorligt skarelement med inbyggd fjaderfunktion (se punkt 4.3.3
Framstallningsmetoder efter Roubo (1774)). Roubos tankegang att skapa en kombinerad maskin
utan stérre ombyggnad av apparaten blev utgangspunkt for vidareutvecklingen av den nya
apparaten. En kombinerad hopp- och flamlistmaskin tycktes vara en funktionell 16sning som
kunde realiseras. For att fa bra skrapegenskaper har minimeringen av jarnets vibration varit
arbetets hogsta prioritet. For genomfdrandet av konstruktionen av en kombinerad hopp- och
flamlistapparat bortsag jag darfor ifran att realisera Roubos forslag om flamlisttillverkning. Bada
de av Roubo beskrivna teknikerna for flamlisttillverkning innebér en rorelse av jarnet i tva
riktningar nagot som skapar stor risk for vibrationer. Istéllet I6stes problemet genom att ge
arbetsbordet en sidorérelse som styrs genom sidovanda avké&nnare/ flammallar och samtidigt
fixera skarelementets fjaderverkning. Denna form av "tvangsstyrning” kan uttolkas i Moxons
ritning fran 1630 (se figur 35). Med tillfredsstallande resultat anvande Jan Brendsted denna typ
av styrning till apparaten pa Danmarks Nationalmuseums Bevaringsavdeling.
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Figur 59: 3d-vy av apparaten, vaxel under utvecklig Figur 60: 3d-vy av maskinhuset med skarelement
Bild: Bengtsson (2009) Bild: Bengtsson (2009)

5.2.2 Beskrivning av den nykonstruerade apparaten

Grundkonstruktionen av den nya apparaten bestar av ett understall som har formen av en
maskinlada med ett pabyggt maskinhus i mittsektionen (se figur 59, 60). Ladan ligger pa
underkonstruktionen och hélls pa plats genom sin egen tyngd. Hela maskinladan samt
maskinhuset bestar av ek. Pa grund av traets formaga att jamna ut vibrationer, &r detta material
att foredra framfor metall som anvéndes till maskinhus under 1800-talet.
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Figur 61: Méskinléda, framvy
Bild: efter Bengtsson (2009)

Teckenfortydligande till figur 61:

~No ok~ wWwbN -

8
Arbetsbord 9
Slitagebrada for fastning av arbetsémne 10
Profiljarn 11
Avkannare med bytbar spets 12
Spiralfjédrar, justerbara 13
Skéarelement 14

Rorlig stalkonstruktion (med spannskruv) 15
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Metallskena med flamlistmall
Metallskena med hopplistmall

Not (med utrymme till sidordrelsen)
Kugghjul

Understallet

Avkannare till sidororelsen (u. utveckling)
Axel

Fixering av rorlig stalkonstruktion



Figur 62: Drivsystem med véxelldda och kompatibel vev (fastningsanordningen under utveckling)
Bild: Bengtsson (2009)

Drivsystemet (se figur 62) bestar av en kuggstang/ kugghjulsanordning med en véxellada pa
hogra sidan av maskinen. Kuggstangen ar monterad under arbetsbordet, vars rorelse styrs genom
en not i ladsidan. Veven kan flyttas fran en direkt 6verforing till ett minimerat varvmoment med
faktor 0,54 (blda axeln i figur 62). Detta ar av fordel vid framstallning av valdigt fina hopplister
med tattliggande hoppintervall, dar ett homogent, men langsam framdriftsmoment ar avgorande
for resultatet.

Vid utvecklingen av den nya apparatens hoppfunktion valde jag att sa nara som mojligt folja
Roubos mycket utforliga beskrivning. Endast fa forandringar/ forbattringar gjordes. Den rorliga
trékonstruktionen Roubo omskriver som ”porte-outil” (svenska: verktygsbérare) utférdes som
stalkonstruktion med hojdjusterbara avkannare (se figur 60, 61). Avkannaren laser och 6verfor
hoppintervallen fran de pa arbetsbordet monterade hoppmallarna till verktygsbararen som sedan
skrapar monstret i arbetsdmnet. Roubos sétt att hojdreglera profiljarnet genom en tillkopplad
fjadermekanism visar brist i funktionen. Enligt hans konstruktion &r trycket pa profiljarnet
beroende av jarnets hojdposition. Nedsénks profiljarnet mot arbetsémnet minskas fjadertrycket.
Detta problem ldstes genom att anvanda en spiralfjader som kan regleras med en géngskruv
separat fran profiljarnets hojdreglering.

Tekniken for flamlisttillverkning sarskiljs fran hopplisttillverkning i det att det inte ar
skarelementet som utfor den eftertraktade rorelsen for vageffekten; fjaderinverkningen pa jarnet
lases och istallet far arbetsbordet en dubbel rorelse, framat och sidleds. | ladsidan inbyggda
avkannare styr bordet i sidled (se figur 61, 64).
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Figur 63: Rorlig stalkonstruktion med avkannare och hojdreglering (under utveckling)
Bild: Bengtsson (2009)

Flammallarna monteras pa samma spannskenor som hoppmallarna i 90° med intervallsidan vand
mot ladsidan. Tvangsstyrningen kraver perfekt utarbetade flamintervaller, i positiv- och
kontraformen, for att uppna en flytande framgaende rorelse. Vagformen skall vara mjuk, inga v-
formade “toppar” eller "dalar” kan dverforas pa arbetsamnet, ndgot som skulle stora framdriften.

Roubos sitt att fixera arbetsamnet pa bordet ar inte vard att ta efter. Han skapade en mycket
avancerad apparat med genomténkta funktioner samtidigt som han valjer att fixera arbetsdmnet
med simpla metallspikar. Detta forstor pa langt sikt arbetsbordet, likasa ar risken stor att
profiljarnet forstors genom att traffa en spik. Jag valde darfor Krechbergers 16sning av detta
problem (se punkt 4.3.4 ’Rokokomaschine” efter Karl Krechberger 1925). Han placerar en
slitage-brada pa arbetsbordet dar arbetsamnet limmas fast med ett lager papper emellan; storre
lister kan skruvas pa nedifran.

Till hopp- och flamlisttillverkningen skall profiljarnet, ett vanligt omslipat hyvelstal, skéra i en
riktning; jarnet monteras med fasen in mot maskinhuset. For att undvika slitage vid
tillbakaforandet av arbetsbordet konstruerades en "lyftarm” som hojer jarnet med ett fatal
millimeter (se figur 70, 71).
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Figur 64: Avkannare till tvangsstyrningen som Figur 65: Studier av 1600-talets hopplister
sitter i ladsidan Bild: Erckrath (2009)

Bild: Bengtsson (2009)

Hopp- och flammallar konstruerades efter studier av olika typer av flammigt listverk. Analysen
av tidsautentiska hopplister utférdes i begransad omfattning (se figur 65). Hoppmallar utférdes i
jarn, anvandning av andra material har inte testats. Pa grund av den lattare bearbetningen ar det
gynnsamt att framstalla mallar i trd, pockenholts (Guaiacum spp.) och dven vitbok (Carpinus
betulus) &r tdnkbara traslag. Det tidiga 1600-talets apparater uppvisade sannolikt inte den méngd
metallbeslag som vi &r vana att anvanda i dagens lage. Flammallar har provats i bade jarn och ek
(Quercus spp.), vid denna funktion utférs konstant tryck pa mallarna, inte en hoppande
(bankande) rorelse som vid hopplisttillverkningen. Istéllet for tra- eller metallager anvéndes
moderna kullager.
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Figur 66: Apparaten under utvecklingen, skiss
Bild: Erckrath (2009)
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Figur 67: Teknisk ritning, mattsattning av maskinlada- och hus
Bild: Bengtsson (2009)

5.2.3 Dokumentation av hopp- och flamlistapparaten med bild
Genom bilddokumentation redogdrs for hopp- och flamlistapparatens konstruktion (helvy se
bilaga 3).

Figur 68: Maskinl&da bakifran med sidleds flyttat arbetsbord
Bild: Erckrath (2009)
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Figur 70: Lyftarm pé toppen av maskin-
huset (profiljarnet nedféllt)
Bild: Erckrath (2009)

Figur 71: Lyftarm pa toppen av maskin-
arbetsbord) huset (profiljarnet uppe)
Bild: Erckrath (2009) Bild: Erckrath (2009)

Figur 72: Drivsystemet (véaxellada med ev)
Bild: Erckrath (2009) ”slitagebréda” med monteringsbeslag
Bild: Erckrath (2009)

Figur 73: Arbetsbord med hoppmallar i metall,
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Figur 74: Drivsystemet nedifran (kuggstang/ kugghjulanordningen Figur 75: Justerbeslag till sidoavkénnare
med fingerskydd) Bild: Erckrath (2009)
Bild: Erckrath (2009)

5.2.4 Funktion av hopp- och flammekanism
Hopp- och flammekanismen beskrivs i form av bildmaterial (se figur 76- 80).
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Figur 77: Framstéllning av hopplister i ben
Bild: Erckrath (2009)

Figur 76: Framstéllning av hopplister i tra
Bild: Erckrath (2009)
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Figur 78: Framstallning av flamlister i tra
Bild: Erckrath (2009)
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Figur 80: Spanutveckling vid framstalining
av en rak profillist i ebenholts
Bild: Erckrath (2009)
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Figur.79: Overforing av vagformen fran
flammallen till tralisten
Bild: Erckrath (2009)



5.2.5 Analys av funktionen

Alla tre funktioner, framstallning av hopp- och flamlister samt av slata profillister ger
tillfredstallande resultat (se figur 81- 84). Ovantad var den fina spanutveckligen som uppstar i
skrapprocessen (se omslagsbild, figur 80). Basta resultat uppnas med traslag som har tata och
homogena fibrer som till exempel ebenholts, paron och annat frukttréa.

Figur 81: Nytillverkade lister i ebenholts Figur 82: Nytillverkade hopp- och
Bild: Erckrath (2009) flamlister i ben

Bild: Erckrath (2009)

Figur 83: Flamlist i korshar
Bild: Erckrath (2009)
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Figur 84: Hopplister i kdrsbér och ebenholts
Bild: Erckrath (2009)

Vid framstallningen av hopplister skall utformningen av hoppmallen vara anpassad till
avkannarens form for att f den onskade vagformen éverford till arbetsamnet. Ar detta inte fallet
overfors vagformen med en felfaktor som resulterar i oharmonisk vagbildning (se figur 85).
Denna faktor ar avgorande vid rekonstruktion av saknat originalmaterial.

Figur 85: Hopplister framstallda med samma profiljarn och hoppmall, spetsen pa avkannaren varierade
Bild: Erckrath (2009)

5.2.6 Analys av materialval

Valet av l[ampligt material &r avgdérande for hopp- och flamlisternas kvalitet. Materialen
konstsnickaren hade tillgang till under 1600-talet var inte de samma som vi arbetar med i dag.
Virket var lufttorkat under forhallanden speciellt anpassade till traslag och anvandningsomrade.
Hantverkaren kopte sjalv in virket och kunde darmed valja uppskarningsteknik och dimension
som var bast lampad for andamalet. Torkningsmetoder och lagerbestand foljde med fran
generation till generation. Skillnaden mellan lufttorkat och under moderna datareglerade
torkningsmetoder torkad tra ar stor. Industriella torkningsmetoder bygger pa att uppna ett snabbt
resultat; under bara nagra veckor torkas virket ned till 8-10% fuktighet. Virket blir sprétt och
dess farg fordndras — oonskade egenskaper for mébelkonservatorernas kompletteringsarbete. Att
rekonstruera en hopp- eller flamlist i ugntorkad ek ar inte mojligt. Ett bra resultat kan daremot
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uppnas med lufttorkad ek som ar oskadad i fiberstrukturen och har ett hogre fettinnehall. Tréets
vaxtforhallanden spelar ocksa roll for bearbetningsforutsattningarna. Onskvart dr tatvuxet virke
med hogt innehall av harts och fett. Langsamt vuxen furu i radialsnitt med hogt hartsinnehall &r
lampligt till hopp- och flamlisttillverkning. Avgorande for ett tillfredstallande resultat &r dock
valet av arsringarnas riktning. Latt snett 1opande arsringar i radiellt snitt gor att jarnet alltid
arbetar med traets fiberriktning, inte emot den. Ben har den egenskap att bli sprott och sprickigt
med tiden, farskt ben &r latt att bearbeta. Vasst verktyg ar forutséattning for framstallning av
hopp- och flamlister av hog kvalitet.
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6 Sammanfattande slutsats och vidare forskning

Det finns omfattande litteraturkallor som beskriver olika framstéliningsmetoder av hopp- och
flamlister samt deras forandring/ utveckling genom tiden. Genom analys av detta material
prévade jag att framstélla hopp- och flamlister efter skraptekniken. Jag har genom mitt
examensarbete visat att det &r méjligt att konstruera en hopp- och flamlistapparat med hjalp av
tryckta kallor fran 1600- och 1700-talen. Min bakgrund som maobelsnickare gav mig mojlighet
att utforska och analysera de olika teknikerna och genom arbetet har jag kunnat belysa de
mojligheter och problem som kan vara forknippade med rekonstruktion av historiska
tillverkningsprocesser. Den finjustering och anpassning av detaljer som kravs for att fa
framstallningsteknikerna att fungera, forutsétter praktiska experiment. Fullt duglig blir apparaten
forst efter ett antal praktiska experiment/ testkdrningar och tillhdrande justeringar.

Nodvandigt ar att anvanda tra av samma kvalitet som pa 1600- och 1700-talen och att forsta
betydelsen av fiberriktning och andra egenskaper hos amnet.

Konstsnickarens skicklighet och materialforstaelse kan inte uppnas enbart genom studier av
kéllitteratur. Kunskap har forts vidare fran generation till generation och mycket av denna
kunskap har varit av sadan art att den inte gatt att formedla i ord och bild.

Daremot kan sjalva konstruktionen av maskinen ske enligt var tids moderna teknik. Detta har
ingen betydelse for de slutsatser betraffande maskinens handhavande som vi soker eller fér
kvaliteten hos de hopp- eller flamlister som vi 6nskar framstélla.

Figur 86: Tillverkade hopp- och flamlister
Bild: Erckrath (2009)
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Under mitt forskningsarbete och som ett resultat av mina praktiska experiment uppkom en rad
fradgor som vore intressanta att arbeta vidare med:

For det forsta vore det dnskvart att utfora experiment i silverplat/ silvertrad. Fortsatta
experiment for en analys av hur &ndrad skarvinkel, olika slipningar av profiljarnet och olika
materialval paverkar resultatet dr ocksa angelagna.

For att kunna uppna onskat resultat i samband med rekonstruktion av hopp- och flamlister samt
hopp- och flamlisttillverkande verktyg och processer kravs alltsa inte bara en apparat utan ocksa
omfattande studier av de 6vriga produktionsfaktorer som paverkar hopplistens utformning.
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Bilaga 1: Framstallningen av flammigt monster pa kolonner

Plumier, P.C. (1701), L’art de tourner:

| boken L’art de tourner (1701) beskrivs en metod for framstéllning av réfflat eller flammigt
monster pa kolonner. Forfattaren P.C. Plumier skapade med detta verk en betydande handling
om 1600-talets svarvkonst och gav darmed majlighet for mobelkondervatorer och
kulturhistoriker att forsta den tekniska utvecklingen och kunskapen ur ett hantverkshistoriskt
perspektiv.

Skarladan som visas pa kopparsticket fungerar efter en mekanisk princip. Med hjélp av en vev
flyttas ett skarande/ skrapande verktyg langs en mall och producerar pa sa satt ett monster pa ett
rundsvarvat arbetsdmne. For att kunna framstalla flamlister pa en kolonn kravs en mall som &r
utformad i vagor.

Det krdvs en omfattande litteratursokning i 1600- 1700-talets hantverkslitteratur, undersokning
av orginalmaterial samt egna experiment i form av rekonstruktion for att kunna verifiera denna
metod.

Figur: Skérlada fc tillverkning av flammaénster pa en kolonn
Bild: Plumier (1749)



Bilaga 2: Textkélla till Roubos ritningar (Planche 314-316)

Roubo, André Jacques, L art de menusier ébeniste: 3. partie, 3. section, Descriptions des arts et
métiers (1774) s.926ff, L’ Académie Royale des Sciences, Paris, Frankrike.

§. UL Defeription de la Machine appellée communément Outil 3 ondes,
& la manicre d'en faire ufage de différentes fagons.

«+ L a Machine dont je vais faire la defcription, elt le plus grand & le plus ===
‘eompliqué de tous les outils des Ebéniftes, lefquels en fiifoient beaucoup PL;T:,H!
Hnfage autrefois ; maintenant ils ne s'en fervent plus, depuis qu'ils ne font que
& ouvrages de bois de rapport, & qu'ils ont, pour ainfi dire, fuic confifter
toute leur fcience i bien plaquer les bois. Cependant comme cet outil eft trés-
ingénieux, & qu’on ne le trouve nulle part, jai cru ne pas pouvoir me difpenfex




PLANCHE
q ‘ * .

926 MENUISIER, IIL Part. Sedt. I11. Chap. X111,
de le donner ici, afin de le conferver 2 la poftérité , fuppof€ que cet Ouyrage
y parvienne £*).

L'ufage de I'Outil & ondes , repréfenté fig. 1, eft de poufler fur le bois des
moulures ondées ou guillochées, foic fur le plat, foit fur le champ , ou méme
«le ces deux fens 2 la fois.

1 eft compofé d'une cailfe ou boite de 7 3 8 pieds de long , fur un pied de
largeur , & 9 & 10 pouces de hauteur, le tout de dehors en dehors 3 cette caiffe
eflt ouverte en deflus & par les bouts, de maniere que I'écart des deux cérds
nelt retenu que par des traverfes A, B, fig. 1 & 2, placées aux deux bouts de
la boite , ol elles font affemblées 2 tenon & mortaife. A environ la moitié de [z
hauteur de la boite, eft placée une planche C D, fig. 2, d’environ 2 pouces
J'épaiffeur , nommée fommier , laquelle , pour plus de folidité , doit &tre em-
boitée par les bouts , & barrée en deflous. Cette planche ou fommier entre
couliffe dans les deux cbtés de la boite , ( qui ne doivent pas avoir moins d'un
pouce & demi d'épaiffeur ) & ferc d porter les moulures 3 onder, comme je
Lexpliquerai ci-aprés , & qu'on peut le voir fig. 2., qui repréfente la machine
vue en deflus.

Au milieu de la bofte eft placé un chaffis quarré d’environ un pied de largeur;
vu de cbté, & qui excede de 92 10 pouces le deflus de la boite , aux coés de
laquelle il eft attaché avec des vis, & dans lefquels il entre & tenon & en
entaille , comme on peut le voir dans les développements de cette machine,

repréfentée dans la Planche fuivante , fig. 5 & 6.

La largeur de face de ce chaflis eft terminée par celle de la botce , aux cotés
de laquelle il faut que les montants de ce dernier affleurent intéricurement:
c'eft dans ce chaffis qu'eft placé le reffort qui prefle fur le porte-outil £, fig. 1,
lequel reffore s'abaifle & fe haufle & volonté par le moyen de la vis F', fig. 1
@ 2.

Toute la machine eft portée fur un pied d'une conftruction folide,, & évafé
en forme de treteau, pour lui donner plus d’'empattement 5 la hauteur de ce
pied doit étre de 2 pieds 8 & 10 pouces, afin qu'il y aic environ 3 pieds de haw
teur depuis 'axe de la manivelle G, jufqu’a terre , ce qui eft la hauteur la plis
convenable pour que la perfonne qui tourne cette manivelle ait toute fa force;
foit qu'elle foit élevée ou abaillée.

1l y a dans cette machine deux mouvements ; I'un horifontal , qui fe faic px

(*) 11 ne m’a pas été poflible de trouver un
Outil & ondes exillant, pour en faire une bonne
defcriJ)lion; je n'ai eu que deux fers, vendus
avec d'autres [érailles, qui m’ont cependant été
trés-utiles pour me fixer certaines grandcurs que
je n’ai pu connoitre dans la defcription que M,

¢libien a faite de cet outil, laquelle defeription
eft d'ailleurs trés-fuccinéle, & méme peu exalte,
de manicre qu'elle n’a pu lervir qua me donner
une idée de cette Machine, que jai enfuite

arrangée de la maniere qui m'a paru la plus
convenable, Il et été fort 4 fouhairer que €U
1!.11 ont décric cette Machine dans I'Encyclopé
die, eufent fait quelque chofe de plus que #
copier M, Félibien , au lieu d’en augmenter 107
feurité & 'inexa&itude , ainfi qu'ils ont faits 185
cuffent été utiles au Public, & cn particul'urr:tllK
Ebéniftes, auxquels ils auroient confervé, 0%
pour mieux dire, rendu un de leuss princ
paux outils,

le
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de moyen de la manivelle G, fig. 1, qui, en faifant tourner un pignon placé e=======
dans l'intéricur de la boite , entraine le fommier 4 B, fig. 2, & par conféquent I"-;*:";‘-’E
Youyrage qui cft arréeé deflus. ;
I+ L'autre mouvement {¢ faic verticalement de haut-en-bas , & dépend du pre-
mier ; parce que la tringle ou conduite ondée H H , fig. 1 & 2, qui elt arrteée
fur le fommier, {f¢ mouvant par conféquent avec ce dernier, faic hauffer le
-outil F, Fig. 1, qui redefcend aufli-t6t de lui-méme , tant par {on propre
, que par la preflion du reffore placé au-deffus. Voyey la Fig. 4, qui repré-
te une conduite ondée grande comme l'exécution; & la Fug. 5, une mou-
luge toute ondée felon les finuofités de la conduite Fig. 4. Voyez parcillement
la Fig. 3, qui repréfente la coupe du porte -outil , dont je ferai la defeription
ei-aprés; & la Fig. 6, qui repréfente un fer vu de face avec différencs profils,
~ le tout grand comme l'exécution.
fiLes Figure 1 & a de cette Planche , repréfentent lune la coupe tranfverfale s

de la machine , prife & I'endroic des pignons , & l'autre la coupe longitudinale  Pranciz
de cette méme machine, afin de faire micux connoitre le déeail de fa conftruc-
tion, & le méchanifme de fes opérations.

Laxe A B, Fig. 1, doit étre placé dans des collets de cuivic a, &, afin qu'il
tourne plus doucement; & on doit obfirver & un des chuds de la boite, une
ouverture quarrée capable de laiffer paffer les pignons C, D, fuppofé qu'il fuc
néceffaire de retirer I'axe dehors 5 les pignons €, D, engrainent dans des cré-
mailleres ¢ ,d, Fig. 1,& E, F, Fig. 2 ,lefquelles font incruftées dans le deflous
du fommier G G, mémes Fig. d'environ g lignes de profondeur, & on les y arréte
avec des goupilles placées de diftance en diftance dansles cdeés de ce dernier , ¢n
obfervant que les crémailleres foient bien visd-vis 'une de lautre, pour
que les deux pignons C, D, Fig. 1, faflent effore également defus; cependane
comme il pourroit arriver que les dents des pignons ne fuffent pas bien
direCtement vis-i-vis lune de l'autre, on feroic trés-bicn , aprds ayoir arrété
une des crémailleres, de ne pas arréter autre qu'aprés avoir vérifié fi elle
va bien avec fon pignon, afin de pouvoir la reculer ou l'avancer s'il éoit
néceflaire.

1. Ces crémailleres peuvent &cre faites de fer ou de cuivre, ce qui eft indiffé<
rent, quant a la machine, quoiqu'il feroit bon qu'elles fullenc de cuivre , vu
que le frotccement des deux métaux différents eft plus doux & ufe moins que fi
les deux parties , c'eft-d-dire , les pignons & les crémailleres écoicne de méme
métal.

il Les tringles ou conduites ondées ¢, f, Fig. 1, & H, H, Fig.2 &6, doi-
yenc pareillement Ctre faites en cuivre, & elles doivent éere reployées en
retour d'équerre, pour avoir la liberté de les attacher avec des vis fur le fom-
mier dans lequel elles font entaillées de toute leur épaileur , comme on peus
e voir aux Fig. 1 & 6.

MEexvrster , 111, Part, I11. Sed. Drx
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Quand on pofe ces tringles fur le fommier , il faut avoir la plus grande attey,

PLaNCHE  tion pour que leurs guillochis foient non-feulement bien vis-3-vis 'un de l'autre,
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mais encore qu'ils correfpondent au méme point de leur contour avec la touche
du porte-outil qui vient porter deffus, comme on peut le voira la Fig. 4, qui
repréfente la machine vue par le bout ; & encore mieux 2 la Fig.7 , qui tepré.
fente le porte-outil auquel on a 6té la joue qui retient le fer en place, comme
je l'expliquerai ci-aprés.

Le porte-outil eft un chafis /L, MN, Fig. 2 & 5, d'environ 2 pieds d;
longueur, fur une largéur égale & l'intérieur de la boite , moins le jeu nécefMaire
pour empécher le frottement, qu'on évite en diminuant de I'épailleur des ba.
tants dans toute leur longueur, & en y réfervant des talons par les bouts, pour
que le chaflis porte contre les cotés de la boite, & ne puille pas fe déranger
lorfqu’on le fait mouvoir.

Le chaffis du porte-outil eft attaché aux cbtés de la boite par le moyen de
deux vis 2 tourillon , repréfenté Fig. 3, grand comme moitié d'exécution , dont
Iextrémité o, eft terminée en cone , & porte dans un collet de cuivre incruft
dans le c6té de la boire,

Cette vis eft arréeée en place dans le chaffis par un écrou placé dans le milies
de fon épaiffeur A ordinaire ; & pour empécher que le mouvement du chafls
ne faffe tourner la vis, on y met un contre-écrou P en dehors, qu'on feme
contre le chaflis , ce qui empéche la vis de faire aucun mouvement. Foyeg ls
Fig.3 & 5.

Comme il fe trouve des occafions ol il eft nécefuire d'élever le point de
mouvement du porte-outil, on perce plufieurs trous dans le collet de cuive
attaché au c6té de la boite , comme je lai faic a la Fug. 2.

A l'autre bout du porte-outil , c’eft-3-dire, celui ot eft adapeé le fer, la tr
verfe I, Fig. 2, doit écre trés-forte , & affemblée en chapeau, afin de préfente
une furface unie dans toute fa longueur, qui eft la largeur du porte-outil;
enfuite on applique deffus une piece de fer attachée avec des vis i téte frailée,
d'une longueur égale 2 la largeur de ce dernier, & on la fait déborder d'environ
5 2 6 lignes par les deux bouts , pour faire deux touches qui portent fur les
conduits ondés, & on fait une encaille dans le milieu de cette piece de fer
pour placer le fer de I'outil, comme on peut le voir A la Fig. 7.

Ce fer eft retenu en place par une joue ( foic de fer ou de cuiyre,, ce qui ¢f
égal,) qu'on arréte en place parle moyen de deux vis & téte quarrée g, g, Fg
2,4 & 5 ,dont I'écrou eft placé dans I'épaiffeur de la traverfe du chaflis. Poy. &
Fig. 3 de la Planche 314, ot j'ai repréfenté la coupe du porte-outil , avec B
touche 7', le fer L, & la joue extérieure M , laquelle defcend le plus bas pﬂm'v
ble, c'eft-i-dire , jufqu'au-deffus de la partie la plus creufe de ce dernier.

Le deffous de la touche 7, doit étre le plus aigu poffible , ( fans cependart
étre 3 vive-aréte) pour qu'elle fuive micux tous les contours de la condui®®
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. ©ndée NO ; & il faut avoir grand {oin que le point d'atcouchement de 1a touche s
it dans la méme diretion que le taillant du fer , comme je l'ai obfervé dans Prancus

«ette figure, afin que le mouvement de I'outil (qui fe faic en décrivant un arc de
cercle,, dont le centre fe trouve & I'exerémité du chaffis ) foit moins fenGble ;
a-quoi j'ai-cn partie remédié, en éloignant ce point de centre ou de mouyemene
leplus qu'il m’a été pofiible.
ule poids du porte-outil feroit prefque fuffifant pour faire mordre le fer fur le
Bois; mais cependant il faut toujours y mettre un reffort, tant pour augmenter le
~poids de l'outil, fuppofé que cela foit néceffaire squepour U'empécher de furfauter.
wiwCereflorc i, Fig. 2, ne porte pas immédiatemenc fur le porte-outil , mais
_Air un levicr dont les branches fone attachées librement aux montants du chaflis
smobile de la boite enm, Fig.2 & 5, & dont 'autre bout porte fur la traverfe
~du porte-outil en 7, ce qui augmente en méme temps la force & I'élafticicé du
ebffore, donc la partie fupéricure cft arrétée en deffous de la tabletee O, Fig.
a;avec la vis P, dont l'écrou eft placé dans le deffus du chaflis Q@ cette vis
fert, comme je L'ai déja dic, A augmenter ou 3 diminuer la preflion du reflore 5
& la tabletce O, dans laquelle pafle Pexerémicé inférieure de la vis, nc fert d
autre chofe qu'a la retenir en place,, & A appuyer le talon o du refforc. Comme
cetee tablette eft mobile , on arréte du céré oppof¢ i la vis avec deux goupilles,
gu'on place au trayers des montants du chaflis , comme lindiquent les points p, p.
- Jai faic la téte de la vis P en forme de piton, pour qu'on ne puifle pas la
ferrer ou la deferrer en touchant deflus, & qu'on aye befoin d'un peric levier
-ou manivelle pour le faire , afin que ceux qui approchent de la machine lor(-
guelle eft ajultée,, ne puillent pas y rien déranger en y touchant.

Ceft cetre méme raifon qui m’a faic préférer les vis A téee quarrée pour ferrer
lajoue du porte-outil , parce qu'il faut une clef pour faire mouvoir ces forces de
vis, & qu'on peut I'dter de deffous des mains de tour le monde, & par confé-
quent empécher qu'on ne change rien 2 Loutil.
+/ Quant A la maniere de fe fervir de cette machine s clle eft trés-fimple: on
commence par corroyer des tringles de bois i la largeur du profil dont on a faic
choix, & on les met de méme d’épaifleur, en raifon de la fillic de ce méme
profil , & de la faillie des ondes ce qui éaanc faic, on met dans le porte-outil
un fer uni, qu'on ajufte 2 la hauteur que doit occuper la faillie de la moulure ,
puis on arréte la tringle corroyée fur le fommier, par le moyen de petites
pointes de fer placées fur le dernier de diftance en diftance, & on fait mou-

woir la machine en tournant la manivelle, ce qui fait avancer le fommicr en
Ayant, & par conféquent la tringle qui eft attachée deflus, laquelle , aprés avoic
Paflé a pluficurs reprifes fous le fer uni, fe trouve ondée 3 fi furface.
#Quand la tringle eft ainfi difpofée , on éte le fer uni » & on y fubftituc celui
qui eft profilé, & on recommence l'opération jufqud ce que le fer ne trouve
plus de bois & mordre , & que par conféquent La moulure foit parfaicement finic,

315.
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e | faut avoir grand foin, avant de pouffer la moulure,, de vérifier fi la tringle
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de bois eft placée bien parallélement,, ce qu'on connoit en la faifant paffer dq
toute fa longueur fous le fer qu'on tient élevé au-deflus , & on ne doit larréte
3 demeure fur le formier, qu'aprés avoir pris cette précaution. Il faue auff
ebferver que les pointes quon place dans le fommier pour arréter les moulures,
fe trouvent au milieu de leur largeur , & qu'elles ne faillifflent pas affez pour
rencontrer le fer & y faire des breches , ce qu'il faue ayoir grand foin d'éyiter,

Le fer de I'Outil & ondes fe place toujours perpendiculairement , ce qui fait
qu'il gratte plutde qu'il ne coupe, ce qui ne peut gtre autrement , vu que fi on
Yinclinoic 2 la maniere ordinaire des outils de moulures, il écorcheroit le bois
lorfqu'il vient 3 remonter, ce qui arrive 3 chaque ondulation ; de plus, le fer
ainfi incliné ne fe trouveroit plus dans la méme diretion dans toutes fes partics,
ce qu'il faut éviter autant qu'il eft poffible.

Comme on peut faire plufieurs fers différents, il faut faire attention quiils
foient tous de méme latgeur, afin qu'ils rempliffent tous également entaille
faite dans la picce qui porte les touches ; il faut aufli avoir attention quils foien
tous-de méme épaifleur , & que cette épaifleur foic un peu forte, pour mieux
réfifter 2 Veffort que faic le bois en paflant deflous. -

La manivelle avec laquelle on fait mouvoir 'Outil 3 ondes, peut fe placet
foit & droite de la machine , comme 2 la Fig. 6, ou bien & gauche, comme aux
Fig. 1 & 4, cequi eft aflez indifférent, chacune de ces manieres ayant leuss
inconvénients & leurs avantages 3 parce que fi on laplace droite , ce qui efth
maniere la plus naturelle , puifquon fait effort en pouffant, on ne voit px
bien L'ouvrage , derriere lequel on fe trouve placé; fi au contraire on la placed
gauche , on voit trés-bien Louyrage , mais on eft obligé de faire tourner I
manivelle 2 rebours ; c’eft pourquoi , pour obvier a ces deux inconvénients, jai
cru qu'il valoit mieux difpofer les deux bouts de 'axe pour recevoir chacun une
manivelle , comme 3 la Fig. 5 , de maniere qu'on puifle s'en {ervir comme on le
jugera  propos , {oit & droite, foit 2 gauche , ou méme des deux corés ab
fois.

e L’Outil ou Machine & ondes, tel que je viens de le décrire, & que I'a repré:
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fenté M. Félibien , n'eft difpofé que pour faire des ondes fur le plat ; cependant
comme il {eroit quelquefois 3 fouhaiter qu'il en fic fur un autre fens, ceftd-
dire, fur le champ, jai cru devoir chercher les moyens de le faire fans rien
déranger A la machine , du moins quant & fon enfemble,, n’y ayant que le chalis
du porte-outil de changé , comme je vais Uexpliquer.

Le chaffis du porte-outil propre 2 faice deg moulures ondées fur le champs
s'attache aux cbtés de la boite de la méme maniere que le chaflis dont ai fait la
defcription ci-deflus: il ne differe de ce dernier que par la partic antéricurcy
laquelle eft compofée de deux traverfes A & B, Fig. 3 & 5, diftantes de 3
pouces I'une de Lautre , pour pouyoir placer le porte-outil C, quiy eft arrété

P'Jf
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Jpar deux languettes , de maniere cependane qu'il puiffe couler librement entre =r===——==
4es deux traverfes, dont une, c'efti-dire, celle B, cft fuitc de deux pieces Prancue
attachées enfemble par le moyen de deux vis; de forte que lorfqu’on veut dter 316
de porte-outil, on enleve la picce de deffus &, qui n'eft aucunement adhérente
au chaflis , au licu que celle D y eft affemblée i tenon & morrtaile. Poyey la
Fig. x, qui repréfente le chaflis vu en perfpedtive, & coupé dans fa partic anté-
pour en faire micux connottre I'enfemble.

Les touches de ce chaflis fone arréeées dans les deux battants fur la ligne du
smilieu du porte-outil, aux points £, F, Fig. 5 , afin d'étre toujours dans la
“méme direction du fer de 'outil , & elles defcendent en contre-bas du chaflis de
:a‘.qu’i[ eft néceflaire pour qu’elles portent fur les conduites ondées , & qu'elles
;.gﬁﬂ‘ent faire au chaflis fon mouvement ordinaire. Poyey la Fig. 2, qui repré-

" Hente la coupe de la machine, prife au milieu du porte-outil, & par conféquent
2 lendroit des touches. Le fer G, Fig. 2, 3 & 5, du porte-outil, cft placé
perpendiculairement dans ce dernier, & y elt arrété par une vis de preflion
noyée dans I'épailfeur du bois , comme on peut le voir & la Fig. 7, & fon profil
eft caillé par le coté, de maniere qu'il faut autanc de fers quion veut avoir de
différents profils.

s Llacion de ce fer fe faic ainfi i quon peut le voir par le coeé, & elle elt excitée
par la preflion du reflort / H, Fig. 2 & 5, lequel eft attaché par le haut au
-~ chaffis en /, & vient faire effort contre le porte-outil en 7, vis-d-vis 'endroit
du profil du fer, de maniere que ce chaflis a deux mouvements i la fois ; favoir ,

celui d'ondulation , qui eft vertical , & qui eft commun au chaflis & au porte-
woutil ; & celui de ce dernier, qui, en fuivant le mouvement d’ondulation, a
un autre mouvement horifontal de droite & gauche , qui eft caufé par l'ation du
reffort qui faic mordre Loutil fur le bois , lequel w'eft pas attaché & plac fur le
{ommier comme ci-devant, mais au contraire fur le champ , & contre unc jouc
ouconduite L L, Fig.2 & 5 , qu'on attache avec des vis fur le fommicr, comme
onipeut le voir dans cette dernicre figure & dans la Fig. 4., qui repréfente le
porte-outil & le chaflis vus par le bou.
8i on vouloit que les moulures fufent ondées fur le plat & fur le cliamp, on
fe ferviroit toujours du méme chaffis , dans lequel on met un autre porte-outil
MN, Fig. 6,7 & 9, différent du premier en ce qu'il eft beaucoup plus coure
que l'autre, & qu’au milicu de fon épaifleur, & fur le bout oppofé au reflort, il
y-aune touche de fer M, laquelle defcend perpendiculairement, & vient por-
ger. contre une conduite ondulée O O, Fig. 6,7 & 9, qui donne au porte-
outil un mouyement d'ondulation horifontal , qui , joint au mouvement d’ondu-
h@n vertical du chaflis, remplit les conditions demandées , ¢eft-3-dire , pro-
duit des moulures ondées fur le plac & fur le champ. Poyey la Fig. 8, qui
repréfente le chaflis & le porte-outil vus par le bout.
La conduite ondée 0 O, eft reployée deux fois en retour d'équerre , comma
MENUISIER , 111, Part, 111, Sc. Eix
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=== 0n peut le voir dans la Fig. 6, afin que la partic ondulée foit élevée au - def,
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du fommier , & qu'on ait de quoi l'atcacher fur ce dernier, ce qui fe fai avee
des vis qui paffent au travers de la premicre conduite pour fe tarauder dans |,
bois , ou bizn on fait ces vis A petit filet, & on les fait prendre dans Iy pres
miere conduite qui alors leur fert d’écrou.

De quelque maniere que ces vis foient difpofées , il faut toujours faire dipy
la partie inféricure de la conduite O O , Fig. 9, au travers de laquelle ces
paflent, des mortaifes de la largeur du collet des vis, & d'une longueur aff,
confidérable pour qu’on puille avancer ou reculer cette conduite autant qu'il f
néceffaire , pour que les parties faillantes de ces ondulations répondent ayy
celles des autres conduites du fommier , ou bien la faillie des premieres avec
parties creufes de ces dernieres , ce qui dépend du goic ou de la volonté g
celui qui fait ufage de cet outil , dont je ne ferai pas une plus ample deferip
tion, vu que je l'ai déraillé avec beaucoup de foin dans les trois Planches 314,
315 & 316, dont linfpeétion feule des figures doit donner une idée affezjulk
de ce qui concerne la théorie de cette machine ; quanc 2 la pratique, je ne fu-
rois en dire davantage, vu que je n'ai jamais fait ufage de cette machine, s
méme été A portée de le faire , puifque je n'en ai point vu en nature, & qu
celle-ci, 2 la forme générale prés, que j'ai tirée de I'ceuvre de M. Félibien, ¢
toute entiérement de ma compofition ; ce qui fait que loin d'étre auffi parfaie
qu'elle pourroit I'étre , elle a peut-étre encore bien des imperfections qui n'a
roient strement pas échappé i quelquun plus verfé que moi dans la compolitior
de ces fortes de machines , qui n’ont de vrai mérite qu'autant qu’elles font dur
compofition fimple, d’un ufage facile, & fur-tout peu coditeufes , vu qu'ells
font plutde faites pour les Ouyriers que pour les Curieux , qui, fouvent, @
font jamais ufage.




Bilaga 3: Dokumentation av nytillverkad "Hopp- och flamlistapparat”

Figur 1: Perspektivvy av apparaten utan arbetsbord
Bild: Erckrath (2009)



Figur 2: Sidovy med vaxelldda
Bild: Erckrath (2009)

Figur 3: Sidovy
Bild: Erckrath (2009)



Figur 4: Framvy Figur 5: Bakvy
Bild: Erckrath (2009) Bild: Erckrath (2009)




