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Forord:

Denne oppgaven er min avsluttende oppgave i forbindelse med at jeg har veert stipendiat ved Norsk
Handverksutvikling.

Oppgaven bestar av en hoveddel og to artikler skrevet i forbindelse med arbeidet. Jeg ser det som
en fordel at artiklene blir lest fgr selve hoveddelen. Dette for a fa en oversikt over helheten i
oppgaven.

Poenget med denne oppgaven har vaert a finne ut hvordan gksesmiing i Norge har forandret seg de
siste 200 ar.

All litteratur som har veert i bruk er opplyst pa siste side. Der det er brukt sitater har jeg etter beste
evne referert til dette i teksten.

Bilder og illustrasjoner som ikke er egne, er oppgitt med kilde og referanse.

Verktgy som tilhgrer samlinger og museer er oppgitt. Hvis dette er utelatt, er verktgyet i eget eller
privat eie. A utelate navn pa eiere er gjort for & verne om privatlivets fred.
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En Snedker maa lime og lirke seg frem,
En Klejnsmed maa file saa sindig,
Men Grovsmeden tar sin Hammer og slaar
Et Slag, som er mer gesvindig.
De andre ma immer med Fil og med Klud
Og Hovelen gaa Arbeidet efter,
Men Grovsmeden gor det med Hammeren ud,

For han har de steerkeste krefter.

Holger Drachmann-Grovsmedvennenes sang 1896






Innhold:

Hovedkapitler:

Meg selv: s.7
Innledning: s.7-13
@ksesmiing i 200 &r: s.14-23
Metoder for gksesmiing i 200 ar: s.24-27
Pksesmiing i Agder og Telemark fra 1800: s.28-42
Pksesmiing pa Naes verk 1853-1884: s.43-45
Fabrikkmetoder pa 1850-tallet: s.46-47
Oppsummering: s.48
Litteraturliste: 5.49






Avsluttende oppgave — Smedstipendiat-NHU/SIKA

Meg selv:

Jeg har arbeidet som smed siden 1996. Min formelle utdannelse innen faget startet pa Statens

Leererskole i Forming, Blaker, der jeg gikk metall-linja. l‘j'_f,;ll;a RS S
1

Videre tok jeg svennebrev i 2001 og startet som stipendiat hgsten 2008.

Innledning:

Arbeidsomrade: a

Min avsluttende stipendiatoppgave er tsmmermannens gks og hvordan

denne ble smidd fgr industrien og moderne teknologi. Poenget med dette valget har veert 3 finne ut
hvordan gksesmiing har forandret seg de siste 200 ar. Kildematerialet har veert hentet fra Telemark
og Aust-Agder. Videre har det heller ikke vaert et mal a lage en laerebok eller en manual innenfor
gksesmiing. Opplaering vil i denne sammenheng hgre hjemme pa en annen arena

Arbeidsmater:

Det overordna malet for meg har vaert a arbeide sa tradisjonelt som mulig. Dvs. at alle smiprosesser
som jeg har gjort og utfgrt i min stipendiatperiode og na i den avsluttende oppgaven kunne vaert
gjort pa begynnelsen av 1800-tallet. Nar det gjelder produksjonsverktgy har jeg brukt de mest
rasjonelle og raskeste metodene som har vaert tilgjengelig for meg til a lage dette. Det a lage
hjelpeverktgy er i denne sammenhengen sekundaert, selv om de ofte er viktige for det ferdige
resultatet.

Na er det kanskje naturlig a stille spgrsmal om hva som er poenget med a jobbe sa til de grader
tradisjonelt, uten bruk av moderne hjelpemidler. For meg er svaret pa dette lett a gi. Min forstaelse
rundt tidligere tiders verktgysmiing vil kun bli stgrre gjiennom 3 arbeide pa samme mate som tidligere
tiders smeder gjorde. Til tider har det veert fristende for meg a bruke for eksempel sveiseapparat til
vanskelige sammensetninger. | og for seg ikke noe galt i det, bortsett ifra at bruk av moderne
hjelpemidler ikke fremmer min forstaelse av det gamle handverket. Som alle forstar vil derfor en
fundamentalistisk holdning til de historiske smiteknikkene veere det eneste rette i forhold til en
personlig faglig utvikling.

Det ogsa viktig a tenke pa at forenkling av smedhandverket ikke er det vanskelige. Dette har veert
gjort i hundre ar allerede. Min vanskelighet i dette arbeidet har vaert 8 dokumentere sannsynlige
smedteknikker, gjgre disse som de var utfgrt og klare a lage et ferdig produkt som har tilsvarende
utfgrelse og bruksegenskaper som tidligere tiders verktgy.



Kildemateriale:

I mitt dokumentasjonsarbeid har det ikke vaert vanskelig a finne gode eksempler pa fine gkser. Jeg
har sett mange forskjellige, sa kildematerialer har veert tilstede. Vanskeligheten i denne
sammenhengen er 3 finne ut hvem som har lagd gksa og nar den er lagd. Ofte er gksene ustemplet
eller stempelet er uleselig. Jeg har derfor ikke lagt ned mye arbeid i a finne ut hvem som har lagd de
forskjellige gksene. Dette fordi jeg er handverksstipendiat og det er produksjonen av gksene som er
det viktige. Det & drive en etologisk granskning for a finne en tidligere produsent ligger slik jeg ser det
utenfor mitt arbeidsfelt.

Rundt datering av kildematerialet vil det alltid vaere en viss usikkerhet. Et eksempel pa dette er fra
mitt kildemateriale i fra Telemark. Smeden er godt kjent, det er til og med skrevet biografi om han.
Han het Steinar Aslaksson Turtedalen, ogsa kalt Grytestgylsmeden. Han ble fgdt i 1842, utvandret til
Amerika i 1899 og dgde der i 1922. | biografien kan man lese at Aslak allerede som 12-3ring
behersket handverket sitt bra. For & ha et utgangspunkt for starten pa den profesjonelle karrieren til

Grytestgylsmeden, vil jeg sette alderen hans til 20 ar, dvs. 1862. Dette betyr at alle gksene som
Turtedalen lagde ble produsert mellom 1862 og 1899. Her er altsa et slingringsmonn pa 37 ar, dette
til tross for at livet til smeden er godt kartlagt. | en total historisk sammenheng er ikke dette mye,
men i forhold til smeden og hans livslgp kan det ha en betydning.

Figur 1:Bile smidd av Grytestgylsmeden.



Kunnskapsstatus:

Da jeg begynte som stipendiat hadde jeg forhapninger om at det fortsatt eksisterte kunnskap om
eldre tiders gksesmiing i landet. Jeg sa for meg at det a vaere stipendiat ved NHU ville vaere en
dgrapner mot eldre yrkesutgvere, slik at jeg kunne fa vite noe om hvordan handverket var utfgrt
tidligere. Sann har det ikke veert, og det er dessverre slik at det aller meste av denne kunnskapen er i
dag borte. Det eksisterer i dag kunnskap om eldre teknikker og utfgrelser. Det skriftlige
kildematerialet jeg har hatt tilgang til strekker seg fra begynnelsen av 1930-tallet og frem til i dag.
Spgrsmalet jeg stiller meg i denne sammenhengen er hvor gammel denne kunnskapen er. Kan det
veere slik at det som blir sett pa som handverksmetoder egentlig er industrielle prosesser som er
adoptert av handverket, og over tid tatt plassen til de eldre handverksmetodene? Dette tror jeg selv
og dette kommer jeg tilbake til seinere i oppgaven. Slik jeg har opplevd virkeligheten kan vi snakke
om teknikker som er gamle og teknikker som er eldgamle. Min tilnaerming har derfor hele tiden vaert
a forspke a finne ut hvordan de eldste teknikkene ble utfgrt, dvs. fra begynnelsen av 1800-tallet og
fremover.

Figur 2 Bile fra Naes Jernverk.

Grunnlag for pastander og konklusjoner.

Som handverksstipendiat er det vanskelig 8 komme med entydige konklusjoner om en
produksjonsprosess. Det er mange faktorer som skal stemme, og det eneste grunnlaget for ev.
konklusjoner er det fysiske kildematerialet som er for handen. | de aller fleste tilfellene er skriftlige
beskrivelser av fremstillingen ikke eksisterende. | en slik situasjon er det derfor avgjgrende a se pa
kildematerialet for om mulig a8 danne seg et bilde av produksjonen. | vedlagte artikkel (Pa sporet av
glemte smiteknikker) drgfter jeg dette. Som artikkelen forteller kan det veere tilfeldigheter som
avgjer om gjenstandene forteller oss noe om sitt opphav og produksjon. Med tilfeldigheter mener jeg
her at gjenstandene er gdelagt, handverket er ikke helt optimalt utfgrt eller har slitasje som gjgr sitt
til at det er mulig a tolke fremstillingsprosessen. Svaert ofte er det slik at handverket er utfgrt sa bra
at det ikke er mulig a si noe om produksjonen fordi alle skjgter, ssmmenfgyninger og
sammensetninger er tilneermet perfekte. | det siste tilfellet vil man ofte veere like klok etter & ha sett



—

pa gjenstanden som f@r. Lettere er det de gangene kildematerialet har avslgrt noe om sin tilblivelse. |
de tilfellene har jeg forsgkt a analysere og arbeide pa en slik mate for a komme frem til en autentisk
produksjonsmate. Dvs. at jeg har forsgkt 3 smi pa den maten som jeg tror det var blitt gjort den
gangen gjenstanden ble produsert. Helt sikker pa at det er helt autentisk kan man allikevel aldri
vaere. Det jeg har lagt vekt pa i slike sammenhenger er som allerede nevnt @ unnga moderne mater
for sammenfgyning og a bruke det jeg kan innenfor handverket mitt for a gjenskape et sa likt produkt
som mulig.

Nar det gjelder andre pastander og uttalelser i oppgaven som ikke har direkte sammenheng med
utfgrelsen av handverket er disse basert pa det som for meg er sannsynlige sammenhenger. | disse
tilfellene har jeg prgvd a sette opp ting som jeg har funnet opp mot den etablerte historien i faget.
Forhapentlig kan dette vaere med pa at bildet av smedfaget enda mer fullstendig enn det allerede er.

Figur 3 Temrer som studerer ei eldre Agder-bile
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Materialets betydning:

En viktig rammefaktor innenfor smedfaget er jernet. (eller stalet) For sa vidt ikke noe
oppsiktsvekkende dette, siden jern er smedens materiale pa samme mate som tre er snekkerens. Det
som i mange sammenhenger er uklart er hvordan jernet som materiale har forandret handverket de
siste 200 ar.

Figur 4 The Bessemer House, Sheffield

Det som er sikkert er at frem til jernet ble industrielt fremstilt i 1855 var jernkvaliteten en annen. Den
kvaliteten de hadde fgr Thomas Bessemer fant opp sin industrielle mate & fremstille jern pa, hadde
navn ut ifra hvor produksjonen fant sted eller fagarbeiderne kom fra. Lancashire-, Vallon- og
sveisjern er noen eksempler. Det som det ikke hersker noe tvil om, er at den eldre kvaliteten jern var
uovertruffen nar det gjaldt smisveising og sammenfgyning. Det har ogsa andre kvaliteter, som veldig
god varighet mot rust og gode bearbeidingsegenskaper, men dette er ikke plassen for & behandle det
noe mer.

Som mange utgvere av smedfaget vet, er smisveising alltid forbundet med litt spenning. Selv om en
smed er godt trent i prosessen, knytter det seg alltid litt usikkerhet til arbeidet nar smisveising
utfgres. Slik har det alltid veert og det finnes mange eksempler pa at nar smeden skulle sveise (eller ta
hets/hits) matte det utfgres opptil flere ritualer pa forhand. Uavhengig av tro eller overtro har
prosessen og arbeidsgangen veert relativt uforandret igiennom tiden. Det som har forandret seg er
materialet. Er det da slik at vi i dag forsgker a gjgre det samme handverket som for 200 ar siden, men
med et annet materiale? Selv er jeg av en slik oppfatning. Selv om det er mulig a lage fullgode sveiser
med moderne jern, er det legitimt a sette spgrsmalstegn rundt materialforskjellen.
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Dette er stedvis behandlet i litteraturen, og et godt eksempel har jeg hentet fra Bjgrlykke. Han
skriver om at det var vanlig a legge inn en plate av sveisjern inn i en vanskelig sveis, da sveisjern
fester seg bedre mot stal, enn stal mot stal. Videre viser faksimilen under hvordan smedene i
Kgbenhavn matte legge om arbeidsrutinene rundt 1900, da de nye staltypene gjorde sitt inntog.

De gcz’unle sEedcvbm;te altid svensk jern til sammensvejsning. pet
kunne tile hird hits. Omkring 1900 dret kom der si mange slags jer
og stil frem, der egnede sig til specialarbejde, koldt arbejde, men ved
forsog leerte vi at svejse det. Det meste kunne kun tile gul hits og lette
slag, mens det var redvarmt.

Figur 5 Fra Smeden, Hassings Forlag 1952

Materialforskijeller:

Hvordan vil sa en eventuell forskjell i materialet pavirke min smiing i forhold til den historiske. Som
tidligere sagt er en av egenskapene til de eldre jerntypene at det har gode sveiseegenskaper. Dette
medfgrer at gjenstander som er lagd av dette ofte ikke avslgrer i szerlig grad hvordan de er satt
sammen. | dette er det altsa rom for feil i forhold til en tolkning av arbeidsprosessen. Nar det eldre
materialets egenskaper er slik at det gjgr det mulig a foreta vanskelige sveiser lettere enn med
dagens materiale, forverrer dette ytterligere sannsynligheten for at jeg skal kunne oppna tilsvarende
resultat. Na har jeg selvfglgelig tilgang pa all verdens moderne teknologi, sa eventuelle feil og
mangler i fremstillinga i dag kan rettes opp og kamufleres. Dette er selvfglgelig mulig a gjgre, men
som tidligere sagt fremmer ikke dette forstaelsen og kunnskapen om det eldre handverket, og derfor
er ikke det veien a ga.

Bildene under viser et forsgk gjort med nytt materiale (St.37)og med materiale lagd f@gr 1740. De er
smisveist sammen og vridd. Dette for a vise forskjellen pa hvordan materialets egenskaper
bestemmer det ferdige resultat av smiinga.

Her er emnene forberedt for sveising. Det gamle jernet til hgyre
m. utsmidd tapp.

Figur 6

Her er emnene smisveist sammen. Dimensjonen
er her ca 12 mm.
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Begge emnene er utsmidd til ca 8 mm. For a utjevne
eventuelle ugnskede materialspenninger er emnene utglgdd.

Figur 8

Som dette bildet viser er forskjellen pa materialet
pafallende stor. Nederst i bildet er det gamle jernet.
Det talte 2 omdreiningers vridning uten tegn til at
sveisen gikk opp. Det gverste emnet gikk opp i sveisen
f@r 180 graders vridning.

Som bildet viser er styrken i sveisen pa det gamle
materialet mye stgrre enn i det nye og ut av antall

vridningene vises det hvor mye bedre det gamle
materialet er. Figur 9

Dette enkle forsgket viser noe som allerede jeg har nevnt tidligere i kapittelet. Er det riktig a gjgre en
direkte sammenlikning mellom dagens og tidligere tiders handverk, nar det er en slik dpenbar
forskjell i materialet? Det er kanskje slik at vi ikke kan forvente at vi skal kunne kopiere det tidligere
handverket, uten at vi bruker det samme materialet. En erkjennelse kan vaere at vart moderne
materiale kan brukes til mye, men da ma forutsetningene veere at det ogsa blir bearbeidet pa den
maten som det er tenkt, nemlig med moderne metoder.
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@ksesmiing i 200 ar

Som tidligere sagt har poenget med min avsluttende oppgave veert a finne ut sa mye som mulig om
hvordan gksesmiing har forandret seg de siste 200 ar. For a fa et fullstendig bilde av forandringa i
handverket vil jeg starte med a se pa den nyeste teknologien og ga tilbake i tid.

Smiing med hydrauliske presser- Bredrene @yo.

@yo er en av klassikerne innenfor gksesmiing i Norge. Bedriften startet opp med lja-smiing i 1882 og
med tiden utviklet varesortimentet til mange ting. Bredrene @yo er den siste industrielle
produsenten av gkser som er igjen i Norge. Kort fortalt er prosessen som fglgende.

Figur 10 Utdoret del fra gks.

Emnet varmes opp og legges inn i en hydraulisk presse. Der presses emnet i en lukket form til en gks.
Sa gar det som er en halvferdig gks videre til en annen hydraulisk presse som lokker et hull i gksa.
Siden prosessen er sa godt som full-automatisert, er operatgrens fremste jobb a sgrge for at
maskinen virker optimalt. Etter 3 ha kjglnet gar gksa videre til en robot som sliper, herder, anlgper og
maler den.

Figur 11 Robot hos Brgdrene @yo.

14



Som man kan forsta er ikke dette en prosess som er relevant for det handverket jeg driver. Ikke desto
mindre er det imponerende at @yo fortsatt star imot konkurransen fra utlandet i en presset bransje,
noe som sveert fa tilsvarende norske mekaniske bedrifter har klart.

Smiing med roterende mekaniske presser- Gransfors Bruk i Sverige.

°

For 3 vise det som jeg oppfatter som den neste teknologien aldersmessig er utgangspunktet
Gransfors Bruks yxsmedja i Sverige. De har produsert gkser siden 1902. Om teknologien er den
samme i dag som ved etablering av bedriften vites ikke. Bildet under er fra bedriftens egen
publikasjon, Yxboken. Bildet illustrerer godt hvordan smiinga foregar. Smeden flytter et oppvarmet
emne mellom forskjellige apne senker/verktgy som er montert i smipressa. Dette er en
arbeidsprosess som stiller stgrre krav til operatgren enn den tidligere omtalte fra @yo. Her er det
ferdige resultatet avhengig av smedens erfaring og ferdigheter, siden det er han som sgrger for at
emnet blir smidd i den riktige rekkefglgen.

Figur 12 Fra Yxsboken-Gransfors Bruk.

Denne teknologien jeg har beskrevet her har ogsa vaert i bruk i Norge. Hos Brgdrene @yo var dette
den maten gkser ble produsert pa inntil de gikk over til hydrauliske presser. Andre norske
gkseprodusenter som har brukt smipresser er Mustad.

@kseprodusenten Mustad.

Mustad er den norske gkseprodusenten som er best kjent. Et kjennetegn for gksene er god form og
god kvalitet. Den siste Mustad-gksa ble produsert i 1975 og da som et samarbeid mellom Brgdrene
@yo og Mustad som begynte i 1971. Fgr dette var Mustad lokalisert pa Lysaker og der hadde det vaert
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produksjon av gkser siden 1908. Den fgrste Mustad-gksa sa dagens lys i 1871. Den ble smidd pa
Gjgvik og der var produksjonen lokalisert inntil den ble flyttet til Lysaker.

Figur 13 Mustadgks med Gjgvikstempel

Produksjonsmater:

De fleste Mustad-gksene ble produsert i roterende smipresser. Dette starter i 1897 med overgang til
smipresser etter modell og hjelp fra den svenske gksefabrikken Hults bruk. Fgr dette var
produksjonen mer handverksmessig, og omleggingen fra en handverksproduksjon til
industriproduksjon kom som et resultat av konkurransen fra utlandet.

Figur 14 Smipresse i bruk Hos Mustad.(fra Mustad gjennom 150 ar)

Den handverksmessige produksjonen hos Mustad.

Den handverksmessige produksjonen er den produksjonen som er interessant i forhold til min
avsluttende oppgave, og jeg vil derfor ikke utrede bruken av smipresser ytterligere. Det som vites er
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at den startet i 1871 etter at Romsdglen og smeden Ole Olsen kom til Gjgvik (Brusveen, stedet der
fabrikken var lokalisert)fra Bergen etter endt laeretid i 1869.

Figur 15 Ole Olsen bak. tv. (Fra Mustad gjennom 150 ar)

Pa det meste ble det produsert 700 gkser i uken med en arbeidsstokk pa 30 mann. | tilegg reparerte
de 100. En smed som arbeidet hos Mustad og som sluttet der var Gustaf Bodin fra Minnesund.

Bodin-smia pa Minnesund.

Bodinsmia pa Minnesund og gksene derifra er kjent
blant mange temrere og snekkere. Som faksimilen
under fra” Smeden i eldre tid” viser, ble smia
opprettet i 1889 av Gustaf Bodin. Videre
dokumenterer faksimilen at Bodin hadde arbeidet i
smia pa hos Mustad.

Hvordan gkser ble smidd i Bodinsmia gar klart frem
av teksten og selve smiprosessen kommer jeg
tilbake til seinere i oppgaven. Det som er det mest

interessante i denne sammenhengen er at det er igur 16 Stempel fra Bodinsmia.

stor sannsynlighet for at denne smiprosessen er den

samme som ble utfgrt hos Mustad fgr smipressenes tid. (fra 1871-1897). Begrunnelsen for dette er at
en handverker som har laert et handverk eller deler av dette, vil gjerne fortsette a utfgre handverket
sitt pa samme mate som pa laereplassen nar de forlater denne.

Ellers er det vel verdt & merke seg at Mustad hadde som policy at industrielle hemmeligheter skulle
forbli innad i selskapet for a unnga konkurranse. Spgrsmalet er om handverkskunnskap som smiing
var like papasset og kom inn under samme kategori. Historien forteller at Bodin kunne ganske fritt
etablere sin egen virksomhet som var basert pa fagkunnskap fra Mustad og i tillegg i relativt naer
avstand til Gjgvik.
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KSESMEDEN Deretter kleyvde de emnet i eggen
og la inn en stdlkile. Denne adde
sm3 mothoker 38 den ikke skulle gli
ut under smiingen. Nir eggstdlet
ble sveiset inn brukte de boroks.

(==

Gjesmund Bodin, ssnnesenn av akse- Stélet som bladb:ukt Rl eogb\{o:
mere sart enn det vonlige stélet,
smeden Gustaf Bodin som opprettet S4 vor det inn under den store mos-
oksesnie pd Minnesund i 1889, for- kinhomneren med oksoriggon. bgttot
34 at grovsmiingen var ferdig, e
| teller hvordan eoksesniing og herding rugen g)ortnud hcnduli?\q. Nokken
ov eka foregikk i bestoforens smie: og kanten rundt skaftehullet ble
formet med forskjellige setthammere
(se il1. side 74). Siste fose ov
vtsaiingen vor viktig for ot ekso
“Farst henret mon ut eanet pé moskin- skulle bli god. Do dyppet en forst
hemseren sé dat ble omtrent slik: hommaren ( okaoz i vann og slo
til 88 olt gledeskolet falt av. 3S3
koldbankes skso. Okso er ikke egent-
lig kald ndr det koldsmies. Men den
| - l er k:l:oulenn zlvcnt, ulvi::
den likevel er vern ot en -
N koen to & den med nevene,”

Smni oks

Deretteor ble emnet brottet dobbelt
og det ble logt en ekavol i skofte-
hullet, 53 sveiset mon ennet sommen,

Bodin skriver selv om herdingen:

"Det mdtte ikke forekomnme kalk i
herdevannet, og det gjer det ikke i

Holtde. Kan huske det ble sogt om
bestefor at fer han begynte hos
Mysted pb GZwik, vor hon smed ute

ﬁlmfonk]ol ige onlegg og de sanlet
regnvann til herdingen.

@kseeggen blir varmet opp over olg -
fri :?.z. til en merk red forge. 5&
fores hele eggatdlet roskt og rett

ned i herdevannet som var en mettet
saltopplesning. Eggstdlet reres i
longsonme bevegelser rundt i koret

De brukte sond ved svelsingen, det i ca. 3 sekunder, tas opp, eggen er
hindret ot {exnot brente opp, det frendeles svert varm, olt vann for-
lo seg et glosslog pd emnet. donper, saltet blir sittende igjen
73 Teatitutt Tor falkelivagransking, Usivessitetet & Sule Y977, HANDVERK SMED
Gk %4k e B Mlese Taklassss  Vecsat sw Tres Aede. Tilzettelest ev Ingeid Levees.

Figur 17 Faksimile - Smeden i eldre tid, AH Tobiassen

Industri Vs Handverk.

Ut ifra det jeg har vist sa langt om gkseproduksjon er det naturlig a gjgre en oppsummering rundt
temaet. Dette fordi jeg na har beskrevet de metodene som er de mest moderne industrimetodene til
de som begynner a vaere handverksmessige metoder innenfor gksesmiing. Tidligere har jeg kalt det
for et skille innenfor gamle teknikker og eldgamle teknikker. Dette er etter min oppfatning fortsatt
gjeldene. Det som jeg til na har drgftet er dokumentert i skriftlige kilder. Den pafglgende
dokumentasjonen om gksesmiing er utfgrt med bakgrunn i gamle gkser og mine egne analyser av
hvordan disse er produsert. Det er dessverre slik at jeg ikke har funnet dokumentasjon om metoder
om tiden fgr Mustad/Bodin produserte gkser handverksmessig, dvs. fgr 1871.
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Det som er ganske klart at sa langt tilbake var det for en stor del lokale smedene som sto for
produksjonen av gkser. Industriproduksjonen av gkser fantes, men hvor industriell fremstillingen var
sett med moderne gyne vites ikke. Sannsynlig vis var industrimetodene relativt like
handverksutfgrelsen, men med forskjeller innen mekaniseringsgraden. | Amerika startet
fabrikksmiing av gkser allerede i 1738 med vanndrevne hammere. Det @ kunne bruke en vanndreven
hammer var nok sett pa et stort fremskritt, da det sparte menneskene for en stor del av
muskelarbeidet, selv om smeden fortsatt var en viktig del av produksjonen. Egentlig er dette ganske
forngyelig fordi det vi i dag ser pa som en fabrikkproduksjon av en gjenstand ofte forbindes med at
ting er urgrt av mennesker og kun et produkt av maskiners arbeid.

Jacob Aall & Sgn (Naes verk)

En av de tidligste pksefabrikkene i Norge var Jacob Aall & Sgn. Den ble etablert pa 1850 — tallet og
virksomheten fortsatte til 1884 da den stoppet pga konkurs. Bildet under viser noen av produktene
derifra som er relevante i forhold til denne oppgaven.

Figur 18 Fra Naes Jernverksmuseum-Egelandskatalogen.

At sortimentet var stort hersker det ikke tvil om. | tillegg til denne siden finnes det ytterligere to sider
med gkser i samme katalog. Slik jeg ser det er dette store utvalget av gkser et uttrykk for at det
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eksisterte rasjonelle produksjonslinjer pa fabrikken. Dette ogsa med tanke pa at produktene var
ensartede mht form, siden de er avbildet i en brosjyre. Dette hadde ikke vaert sa lett 3 klare uten en
ensartet produksjon.

@ksesmiing hos Jacob Aall & Sgn.

Nar det gjelder hvordan gkser ble produsert pa Naes verk har jeg ikke funnet noe dokumentasjon pa
dette. Det er pafallende at det sikkert er mulig a ga inn i jernverkets arkiver og finne ut ngyaktig hvor
mange hestelass med trekull som ble brukt i Igpet av et ar. Derimot er det ikke et ord om hvordan
handverkerne utfgrte arbeidet sitt. Et klart utsagn om hvor selvfglgelig det var at sgnn fulgte fari
yrkeskarrieren og noe som ogsa var viktig i forhold til hvordan verket Igste opplaering.

Olaf Aslaksen er fgdd i 1913, og var den siste i ei rekke pa 7 generasjonar av hammarsmedar ved Nees
verk. Hammarsmedane sto over dei andre arbeidarane bade i status og lan, for det var eit hagt
respektert fag dei utevde. Men Olaf Aslaksen kan ikkje hugse at han fekk noko systematisk opplering i
faget:

- E kan'kje huse den tida e hadde lzre. E gikk rett inn med ein gong. Ja, far var der nd antagelig det

grste. SG han lissom laerte meq opp, dd. Men sd slutta han, og sd overtok e itter han.

(Faksimile fra ”Det var hardfgrt-pdf”- Lasse Traedal. )

Bildet under viser stempelet til Jacob Aall & Sgn pa ei bile. Under navnet star det stgbestaal. Dette
henviser ikke til det som er rimelig a tenke, nemlig det at gksa er stgpt. Betegnelsen stgbestaal er en
henvisning til det pasveiste eggstalet og hvordan dette er fabrikkert. En videre drgfting av
smiprosessene pa Naes kommer jeg tilbake til seinere i oppgaven.

Figur 19 Stempel pa bile fra Aall & Sgn
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Grytestgylsmeden og handverket.

Det sannsynlig at frem til siste halvdel av 1800-tallet var de fleste av gksene som ble produsert smidd
av en lokal smed. Som allerede nevnt begynte fabrikkene @ smi gkser pa 1850-tallet, men hvor stort
omfanget var av fabrikkproduksjonen vites ikke.

Som en representant for den lokale smeden har jeg valgt ut Steinar Aslaksson Turtedalen
(Grytestgylsmeden) fra Telemark. De tekniske detaljene rundt hvordan smiinga ble utfgrt kommer
jeg tilbake til. Det som jeg vil ta opp i denne sammenhengen er hvordan en selvstendig smed
arbeidet, i forhold til den gryende industrialiseringa som var i hans samtid. Opplysningene om
Grytestgylsmeden har jeg fra boka til Arne T. Aabg

Grytestgylsmeden var nok en ruvende handverker i samtiden. Foruten at han lagde gkser som det er
satt pris pa opp til i dag, var han kjent som amboltsmed. Amboltene(eller stea som er riktig
betegnelse) smidde han av rester fra skrapjern. Enhver som har arbeidet med smiing vet att dette
ikke er noe som man uten videre gir seg i kast med. Selv om vi vet i dag at det jernet som ble brukt pa
den tiden hadde helt andre egenskaper nar det gjaldt smisveising, gjgr ikke det prestasjonen ved a
smi et ste mindre. Det som er det interessante i denne sammenhengen er at det dpenbart var vanlig
a lage stgrre stykker med jern ved a sveise sammen mindre. Det dette sier oss er at jernet de brukte
var av en slik kvalitet at dette var mulig. Videre forteller det at det var mulig a lage store varmer i
smiene for 3 klare a utfgre denne typen arbeid.

Detze steet P yver 43 kg er o3t godt dame pd kociea ded rorde thop alt mogeleg skrapisen. I foren pd detee kan

gin jamvel finne att ein hestesko. Foss Olay Georen

Figur 20 Fra boka om Grytestgylsmeden- Arne T. Aabg. Foto Olav Groven s.37
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Grytestgylsmeden og tradisjonen.

Grytestgylsmeden hadde sin grunnleggende fagopplaering hjemme. Slik jeg ser det vil det derfor
vaere naturlig a si at han var opplart innenfor en lokal eller regional tradisjon. Som biografien om han
viser, var han i militeeret utenbygds og muligheten er tilstede for han fikk noe faglig pavirkning
derfra. Ellers nar det gjaldt hans faglige bakgrunn var den en lokal tradisjon. | denne sammenheng er
det derfor viktig a sp@rre seg hvor lang tid tilbake en slik lokal tradisjon gar. Dette kan veere med pa a
gi en pekepinn pa hvor gammel en handverksutgvelse er. Som sagt tidligere i oppgaven er det
naturlig 3 tenke at Grytestgylsmeden var ferdig utlaert til sitt smedyrke i 1862, dvs. nar han var 20 ar.
Oppleeringa av Grytestgylen foregikk fra ca 1855 og fremover, men det faglige som ble overlevert har
sannsynligvis sitt opphav fgr dette. For & fa den fulle oversikten over handverksmetodene pa denne
tiden vil det vaere ngdvendig med en undersgkelse av flere samtidige objekter. Dette har jeg ikke
gjort. Allikevel vil jeg si det er sannsynlig at den handverkstradisjonen Grytestgylsmeden
representerer har rgtter i alle fall tilbake til begynnelsen av 1800-tallet.

Figur 21 @ks lagd av Grytestgylsmeden.
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Grytestgylsmeden og samtiden.

Grytestgylsmeden levde i en tid der kommunikasjonene
ikke var pa samme niva som i dag. Han bodde og levde i
det indre av Telemark. | dag er det naturlig a tenke at den
faglige pavirkningen fra andre landsdeler var ganske
minimal eller var virkeligheten mer kompleks enn som sa.
Det vi vet er han levde og var yrkesaktiv i en tid der de
forst gksefabrikkene eksisterte. (Naes Jernverk) |
biografien sies det at man regner med at
Grytestgylsmeden fikk jern og stal fra Naes Jernverk. Hvis

dette er riktig, er det ogsa sannsynlig at han kjente til Figur 22 Grytestgylbile

verket og produksjonen der. Ble han da pavirket av de mer

industrialiserte metodene der, eller drev han sitt handverk like tradisjonelt som det var utgvd i
tidligere generasjoner?

| de pksene jeg har hatt tilgjengelig har jeg ikke klart @ finne sammenhenger mellom den smiinga som
foregikk pa Naes og hvordan Grytestgylen produserte gkser. Likheter er det, men det er likheter som
etter min mening ikke gar pa produksjonsmater og utvikling av disse. Et eksempel pa dette kan vaere
at gksene er stalsatte fra begge produsentene men dette er en teknikk som er landsomfattende og
vanlig. Videre har jeg funnet at mange gkser som har den typiske Agder-formen, er lagd pa samme
maten som Grytestgylen sine. Ut ifra dette gar det an a konkludere med at i den tiden som
Grytestgylsmeden utgvde sitt handverk, eksisterte en fabrikkproduksjon og en etablert
handverksproduksjon side om side. At den ene med arene nesten forsvant, mens den andre har veert
i utvikling og virksomhet frem til i dag, er vel egentlig et bilde pa den generelle samfunnsutviklinga.

Figur 23 Agderbile
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Metoder for gksesmiing i 200 ar.

Ette 3 ha sett pa den generelle utviklinga av gksesmiing fra handverk til industri, er det naturlig a se
pa metodene og hvordan disse er blitt forandret oppgjennom tiden. Hva som er grunnen til
forandringene tror jeg kan forklares i nettopp overgang fra handverk til industriproduksjon. Siden
den industrielle produksjonen av gkser startet for alvor i Norge er det gatt over 150 ar. Videre er Jeg
av den oppfatning at industrimetoder har blitt adoptert av handverket og med tiden blitt gjort til
handverksteknikker. Dette kommer jeg tilbake til seinere.

For a fa en oversikt over forskjeller og likheter mellom industri og handverk er det naturlig a starte
med dagens situasjon

Industrien og et stykke, en varme -produksjon.

Det som skiller en industriproduksjon fra en handverksproduksjon er flere ting. Noe av det viktigste
innen industrien er kravet til rasjonelle og effektive produksjonslinjer, der malet er & produsere
mange enheter pa kort tid. For a imgtekomme dette har industrien |gst det ved a produsere gkser i
ett stykke pa en varme. Som tidligere beskrevet er teknologien for dette forskjellig. Bredrene @yo har
sin moderne mate og svenske produsenter som Gransfors Bruk og S. A. Wetterling har sin ikke fullt sa
moderne. Fellesnevneren og en forutsetning for produksjonen er at stalet som brukes er av en slik
kvalitet at den lar seg smi til en gkseform og etterpa kan herdes slik at den far en holdbar egg.
Prinsippet for produksjonen er at emnet har stor nok dimensjon til & ha plass til skaftehull og nar det
er lagd(lokket og doret), smis resten av gksa ned til rett form og dimensjon. Siden gksa bestar av kun
en type stal vil det vaere den samme staltypen i hele gksa. Tegningen under viser hvordan prinsippet
for hvordan fremstillinga er.

Figur 24 Skjematisk fremstilling av en fabrikksmidd gks.
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Grunnlaget for denne produksjonen er de mekaniske verktgyene som brukes. De arbeider med stor
kraft og gjgr produksjonen effektiv. En annen forutsetning er at det er tilgang pa materialer som er
store nok til a vaere et emne, noe som ikke er et problem i vart moderne samfunn.

Naturalhusholdninga og sammensetningsproduksjon:

Dette er den eldste handverksteknologien. Grunnen til at handverket ble utfgrt pa denne maten er
ganske enkelt. Det var ingen alternativer fordi det fantes ingen butikker eller industriselskap som
solgte varer av denne sorten. Om det var mulig a kjgpe noe, ble dette sikkert gjort i minst mulig grad
pga stor kostnader bade til innkjgp og frakt.

Dette foregikk langt tilbake i tid og skulle folk ha et redskap matte det lages. Materialene som skulle
brukes var det tilsvarende med. Disse matte ogsa lages. Som vist i avsnittet om Grytestgylsmeden, er
teknikkene som brukes helt annerledes. Her bygges emnene opp vha. smisveising til de far en slik
dimensjon at de lar seg bearbeide videre. |tillegg ble eggen og hammeren av gksa stalsatt for a
motsta slitasje og fa de rette egenskapene i forhold til bruk. Det er ikke ngdvendig & ha noen dypere
innsikt i faget for a forsta at dette er en mye mer tids- og arbeidskrevende prosess. At det derimot
setter store krav til handverkeren er hevet over tvil. Hvis det pa denne tiden var vanlig a sveise opp
gammelt jern for & fa store nok emner til ei gks, kan dette forklare en god del av det som finnes pa
enkelte gamle gkser og ser ut som uforklarlige sammensetninger og strukturer. Bildet under viser
slike strukturer i en gammel gks.

Figur 25 Mystisk struktur i AAM-3754 (AAKS)

Et slikt gjenbruk av materialer i eldre tider er godt dokumentert i flere sammenheng, ikke bare
innenfor smiinga. Slaktet man en gris, ble alt brukt bortsett fra gryntet. Ble et tre hogd, ble alt som
kunne utnyttes tatt vare pa. Naturalhusholdninga krevde at enhver ressurs matte utnyttes til det
siste, ganske langt ifra dagens bruk og kast samfunn. Bildet under viser nok ei gks der smeden
apenbart har utnyttet alle de jernbitene han hadde for a lage ei gks.
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Figur 26 @ks satt sammen av mange deler.

Mellom industri og selvberging.

Denne perioden er en brytningsperiode
mellom det tradisjonelle handverket og
industrialiseringen. Rammene i denne
perioden forandret seg slik at det ikke var
ngdvendig for smedene & lage alt de trengte
selv. Det ble mulig a kjgpe jern og stal uten
a bli ruinert, og for de som klarte a tjene seg
noen kroner pa eerlig vis var det mulig &
bruke disse til forskjellige nyttige maskiner.
Industriproduksjonen var kommet opp pa et
niva med stort omfang og god kvalitet.
Dette til tross for at produksjonen fortsatt
var preget av handverk. For 8 motsta
industriens stadig gkende produksjon tok
smedene i bruk nye metoder for a holde
tritt. En mate var a adoptere
industrimetoder. En annen var a bruke
industriprodukter som grunnlag for videre
produksjon. Eksempler pa det siste er
tidligere omtalte Bodin-smia og Johansen-
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Figur 27 Mustad

pks stalet om av Bodin.



smia pa Fagernes. Der ble utslitte gkser stalet om og smidd til nye. Hos Johan Johansen varte dette til
godt ut pa 1970-tallet.

Figur 28 Johansen-bile
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@ksesmiing i Agder og Telemark fra 1800.

Vurdering av kildemateriale:

| denne delen av oppgaven kommer jeg til a ga inn pa hvordan gkser fra Agder og Telemark som jeg
har sett pa er produsert. Alt er mine egne vurderinger og disse er gjort med grunnlag i den
kunnskapen jeg har som smed og de fakta jeg har sett. Jeg vil ogsa papeke at analyser jeg gj@r kan
vaere mangelfulle eller feilaktige. Dette kan det vaere mange grunner til, men jeg vil saerlig trekke
frem en omstendigheter der dette kan veere tilfelle. Dette er de gksene som har skaft. Her er det
vanskelig & si noe sikkert om skafthullets produksjonsmate nettopp pga skaftet.

Videre har jeg i forbindelse med den avsluttende oppgaven lagd 2 artikler. En er kalt “oppbygging av
ei bile fra Aust-Agder ” og denne er referert til som artikkel nr.1. Den andre er kalt ”pa sporet av
glemte smiteknikker” og er referert til som artikkel nr.2.

Som tidligere sagt kan datering vaere et problem i denne sammenhengen. lkke pa de gksene som har
et kjent stempel, men alle de andre. Jeg har derfor sett bort i fra a forsgke a sette en alder pa de
gksene som ikke har kjent produsent, og konsentrert meg om a se pa smiteknikkene som ligger til
grunn for gksene.

Agder-gksa:

Agder-gksa har en karakteristisk form. Konturer som overlinja er ofte svakt buet mens kantene pa
bladet har mer bue, noe som gjgr den ganske spesiell. Et annet trekk er en relativt lang rett linje fra
kvarken og ut til gksebladet. | denne overgangen er det ofte avsatt en spiss. Videre er de ofte ganske
tynne i godset helt opp til der skaftehullet begynner. Skaftehullet er relativt tynt i veggene og langt.
Hvis skaftet mangler og det er mulig a se innsiden av skaftehullet, er avslutningen mot hammeren
ofte tilnaermet rettvinklet.

Figur 29 Agder-bile (fra AAKS- Katalog nr. AAM 2423)
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Dkseeggen:

@ksene fra Agder har to mater a sette opp eggen pa. Den ene er med en helt ordinzer sliping med fas
pa begge sider av bladet.(knivslipt) Den andre maten er med fas kun pa den ene siden av bladet, sk.
sakseslipt. De som er knivslipt er stalsatt og som regel ligger stalet ganske i midten av bladet eller s3 i
midten som smeden har fatt det til. De sakseslipte gksene er stalsatt pa den ene siden, da dette er en
naturlig konsekvens av bruken.

Som sagt i artikkel nr. 1 er det vanskelig @ konkludere med hvordan de gksene som er knivslipt
egentlig er stalsatt. Rundt dette kan det diskuteres mye, fordi gksene i seg selv ikke i seerlig grad
forteller noe. Det er flere muligheter for hvordan dette er gjort. En er at bladet er meislet opp. En
annen er at bladet er bygd opp av to deler og eggstalet er plassert mellom disse. En tredje mulighet
er at gksa er stalsatt som ei saksegks og smidd slik at eggstalet kommer i midten. (den siste varianten
er ikke noe jeg med sikkerhet kan si jeg har sett.)

Det er mange forhold som taler for at selve bladet er meislet opp. En fglge av oppmeisling er at
sveiseflatene er sa sma som mulig. Dette er en ubetinget fordel i alle prosesser som medfgrer
smisveising. Som vist i artikkel nr. 1 var den gksa ytterst sparsomt stalsatt og gksa hadde ikke eggstal
verken i fram- eller bakegg. Dette kan veere et resultat av mange ars bruk., eller sa var det slik at
eggstal var dyrt i innkjgp og derfor ble bruken av det redusert til et minimum.

Det pafallende har veert at i den tiden jeg har arbeidet med den avsluttende oppgaven har jeg sett 2
gkser til som har hatt den samme feilen som den i artikkel nr. 1. Om dette er tilfeldigheter eller om
det er et typisk trekk for tidligere gksesmiing er vanskelig a si. Pa bildet under er av en av de nevnte
gksene. Slipefasen er etset og som bildet viser gar ikke eggstalet helt ut til enden av slipefasen.

Figur 30 Etset gpkseegg pa Agder-bile.
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Et annet forhold som taler for at eggstalet er lagt inn i et oppmeislet spor, er hvordan tverrsnittet pa
pgksebladet er ytterst mot eggen. Her er mange av gksene merkbart tykkere enn innenfor, og dette
kan komme av den stukeeffekten som meislinga medfgrer. Videre er det naturlig a tenke litt over
hvilke utgangsmaterialer som ble brukt og hvordan valget av disse pavirket hele smiprosessen. Tykke
materialer fgrer med seg mye arbeid i forbindelse med utsmiing, men er lettere a meisle opp.
Tynnere materialer er arbeidsbesparende i forhold til utsmiing, men er vanskelige & meisle opp. |
denne sammenhengen er det ogsa ngdvendig a ha i bakhodet at Agder-gksene er en veldig slank
gksemodell. Det virker som sundt smedvett ikke a overdimensjonere utgangsmaterialene for a unnga
ungdvendig utsmiing.

Valg av materiale til gksebladet er ogsa avhengig av mekaniseringsgraden hos smeden. Hvis
produksjonen ble utfgrt med maskinell hjelp har ikke emnets tykkelse noen saerlig betydning.

Stalsetting av gksebladet kunne ogsa ha vaert gjort ved a legge to jernstykker ssmmen med eggstalet
i midten og sa smisveise de sammen til ett. Grunnene til at jeg er tvilende til at dette var praksis, er
som nevnt i artikkel nr.1 Der kunne jeg ikke finne tegn pa at gksebladet var sveist sammen.
Sannsynligheten for at det er gjort er selvfglgelig til stede, men med et sa fullkomment resultat tror
jeg i sa fall forklaringen er jernkvaliteten som var brukt og dette i sammenheng med den
eksisterende handverkskunnskapen. Andre grunner til at jeg er tvilende, er stgrrelsen pa det som skal
sveises og at en smisveis blir vanskeligere jo stgrre sveiseflatene er. Et annet moment er igjen bruken
av eggstal, selv om dette i denne sammenhengen kanskje ikke er et avgjgrende moment. Det er
ingen grunn til 3 bruke mer eggstal pa denne maten enn ved oppmeisling. Det kunne ha vaert et
stgrre kostnads-spgrsmal de gangene eggstalet ligger fra eggen og helt tilbake til skafthullet, men
dette har jeg ikke sett pa stgrre gkser og biler. Derimot finnes det flere eksempler pa denne
praksisen blant mindre gkser og smalgkser, som bildet under viser.

/

Figur 31 Fra folkemuseet: katalognr. LO18214
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@kser som er sakseslipte er det ikke ngdvendig & bruke sa mye plass pa. Dette er den enkle varianten
a analysere. Her legges stalet pa en av sidene avhengig av hvordan tgmreren arbeider. Det som bgr
vektlegges i denne formen for stalsetting er hva som er gnsket tykkelse pa eggstalet nar gksa er
ferdig. Ved smisveising og seinere utstrekking av bladet vil ofte det blgte jernet bli mest utsmidd.
Fglgene av dette blir at den ferdige eggen bestar av mer hardt stal enn blgtt. Hvis det skal vaere noe
poeng med stalsetting pa denne maten bgr det ikke vaere mer herdbart stal i eggen enn blgtt, og
dette ma derfor kompenseres fgr smisveisinga gjgres.

@ksenakken:

Agder-gksa har ofte en veldimensjonert nakke. | dette legger jeg at skaftehullet er dypt, sidene av
skaftehullet er tilstrekkelig dimensjonert og i det hele tatt velproporsjonert. Det som jeg har sett pa
mange gkser fra omradet er at de har gatt i stykker i hammeren, det bakerste stykket av gksenakken.
Dette har veert en kilde til undring, og det endelige svaret pa hvorfor fikk jeg egentlig ikke fgr jeg
jobbet med artikkel nr.1. Gjennom dette arbeidet fikk jeg svar pa hvordan nakkene pa Agder-gksa ble
produsert. Det morsomme i denne sammenhengen var at jeg fant ut av en produksjonsmate som jeg
ikke har sett beskrevet noen plass. | tidligere deler av oppgaven har jeg skrevet om gamle teknikker
og eldgamle teknikker. Maten nakken og skafthullet pa Agder-gksene er lagd vil jeg beskrive som en
eldgammel teknikk.

| “Smeden i Eldre tid” (A.H. Tobiassen) nevnes gksesmiing med metoden som ble praktisert i Bodin-
smia, en metode beslektet med denne og en som er forskjellig. Ingen av de er lik den metoden som
er brukt pa Agder-gksene. "Smeden i eldre tid” er et resultat av bl.a. folkelivsgranskning fra 1934, og
at den metoden som er brukt pa Agder-gksene ikke er nevnt med et ord, viser meg at her er det
snakk om teknikk som definitivt er ute av tiden.

Selve teknikken er relativt enkel nar man blir klar over den. Et passende stykke jern legges i enden
mellom de to stykkene som skal bli sidene av skaftehullet. Dette smisveises sammen. Et beskrivende
navn pa denne typen hammer kan vare innsveist hammer. (ytterligere beskrivelse av metoden vises
grundig i artikkel nr.1) At metoden har sine begrensninger i forhold til holdbarhet viser bildene
under.

Figur 32 Figur 33 AAKS- Katalog nr. 30770
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Figur 34 AAKS Katalog nr. 2423

Figur 36 Temrer som bruker gks pa foreskreven mate.

Alle disse bildene viser hammeren pa forskjellige Agder-
gkser. Spgrsmalet er om den slitasjen og deformeringa vi
ser er et resultat av bruk eller misbruk og om metoden er
sa darlig som den tilsynelatende ser ut til 3 vaere. Dette
viser mest at alle verktgy har en begrensning av
virkematen. Hadde det vaert meningen at hammeren pa
gksene skulle vaert brukt til a sla med, er det ikke sikkert
de hadde veert utformet pa denne maten For a dra en
parallell til den andre siden av gksa. Eggen taler ikke a bli
brukt i stein. Ingen er overrasket over det, for det vet
brukeren. Derimot vet dpenbart brukeren ikke at
hammeren ikke er en hammer i ordets rette forstand.

Figur 35 AAKS- Katalog nr 1044
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@vrige deler:

Andre deler av Agder-gksa som er hvordan skafthullet er lagd mot gksebladet og overgangen fra
skafthull-kvark-blad. Hvordan avslutningen pa skafthullet mot kvarken ble smidd behandles nok i
artikkel nr.2, sd mer om det blir ikke tatt opp her.

| artikkel nr. 1 viser jeg det som jeg tror er en mate a bygge opp skafthullet fra bladsiden. Igjen sa
viser dette at det materialet som er brukt har veldig gode egenskaper nar det gjelder smisveising.
Figur 37-38 er fra dette omradet pa pksene, og som de viser er det ikke mange spor a ga etter.

Figur 37 AAKS AAM 25305
Figur 38

Bildet under viser tilsvarende overgang skafthull-blad pa ei gks. Pa bildet er det et spkk, og jeg tror
det stammer dette fra smisveising av de to delene som utgj@r veggene i skafthullet.

Figur 39
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Som tidligere nevnt har Agder-gksa et karakteristisk utseende i overgangen mellom skafthull -kvark
til gkseblad.(skjegg) Om den har en funksjon i forhold til bruken ma en tgmrer vurdere. Denne delen
av gksa er, som de fleste andre deler, fint etterarbeidet og formgitt. Et saertrekk er den lange linjen
fra kvarken til spissen som er satt av i overgangen kvark-skjegg. Grunnen til denne utforminga er ikke
uten videre gitt, bortsett i fra at det apenbart estetiske.

Figur 40: 3 typiske Agder-gkser

Figur 41 Typisk kvark pa Agder-gks. (AAKS)
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Variasjoner av gksebygging.

| artikkel nr.1 viser jeg den maten som jeg tror den aktuelle gksa er bygd opp pa. Dette er jeg ganske
sikker pa siden jeg hadde anledning til a skjeere opp sksa og etse kuttflatene. | Igpet av den
avsluttende oppgaven har jeg som sagt sett mange gkser. Jeg er ikke av den oppfatning at den
metoden som er vist i artikkel nr. 1 er eneraddende. Variasjoner pa metoder og mater a smi gkser pa
har veert tilstede.

Det som i stor grad er likt pa alle gksene er eggdelen og bladet. Forskjeller er ikke registrerbare pa
prosesser. Her er det mer snakk om malbare forskjeller som bredde, slipevinkler, tykkelser osv.
Unntaket er om gksene har en vanlig egg eller sakseslipte, men dette ser jeg pa som en tilpasning til
bruk mer enn en produksjons-forskjell. Det samme gjelder selve nakken og hammeren av gksa.
Majoriteten av gksene jeg har sett har tilsvarende oppbygd nakke som den i artikkel nr.1

Der jeg kan registrere en forskjell i metodene, er hvordan skaftehullet er lagd mot bladet av gksa. |
artikkel nr. 1 er prinsippet for konstruksjonen forklart og grunnlaget er etsningen jeg utfgrte.

| den pafglgende delen vil jeg vise en variasjon som jeg kan dokumenter og en annen som er
sannsynlig, men ikke dokumentert.

Variant nr 2:

Figur 42 viser hvordan smeden har lagt den
delen som er skafthullet rundt gverste del av
gksebladet. F. ¢ viser bildet en av de fa
variantene av andre hammere enn den typen
jeg har beskrevet tidligere.

Figur 43 viser samme gks som i fig.42. Her
sees skjgten mellom omlegget og selve
gksebladet. P4 motsatt side er derimot
skjgten nesten usynlig og det eneste som
forteller at det er sveiset er en grad av

nivaforskjell. Figur 42

Denne metoden er apenbar fordi den viser sa klart
hvordan den er gjort. | denne sammenheng er det
naturlig a tenke konsekvensen av hvordan den ville se
ut hvis den var bedre utfgrt. Min mening om dette er
at da kunne godt det ferdige resultatet veert som figur
37-39, og derfor kan det vaere mulig at dette er en
mye brukt metode.

Figur 43
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Variant nr.3 (mulig fremgangsmate)

Figur 44 viser overgangen mellom skafthull og blad
pa gksa som er pa fig. 23. Det interessante pa dette
bildet er hvordan de synlige linjene ligger pa bladet
under.

Ut ifra dette kan det virke som gksenakken er lagd
for seg og smisveist til resten av gksa.

For a fa klarhet i dette er det ngdvendig a gjgre en
grundigere visuell analyse.

Figur 44

Her sees gksa fra fig.44 inn mot kvarken.
Pilen t. v. viser samme punkt som pil pa fig.
44, og det som ser ut som en skjgt gar
igiennom hele kvarken. Skjgten gar fra
@gvre venstre hjgrne og diagonalt mot
motsatt hjgrne et stykke. Hvis dette er
riktig kan det finnes spor etter
sammensetninga pa flatsiden ved hgyre

pil.

Figur 45

Figur 46 viser gksa fra motsatt side av fig. 44. Her
er det ingen spor etter smisveising, kun noen
uforklarlige strukturer (se pil.) Om dette er
forbrente ender fra bladet pa gksa eller oppstatt
nar nakken ble sveist(hvis den ble det) er ikke lett
a avgjgre. | omradet der den bua hvite streken gar
hadde det vaert naturlig a finne merker etter
smisveisinga. Disse vises ikke og den

fremgangsmaten jeg i utgangspunktet anslo, er
ikke sikker. 4

Figur 46
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Som dette viser er det avgjgrende i mange situasjoner hvordan handverket er utfgrt. Hvis det er
optimalt utfgrt vises ingen spor etter arbeidsprosessene og analyser av disse blir vanskelige.

A konkludere entydig er ikke s& enkelt p& denne gksa. Noe taler for at nakken og bladet er lagd hver
for seg og smisveist. Andre ting taler for at det er metoden i artikkel nr.1 som er brukt. (fig.44) Begge
metodene er like sannsynlige. Hvis det hadde veert patrengende ngdvendig a konkludere entydig er
det ngdvendig a ty til andre metoder. Nedsliping av sidene med pafglgende etsning er en mulighet.
Ved denne arbeidsmaten er det ofte mulig @ kunne se lagdelinger og skjgter.

@ksa under er lagd pa en slik mate som jeg nevner over.(nakke og blad lagd hver for seg og
smisveist.) Her er sporene etter prosessen lesbare og entydige. V-sporet pa ryggen av gksa indikerer
hvor det er sveiset, og det er mulig a se avslutningene av sveisen pa begge sider. Selv om dette ikke
er en Agder-gks, ser jeg det som sannsynlig at denne prosessen har vaert benyttet pa disse ogsa.

Figur 47 @ks smisveist i kvarken.
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@kseform og arbeidsprosesser.

Hvorfor ting har den formen de har, kan vaere et interessant tema. Pa side 34 nevner jeg dette i
forbindelse med det lange stykket fra kvarken pa gksa til overgangen til skjegget. Dette er som sagt
f@r et karakteristisk trekk ved Agder-gksene, men hvorfor er det slik? Er det slik at dette har en
bakgrunn i bruken, kun i det estetiske eller er det slik at det er smiprosessen som har bestemt denne
utforminga.

Selv er jeg sterkt tvilende til at det er
sluttbrukeren og bruksfunksjonene som har gitt
Agder-gksa denne utformingen. Jeg ser det som
helt usannsynlig at noen tgmrere kan klare a se
for seg muligheter for at ei gks kan bli bedre ved
a gjore det angitte omradet kortere eller lenger.
At tgmreren derimot kan ha meninger om andre
ting som tyngde og slipevinkler er en annen ting.

At smeder til alle tider har satt sin sere i 3 lage
vakre ting er kjent. Det er derfor en mulighet for
at gksa er formgitt med pa dette grunnlaget, selv
om det er sannsynlig at dette ikke er
hovedgrunnen til formen.

Figur 48

Den mest sannsynlige bakgrunnen for formen er etter min mening smiinga og hvordan denne
foregar. De prosessene som jeg viser pa sidene 33-37 og i artikkel nr. 1 er enklere a gj@re hvis formen
pa pksa er som angitt. Hvis dette omradet hadde vaert kortere, ville dette gjgre smisveising
vanskeligere. Det er ogsa slik at nar noe sveises sammen er gjerne tykkelsen alt for stor. Dette ma
smies ned og kan vaere en forklaring pa hvorfor det angitte omradet er sapass langt, sasmmenlignet
med andre gksetyper.
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Grytestgylsmeden og metodene.

Som tidligere sagt var Grytestgylsmeden aktiv i sitt yrke fra ca 1860.(ca) Han emigrerte til Amerika i
1899. Han var altsa yrkesaktiv i en tid der det fantes minst to gksefabrikker. Som tidligere sagt har jeg
ikke funnet noen pavirkning fra fabrikkproduksjonen hos han. Videre er det en stor likhet mellom
Grytestgylsmedens gkser og Agder-gksene jeg allerede har beskrevet. Jeg ser ingen grunn til 3
beskrive disse tingene nok en gang, og vil i det pafglgende kun ta opp de vesentlige forskjellene jeg
har sett.

Generelt:

De gksene jeg har sett som er lagd av Grytestgylsmeden er alle en form for bretta gkser. Alle har
innsveist hammer som viste gkser fra Agder. | kildematerialer var det en gks som ogsa hadde stalsatt
hammer. Dette var den minste. Formen pa gksene er i en klasse for seg, og det er hevet over tvil at
smeden var en mann med formsans.

Figur 49 Flotte former pa gks fra Grytestgylen.

Dkseeggen:

Her finnes det vanlig knivslipte gkser og sakseslipte biler. Bildet under viser stalsiden pa sistnevnte.

Figur 50 Egg pa Grytestgylbile.
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Nar det gjelder stalsetting av gksene er dette pa samme mate som for Agder-gksene. Det er vanskelig
a si noe eksakt om hvordan det kunne vaert gjort. Det eneste unntaket er gksa pa bildet under. Her

ligger eggstalet utenfor omlegget.

Figur 51 Stalsetting av gks.

Denne metoden a gjgre det pa ble praktisert i tidligere nevnte Johansen-smia pa Fagernes og i
Knudsen-smia | Mjgndalen. Sistnevnte smie drives fortsatt som museums-smie. Av smeden der,
Oddbjgrn Knudsen, har jeg fatt opplyst at dette ble gjort for 3 spare det ytterste av eggstalet for a bli
for varmt under smisveisinga. Bildet under er fra Skogmuseet pa Elverum og viser hvordan

utgangspunktet for prosessen er.

Figur 52 Skogmuseet. sjf3148-B
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@ksenakken:

Grytestgylsmeden lagde gkser med innsveist hammer. Begrepet er selvforklarende og hvordan det
ble gjort viser jeg i artikkel nr.1 Som omtalt tidligere levde denne smeden mens det enna var
naturalhusholdning. Ingen ting gikk til spille, og som bildet under viser ble alt utnyttet. A bruke en fil
pa denne maten er nytt for meg. Dette er hammeren pa gksa som er avbildet pa fig. 22.

Om det a bruke ei fil som hammer er en bevisst handling i
forhold til bruken, er en problemstilling jeg ikke vil se pa i
seerlig grad. Jeg synes det er a gjgre ting vel akademisk. Min
konklusjon pa dette er at smeden gjorde det som smeder gjgr

na, nemlig a ta det som er for handen og gjgre det beste ut av
det.

Under viser jeg noen flere bilder av gksenakker som er lagd av
Grytestgylsmeden. Som det fremgar av bildene vil det vaere
mulig & se de samme sporene pa disse som de jeg tidligere har
vist pa gkser fra Agder.

Figur 53 Filhammer pa Grytestoyl-gks.
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Andre mater a lage gksenakker pa.

| kildematerialet jeg har hatt tilgang pa fra Grytestgylsmeden er gksa under avvikende i forhold til
hvordan hammeren er lagd. Metoden er som de andre gksene, men i tillegg er den stalsatt. Dette ble
gjort for a forsterke hammeren. Siden det er ei lita gks, var det kanskje vanlig a bruke den til 3 sla pa
ting og derav stalnakken. @ksa vises i sin helhet pa fig.21.

Figur 54 Stalsatt gksenakke.

Andre deler og sammensetninger:

De analysene jeg har gjort pa gksen fra Grytestgylsmeden har ikke avdekket eller tilfgrt noen nye
momenter om gvrige deler av gksene. Dvs. at jeg finner det sannsynlig at andre deler pa gksene
derifra er bygd opp pa tilsvarende mater som jeg har vist pa Agder-gksene.

Figur 55 Grytestgylsmedens stempel.
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@ksesmiing pa Naes Verk 1853-1884

Det ble anlagt gksefabrikk under Naes verk pa Egeland verk i 1850-ara. (I kildene for dette varierer
arstallet for oppstarten noe, og det er grunnen til den runde dateringen). Som jeg har vist tidligere
fantes det ogsd pa samme tid en produksjon av gkser som foregikk mer handverksmessig. Spgrsmalet
det er naturlig a stille er om denne tidlige fabrikkproduksjonen var forskjellig fra handverksutgvelsen
og i sa fall hva var det som var forskjellig.

Kildemateriale:

Kildematerialet jeg har hatt til radighet fra Naes verk er begrenset til 2 gkser. Ei smalgks og ei bile.
Begge har stempel "Aall & Sgn”, sa opprinnelsen er det ikke tvil om. Aall & Sgn var selskapet som
startet gksefabrikk og som i 1884 gikk konkurs.

@ks nr.1: Sakseslipt bile.

Figur 56 Bile fra Aall & Sgn

Som bildet viser er dette ei flott gks. Det er ingenting ved den som avslgrer hvordan den er lagd. Den
er sa fint smidd at enten er den i et stykke eller sa kom smedene fra en annen klode. Skaftet som
sitter i gksa er sannsynligvis originalt og derfor er det ikke mulig a se innsiden av skafthullet. Bildet
under viser stalsiden av eggen. Hvis dette sammenlignes med fig.50, synliggjgres nivaet pa
stalsettinga.

Figur 57 Perfekt stalsetting av saksebile
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@ks nr.2: Smalgks/fellegks:

R R

2

Figur 58 Smalgks fra Aall & Sgn

Denne gksa er som den forrige veldig fint smidd. For min egen del vil jeg si det er det naermeste jeg
har sett et perfekt smedarbeid. Alt er forseggjort og presist. Eggdelen er stalsatt og slipeprgver viser
at det er to typer stal. Videre er gksa brukt, noe hammeren bzerer preg av.

Figur 59

Her sees gksa fra undersiden. Det er ingen ting som peker pa noe annet enn at den er smidd av et
stykke. Kanter baerer heller ikke preg av sliping eller filing.
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Om gksa er fint smidd er kanskje det mest interessante hvordan skafthullet er lagd. Bildet under viser
skafthullet fra innsiden. Merket som vises innvendig er typisk for gkser som er doret. Dette kommer
frem pa begge bildene og er sa entydig som noe kan vaere. (se ogsa fig.24) | denne sammenheng er
det meste sagt om denne gksa. Det som er vel verd 3 drgfte videre er doringa av skafthullet.

Figur 61
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Fabrikkmetoder pa 1850 -tallet.

I all moderne litteratur som er relatert til smedfaget vises gksesmiing med at hullet til skaftet dores.
Videre er det pastatt at denne metoden er en gammel handverksmetode for a lage skafthullet pa
gkser. Selv har jeg ikke fatt dette til a rime, fordi jeg ikke har sett noen eldre gkser som har hatt
doret skafthull. (Vikingene doret skafthull pa gksene, men 3 si at seinere utfgrelse av denne
teknikken har sammenheng med dette, ser jeg pa som tvilsomt) Det jeg derimot har en fglelse av, er
at doring av skafthull er en fabrikkmetode som er blitt adoptert av handverket i nyere tid. Derfor
syns jeg det er vel verd a drgfte dette litt naermere, for a bekrefte eller avkrefte mine antagelser.

-

Figur 62 Egelands verk

Et sannsynlig scenario kan vaere som fglger:

Aall & S¢n starter gksefabrikk ca 1850. Produksjonen tar i bruk nye metoder, deriblant doring av
gksene. Med tiden legges produksjonen ned, Arbeiderne, som var en del av produksjonsapparatet,
tar med seg sine kunnskaper videre og fortsetter sitt virke, inspirert av fabrikkproduksjonen.
Metoden de bruker legges merke til av andre smeder og de laerer denne. Etter en tid vil de gamle
metodene for a smi gkser vike plassen for den nye teknikken, og den blir internalisert.

Vi vet jo at manns minne ikke er lenge, og etter som generasjonene gar forsvinner bevisstheten om
hvor lenge en arbeidsprosess har veert i bruk. Ofte er en generasjon nok til at ting blir omdefinert fra
nytt til gammelt, noe som jeg ser kan vaere sannsynlig i denne sammenhengen.

Som vist tidligere i oppgaven har ingen av de gksene jeg har brukt som kildemateriale doret skafthull.
(Unntaket er smalgksa fra Aall & Sgn). Pga. manglende datering pa det tilgjengelige materialet kan
det veere eldre enn ca 1850 og derfor ikke pavirket av fabrikkmetodene som ble etablert da. Om
alderen pa det meste av kildematerialet er usikkert, er det sikkert at Grytestgylsmeden smidde gkser
parallelt i tid med Aall & Sgn, og da med en annen metode. Som tidligere sagt eksisterte altsa
fabrikkproduksjon og handverksutfgrelse side om side. Fra 1871 eksisterte ogsa en annen
fabrikkprodusent.
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Pa slutten av den tiden som Aall & Sgn eksisterte etablerte en annen gksefabrikk seg i landet.
(Mustad) Dette har jeg skrevet om tidligere i oppgaven, sa der er ingen grunn til repetisjon. Er det sa
mulig a si noe om forskjeller pa disse to produsentene?

Kildematerialet jeg har til radighet for dette er begrenset. Det er snakk om en gks far Aall & Sgn(fig.
68-62) og en gks fra Mustad(fig 13). Begge gksene har produsentstempel og i tillegg merket
stpbestaal. @ksa fra Mustad er i tillegg stemplet Gjgvik, noe som betyr at den er lagd en gang
mellom 1871 og 1908.

Figur 63 Aall % S¢n Figur 64 Mustad

@ksa pa fig. 63 er beskrevet tidligere, s ytterligere kommentarer er ungdvendig. Om Mustadgksa pa
fig.64 kan det sies at den er noe mer lurvete i sin fremtoning.

Som bildet viser har ikke gksa fra
Mustad helt de samme estetiske
kvalitetene som gksa fra Naes.
Skafthullet er langt ifra like
velprodusert og i fremkant vises
overgangen mellom eggstal og
resten.

Skafthullet har ikke de typiske sporene som kommer av at den er
doret og i tilegg til enkelte andre spor kan dette tyde pa at den er
brettet. (se ogsa fig. 60-61)

Som denne sammenligningen viser, fantes det altsa mist 2
fabrikkproduksjoner av gkser pa siste halvdel av 1800-tallet.
Metodene varierte og det var en forskjell i teknologien. Paradokset
er kanskje at den som var minst utviklet i begynnelsen ble etter
hvert selve kjennetegnet pa norsk gkseproduksjon.
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Oppsummering:

Poenget med denne avsluttende oppgaven har vaert a finne ut og dokumentere hvordan gksesmiing
har forandret seg de siste 200 ar. | mange sammenhenger har jeg kommet over faglig stoff som har
vaert nytt for meg og gket min forstaelse for faget.

Den oversikten jeg har skaffet meg sa langt, er begrenset. Det er mange omrader og smeder i Norge
som sikkert kan gjgre historien om gksesmiing enda med komplett. Dessverre er ikke disse nevnt
med et ord i denne oppgaven.

Alle som driver med tradisjonshandverk er interessert i historien til handverket de arbeider med.
Smeder er ikke noen unntak. Kanskje det en gang er mulig @ samle historien til smedhandverket
innefor to permer, slik at fremtidige yrkesutgvere far muligheten til a forsta den totale historien
innenfor faget.

Figur 67 Eget stempel.
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Oppbygging av ei bile fra Aust-Agder:

Utgangspunktet for denne analysen er at jeg kom over ei Agder-bile og kjgpte denne for bruk som
referansemateriell og samling. Den var i ganske darlig forfatning nar jeg fikk den, og for a bate pa
dette ville jeg pusse den opp.

Fgrste trinn i en slik prosess var a stalbgrste gksa. Det neste jeg gjorde var a begynne a slipe eggen pa

den.

Under dette arbeidet sa jeg raskt at deler av eggen var gjennom arenes lgp blitt sa mye slipt at
eggstalet var borte i bade frameggen og bakeggen av gksa. Gnistene fra stalet vil vaere forskjellig om
det er eggstalet eller omlegget som slipes. Dette er lett 8 se og en ganske sikker manuell metode for
a bedgmme hvilken kvalitet det aktuelle stalet har. (I tillegg var nakken pa gksa gatt delvis i stykker)
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Markeringene pa bildet viser hvor langt eggstalet gar ut mot kantene av eggen. En karakteristikk av

gksa kan veere at den er utslitt og derfor bestemte jeg meg for a kappe opp gksa for a etse
kuttflatene. Dette for om mulig a kunne gjgre meg opp en mening om femstillingsprosessen.

Fremstillingsprosessen:

Den fglgende analyse vil primaert vaere basert pa hva gjenstanden fortelle. Dette med tanke pa spor
etter fremstilling. | tillegg vil jeg legge til arbeidsprosesser om jeg oppfatter som kjente i dag. Videre
er malet med denne analysen a fa gvelse i a se pa gjenstander for om mulig a ansla den riktige
fremstillingsmaten uten @ matte ga til sa drastiske tiltak som & kappe /etse. Det siste i denne
sammenheng for om mulig a finne spor etter sammenfgyninger eller andre skjulte strukturer. Slik jeg
ser det vil en ngye analyse i forkant av en oppkapping kunne gi riktige svar. Forhapentligvis vil derfor
en etsning av snittflater veere med pa a underbygge det som jeg pa forhand har sett/ anslatt.
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Terminologi:

Vearom/@ve

Hammer

Kjake

Nakke

Kvark

Skjegg

Rvgg

Element vanlig pa
gkser fra AA.

53

Blad

Framegg

Egg

Bakegg

Slipefas




Pkseeggen:

Pilen viser en sveisefeil mellom omlegget og eggstalet i slipefasen. Bildet under viser en feil i
bakeggen. Siden dette er utenfor det omradet av eggen som fortsatt har eggstal er det sannsynlig at
dette er en sveisefeil i omlegget, eventuelt en strukturdefekt i stalet.
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@ksebladet:

Bildet til venstre viser noen teksturer i overflaten. Om dette er spor etter sammensetninger eller om
det er strukturer i jernet er vanskelig & avgjgre. Bildet til hgyre viser ogsa at det ikke er homogent
jernifremre hjgrne av kvarken. Ellers er gksa veldig jamn i dette omradet, og viser ingen tegn til
pasveising eller noe annet.

Bildet under viser en annen gks. Der synes skjgten klart. Hvis gksa over er skjgtt sammen pa en
tilsvarende eller lignede mate, viser den det ikke. Andre tegn pa hvordan gksebladet er satt sammen
finner jeg ikke. Bildet th under er et utsnitt av der skjgten slutter. Det er ikke mulig a se
sammenfgyningen
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Nakken/ @yet:

Bildet til hgyre viser nakken og gyet
sett fra oversiden. Det vises en
tydelig sprekk fra gyet og utover i
bladet, og samtidig en sprekk
mellom hammeren og sidene av
hammeren. | nedre kant er det
mulig 3 se en slags sammenfgyning
mellom det som er sidene av
hammeren og hammeren. For meg
er dette et tydelig tegn pa at
hammeren er bygd opp pa en mate
som ikke er gjort etter at industrien
tok over gksesmiing. Videre er
dette en mate som jeg ikke har
funnet beskrevet i noe litteratur sa
langt.

Bildet under viser hammeren sett bakfra. Skjgten mellom hammere og sidene vises tydelig og selv

der hvor sveisen ikke er gatt opp viser bildet at hammeren ikke er et stykke pga den ujamne slitasjen

i overflaten.
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Bildet viser her underkant av nakken. Nederst i bildet skimtes en skjgt mellom hammeren og sidene
av hammeren. Bildet under viser tydelig hvordan den innsveiste biten Igsner fra omlegget.




Stalsetting / gksebladet.

Denne gksa er stalsatt i eggpartiet.
Jeg har ikke funnet tegn til andre
plasser enn eggen der det er noe
annet enn blgtt jern. Som nevnt er
bade for- og bakegg slipt sa langt
tilbake at eggstalet er borte i de
ytterste delene av eggen. Det som
ellers er spesielt med eggen og
bladet er at eggpartiet er markert
tykkere enn et stykke innenfor.
Sammensetningen av gksebladet er
ellers en gate for meg. Hvis gksa er
brettet, er det meget bra gjort for
de eneste plassene jeg finner spor
som kan minne om dette er i
fremkant av gye, der det er en
sprekk. Denne er ikke sentrert ut ifra den smaleste delen av gyet, sa dette kan vaere et delvis omlegg.

Videre viser bildet under en del teksturer rundt undre fremkant av gyet og fremover i kvarken. Om
dette er rester av brettemater
eller iboende jernstrukturer
er ikke sa lett a vurdere. Det
kan se ut som den midterste
delen er et innlegg, men
slipeprgver av denne viser
ikke noen andre gnister enn
det omliggende.
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Som allerede sagt finner jeg videre ingen merker etter en bretting av gksebladet. Det er ingen synlige
skjpter hverken i ryggen av gksa eller fra kvarken og ut i skjegget. De eneste merket jeg har funnet
som kan vaere av noe interesse er en langsgaende sprekk i skjegget. Denne ligger sapass langt fra
midtaksen pa skjegget, sa min mening om denne er at det er noe som er i jernets struktur.
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Trinn 2: Analyse av egen gks.

Malsetningen med den visuelle analysen som jeg har utfgrt til nd har veert a gjgre meg opp en
mening om hvordan gksa har vaert produsert. Det neste som star for tur na er 3 kappe opp gksa og
etse snittflatene. Forhapentligvis vil dette kunne fortelle meg en del ting. For det fgrste om det er
noen skjulte sammenfgyninger pa gksa som jeg ikke har klart a se. Videre vil en etsning kunne
fortelle meg om det er brukt forskjellige stalkvaliteter pa steder som er skjult og om det stemmer at
eggstalet er slitt bort i fram- og bakeggen. Bildet under viser hvordan gksa kappes opp. Snittene
gjores slik at de forhapentligvis vil avslgre det meste om de indre strukturene i gksa.
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Hva kan leses ut av en slik etsning?

Her er gksa kappet opp og etset. Fremme i slipefasen kan eggstalet skimtes som et mgrkere parti.
@ksa er etset med jernklorid bortsett ifra del nr. 2 fra toppen. Der har jeg brukt salpetersyre.
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Eggpartiet:

Ved a etse stal er noe av det mest oppsiktsvekkende at vanlig jern ikke far noen farge mens jern med
et hgyere karboninnhold(stal) blir farget mgrkere jo mer karbon det har. Derfor er det lett 3 se skillet
mellom eggstal og jern i gksa. Det fgrste jeg tenkte pa nar jeg sa eggen etter etsning var hvor lite
eggstal gksa har. Enten er gksa veldig gammel og slipt mye ned eller sa var tidligere smeder veldig
gjerrig med eggstalet.

Videre kan vi se at eggstalet ikke har kommet helt til bunns i det sporet det er satt inni. Dette i
kombinasjon med at gksa er noe tykkere i eggpartiet enn innenfor, kan peke pa at sporet er meislet
opp. Videre viser ikke gksa noen form for sveisefeil fra gyet og fremover. Hadde hele bladet veert
sveiset sammen av to plater, ser jeg det som usannsynlig at det ikke hadde vaert noen feil. @ksa
hadde sveisefeil i eggen, og det er en mindre sveis som etter min vurdering er lettere a fa hel.
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Nakken:

Ved oppskjzering av gksa var det mulig a se strukturer i hammeren. Etsningen forsterket dette og gav
hammeren et seeregent utseende i snittflatene. Videre vises det klart at hammeren er sveiset inn
mellom sidene. Strukturene i flatene viser dettet der hammeren har klart avgrenset struktur i forhold

til sidene.
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Vearommets fremkant:

Her gav ikke etsningen noe entydig svar. Som sagt er det en markert sprekk i fremkant av gyet.
Etsesporene og strukturerer ikke mulig a fglge helt frem til eggen. Dette ville vaere en indikasjon pa at
gksa er brettet. Derimot ligger det som ser ut som en sveis (a)pa venstre side av hovedmassen i
bladet, og et innsgkk i bladet kan veere enden av sveisen. (b) Sveisen synes som et mgrkere parti i det
gverste snittet. Linjen c viser omtrentlig hvor sveisen gar pa det nederste snittet.(Bildet viser over og
underside av det samme snittet)

Pilen viser her sgkket i bladet som
kan tyde pa at vearommet er
brettet delvis.

Konklusjon:




A trekke en entydig konklusjon angdende oppbygging av denne gksa er vanskelig. Enkelte av delene
er lettere a analysere enn andre og de resultatene jeg har kommet frem til vil i noen sammenhenger
veere sikre og i andre mer usikre.

Videre har jeg i denne sammenhengen ikke sett pa annet kildemateriell for & belyse beslektede
mater pa lage ei gks pa. Poenget har til enhver tid veert a finne ut hvordan denne gksa har veert bygd
opp. Andre gkser er satt sammen pa en annen mate og denne artikkelens formal er ikke a vise alle de
forskjellige matene som finnes for a lage en gks.

Jeg har heller ikke gatt inn pa datering av gksa. Den har ingen signatur, og det enest jeg har a datere
den med er produksjonsprosess og materiale. Nar det gjelder produksjonsprosessen kan tilsvarende
mater a lage gkser pa dateres til etter 1850 i Telemark. Om det pa dette tidspunktet ble lagd gkser i
Agder pa samme maten eller om det var fabrikkproduksjon (Naes Jernverk) som hadde overtatt, vites
ikke.

Nar det gjelder materialet i gksa er det mulig a si noe. Slik de gar frem pa bildene er det to typer stal i
den. Eggstalet som er et karbonstal og omlegget som har mindre karbon. (Tidligere ble begrepet stal
brukt om stal som lot seg herde, mens jern ble brukt pa stal som ikke tok herdsel, dvs. en C- % pa ca
0,4. En praktisk form for betegnelse som jeg holder meg til ifra na.)

Det som er hevet over tvil er at gksa er bygd opp av et jern som har gode egenskaper na det gjelder a
bli smisveist. Videre viser bildene at jernet ikke er homogent, men bestar av jern og svarte
slaggpartikler. Jern som dette har mange betegnelser. Pa engelsk kalles det wrought iron. Andre
betegnelser er Lancashire, Vallon, sveisjern eller stripejern. (Se bilde under)

Uansett hva det kalles er kjennetegnet for disse jerntypene at de har iboende slaggrester som er et
resultat av fremstillingsprosessen. Et annet kjennetegn er at det er det beste materialet som kan
oppdrives nar det skal smisveising. Dette fordi det er reint, det taler mye varme og de iboende
slaggrestene fungerer som et flussmiddel. Det er ogsa slik at dette jernet ble produsert i en
lavteknologisk prosess og i relativt sma mengder og ble erstattet av industrielt fremstilt jern fra 1855
i England. Na er det selvfglgelig en forsinkelse i hvor raskt industrielt jern kom til Norge, slik at den
gamle typen jern ble nok brukt etter 1855.
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Prosessene:

De fglgende tegningene viser hvordan jeg tror denne gksa er lagd ut ifra hva jeg har funnet i tidligere
analyse. Jeg har i denne sammenheng ikke tatt stilling til rekkefglger for de forskjellige prosessene,
verktgybruk og annet som er viktige deler av en slik produksjonsprosess.

Eggen:

Tegningen viser hvordan den delen av gksa som skal bli eggen er meislet opp. Etter oppmeislinga vil
eggstalet forarbeides og legges inn i den kigyvde delen. Dette smisveises og blir til ett. Videre ma
denne delen smies ut til rett dimensjon og form. Bakerst pa emnet vises en mulig avkapping av

emnet.
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Vea-rommet/Skaft-gye:

Som det gar frem av tegningen er eggen stalsatt pa dette tidspunkt. Det neste arbeidsmomentet er a
lage vea-rommet. Delene som skal sveises sammen forarbeides og legges sammen som vist. Ved a
gjore dette pa denne maten vil det ferdige resultatet bli slik som vist med etsning i avsnittet om
vearommets fremkant. En fordel med denne arbeidsmaten er at sveiseflatene er relativt sma i
forhold til 3 sveise sammen hele gksebladet.

Okse-hammeren:
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Det siste trinnet i prosessen er a lukke vearommet i bak-kant. Dette gjgres ved at en jernbit sveises
inn mellom sidene i gksenakken. Dette er ikke en veldig holdbar metode for a lage hammeren. P3
mange eldre gkser er dette tydeligvis et svakt punkt og det er mange med denne hammeren som har
blitt gdelagt. For a forsterke den var det mulig a stalsette hammeren.

(bilder /Tegninger: Terje Granas)

Pa sporet av glemte smiteknikker:

68



Etter a ha veert stipendiat ved NHU siden i 2008 har jeg sett mange gkser. Noe som mange ganger
har forundret meg er hvor flott gksene er smidd og satt sammen. Bildet under viser en slik smalgks.
Den er i mitt eie, og er som mange eldre gkser er det vanskelig a si noe om fremstillingsprosessen.
Dette fordi kvaliteten pa det handverket er sa bra at alle spor etter produksjonen er borte.

| denne sammenhengen vil jeg spesielt trekke frem hvor fint omradet pila peker pa er lagd. Ved
forste gyekast ser denne kanten ut som den er hel og uten skjgter. Foruten at den er flott a se pa har
den dpenbare kvaliteter i forhold til styrken pa gksa. Dette fordi en solid og sterk avslutning her vil
B2 ,-,5(‘};._4'1,: Rl s S s veaere med pa & holde gksehodet
4 <l B : ’ sammen ved skjefting og bruk. (I
seinere ref. i artikkelen er dette gks nr
1).

Sa vidt jeg vet har ikke dette omradet
pa gkser noe spesielt navn. For
enkelthets skyld vil jeg i fortsettelsen
kalle omradet for fremkant av
skaftehullet. Dette fordi pa de fleste
pafglgende bilder er gksene orientert
med undersiden opp, og uten skaft.

- Dette kan veere noe misvisende og
forvirrende, for omradet betegnes ofte
som undersiden av gksa eller baksiden av skaftehullet nar ei gks er i normal bruk.
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De som har forsgkt & lage en gks pa den tradisjonelle brette-metoden (ogsa kalt a svgype gksa —

Tobiassen —Smeden i eldre tid)), vet at fremkanten av skaftehullet lett kan bli et svakt punkt pa gksa.
At det alltid har veert et problem for gksesmeder finnes det utallige eksempler pa. Bildet under viser
noen gkser fra The Hawley collection i Sheffield. Her synes det at sveisinga av gyet ikke er fullstendig

pa gksa i midten.

Bildet under viser ei gks fra en privat samling. Som bildet viser henger faktisk ikke gksa sammen i
hele tatt fra skafthullet og et stykke inn i kvarken.
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Det som jeg har lagt merke til at det er ikke kun “min” gks som har et fint smidd skaftehull. Det
finnes flere eksempler pa dette. Skogsgksa under er i privat eie, og gksa er bekreftet brukt i
Drangedal. Denne gksa er ikke like fint smidd som mitt eksemplar, men den har en tilsvarende fint
utfgrt gye. ( | seinere referanser i artikkelen er denne gks nr. 2)

Her er nok et eksempel pa det samme. Dette er ogsa ei gks i privat eie. Formen pa gksa er utvilsomt
Telemarkstype, og som bildet til venstre viser er skafthullet fint lagd her ogsa. (refereres til som gks

nr.3 seinere)
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AAM-27536

AAKS (Aust-Agder Kulturhistoriske Samlinger) har som mange andre museer en stor samling av gamle
verktgy. Ved et besgk i samlingene kom jeg over katalognummer AAM-27536. Som bildet under
viserer er dette ei gks som er bretta/sveipa. Ellers vil jeg kategorisere gksa som ei fellegks.

-

' ARM. 27536

Det som fanget min oppmerksomhet ved gksa var at hammeren er stalsatt. Noe av stalet er
brekt/falt av og dette blottlegger noe av gksehammeren.

N3 er det kanskje pa sin plass a
komme til sakens kjerne
angaende AAM-27536. Poenget
med denne artikkelen er 3 vise
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hva som var avgjgrende for meg som stipendiat i forhold til skaftehullet pa gkser og hvordan dette
kunne vaert gjort. AAM-27536 har ogsa som tidligere viste gkser et fint utfgrt skaftehull.

Det som skiller denne gksa fra de andre er at den viser hvordan framkanten er lagd. Heldigvis, kan
man si, for til forskjell for mange andre gkser vises det her fullstendig hvordan dette er gjort. Det
morsomme med denne teknikken er at her er det en smisveis som er utfgrt pa hgykant av gksa.

Det som har veert kjent for meg er
at svenske gkser er sveist
sammen i fremkant av
skaftehullet i bretteretningen
rundt skaftedoren.

Selv synes jeg denne teknikken
som AAM 27536 viser er like
genial som den er enkel. For min
egen del er den fgrste gangen jeg
har fatt en tydelig bekreftelse pa
hvordan noen av tidligere tiders
smeder lagde skaftehullet pa
gksene. Jeg har ikke sett denne
maten beskrevet noen plass, og

kan derfor med rette si at det er en glemt smiteknikk som er Igftet frem i dagens lys igjen.

Betegnelse: Nar man som handverker har den gleden & finne en glemt arbeidsteknikk, vil det jo vaere
naturlig a gi den et navn. Selv om gkser er et relativt enkelt verktgy, sa har alle delene av gksa sine
spesielle navn, og det har ogsa sikkert den over nevnte detaljen hatt. Selv synes jeg en Auge-kveil kan
passe, selv om et navn som kjake-sleng eller gyelokk ogsa kan veaere dekkende. Vearoms-vri er ogsa et
alternativ, men i resten av denne artikkelen holder jeg meg til Auge-kveil.

Karakteristika ved en auge-kveil:
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Det er kanskje pa sin plass a dvele litt ved det som er karakteristisk ved en augekveil og hva som

kjennetegner denne smi-teknikken.

@ks nr. 2: Sidene av vea-rommet (kjakene) og
fremkanten av skafthullet er som en hel linje,
tilsynelatende uten skjgt.

@ks nr 1+2:

Karakteristisk hgyde fra kvark-hjgrnet til
fremkanten av skaftehullet.

= ) Pks nr. 3:

Et “band” innvendig i fremkant av skafthullet.

@ks nr.1+2+3:

Merker etter fremstillingsprosessen. Likhet i utseende og plassering.
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Pilene pa bildene angir relativt like
merker pa gksene.

Den gverste pilen t. h viser endepunktet
for augekveilen.

@ksa t. v. har det samme merket
pa motsatt side som vises pa de
to andre. | tillegg har den
tydelige meiselspor.

Konkretisering:
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Som handverkstipendiat v. NHU er det veldig moro komme over entydige henvisninger til tidligere
tiders arbeidsmater som Auge-kveilen. En helt annen sak er a konkretisere dette ut i et ferdig
produkt med tilsvarende utfgrelse. @ksa som vises under er eget arbeid. Med stor sannsynlighet er
den smidd pa samme mate som gksene som er vist tidligere i artikkelen. Det eneste jeg har brukt av
moderne hjelpemidler er kappeskive for kapping av emner og bandsliper for sliping.

Hgyden pa gksehammeren er
100mm og lagd pa samme mate
som vist i tidligere
artikkel.(Oppbygning av ei bile
fra Aust-Agder)

Veggene rundt skaftehullet har det
samme preget som de eldre gksene som
er vist tidligere i artikkelen.
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Her vises hvordan augekveilen ble pa denne gksa.
Enden pa kveilen synes sammen med andre
bearbeidingsmerker. Disse er pafallende like
tilsvarende merker vist tidligere i artikkelen og slik
jeg ser det er derfor min arbeidsmetode
sannsynligvis ganske lik den opprinnelige.

Videre har gksa en karakteristisk hgyde fra kvarken
og ned mot skaftehullet.
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Eggpartiet pa gksa er lagd slik som det ble gjort i
Johansen-smia pa Fagernes, som Grytestgylsmeden
fra Telemark til tider gjorde det og vist i "Klassisk
Jarnsmide”. (Norén/Enander)

(Stalsettinga av denne gksa er gjort uten tanke pa
hva som er gjort pa gvrige viste gkser i artikkelen,
da eggpartiet ikke er av spesiell betydning i denne
sammenhengen.)

Innvendig fremkant av skaftehullet som viser
"bandet” som er karakteristisk for en augekveil.



Oppsummering:

| Ippet av min periode som stipendiat har jeg ofte stilt meg spgrsmalet om hvordan en
handverksteknikk har blitt utfgrt. Dessverre er det slik at de fleste kunnskapene om de gamle
handverksteknikkene er blitt borte. Det eneste vi sitter igjen med er de gjenstandene som ble lagd en
gang i tiden. For a forsta deres tilblivelse, er det pakrevd a se, analysere og vurdere gjenstanden, for
om mulig @ danne seg et bilde av en eventuell produksjonsmate.

Selv med et nitidig arbeid rundt gjenstandsanalyse er det ikke sikkert vi finner de riktige svarene, og
formalet med denne artikkelen har vaert a vise at tilfeldigheter kan vaere med pa a gi oss viktige svar.

Som allerede sagt var innfallsvinkelen min egen forundring over hvor fint tidligere tiders smeder
lagde skaftehullet pa gksene. De gksene som jeg sa ga meg egentlig ikke noe svar om hvordan de var
lagd, og svaret fikk jeg ved en tilfeldighet. Dette er ganske paradoksalt, for den gksa jeg fant(AAM-
27536) og som gav meg mye informasjon, er hverken spesielt godt smidd eller i spesielt god stand.

AAM-27536

Litteratur: Smeden i eldre tid - Anna Helene Tobiassen,
Klassisk Jarnsmide — Norén/Enander
Grytestgylsmeden - Arne T. Aabg

Alle bilder: Terje Granas
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