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Vattenhjul 4, tillhérande stora
mumblingshammaren i Karmansbo smedja.

Nytillverkning av vattenhjulet 2014-15 av Mattias Hallgren,
Traditionsbararna, Forsvik och Tobias Ed, Lokstallet snickeri, Gnesta.

Som forlaga anvandes det fotografi fran 1938 dar alla tekniska detaljer som
prutades bort vid rekonstruktionen 1984 samt 1995 finns med.
Vi studerade dven det dldre sparade vattenhjulet i Trangfors smedja.

Bild nedan visar det hjul som troligen ar fran -84 samt -95. En ny axel skall
ha tillverkats -95 da man troligen dven bytte ekrarna men sparade
I6tringarna och skovlarna som hangde kvar, uppallade.

Hjulet fore rivning
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En ritning fran 1983-03-22 av det befintliga hjulet, nu forsett med
forstarkningsjarn pa ekrarna. Har ar ekrarnas ratta utformning avritad.

Nar man efter branden 1984 ater bygger upp hjulet avviker man fran alla viktiga
finesser som hjulet skall ha. Detta under ledning av Riksantikvarieambetet.
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Kap-nota fran -80-talet
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Med hjalp av kap-notan fran 1984 kunde virkesatgangen sammanstallas.
Virket i hjulet ar alla specialdimensioner som séllan eller aldrig finns

tillgangliga annat an i skogen och vid mindre sagverk.

Malet med det nya vattenhjulet var att na ett mer historiskt korrekt byggt
hjul, som for framtida generationer skall vara representativt for hur hjul
byggdes da de anvandes. Alla de finesser som under -80 och -90-talet
prutades bort var viktiga for funktionen. Orsaken till att de uteblev ar ett

mysterium for oss. Det ledde till att hjulet havererade i fortid.

Bild nedan, mattskisser pa nya ekrarna for att tillverka mallar i masonit.
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Vi valde att anvanda lark av ratt kvalitet, inte modern hybridlark, utan
inplanterad sibirisk lark som sattes av bergslagsbruken under 1800-talet for
att anvandas till vattenmaskiner, rannor och bet-kar. Nu ar de mogna.

Till vissa av dimensionerna rackte inte bergslagstraden till, utan vi fick skaffa
vastgotskt timmer med storre diameter. Tradens alder var mellan 119-238 ar.
Vi fick komplettera med virke till skovlarna under arbetets gang. Det blev da
av lite mindre tillfredstallande kvalitet. Lite frodvuxna.

Bilder av vastgotsk inplanterad sibirisk lark.
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Nagra plank av importerad sibirisk
lark som anvandes till I6tringarna.
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Utslag i skala 1:1 pa golvet for att bygga upp hjulets alla delar och tillverka masonitmallar for |6tar, ekrar
och kilar.

Det dr 1176 delar av tra och 316 av jarn!! Hjulets diameter ar pa 424 cm och ca 240 cm brett.
Hjulet ar ett dubbelt ekerhjul med en 16tring i mitten. Det gick at ca 10 m3 virke.




. Mall for 16tring.

En eker under
paritning.

En eker under
paritning.




Allt virke grovsagades ett ar innan, under varvintern for att sedan laggas upp pa
lufttork under vaderskydd. Efterkommande vinter boérjade tillverkningen av alla
delarna. Ekrar, bjalkar och kilarna tillverkades av Mattias, Traditionsbararna i
Forsvik. Lotar och skovlar tillverkades av Tobias, Lokstallet snickeri, Gnesta.
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Har kapas och sagas alla

tvarbjalkarna pa samma gang.
Detta for att minimera matfel.

3 Alla delarna rikthyvlades
efter lufttorkningen till
exakta dimensioner fore

tillverkningen.




Tvarbjalkarna far lasande lax-knut med spannkil / / Mitten-ekrar i massproduktion med hjalp av sagrigg, stamjarn, stothyvel
som ger ekrar och hjul styrka i sidled. och vinkel.
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Ekrarna dr avsmalnande at tre hall, endast insidan
mot hjulet ar platt. Nedre delen ar dubbelt laxformad.

Ekrarna sagas fram med en
specialtillverkad sagrigg.




f Har tillverkas halen i ekrarna for tvarbjalkens lasande tapp. For att det ska bli
N aE . , . 4 - : precision pa en millimeter sa anvands mallar for paritningen. Hal borras med
o : borrstativ och batterimotorsagen kapar de langsgaende fibrerna.
Sen ar det stort stamjarn som formar tapphalet med millimeterprecision.
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Har tillverkas de stora kilarna som haller de 32 ekrarna pa plats. Jag
fick tillverka en vagga for att kunna saga ut dem ur stockarna. Sen
tog jag in dem till rikthyveln for att ge dem den exakta formen.

Bild th.

Millimeterpassning dven har. Det var rationellare att saga langa
kilamnen som sen kapades till 50 cm bitar.
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Lokstallet Snickeri i Gnesta tillverkade alla I16tringarna.

Varje ring har tva ringar med |6tar som har forskjutna andskarvar. Den
yttre har skarven mot ekrarna och den andra har den mittemellan.
Det ar 48 |6t-delar i hjulet.

Varje |16t ar tillverkad av tre delar med not-not och limmad fjader. Vilket
innebar att alla tre ringarna ar tillverkade av 240 delar.

Alla |6tarna tillverkades efter mallar dar sparen for alla 160 skovlar och
bakstycken frasts in 20 mm. Lotarna ar tillverkade av 3” sagat virke som
hyvlats ner till 70 mm.

Nedan, limmade Iétar i vintan pa att dndkapas.
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En ring monterad med
spannband runt om med en
diameterdiff i kryss pa 2 mm!



Limning av l6tar. Limning av |6tar och fardiga frasta I6tar pa hog redo att levereras till
smedjan.
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Lotar med frasta spar for skovlar, bakbrdador och ekrarnas inpassning.



Tillverkning av skovlar till exakt
passning som sedan dndmalas
med linoljefarg for att inte
torka och spricka.




Det finns en separat rapport om arbetet med den nya yttre lagerpallningen.
Har ar nagra bilder fran arbetet. Alla stockar anpassas noga mot berget och
klippblocken och fasts med genomgaende 20 mm jarn sa att alla timmervarven
och berget lases ihop. Dartill har alla méten av stockar spikats med 8” klippspik.
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Den yttre axeldubben hade lirkat sig ut 8 cm och trycktes tillbaka in i axeln. Om detta
arbete finns en separat rapport. Nya kilar behovde tillféras i axelns dnde for att halla kvar
dubben. Lika mycket virke som axelns area runt dubben tillférdes i form av 80 cm kilar.

'

Lo PN - - ‘ : y
Bild ovan, tatvuxen fura lufttorkad 43 ar som blev 58 st 80 cm kilar. Forst slas in som Oppnar upp i axelns andtra. Sedan rycks den ur med

Nedan, Gunnar vaxar en kil sa den ska “glida” in battre. en stor glidhammare. Bild nedan ar forsta kilen inslagen. 57 st kvar!
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Att notera ar att det i skrivna dokumentet fran 1983 Gunnar Zakrisson, Svensk Byggtradition, hjalpte till med sina erfarenheter. Har

star att Rune Karlsson bygg, Riddarhyttan, upplevde stéter Gunnar in nalen for att sedan rycka ut den med glidhammaren igen.
5 problem med att axeldubben vandrade ut sa de fick il A St S S e =0

= ¢ 2 . pressatillbaka den pd samma vis som vi gjort. Det
e @I staratt den var okilad! Och att den behovde kilas.
. Detta var felaktigt utfort och var orsaken till allt vart
arbete.

Bild pa nal och kil med skyddande plathuv.
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Kilstoten lanade Gunnar med sig fran Havla Bruk dar han tidigare kilat en
axel. Stoten vager 110 kg och hangdes upp i en finurlig anordning. Varje
slag med stoten drivs kilen in 3—15 mm, forsta/sista kilen.

Det ar ett mycket tungt arbete som knacker dven den baste..

Totalt ar det ca 10 tusen antal slag med stoten! =1,1 miljoner kg!!

Bild nedan, den fardiga axeln vilandes i sin lagersten med tillfalligt skydd
over lagret.




Tobias monterar en 16tring i smedjans fikarum 8
manader sedan tillverkningen och efter en torr sommar.
Det ar fortfarande under 2 mm i diameter-differens.
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Gunnar och Anders, Svensk Byggtradition, hjalpte till i arbetets borjan
nar vi behovde vara 4 man for att lyfta och passa in ekrar och tvarbjalkar
mot hjulaxeln.




Forst mattes ekrarnas indelning ut och ritades ut pa axeln.
De dubbla jarnringarna som sitter pa var sida om ekrarna haller kilarna
pa plats och darmed dven de laxade ekrarna, som i sin tur haller ihop

hela hjulet.
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Bild tv, En nedre dnda av en yttre eker.

Anders och Tobias passar in en ihopmonterad bock med ytterekrar och
tvarbjalken med lasande kilade laxar.

- ( / _’/,’:,“" . ~ - v ://“

o
=
peEtay &
- Y
\Y;
o ~\
)

“#‘. S
i

S ¥
p }n.

S
PR

>



o
o
<
—
]
(%)
)
<
S
o
o
o)
S
c
a
X
iU
—
a
(%]
(%)
@
—
o
(S
o
(%)
—
9]
©
c
=
c
)
00
2
(%)
c
—
(S

-
C
©
=7
P -
(]
>
He]
©
©
x
L
[
Hyv)
Q.
o
©
+—
(%]
c
(J]
=
Hyel
=
[an]
c &
) ©
o
- i
o (%)
= (@)
(8] =
(o) v
c c
(J] ()
~ wn
= 92
)
o) -
— @
um o
= b=
c (]
© )
5
m C
)
85 g
+—
:0 >
M [
=7







Hjulets alla bockar ar har monterade och stagade sinsemellan i vantan pa I6tar och de lasande kilarna under jarnringarna.




Yttre skiktet av |6tringar monteras mellan ekrarna och fasts med
tvingar och tillfalliga skruvar.




Lotarna har en frast kant som styr in Reglar och spdannband haller ihop alla
ekrarna mot l6tringen. , delar tills ekrarnas kilar ar pa plats
och stabiliserar alltsammans.




Det elektriska vajerspelet var oumbarligt vid ® 4 Manfarha anlag for akrobatik for att gilla arbetet.
monteringen. Hjulet maste ju vridas fram och ' Tobias ses har i en snygg banan-pose.
tillbaka for att komma at att montera. {




 De viktigaste besluten och svaren pa de klurigaste problemen |6ses har i
fikarummet. Det ar séllan “fritid” som diskuteras med smorgasen i mungipan.
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Nu borjar det stora arbetet att montera alla 336 kilarna som haller ihop hela
hjulet. Kilarnas hojd far anpassas pa millimetern for att ge ratt kil-verkan.
Batterimotorsag och elhyvel ar ratt medicin.










Jarnringarnas diameter varierar mellan in- och utsida, viket
forsvarar tillverkningen av de 6vre halvorna av kilarna.
Orsaken ar troligen att man vid férra ombyggnaden forvaxlade
jarnringarna med de andra ekerparens ringar.




Den primdra uppspanningen av ekrarnas kilar gérs med de undre tryck-
kilarna som via ekrarnas laxstjartar trycker ekrarna ner mot axeln. Detta
ar viktigt for att “knyta ihop” hjulet med axeln sa att vridmomentet
overfors. De tva ovre tryck-kilarna hjalper till att stabilisera hela "paketet”
med ekrar, kilar och jarnringar.




Nar kilpaketet ar uppspant rejalt sa “smalter”
bitarna samman. Tryck-kilarna ger manga tusen
kilos tryck i sidled.
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De mittre ekrarna monteras och anpassas av Mattias Malmros efter alla andra delar. Ytan pa axeln under ekrarnas andor
putsas av med skarvyxa sa det blir god anldggning sa att kraften 6verfors fran vattenhjulet via axeln for att lyfta hammaren.
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Mittenekrarna pa plats. De hjalper till att halla tvarbalken pa plats och
har genomgaende bultar som ateranvands efter att ha renoverats.
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|\ Andra lagret av |6tarna med
spar for skovlarna monteras.




En dymlingsmall anvands. Lotarna fasts med 5 skruv inne i de frasta
= sparen vid monteringen och blir kvar dar.




David karvar med kniven i halet. Alla 288 dymlingarna, 12 i varje I6tdel, ar tillverkade av tore-fura eller
Dymlingarna i de yttre ringarna sitter fet lark, 100% karna. Den sidan av halet dar skallen sitter fasas av med

med skallarna utifran. Mittenringen kniv sa skallen blir till halften forsankt.
har varannan islagen fran olika hall. -




"

Alla dymlingarna sagas av 2-3 mm fran l6tringen och en torekil slds in for att halla kvar dymlingen
och lasa l6tringarna med varandra. Bast ar att anvanda traklubba for att inte sla sonder kilen.
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Nar den mittre ringen monteras gors det
vaxelvis varvet runt da ekrarna inte sticker upp
\ 2 . . . .
| och haller fast dem. Vid varje tvarbalk maste
' skovelns bottenbrada monteras i symbios med

I6tarna, da den inte gar att fa i efterat.
Ty
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Den roda fargen ar rod-tjara, en del dalbrand
furutjara en del ra linolja som blandas rikligt
med kopparpigment fran Falu gruva.




Tobias passade pa att tillverka en ny mellankloss
till hdvarmen for paslappsluckan till vattenhjulet.
Den gamla hade inte en forsankt bult, som hade
fastnat i hjulet och slitits sonder.

.







Allteftersom jarnbeslagens delar monteras, 316 st, sa satts skovlarna och
bakbradorna i sina spar. Det &r nu upp till bevis om alla matt stammer!
Om hjulet inte ar exakt ratt storlek passar de inte. De passade utmarkt! Saklart..
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Nar halet for den stora bulten genom I6tringar och ekern borras
var det alltid lika kul att tavla om var borret skall komma ut pa
andra sidan. Halet ar 30 cm djupt och 30 mm diameter.
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\ Jarnbeslagen ar formodligen fran 1860-70-talet da hjulet forst byggdes.
Vissa delar verkar vara ateranvanda eller slarvigt tillverkade.

Bygeljarnen for mittre |6tringen har en otydlig jarnstampel.



Kent och Kalle fran foreningen arbetade med renoveringen av
alla jarndelar. Alla gangor behovde ses over, vissa hade kapats
vid demonteringen och fick svetsas samman igen.




Vi valde att I1ata skovlarnas framre kant ha samma vinkel som

L |6tringarna. Detta medfor en forbattrad tatning mot

inbradningen, skullbron, under hjulet dar vattnet forsar in.

Nast sista skovlarna under montering. Bakbradan sticker upp och
skoveln moter i dess kant. Vi valde att skruva ihop skovel och
bakbrada bakifran med aldersbestandig skruv, 6x90 mm med torx 30
bits. Detta medfor att hjulet “gar” att demontera utan att ”slaktas”.
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Fardigt hjul sett fran yttre sidan. Den enda delen som ateranvandes fran det gamla vattenhjulet var en av

jarnringarnas stodklossar som redan tidigare patinerats med lokal konst.
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Lagerdubbarna som bar hjulet sitter inte helt exakt rakt i axeln.

Det yttre lagrets dubb ar timglasformat for att halla hjulet i ratt lage.

Vi slipade av den del av dubben som medfdérde att hela hjulet med axeln, 8 ton

gled fram och tillbaka axiellt 1 cm nar hjulet snurrades. Detta gjorde att hela

yttre lagerpallningen frestades hart. Nar dubben var inslipad fungerade allt som

det ska, lugnt och fint. Det kommer ta flera timmars drift med vatten och med

hammaren upplyft for att slita in lagret perfekt
/
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Hjulet fardigt och testkort till belatenhet. Det bor halla




Tre trotta gubbar efter nastan en manads hart arbete
Mattias Malmros, Mattias Hallgren och Tobias Ed,
Traditionsbérarna 2015

TRADITIONSBARARNA

Yrkesspeciolister i samverkan
for bevarande av traditionello hantverk.




