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Om liar och liesmide

Jan Peder Lamm

Fore lantbrukets mekanisering utfordes
det huvudsakliga arbetet vid slatter och
skord med hjalp av handredskap. Viktigast
av dessa var lie, skira, rafsa och gaffel. En
forutsattning for effektiviteten var att ar-
betet bedrevs i lag (fig. 1). Bdde méan, kvin-
nor och barn var engagerade, varvid lien
eller skaran fordes av mannen medan de
ovriga rafsade. An i dag ar lien oumbarlig
om man vill sl nagon dikesren eller annan
for maskiner oatkomlig yta. Var och var-
annan sommartorpare ager en lie.

Vad som menas med lie star val klart for
de allra flesta, men dndé kan en begrepps-
forklaring behovas. Svenska akademiens

ordbok beskriver lien som “ett huvudsakli-
gen for slaende av gras och mejning av sad
avsett redskap som utgores av ett flackt
bagformigt, pad ena sidan med egg forsett
stalsatt jarnblad som i ena dndan ar vin-
kelratt bojd och fastgjort vid ett med hand-
tag forsett traskaft; ofta i inskranktare an-
vandning om det skdrande bladet; forr
aven om skara”.

I det foljande ar det framst begreppet lie i
dess mer inskrankta betydelse — liebladet —
som behandlas. Liens handtag, som brukar
g& under benamningen orv, lamnas dar-
emot utanfor. Det kannetecknas for ovrigt
av en mycket rik formvariation som loc-

1. Halva slatterlaget. Pa fotot syns ej de rdfserskor som foljde efter slatter-
karlarna. Slatterplatsen heter Sjobotten, Vika by i Mora. Uppforstoring

fran filmremsa. Foto Nordiska museet, Olle Ekberg.



kat till omfattande studier av utseende,
funktion och spridning. (Se Atlas over
svensk folkkultur 1957; Pedersen 1975.)
Liebladen har inte i samma man rént fors-
karnas uppméirksamhet. De uppvisar dock
en vialdig variation saval vad betraffar
funktion som storlek, modell och termino-
logi. Ocksa ur teknisk synpunkt har de
stegvis forandrats och anpassats till nya
tillverkningsmetoder och nya krav pa for-
battrad funktion. Lien hor alltsa inte till
den stora grupp av handredskap och verk-
tyg som sé att sdga redan fran borjan erhal-
lit sin slutgiltiga, helt Aandamalsenliga ut-
formning.

Liebladens krumning, langd och bredd
varierade inbordes. Det fanns ocksa liar
for speciella andamal, t.ex. skordeliar, slat-
terliar, buskliar samt sjogras- eller friaken-
liar. Sarskilt stor var skillnaden mellan de
bagge huvudtyperna kortliar och langliar.
De forstnimnda, som under nordisk forntid
och medeltid var allmanna, forekommer
numera i Sverige endast inom ett reliktom-
rade, Tornedalen. Kortlien ar bast lampad
for slatter pa stenig och olandig mark. Den
har vasentligt kortare orv och blad an
langlien. I Norge kallas den stuttorv och
forekommer i tva varianter, varav den stor-
re benamnes tvihending och har blad av

upp till 65 cm langd. Som framgar av nam-
net halls dess orv med bada héanderna.
Den mindre typens blad mater ned till 40
cm. Denna lie forekommer huvudsakligen i
Sogn och kallas einhending. For den galler

2. Bonde med
1885. Rijks-
Miiller, Otterlo.
3. Overst lie med
skordekrag,

nederst med
slatterkrag.

manland.
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kortlie. Van Gogh

museum Kroller—

Anundsjo, Anger-

en sarskild arbetsteknik: I hoger hand hal-
ler man lien, i vanster en liten kvast av
bjorkris med vilken man bdjer fram det
gras som skall slas. Fig. 2 visar att denna
typ av kortlie ocksd forekommit pa kon-
tinenten. Aven i Finland finns kortliar, men
de hanteras med en helt annan teknik.
Med dem slar man fran hoger till vanster
och fran vanster till hoger, varvid lieorvet
svangs om i handen. Orvet saknar alltsa
knaggar.

I Sverige torde lien dnda fram mot slutet
av 1600-talet foretradesvis ha anvénts som
slatterredskap medan skaran varit skorde-
verktyget. Overgangen fran skira till lie
vid skord har flitigt diskuterats av etnolo-
gerna. Enligt en teori av den danske red-
skapshistorikern Axel Steensberg (1943)
skulle overgdngen ha samband med en
teknisk nyhet — det sa kallade kraget eller
strafdngaren (se fig. 3) — en anordning som
fasts vid orvet och darigenom gor lien lamp-
ligare som skorderedskap genom att stréna
kommer att glida av i en jamn string som
gor det latt att rafsa och minskar risken for
att korn skall falla ur axen. Med stod av
arkivaliska kéallor havdar Steensberg att
kraget inforts i Danmark fran Vésteuropa
under 1600-talets senare del och efterhand
kommit att medfora att lien i hela Skandi-
navien si gott som helt uttrangt skaran.
Enligt Erixon (1956) skulle skaran forst
under 1700-talets senare halft ha blivit ut-
konkurrerad i Sverige, vid vilken tid lien
ockséa borjade sla igenom i Finland. Senaste




4. Situationskartor éver bruket av lien som
skorderedskap fore 1650 och ca 1750-90.
Efter Nilsson 1974.

bidraget till denna diskussion har gjorts av
Bo och Eva Nilsson (1974), vilka havdar att
lien anvéants som skorderedskap tidigast i
Dalarna och att den pa 1570-talet slagit
igenom i en del av det centrala Mellansve-
rige. Ca 1650 forekom den som skordered-
skap ocksa i norra Upplands samt p& Sérm-
lands och Ostergétlands slattbygder, for-
modligen ocksa 1 Skane. Tiden 1650-1750
skulle markera den definitiva genom-
brottstiden da skordelien blev allmén i alla
viktigare svenska slattbygder. Det ar an-
markningsvart att strafaingare inte skall
ha anvénts i de landskap dar skordelien
forst slog igenom. Innovationsforloppet il-
lustreras av kartorna fig. 4.

Terminologi

Den terminologi for liens olika delar som
anvands i det foljande har valts ur nutids-
skedet. Av allt att doma har den varit tam-
ligen enhetlig bland liefabrikernas arbeta-
re under innevarande sekel. Vid Igelfors

bkt
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5. Liebladets olika delar kan ha lokalt
hogst skiftande bendmningar. De termer
som anvdands hdr har upptecknats vid in-
teryjuer med liesmeder vid Igelfors bruk,
Ostergétland. — Sporre finns enbart pd mo-
dellen Smalands sporr.

bruk, som har fungerar som monsterexem-
pel, kallas den skirande delen av liebladet
egg och den mot eggen svarande konvexa
smalsidan bak eller rygg. Baken ar pa nis-
tan alla liemodeller fortjockad till storre
delen av sin langd for att ge okad styvhet at
lien och darigenom tillata att bladet gors s
tunt som mojligt. Samtidigt 4r baken pa de
flesta svenska modellerna nagot eller helt
uppuikt i forhallande till bladets plan. Ofta
ar bladet dessutom skdlat pa undersidan.
Finska modeller brukar ha s.k. dubbel bak
och amerikanska ett eller ett par veck eller
en randning ibladets langdriktning. I spet-
sen mots egg och bak. Liebladet gar orga-
niskt 6ver i den mot detsamma vinkelbdjda
brommen —den tange mot vilken orvet fasts
vid lien. Brommens insida kallas lar.
Brommen éar forsedd med ett litet utskott
som bendmnes lillkroken, mot denna svarar
ett i orvet borrat hal. Orv och bromme
halls i 6vrigt samman med en jarntving.
Tidigare anvandes s.k. lieband av plat eller
en surrning av vidjor, se fig. 6.

6. T.v. ett modernt lieband av jarn, med
vilket bladet skruvas fast vid orvet, t.h. en
dldre surrning med vidjor.
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7. Tillbehor till lien.

A. S.k. liesko av ndver. Alvdalen, Dalarna.
Fanns dven av trd. Anvind vid transport
av lieblad.

B. Brynsticka. Gjordes av trd med belades
med beck uppblandat med sand, girna
av krossad sandsten. Alvdalen, Dalarna.

C. Lieveck av tri. Alvdalen, Dalarna.

D. Lieveck av jirn. Anvindes vid jordligg-
ning av lien, dvs. dd@ brommen bdjdes i
forhéallande till bladet for att fa en lamp-
lig vinkel mot marken. Leksand.

Ej samma skala. Efter Levander 1943.

Tillbehor

Kraget eller strafdngaren har redan omta-
lats i inledningen. Ménga flera tillbehor till
lien skulle kunna namnas. Ett urval van-
ligt forekommande sidana visas pa fig. 7
dar de ocksa kommenteras.

Variationsbredd

Enbart for den svenska marknaden har
over 40 olika modeller eller “provins-
faconer” av lieblad tillverkats. Var och en
av dessa modeller har sedan i allménhet
forekommit i upp till tiotalet olika storle-
kar, diar lingden mittes i kvarter, dvs.
kvartsalnar (14,8 cm). Numera tillverkas
liar endast i laingderna 4-6 kvarter, tidiga-
re fanns alla langder fran 3 1/2 till 8 kvarter
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(51-118 cm) med 1/2 kvarters skillnad mel-
lan storlekarna. Vissa modeller, bl.a. Sma-
lands, har tillverkats i s& sm& nummer som
2 kvarter. Sddana liar har under 1900-talet
framst gatt pa export till Norge och Fin-
land, dar de anvants som kortliar. De har
ocksd anvants som barnliar. De olika mo-
dellerna behandlas utforligare nedan.

Lien i forntid och medeltid

Pa kontinenten ar lien kdnd sedan over-
gangstiden mellan bronsalder och jarnal-
der, dvs. omkr. 500 f Kr. Att den fran bor-
jan som form utgatt ur skadran synes upp-
enbart, men fragan om var och nar denna
utveckling agt rum star fortfarande 6ppen.

Liens genealogi och historia fore 1600-ta-
let har utforligast studerats av Steensberg
(1943, jfr Erixon 1956). Med anvandning av
typologisk metod och med anknytning till
Hubert Schmidts (1904) systematik over
europeiska bronsskaror kommer han fram
till att det funnits tva skilda utvecklings-
linjer. Den aldsta typen av lie var halvman-
formig, fran den stammar jarnalderns sma-
la kortlie. En annan utveckling skedde ut-
ifrn bronsskaror med ett annat utseende
och resulterade i den s.k. krokskiran samt
den balanserade lien, varur langlien skulle
uppstatt. Om det forntida liksom det me-
deltida nordiska materialet galler att fynd-
omstandigheterna ofta ar oklara, varfor
endast f4 exemplar kan dateras med storre
ansprak pa tillforlitlighet. Steensberg da-
terar de aldsta i Skandinavien funna kort-
liarna till tidig romersk jarnalder. De ar av
halvméneform och har korta breda blad.
Slankare modeller kan mgjligen dateras till
slutet av den romerska jarnaldern (300-ta-
let eKr.). Sadana ar belagda i danska
mossfynd fr&n Nydam och Illerup samt
fran Vallhagar pa Gotland. Klindt-Jensen
(1957) har ocksa publicerat fynd av liar
fran Bornholm, vilka torde tillhora sen ro-
mersk jarnalder.

Storsta delen av det nordiska jarnal-
dersmaterialet av skorderedskap harror
fran gravfynd. Fran tiden fram till det and-
ra drhundradet e Kr. har sadant material
framst patraffats i Sverige, dar det emeller-




tid begransar sig till skiror av olika typer.
Fran yngre jarnaldern ar det norska mate-
rialet sarskilt rikt. Det omfattar blad till
bade skaror och liar; av de senare fore-
kommer oOver 250 exemplar. Petersen
(1951) anser att de aldsta av dessa skulle
kunna dateras till omkring 500 e Kr. Hu-
vudmassan skulle daremot tillhora vi-
kingatiden (800-1050) och utgéra direkta
foregangare till "stuttorvene” som #nnu
forekommer i anvandning. Petersen med-
delar vidare att skarornas och liarnas blad
har praktiskt taget samma form, utom att
de sistnamnda ar langre (ca 40-70 cm)
och aldrig har spikhéal for att fasta brom-
men vid orvet. I Osterbotten i Finland bor-
Jjar kortliar att upptriada pa 600-talet men i
Sydfinland forst under vikingatiden. Hack-
man (1938) skiljer skaror och liar 4t genom
att som liar endast betrakta exemplar med
minst 32 cm langd fran spetsen till brom-
men. I Historiska museet i Stockholm har
jag observerat ca 30 saddana liar. De forde-
lar sig pa 10 fynd, varav de flesta har depa-
karaktar och torde tillhéra vikingatid. I
Sverige forekommer vidare depder av ett
slags forhistoriska @mnesjarn, 60-70 cm
langa, som sedan lange gatt under benim-
ningen “liedmnen”. De ar kanda fran ett
tjugotal fyndorter i trakterna langs den
sodra Ostersjokusten och synes hianfora sig
till ett smalandskt-6landskt tillverknings-
omrade (Gustawsson 1928, Nihlén 1939).

Det nordiska materialet av liar har ty-
varr annu inte undersokts metallografiskt.
Fragan om hur hardgoérning av eggskiktet
astadkommits ar inte lost. Av mig foran-
staltad planrontgenfotografering av ett an-
tal liar i Historiska museet antyder dock ej
att ikluvet eggstal skulle forekomma. P&
kontinenten har emellertid svetsning av
stal och jarn varit kdnd sedan en tidig fas av
jarnaldern, och exempelvis frdn Ryssland
kanner man talrika exempel pa klov-
lagda, dvs. istalade liar sedan tiden fore
mongolinvasionen (Koltjin 1953).

Med kristendomens seger forsvinner
gravgavorna, varfor i stort sett allt origi-
nalmaterial av liar saknas mellan vikinga-
tidens slut och mediet av 1700-talet. De

8. Den basta kdllan for var kunskap om de
medeltida liarna erbjuder kyrkmalningar-
na, dar liemannen kan upptrida som for-
gdngelsesymbol. Motivet dr sillsynt i Sve-
rige men vanligt pd kontinenten. Valvmal-
ning i Knutby kyrka, Uppland, fran medel-
tidens slut. Foto ATA.

ldsta daterbara svenska liarna fran nya-
re tid ingér i Livrustkammarens trofésam-
ling fran Stora Daldansen &r 1743. Det gil-
ler en stridslie samt tva s.k. falliar (Lenk
1929). Autenticiteten betraffande de bagge
senare ar dock ej helt siker. Stridsliarna
utgjorde under flera a&rhundraden ett av
bondehdrarnas viktigaste vapen. Annu sé
sent som under Posenupproret 1848 fordes
sadana av de polska kasziniererna = lie-
ménnen (Cederl6f 1951). Stridslien bestod
av ett langt skaft i vars forlingning en
vanlig lieklinga hade placerats.

Tidiga liar finns dven heraldiskt avbil-
dade, fig. 9.

9. Sigill med avbildningar av liar. Fr.v.
Alvdalens socken, 1600-talet; Dals hirad
1614; Nordals hdrad 1759.




Liesmide i nyare tid
I litteraturen har jag ej funnit nagra belagg
for att svenskt liesmide fore ca 1725 skulle
ha bedrivits under andra former &n sasom
ett allmogehantverk. Industriellt liesmide
omnamnes namligen forst omkring 1720
(Rénnow 1944). De tekniska forutsattning-
arna for ett sddant, dvs. tillgdng till vatten-
drivna hammare av harfor lamplig typ,
torde vil emellertid ha funnits i landet be-
tydligt tidigare. Det ligger nara till hands
att hypotetiskt anknyta den aldsta liemanu-
fakturen till vara klingbruk, som ju drev en
likartad tillverkning. Endast i strouppgif-
ter omnamnes liesmidet fore dess begyn-
nande industrialisering. Forst fran ar 1764
finns god dokumentation om ett sadant
hantverk och d& géllande liesmidet i He-
demoratrakten och Lima i Dalarna. Redo-
gorelser dirom meddelas i rapporter till
Bergskollegium av smidesdirektorerna
Sven Rinman och Samuel Schrioderstierna
(Sahlin 1936). Dessa bagge pionidrer inom
svensk bergsvetenskap uppmérksammar
att allmogesmidet d& rakat i en kris pa
grund av att myrjarnstillgdngarna var pa
upphillningen. Som lampliga atgarder for
effektivisering av detta smide foreslog de
att smederna skall fa tillgdng till brannstal
och stdngjiarn samt framforallt inforandet
av vattendrivna kniphammare till hjalp vid
utrackningen av amnesjarn (Rinman
1772). Under senare delen av 1700-talet
synes efterfragan pa liar starkt ha okat, val
i samband med liens definitiva seger 6ver
skiaran som skorderedskap. En handskri-
ven stampelbok frdn 1777 uppger salunda
att liar d& smiddes vid 21 jarnbruk och fab-
riker i Sverige (Sahlin 1929).

Samma ar skriver J. F. Angerstein till K.
Patriotiska Sallskapet:
Liesmidet utwidgas dagligen, och Liarna efter-
sokas, utom fréan de fleste Dal-Soknarna, fran
Up- och Wessmanland, Helsinge — och Jemtland,
en stor del pa Norrige, Gestrikland samt de se-
nare Aren ocksa genom utskickade fran Werme-
land; det stiger utan annat smide till flere 1 000
Tolfter.

Carl Rinman betecknar (1829) "med skal”
liesmidet som tillhérande den mera lonan-
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de manufakturen i vart land. Att s var
fallet torde ha berott pa att liar da var en
mindre konjunkturkénslig vara an de fles-
ta andra manufakturer. De fabricerades
framforallt for konsumtion inom landet och
utgjorde en nodvandighetsartikel av vilken
de flesta bonder arligen forbrukade mellan
ett halvt och ett dussin.

Allt fler bruk kom emellertid in pa
liesmide, vilket méste ha varit fatalt for de
hantverksmassigt arbetande liesmederna.
I langden kom den tekniska utvecklingen
dock att befordra koncentration till storre
och mera specialiserade fabriker.

Fran 1750-talet med Fredshammars pio-
niarinsats och fram till ar 1911, da& Lango
bruk lades ned, har Dalarna i alldeles sar-
skilt hog grad varit det industriella liesmi-
dets landskap. Detta avspeglas val i 1700-
och 1800-talens stampelbocker éver jarn-
bruken i Sverige. Det var ocksa i Dalarna
man framst kunde finna de ovan omtalade
framgéngsrika verkstaderna av vilka Snoa,
Svanshammar och Langté var de ledande.
I 6vriga Sverige ar det Vira i Roslagen och
Igelfors i Ostergdtland som framom andra
bruk gétt till havderna.

Liesmide ar ett i hogsta grad specialise-
rat hantverk — det tar manga ar att bli
mistare 1 konsten. Bakom det svenska
liesmidet finns en stor yrkesskicklighet
som burits upp av ett ganska litet antal
slakter av fabrikorer och liesmeder. Inom
dessa slakter har en omfattande internrek-
rytering skett till yrket. Enbart kapital och
utrustning har alltsa aldrig rackt for att fa
igdng ett kvalitativt godtagbart liesmide.
En foljd av detta forhallande ar att det
svenska liesmidet nu i stort sett har gatt
till historien. Efterfrdgan pa liar saknas
inte, utlindska bestillare ar intresserade,
produktionen dr 1énsam — men man kan ej
lingre rekrytera ungdomar till liesmeder.

Antalet liefabriker var vid sekelskiftet
over 20, 1930 hade det sjunkit till ca 15. I
borjan av 1950-talet aterstod endast tva
svenska liefabriker, Hammerdals liefabrik
och Igelfors bruk. 1972 lade den sistnamn-
da tillverkaren ned liesmidet och nu ar det
endast 1 Hammerdal som det &nnu bedrivs.
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10. Svensk handel med liar 1907-75. Obs. skalforskjutninen vid 100 ton.
Exportens hojd_kring 1920 beror pd att Ryssland, som tidigare kopt av
Tyskland och Osterrike, da vinde sig till Sverige. Dagens import kommer

mest fran Norge och Osterrike.

Medan Hammerdals liefabrik ar ett litet
foretag som grundades 1920 och alltid haft
sin huvudsakliga marknad i Norrland och
Skane, s& har Igelfors bruk varit giganten
inom liesmidet. Sedan sekelskiftet och
fram till omkring 1950 var tendensen den
att de mindre konkurrenskraftiga fabri-
kerna en efter en uppgick i Igelfors — en
utveckling som inleddes 1910 med inkopet
av det storsta konkurrentféretaget Lango
bruk/ C. E. Petterssons soner i Alvdalen.

Som orientering om var mera omfattande
liesmide dgt rum finns en producentnyckel
i slutet av denna uppsats. Den komplette-
ras med en forteckning over varuméarken
vilken bor kunna vara till nytta vid identi-
fiering av gamla liar.

Sverige har mycket lange exporterat liar,
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sannolikt sedan forhistorisk tid. Framsta
mottagarlandet tycks alltid ha varit Norge,
varifrin en viss reexport skymtar i en kéalla
fran 1823. Redan p& mitten av 1700-talet
omtalas ocksd export av svenska liar till
Levanten (Schroderstierna 1925).

Fr.o.m. 1907 redovisas i officiell statistik
den svenska exporten av liar, efter 1936
dven den totala produktionen. Totalt sett ar
det Norge, Finland, Estland, Canada och
USA som varit de fraimsta kunderna hos de
svenska liefabrikerna (jfr diagrammet fig.
10). Anmarkningsvarda produktionstoppar
naddes i samband med de bada véarldskri-
gen. 1919 var exporten salunda ca sju
ganger s stor som 1913 och ar 1946 70 %
storre @an 1939. Dessa fakta har sin forkla-
ring i de avbrutna handelsforbindelserna
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mellan de krigforande. Ryssland, som tidi-
gare hamtat huvudparten av sitt behov av
liar i Osterrike, placerade s&lunda under
forsta varldskriget synnerligen stora be-
stallningar vid de svenska liefabrikerna.
Likartat var forhallandet under och nar-
mast efter andra varldskriget, d& svensk-
tillverkade liar ronte avsevard efterfragan
i manga utomeuropeiska lander, darav
framst i Argentina, Brasilien, Chile och
Turkiet. Ocksa i dessa stater anvénds liar
av osterrikisk typ. De osterrikiska liefabri-
kerna har sedan medeltiden varit starkt
exportinriktade, och Osterrike har fortfa-
rande Europas storsta lietillverkning. Lan-
det exporterade annu ar 1975 narmare 600
ton liar. De 6sterrikiska fabrikerna ar nara
lierade med motsvarande i England, Tysk-
land, Frankrike och Italien. Harigenom har
osterrikiska modeller av s.k. knacklietyper
fatt en mycket omfattande spridning.

De svenska liefabrikerna har under
aren haft att anpassa sin produktion till
marknadslaget. Allvarlig konkurrens har
de haft genom jordbrukets standigt ckande
mekanisering men ocksa fran utlandska
tillverkare. Inforsel av amerikanska liar
var salunda ett problem p& 1880-talet. Det
ledde till att alla svenska producenter fick
ta upp tillverkning av sk. amerikanska
liar, vilka var smackrare och hade storre
stadga dn de svenska modellerna. Statliga
ingripanden i naringen har ocksé ofta fore-
kommit. Hogst besvdrande var t.ex. att
Norge under 1920-talet successivt hgjde in-
forselavgiften fran 10 % av vardet till 93
1/3 %. Den politiken ledde till en ganska
omfattande insmuggling av svenska liar
6ver den norska gransen pa 1920-talet. Un-
der andra véarldskriget kniacktes flera
liefabriker av prisregleringar. Den stora ex-
porten pad Sydamerika och Turkiet efter
kriget avbréts pa grund av svenska export-
avgifter. De osdkra konjunkturerna for
liesmidet foranledde efter andra varldskri-
get liefabrikerna att lagga om produktio-
nen till andra former av smide.

Bristfalligheter i den officiella statisti-
ken omdjliggor ett mera ingdende studium
av forhallandet mellan liesmide och jord-
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brukets mekanisering. Hirtill kommer att
mekaniseringen gatt fram med olika has-
tighet inom skilda landsdelar. Foérand-
ringsforloppet far darfor illustreras med
nagra sporadiska uppgifter.

Ar 1831 foretog amerikanen Mc Cormick
for forsta gadngen praktiskt lyckade forsok
med en skordemaskin. 1859 konstruerades
den tidigaste brukbara slattermaskinen.
Samma ar uppges det att jordbruksrefor-
matorn O. G. Hedengren pa Risberga i
Nérke som den forste i Sverige borjat an-
vanda Mc Cormicks skordemaskin (Om
skordemaskiner, 1859). Genomslaget kom
pa 1870-80-talen, dock tog det atskilliga
decennier innan de nya maskinerna blev
allmanna ocksé i avlagsna bygder.

Importen av utlindska, framst ameri-
kanska maskiner var i borjan avsevird —
nagot om importens storlek ger uppgiften
att over 2000 slatter- och skordemaskiner
infordes fran USA under det forsta halvaret
1874 (Forsberg, K., 1949 — jfr Eskerod 1973).
Av allra storsta betydelse for det svenska
lantbruket blev en kombinerad slatter- och
skordemaskin som ar 1877 slapptes ut pa
marknaden. Dess uppfinnare och tillverka-
re var civilingenjoren Helge Palmcrantz
(1842-80), som med tekniskt snille vidare-
utvecklade den av Mc Cormick patenterade
modellen. En av de storsta fordelarna med
Palmcrantz’ uppfinning (fig. 11) var att det
till den var latt att skaffa reservdelar. Den
kunde dessutom dras av endast en hist,
vilket gjorde den popular dven bland mind-
re jordbrukare.

Slattermaskinerna var anvandbara bade
for vallslatter och sédesskord men hade
svart att komma fram pa angsmark. For
naturslattern pa icke odlad mark kom lien
darfor att langst behélla sin betydelse (Es-
kerod 1973). Den forsta skordetroskan kom
till Sverige 1928. 1957 fanns det 20 000 i
bruk och omkring 45 % av landets spann-
malsskord skordades d& med troska
(Jeppsson 1958).

Mekaniseringen aterspeglas i siffror over
den inhemska forbrukningen av liar. Nag-
ra exempel ur den officiella statistiken:

/1939 var den ca 172 ton, 1949 112 ton och




1877.

PALMCRANTZ’

SLATTERMASKIN,

NY KONSTRUKTION,

TILLYERKAD

AF

AKTIEBOLAGET PALMCRANTZ & COMP.
STOCKHOLM.

11. Palmcrantz’ slattermaskin, som intro-
ducerades 1877, kunde dras av en enda
hiist och var dessutom sd billig och drift-
siker att dven mindre lantbruk hade rdad
att skaffa den. Lien utkonkurrerades
snabbt som det framsta sldtter- och
skorderedskapet.

1959 ca 46 ton. 1963 tillverkades vid lan-
dets tva aterstdende liefabriker omkring
123 000 liar, varav ca 70 000, eller ungefar
31 ton, for hemmamarknaden. Liesmide f6-
rekommer nu endast vid Hammerdals
liefabrik som 1975 producerade ca 10 000
liar eller ca 7 ton, s& gott som allt for hem-
mamarknaden. For att kompensera bortfal-
let i tillverkning méaste nyssnamnda ar im-
porteras 28 ton fran Norge, 11 fran Oster-
rike och 2 fran Tyskland.

Tillbakablick pa allmogesmidet
All rationalisering till trots s& omfattar det
industriellt drivna liesmidet &n 1 dag

atskilliga manuella moment som ar mycket
svara att lara. De smeder som beharskar
dessa (rackning, pening, slatning) kallas
“liesmeder” och anses som mastare i sitt
yrke. F4 anses ha forutsattningar att bli
goda liesmeder. Att liesmeden alltfort &r en
kvalificerad specialist synes utgora ett
gott indicium for att sa alltid méste ha va-
rit fallet. Liesmidets komplicerade karaktar
torde borga for att det aldrig kunnat be-
mastras av nagra "kluddsmeder” — aldrig
kunnat vara nagot allemanssmide. Allmo-
gens liesmide som sarskild naringsgren har
emellertid forekommit over hela landet
men i1 huvudsak koncentrerats till sju
centra, enligt Sahlin (1929). Denne betonar
att man knappast kan finna nagon allméan-
giltig forklaring till dessa koncentrationer.
Fragestallningen har sedermera tagits upp
av andra forskare i ett antal separatstudier
over enskilda centra, och Sahlins forteck-
ning har blivit ndgot utokad. Som en gene-
rell faktor vill jag enligt ovanstaende visa
pa liesmidets karaktar av specialisthant-
verk och uppstélla hypotesen att just skol-
ningen haft en stor betydelse. Dar det re-
dan funnits ett stérre antal skickliga sme-
der har det varit lattast att vinna insikter i
smideskonsten och naringen har ytterliga-
re expanderat.

Medan det pa kontinenten forekommit
att liesmederna varit fast organiserade och
bildat egna skréan (Beck 1891), har det
icke-industriella liesmidet i Sveriget ut-
ovats som en binaring till jordbruket. En-
dast i enskilda undantagsfall torde allmo-
gens liesmide ha utgjort en helarssyssel-
sattning. Oftast koncentrerades arbetet till
vinterhalvaret. En adekvat bendmning pa
smederna vore "smidesbonder”.

Sannolikt skulle man &nnu idag kunna
spara upp nagon enstaka smed som ar for-
faren i att smida liar helt for hand. I varje
fall forekom sédana personer &@nnu for
nagra ar sedan. Hemsmidda liar saldes sa
sent som 1959 p& Degeberga marknad i
Skéane (Svensson 1960).

De ”klassiska” liesmidescentra synes 1
stort sett ha spelat ut sin roll redan vid
bérjan av 1900-talet. S& sent som 1919 fin-
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ner man dock representanter for allmoge-
smederna i Svensk Handelskalender och
exempel finns pa att grossister forst om-
kring 1940 helt gick 6ver till att endast fora
fabrikstillverkade liar (Svensson 1960).

Till de omraden vilka av gammalt varit
kanda for sitt liesmide hor framst nedan
uppriknade trakter. Till forteckningen har
viss kommentar fogats med angivande av
referenslitteratur.

Lima sn i Dalarna

Matsson 1944, spec. stud., otryckt. (Lie-
smidet sé&som handsmide forsvunnet
langt fore 1900.)

Linné (1734) 1953, s. 112.

Sahlin 1936.

Alvdalens sn i Dalarna

Solders 1946, spec. stud. (Den siste som
sysslade med liesmide sdsom handsmide
skall ha varit Klockar Per Larsson/Ost-
berg, f. 1842, d. 1915.)

Linné (1734) 1953, s. 43.

Hulphers 1763, s. 210.

Hedemora sn i Dalarna

Trotzig 1920, spec. stud. (Liesmide for hand
visas som en kuriositet pa en hembygds-
fest 1916.)

Hilphers 1763, s. 534.

Hillestads och Tjallmo snr i Ostergotland

Odelstierna 1929, otryckt. ("Nu tror jag att
ingen liesmed finns kvar i dessa bygder.
De ha ’atits ut’ av Igelfors bruk.”)

Sjuhéradsbygden i Vastergotland

Lenk 1924. ("Annu star den siste Sand-
hultssmeden vid stiadet, men med honom
ar traditionen slut.”)

Hemslgjdskommitténs betankande 1918. 1,
8. 156.

Sydvastra Smaland och Bélaryds sn

vid Ostgdtagransen

Svedenfors 1954, s. 257 f.

Riksarkivet. Jern- och Manufacturwerk
1841, otryckt. (Balaryds sn hade ca 30
liesmeder under tidigt 1800-tal.)
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Lindome, Alvakers och Fjiras snr

i Halland

Jonsson 1958, spec. stud. (Omkring sekel-
skiftet upphorde liesmidet. Siste sme-
den, Johannes Lindstrom avled 1935,
78 &r gammal.)

Barchaeus 1924, s. 13.

Bexell 1817-19. 3, s. 441.

Osby, Loshults och Visseltofta snr i Skéne

(Gdingebygden)

Backstrom 1951, spec.stud.

Svensson 1960, spec.stud., otryckt.
("Liesmidet hade en hogkonjunktur un-
der 1800-talet.”)

Lerbacks sn i Narke

Sahlstrom 1937. (Gustav Vasa klagar pa
liesmederna 1550. Siste smeden Johan
Jansson, f. 1846, d. 1930.)

Halsingland
Sahlin 1929, s. 1.

Smidesbonderna arbetade i allménhet en-
samma 1 sina smedjor med en driang som
slaggekarl och kanske ytterligare négon
person som fick skota balgen. Ett exempel
pa att ocksa storre driftsenheter existerade
ar Loshult i Géingebygden, dar &bon Johan
Karlsson (1868-1959) i sin smedja syssel-
satte inte mindre &n nio dréangar, som arbe-
tade i tre lag (Backstrom 1951).

Uppgifterna om en normal dagskvot for
en smed vid handsmide av liar varierar
mellan tva och nio stycken. Trotzig (1920)
riaknar med att en smed, som ej hade eget
jordbruk, kunde smida 100 dussin per ar.
Samma maéangd anger ett par andra kéallor
betraffande den kande vastgotske smides-
bonden Sven Klingberg i Finnerddja och
lerbackssmeden Johan Jansson (Falko-
pings Tidning 18 juli 1950, Sahlstrom
1929).

Detaljerna vid smidesforfarandet ar det
svart att gora nagra generella uttalanden
om eftersom uppteckningarna i amnet ar fa
och relativt ofullstandiga. Hartill kommer



som namnts att det forn- och medeltida ma-
terialet annu ej undersokts metallogra-
fiskt. Dock har varianter forekommit i smi-
destekniken. Speciellt intresse erbjuder
harvid de olika metoder som anvénts for
hardgorning av eggskiktet. Medan redan
de aldsta skriftliga kallorna berattar att
man i Sverige anvant klovlagda liar med
eggstal, t.ex. Linné 1953, s& har man 1
Danmark och Norge liksom pa kontinenten
ocksd begagnat liar av mjukt homogent
stal, vilka skarptes genom kallhamring.
Varierande tekniker har anvants ocksa vid
ilaggningen av eggstalet. Vanligast synes
ha varit att ett amnesjarn klovs utefter he-
la sin langd. I klovet lades ett stycke stal
vilket sedan baddes fast med hammarslag.
En annan metod var att forst smida ut stal
och jarn i langa skivor och darefter varma
jarnet pa mitten och boja det kring stalet
for att sedan vialla samman de bagge me-
tallstyckena.

Av uppteckningarna att doma forefaller
smidet i allmanhet ha gatt sa till vaga att
liarna en efter en smiddes fardiga. Tempo-
arbete omtalas knappast alls. Ett exempel
har vi emellertid frdn Lerback. Dar hade
liesmeden Johan Jansson (f. 1846) och den-
nes fader delat upp arbetet sa att de i slutet
av oktober borjade med grovsmidets detal-
jer. Detta skulle vara avklarat i slutet av
april pafoljande ar, varefter man fortsatte
med finsmidet till strax fore midsommar
(Sahlstrom 1929).

Mingden av nytillkommande jarnbruk
gjorde det under 1700-talets lopp efterhand
mojligt for smidesbonderna att fran dessa
erhalla lampligt utgdngsmaterial. Detta
bestod framst av hardfarskat jarn och
brannstal, sminingom borjade jarnbruken
t.om. att tillhandahalla fardigkluvet
liejarn. Tidigare synes allmogesmidet ha
utgjort en naring dar alla moment fran ut-
vinnandet av rdvaran ur myrjarn till dist-
ributionen av den fardiga varan skottes
av smeden sjalv. Aven stal forstod smides-
bonderna av gammalt att framstélla (Sah-
lin 1924).

Om allmogesmidets lénsamhet vittnar
landshovdingarnas ambetsberattelser i

krystade ordalag (t.ex. 1823 avseende He-
demora socken). Om smidet i norddstra
Skane sags att "det kanske var mera 16-
nande att smida liar an att skota sitt jord-
bruk” (Svensson 1960). Fran denna trakt
vet vi ocksd hur smideshonderna fick av-
sattning for sina liar. Dar var formerna for
liehandeln foljande under 1800-talet:

Forsidljning till ortsbefolkningen - gallde
endast en brakdel av tillverkningen.

Marknadshandel — vid marknaderna saldes
de flesta liarna.

Torghandel — torde ha spelat en mycket
underordnad roll.

Gardfarihandel — forekom men var av un-
derordnad betydelse.

Sondagshandel — vid kyrkorna efter guds-
tjansten. Tidpunkten for denna handel var
forsommaren. Liesmederna idkade da sa-
dan handel langt utanfér hemsocknarnas
granser. Sannolikt kombinerade de son-
dagshandeln med sina marknadsresor. In-
om Skéane synes sondagshandeln ha varit
livligast i landskapets norra del.

Forsdljning till lanthandlare och jarnaffa-
rer — har forekommit sedan 1800-talet.

Det skanska exemplet far ej generaliseras.
Forsaljningsformernas inbordes betydelse
har sdkert varierat avsevart inom olika
landsandar. Salunda forefaller enligt
atskilliga uppteckningar (ULMA) gardfa-
rihandeln med liar ha varit avsevard i
Viarmland dar de saldes av kringvandrande
dalkarlar. Fran Roslagen berittas det hur
fiskarbefolkningen for till Wira bruk for
att dar forse sig med de oumbarliga red-
skapen yxa, kniv, isbill och lie — alltsa ett
exempel pd minuthandel vid sjalva bruket
(Svensson 1960).

Industriellt liesmide

Smide av industriell omfattning forutsatter
tillgng till arbetsmaskiner med storre ka-
pacitet &n muskelkraften. Sadan drift blev
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12. Rekonstruktionsskiss av Skebergs Liefabrik i Leksand omkr. 1900.
Uppmdtning forf. 1963. 1 a— Vattenhjul. 2 Dubbel blasbilg av kolutyp.
3 Ledning for komprimerad luft. 4 Eldstad med hird, eldade separat:
a svetshidrd med underbldsning; b virmeugn med underbldsning, for upp-
vdrmning infor pening och slitning; c tillsmideshird med sidobldsning;
d hdrdugn med sidoblasning; e koksugn byggd 1914. 5 Vindstock av furu.
6 Provisoriskt igenmurad passage for fastkilning av nélen i vindstocken.

7 a Penhammare; b kniphammare;

¢ sldthammare.

8 a—c Stadstabbar.

9 Hirdho. 10 Kolbox. 11 Arbetsbink. 12 Plankvigg. 13 Axel for drivning
av slipstenar. 14 Finslipningssten. 15 Grovslipningssten. 16 Hard.

Hjulhus.

— — — Timrad ranngdang fran dammanliggningen i Skebergsan.

mojlig i och med att vattendrivna hammare
togs i bruk. Redan pa 1200-talet forekom
sddana pa kontinenten (v. Wedel 1960).
Nar de forst introducerades i Sverige ar
obekant, men i Vadstena klosters jordebok
omtalas 1466 “ena smidhio meth wathu-
hammar” (Vadstena klosters ...). Aven
Olaus Magnus omnamner vattendrivna
hammare. Riksarkivets &ldsta hammar-
skattelangd ar daterad 1683. Dessa dldsta
kallor syftar uppenbarligen pa stangjarns-
hammare, men eftersom de tekniska forut-
sattningarna fanns ar det sannolikt att

118

industriellt liesmide forekommit i Sverige
redan fore 1726, d& en priskurant omvittnar
att liar smiddes vid Wedevag i Vastman-
land (Ronnow 1944). Senare killor visar att
det vid mitten av 1700-talet forekom
liesmide vid Fredshammars bruk i Orsa
(Sahlin 1931) och vid Wira i Roslagen (Sah-
lin 1929). Det ar rimligt att anta att det
industriella liesmidet borjade vid kling-
bruken, som ju drev en likartad tillverk-
ning. Av dessa anlades Wedevag redan pa
1500-talet och Wira 1635.
Vattenhammarepoken upphorde i takt




med elektrifieringen under 1900-talets
forsta artionden. D& stannade ocksa drif-
ten vid ménga av de mindre bruken, vid
andra overgick man till att smida under
eldrivna fjaderhammare med utbytbara
"slag”.

Det finns egentligen inga principiella
skillnader mellan smide under vattendri-
ven och eldriven hammare men i det foljan-
de skildras hur liesmide under vatten-
hammare tillgick vid Skebergs liefabrik i
Leksand. Mina egna kunskaper har jag i
huvudsak fatt genom intervjuer med den
siste dgaren av liefabriken, Viktor Horn
(1882-1973) som sjalv deltagit i alla de
sysslor som kunde forekomma vid en lie-
fabrik. Smidesforfarandet i Skeberg torde i
stort sett ha allman giltighet.

For liesmide erfordrades tre hammare —

kniphammare, penhammare och slatham-
mare. Till varje smedja horde minst en
liestock, vilken kringvreds av ett vatten-
hjul. P& stocken fanns kuggar som lyfte
smedjans skaftforsedda hammare. I all-
méanhet drevs dessa av en och samma stock,
fran vilken de utvixlades en i taget. Ocksa
blasbilg och slipstenar drevs med vatten-
kraft. Fig. 12-13 exemplifierar vattendrivna
liesmedjor.

Som #mnesjarn anviandes valsat jarn av
dimensionen 1x1x1 1/4 tum. Det levere-
rades i lingder om 4-4 1/2 fot och brukade
inhandlas genom Nils Eriksson & Co jarn-
affair i Leksand. Detta skedde ofta mot
likvid i liar. Det forekom aven att jarn kop-
tes direkt fran bl.a. Lesjofors och fran Ny-
hammars bruk i Grangarde.

Stalet skulle ha dimensionerna 17X7

13. Arbetsbild fran Lindors liebruk, Mora. T.v. dringen som bdr fram
liarna. Smeden sitter vid slithammaren och smider ut brommen. Mannen
t.h. reglerar hammarens ging. Kniphammaren och penhammaren i vilo-

lidge. Foto Hans Per Persson omkr. 1900. Nordiska museet.



mm. Till en bérjan levererade bruken en-
dast dimensionen 1 1/4x 1 1/4 tum, varfor
stalet maste rackas ut till erforderligt matt
innan det kunde anvéandas. Sarskilt lamp-
ligt eggstal kom fran Vikmanshyttan. And-
ra leverantorer var Domnarfvet, Soderfors
och Sandviken.

Kolet — den tredje ravaran — koptes oftast
frdn bonder som kolade pa egen eller
skogspatronernas skog. Kolning forekom
aven pa liebrukets egen skog och stora
kvantiteter koptes ocksé fran Bergslaget.

Till foérarbetena for smidet horde upp-
huggning av eggstalet som levererades i
langder om 2 1/2-3 m. Detta arbete gjordes
till en borjan som handslaggning mot ett
stad, efter 1916 med excenterpress. For en
4 kvarters lie atgick 10 cm stal, sedan fick
man 6ka en cm pé kvarten.

Om eggstalet var rostigt eller oxiderat
méste det skuras. Att stélet ar fritt fran
beldggningar ar namligen en forutsittning
for att sammansmidningen, den s.k. vall-
ningen, skall ta. Skurningen skedde i en s.k.
skrammeltunna - en traldda som fastgjor-
des vid vandstocken och i vilken de fardig-
upphuggna eggstalsbitarna fick skava
mot varandra tills de blev blanka.

Efter upphuggning och eventuell skur-
ning skulle eggstalet klyvas in i liejarnet —
dens.k. fyrkanten. Fram till 1916, da excen-
terpress inskaffades utfordes detta mo-
ment under kniphammaren med hjilp av
ett handjarn. Arbetet gjordes av liesmeden
sjalv eller en kunnig dring pa si vis att
jarnet forst upphettades till rédviarme och
sedan under hammaren forsigs med en

eggstal
liestal

v

w

14. Tvdrsnitt av lieblad. Det harda eggstd-
let omges av mjukare stdl. Konstruktionen
ar traditionellt svensk och saknas i de flesta
utlandska liar.
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langsgaende kilformig ranna. I rdnnan la-
des darefter en eggstalsbit som med ham-
maren forst pressades ned i jarnet och se-
dan med négra slag liangs jarnets sida
ytterligare klamdes fast.

Sedan eggstalet kommit pa plats upphet-
tades arbetsstycket for att ytterligare
sammanfogas i s.k. svets- eller villvirme,
som ansags intrada nar jarnet blivit starkt
rodglodande. Daremot maste vitviarme
undvikas eftersom jarnet da latt kan bran-
nas och bli grovkornigt. Da blev eggen da-
lig och sag under en lupp ut som en finhug-
gen sag. Har, liksom vid manga av smidets
6vriga moment, géllde det att den som ut-
forde arbetet dgde god uppfattningsforma-
ga av den upphettade metallens fargnyan-
ser. For att hindra forbranning av stélet
anvandes fin sjosand som villmedel. Sadan
sand maste vara helt fri fran fororeningar.
Den forvarades i en 1a4da intill hirden. Bor-
jade det spraka om arbetsstycket s togs det
snabbt ur véarmen och bringades i kontakt
med sanden.

Efter vallningen av de istdlade jirn-
stangerna skulle de rackas ut till s.k. am-
nesjarn. Denna process skedde under knip-
hammaren och ansdgs som ett av de svaras-
te momenten vid liesmidet. Det fordrades
stor erfarenhet och skicklighet for att lyc-
kas med rackningen s att stalet blev jamnt
fordelat utefter liedmnets hela lingd. Man
maste kunna “hélla fyrkanten” och undvika
att vrida den sd att hammaren slog over
eggen. Forsokte man i efterhand ratta till
ett sddant fel, blev resultatet en lie med
Jjarn och inte stal i eggen. Det ansdgs ta tre
ar innan man beharskade konsten. Lie-
amnet var i fardigrackt tillstdind narmast
rektangulart till formen och ca 1 dm langre
an den blivande lien, omkring 3 cm brett
mot brommedelen och avsmalnande mot
spetsen. Godstjockleken var 6-8 mm.

Pa rackningen foljde handsmidet eller
tillsmidet. Darvid smiddes sjalva brommen
till — dvs. den kroktes och forsags med lill-
krok. Vidare spetsades &mnet och bdjdes
efter modell.

Under penhammaren penade smeden ut
det till stark rodvarme upphettade lieam-




net. Uppvarmningen skedde fran 1914 i
koksugn, tidigare i trakol i smidesharden.
Assisterad av en hantlangare penade sme-
den ut de ca 5 dussin nu tillsmidda &mnen
som han tidigare, under samma skift, hade
rackt ut. Arbetsstallningen var saval vid
pening som slatning sittande. Peningen var
minst lika kravande som rackningen. Nu
skulle lieamnet bojas under hammaren och
lien fa sin ratta form och modell. Svarighe-
ten bestod framst i att momentet byggde pa
ett flertal for slutresultatet samverkande
faktorer. Samtidigt som smeden smidde in
den ratta modellen och akte fram och till-
baka med hammaren for att fi in den av-
sedda bojningen maste han se till att bladet
blev jamnt, att ryggen fick sin ratta form
och att hammaren aldrig slog tva slag pa
samma punkt, vilket i allmédnhet brukade
medfora att det gick hal pa det tunna och
rodglodande liebladet (Lundgren 1930) .
Till peningen horde for de flesta liemodel-
lerna ocksd att smeden skulle breda ut
brommen och forse den med rygg utefter
hela dess langd.

Det efter peningen ojamna liebladet upp-
hettades darefter till s.k. brunvarme
(200-300°), vid vilken slatning skedde un-
der slathammaren. Varmen fordrades
framst for bakens utformning. Det snabbt
kallnande bladet fick nu sin slutliga huvud-
form ocksé till utseende och bredd. I slutet
av processen — kallslatningen — hade var-
men sjunkit sd& mycket att anlopning
skedde. Den fardigslatade lien hade en
blaaktig fargton och en jamn och glansig
yta.

Efter pening och slatning var liebladet,
trots slatningen, fortfarande mer eller
mindre vint, krokigt och ojamnt. Vidare
maste brommen justeras och pa vissa mo-
deller forses med lillkrok och eventuellt
jordlaggas — dvs. brommen skulle ges ratt
vinkel i forhallande till bladets plan. Vid
den s.k. rikningen eller ratningen korrige-
rades dessa brister for hand, delvis med
hjalp av en speciell utrustning. Den omfat-
tade ett stad och en stamgaffelliknande
jarnklyka som kallades riktklo — den sena-
re satt nedslagen i en trastabbe. Vidare

15. En lie riktas. Igelfors bruk 1964. Foto
forf.

anvandes en 16s jarnklyka, s.k. ratarklyka,
samt en liten smideshammare. Vid ratning
av en mot sidorna krokig lie placerades
denna i riktklon med baken nedat, varefter
man ratade den genom att pressa ratar-
klykan eller fingrarna mot bladet. Mindre
veckbildningar pa bladet eller baken ut-
hamrades mot stiadet genom bearbetning
av den punkt dar spanningen lag. Var ryg-
gen for hart spand sa slog eggen sig garna
vagig, var spanningen for hard i eggen
kunde bladet buckla sig. Botemedlet var
hamring efter ryggen respektive eggen. Vid
hardningen slog sig liebladet pa nytt och
maste darfor efterriktas. Reaktionen blev
emellertid mindre om lien gjorts ordentligt
rak genom forratning.

Harefter renklipptes liebladet till ratt
modell. Detta gjordes efter 6gonmaéatt. Be-

121



16. Klippning av liebladets egg med elekt-
risk liesax. Fig. 16-19 fran Lango liebruk,
Alvdalen, Dalarna. Foto M.Moller 1927.
Nordiska museet.

traffande de flesta liemodellerna skedde
klippningen dock forst sedan baken blivit
nagot uppvikt och sjalva liebladet nagot
randat eller skalat for uppnéende av storre
motstandskraft och styvnad.

Fore hardningen stamplades liarna med
en huvudstampel och tva bistdmplar.
Stamplarna sattes p4 brommen sedan den-
na &nyo upphettats. Huvudstampeln var
oval och bar texten SKEBERGS LIAR/GA-
RANTI/N. F. HORN (jfr fig. 25), bistamplar-
na angav fabrikationsar och liens langd.

Hardningen var ett kvalificerat arbets-
moment som utfordes av mastardrangen.
Den tillgick sa att trakol forst forvarmdes i
hardugnen. P4 andra bruk anvandes upp-
varmning i blybad - t.ex. i Igelfors — eller
elektrisk uppvarmning men liens skérpa
ansags da bli samre. Sedan ocksa liarna
varmts upp grep man dem en efter en i
brommen och forde dem med en tang fram
och tillbaka genom den glédande kolmas-
san tills de antagit en korsbarsrod farg.
Darefter lyftes de raskt ut och nedsénktes
snabbt i en langstrackt hardho av tra. Hard-
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17. Uppvikning av baken for att ge bladet
styvet, vilket sker med fjaderhammare mot
format stad.

hon genomstrommades av kallt rinnande
vatten och hardningen ansags bli battre ju
kallare vattnet var. Vid hardningen géllde
det att gardera sig mot krympningsspan-
ningar i godset mellan det tunna liebladet
och den kraftigare ryggen. Detta astad-
koms genom att man sag till att baken fick
en nagot lagre temperatur &n liebladet
samt genom att man holl liebladet i mgj-
ligaste man parallellt mot vattenytan vid
nedsankningen i hardhon. Det kunde emel-
lertid inte undvikas att liarna slog sig vid
hardningen varfor efterriktning blev nod-
vandig. Den utfordes pa samma satt som
forriktningen sedan liarna torkats efter
vattenldggningen.

Medan det under 1800-talet inte var
ovanligt att liarna levererades oslipade har
efterfragan under 1900-talet s& gott som
uteslutande gallt fardigslipade liar. Vid
den normala dagsproduktionen, 5-8 dussin,
erfordrades for slipningen tre dagsverken
per vecka. Tillfallig arbetskraft — mest
bonder fran trakten — brukade utfora detta
arbete.



liebladet i en vattenho.

I sliphuset fanns tva slipstenar, en
mycket stor — nara tva meter i diameter —
for grovslipning och en betydligt mindre
for finslipning. I allménhet anvéandes
bayerska stenar, och en omgang sadana
brukade forsla for ett helt ars slipning.
Kvalitetsmassigt bast var dock engelska
slipstenar medan gotlandsstenar ansags
direkt undermaliga eftersom de bestod av
en alldeles for los bergart. Nagon géng
anvandes orsastenar for finslipningen,
men i allménhet framstalldes finslipnings-
stenarna genom klyvning av nedslitna
grovslipningsstenar. Under arbetet bar sli-
paren vattentata stovlar och ett forskinn
av lader insmort med fett. Till utrustningen
horde #aven ett par kraftiga stalskodda
knaskydd, arbetsstallningen vid grovslip-
ningen var namligen sittande. Lien, som
skulle slipas, holls darvid fastspand i ett
s.k. sliptra som vilade mot och manévre-
rades av sliparens knan samtidigt som
denne med héanderna pressade traet mot
slipstenen. Arbetet, som skedde under
stiandig vattenbegjutning av stenarna, var

19. Da bladet skall slipas, liggs det i ett
sliptrd med inskdrning for lieeggen.

vatt, obekvamt och ohédlsosamt. For att un-
derlatta det konstruerades i Skeberg en s k.
slipvagga, varigenom slipningen blev lat-
tare och kunde utforas staende. Vid finslip-
ningen ater holl sliparen lien med hander-
na. Det géllde nu att fa fram eggstalet sa
att ett jamnt skar uppstod genom lika slip-
ning pa bagge sidorna.

Under slipningens forlopp fastnade
efterhand en tunn hinna av “jarn- och
stalgrader” vid stenarna, vilket gjorde dem
allt hardare och medforde risk for anlop-
ning av liarna. For att fa bort belaggningen
brukade man "riva” stenarna med ett riv-
jarn efter ungefar vart femte dussin far-
digslipade liar. Efter slipningen slapptes de
fardigslipade liarna ned i en traho med
kalkblandat vatten for att rostbildning
skulle forhindras.

For sliphusets uppvarmning fanns en
eldstad vars varme ocksa utnyttjades nar
liarna sedan skulle torkas. Efter torkning-
en avsynades de fardigslipade liarna, var-
vid det kontrollerades att de var modellen-
ligt utforda och ej behaftade med fabrika-
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tionsfel. Vid avsyningen provades liarnas
klang med ett "markstal” for att avslgja
eventuella sprickbildningar.

Sliphusets Overvaning anvandes som
magasin for de fardiga liarna. Har skedde
ocksa fernissning, malning, etikettering
och emballering. P4 1880-talet forekom
annu inte etikettering av liarna, som da
ofta saldes bade ofernissade och oslipade.
Fernissningen var ett medel mot rostbild-
ning. Liarna sanktes d& ned i stora saar
med fernissa och hiangdes sedan upp pa
tork. Darefter klistrades etiketterna pa, se-
dan lien eventuellt ocksd malats. Efter
slutgiltig avsyning knippades liarna sam-
man med lankar av vidjor for att eggarna
inte skulle skadas. P4 senare tid ersattes
vidjorna med jarntrad lindad kring en bit
wellpapp. Under de sista aren skulle knip-
porna dessutom lindas in med omslagspap-
per. Knipporna omfattade ett dussin, en
tolft, vilket ar ett gammalt matt for liar och
annu géangse. P4 sina hall har liar ocksa
raknats i tjog eller pa 1700-talet i knippen
om 25 stycken. Som en form av reklam
brukade det forekomma att gratisliar bi-
packades bestallningarna — dessa liar var
nagot defekta men anda fullt anviandbara
“vrakliar”. Liarna packades i traladdor med
vanligtvis 25 dussin i varje lada. Emballe-
ring och ladsnickring brukade utforas om
kvéallarna och pa "lediga stunder”. Ofta
snickrades lddorna av kordrangen eller
som betalning genom arbete av tillfalliga
kunder.

Under hela verksamhetstiden har bruks-
agarna sjalva deltagit i smidet och darvid
fungerat som mastare. Den siste, Viktor
Horn, borjade nar han fyllt tolv ar arbeta i
smedjan som dgdes av hans far. Nar fabri-
kationen drevs som mest intensivt
(1917-21) arbetades det i dubbla skift fran
kl fem pd morgonen till midnatt. Under
dessa ar fanns ytterligare en smidesméasta-
re och tidvis var upp till tolv personer sys-
selsatta vid bruket. I varje skift arbetade d&
en mastare, en mastardriang, ett par till-
smidare samt en slipare. Drangarna hade
forutom lonen kost och logi. T.ex. 1917 var
arslonen ca 480 kr, medan den anstallde
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smidesméastaren hade 210 kronor i ména-
den. I enlighet med gammalt bruk héll den
senare egen drang. Han hade ocksa eget
hushall medan 6vrig personal ingick i fab-
rikorens hushall. Under fabrikérens farla
avats maltiderna gemensamt i fabrikors-
bostadens kok. Drangarna logerade i en
sarskild drangstuga samt i rum som hyrdes
i gardarna i Skeberg. Smeddrangarna var i
allménhet ¢j fran trakten.

Forhallandet mellan de bruksanstallda
och bonderna i Skeberg tycks ha varit det
basta mojliga. Smederna var heller aldrig
s& manga att de framstod som ett verkligt
hot mot bondesamhallets livsstil. Gril och
slagsmal forekom inte. Det hinde vil att
man fran bagge hallen anvande skallsord i
titulaturen, vilket far ses som utslag av
grupptankande. I brukets patriarkaliska
samhaélle var alla du med varandra och
inget titulerande forekom. Endast smed-
dréangar frdn mellansverige brukade an-
vande benamningen “mister”, annars var
det mest i affirssammanhang som det
titulerades.

Marknadsforing
Skebergs liefabrik far std som exempel
aven vad galler avsattningen. Fram till ar
1924 gick en stor del av skebergsliarna pa
export till Norge. Den norska marknaden
har sedan gammalt fungerat som den
framsta avnamaren for dalasmidet. Norge-
handelns uppkomst kan i detta speciella
fall sparas. Till liefabrikens framsta kunder
horde namligen tvenne namnkunniga
hasthandlare fran Leksand respektive Ma-
lung, som arligen for till Norge i hastaffa-
rer. Dit forde de med sig bl.a. liar som
de framst forsalde pd marknaden i Roros
men ocksd i Hamar, Lillehammer och
Trondheim. Pa en dylik resa kunde flera
hundra dussin liar avyttras. Omsider fick
Viktor Horn drva hasthandlarnas kundkret-
sar, varvid bestallningarna skottes brev-
ledes, medan transporterna gick per jarn-
vag, efter 1921 ocksa med lastbil.

Om handeln pa Norge kan vidare berat-
tas att Horn under forsta varldskriget dar
rdkade i priskonflikt med agaren till Igel-



fors bruk. Konflikten byttes emellertid i ett
samarbete som fortfor in pa 1930-talet.
Detta innebar identiska priser och att var-
dera av de biagge konkurrenterna endast
skulle foreta handelsresor vart annat ar
och darvid &aven forsdlja konkurrentens
fabrikat. Nar den norska marknaden foll
bort méste Horn bygga upp en kundkrets i
Sverige. Han foretog da sjalv handelsresor
ibil till Harjedalen, Jamtland, Halsingland
och Medelpad och hade snart skaffat en ny
marknad. Manga av de nya kunderna var
lanthandlare. I detta sammanhang fortja-
nar att namnas att affarer med lanthandla-
re haft en viktig betydelse for brukets hus-
hallning eftersom byteshandel var latt att
etablera. Inom Sverige har fabrikens for-
séaljning huvudsakligen skett genom gros-
sister. Dylika affarer medforde en siker av-
sattning, nackdelen var att mycket stora
rabatter brukade erfordras — upp till 50 %
eller mera pa katalogpriset. Fabriken har
haft ganska fa gardfarihandlare som kun-
der. Som en representant for en aldre tids
distributionsformer kan nédmmnas bonden
Arjers O. Persson (1851-1931) som fram till
1910 i egen regi drev sondagshandel med
liar p4 kyrkvallarna i Leksand, Djura,
Rattvik, Dala-Floda m.fl. orter. Denna
handel forsiggick efter gudstjansten. I Lek-
sand var den helt accepterad aven av kyr-
kan, t.o.m. prosten brukade arligen kopa
ett halvt dussin liar. Mycket liar saldes
ocksa pad marknader, dock alltid av mellan-
héander.

Lietyper

I Europa forekommer fem huvudtyper av
liar. Klovlagda liar har forutom i Sverige
tillverkats bl.a. i England. En fransk kalla
fran 1820-talet (Dict. Technologique) berat-
tar att sddana liar da anvandes i hela Eng-
land och pa Irland. Avsevard tillverkning
skedde i Sheffield, men resurserna var pri-
mitiva och smidet skedde helt for hand i
smedjor dar tva, fyra eller sex personer var
verksamma. Vidare framgér det att man
tagit upp tillverkning av engelska liar
ocksa i Frankrike efter revolutionen, lik-
som av tyska knackliar. Tidigare hade

fransménnen arligen importerat ca 1,2 mil-
Jjoner liar fran Steiermark. De engelska liar-
na var tyngre, mindre bojda samt smalare
an de i Frankrike géngse modellerna.

Redan 1240 var Kronenberg i Rhein-
land-Westfalen kant for sitt smide av
blankslipade eller "vita liar”, vilka utgjor-
de en viktig handelsartikel for hansan
(Beck 1891). Aven dessa tillverkades efter
iklovningsprincipen. En forfattare kallar
metoden rhenlandsk och uppger att den
huvudsakliga fabrikationen skedde inom
Mark och Westfalen (Prechtl 1848).

I Steiermark smiddes stora mangder av
blanade liar. Rinman namner (1772) att de
gjordes helt av stal. Darmed torde det ha
forhallit sig s& att pa hans tid sjalva liebla-
det utfordes i rent stdl, medan bromme och
rygg gjordes i rastdl med lagre kolhalt.
Fran omkring 1880 har denna typ utforts
som homogena helstélsliar (Schrockenfuchs
1928). Ett karakteristikum for de blanade
liarna ar att de skarps genom hamring. Det
kan man inte géra med en klovlagd lie,
eftersom det ikluvna stalet har s hog kol-
halt att det skulle springa sonder vid sddan
hantering. P& tyskt omrade brukar de bla-
nade liarna kallas Knack- eller Klopfsen-
sen, i Danmark Bankeleer, i Norge Tyn-
selljaer osv. Till liens skarpning under ar-
betet medfordes, forutom bryne med tillho-
rande vattenbehallare, en s.k. Dengel-
hammer samt ett portabelt stad. Det fanns
aven en engelsk patentlie, tillverkad
atminstone sedan 1820-talet (Prechtl
1848). Dess blad och rygg gors var for sig,
varefter de sammanfogas genom nitning
och svetsning.

Av dessa lietyper har en mangd varian-
ter tillverkats. De flesta torde ha sin for-
klaring i skordearbetets art och terrangens
beskaffenhet. Att t.ex. buskliar och ljung-
liar mast fa en annan utformning an for
slatter eller skord avsedda redskap ar up-
penbart.

I Sverige finns en mangd lokala varian-
ter av liar, vilka bibehallit sig dven sedan
tillverkningen industrialiserats. Ett studi-
um av 1960-talets kataloger fran Igelfors
bruk visar att da fortfarande tillverkades 14
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20. For svensk marknad har smitts mdanga modeller som inte alltid ar
litta att sirskilja. Tabldn visar modeller som kunnat beldggas i tryck.
Smd variationer i formen skiljer ofta modellerna. Storleken dr daremot
underordnad. Modellerna har oftast geografiska namn. T. T. =Torsten
Torstensson, en 1700-talssmed i Dvdrred. — Inbordes skala godtycklig.
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21. Del av modellsamlingen vid Igelfors liebruk. Da tillverkningen lades

AR~ R | - 7

ned 1972, skianktes samlingen till Nordiska museet. Foto forf.

standardmodeller av liar for den svenska
marknaden samt ytterligare sju for export
till Finland. Detta ar emellertid ingenting
jamfort med Skebergs priskurant for Sveri-
ge 1931 (som till uppstédllning, priser och
ovrigt innehall ar sa gott som identiskt lik
motsvarande trycksaker fran andra fabri-
ker vid samma tid). Det heter i reklamen
att tillverkningen skedde efter alla model-
ler och katalogen upptar ett "standardsor-
timent” om 40 svenska "provinsfagoner”
samt 17 “amerikanska fagoner”. Tar man
enbart hansyn till detta sortiment samt till
angivna majligheter i storlek och utférande
kan man rakna till 2 154 kombinationer.
Till denna brokiga méngd ansluter sig ett
sextiotal norska och finska modeller med
varianter, varigenom antalet tankbara
kombinationer stiger till ca 5 000. De hoga
siffrorna har sin grund i att man i Skeberg
alltsedan 1880-talet framstallde sa gott
som alla liemodeller i fem utforanden, nam-

ligen: 1) slipade och fernissade, 2) malade
och bronserade, 3) Favorit — blankpolerade
och bronserade pa oversidan, 4) Non plus
ultra — med mot bladets plan i 90° vinkel
uppvikt bak - fernissad, 5) Non plus ultra
favorit — uppvikt slipad bak — blankpolerad
och bronserad oversida. Denna utveckling
mot valdsam variation i sortimentet skulle
kunna tolkas som en de svenska liefab-
rikernas reaktion pa& att amerikanska
liemodeller med wuppenbarligen mycket
stor framgang introducerades pa den
svenska marknaden. En forteckning over i
priskuranterna patraffade liemodeller ater-
finns i bilaga.

Vid liefabrikerna fanns stora samlingar
av forlagor eller modelliar. Den omféngs-
rikaste agdes av Igelfors bruk och anvin-
des till nedlaggningen 1972, da den skank-
tes till Nordiska museet. Den innehaller
ocksd en mangd modeller frdn andra lan-
der, eftersom bruket genom aren tillverkat
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en brokig méngfald av liar pa utlandsk be-
stillning. Materialet kan ge manga kul-
turhistoriskt intressanta aspekter vid en
analys. Som ett exempel kan namnas att
Igelfors méaste anskaffa en sarskild magne-
tiseringsmaskin for sin export till Turkiet,
eftersom den turkiske bonden anser att
spetsen méste vara magnetisk. Denna ku-
riositet hade for Igelfors en ganska stor
ekonomisk betydelse eftersom 57 ton liar
exporterades till Turkiet under aren
1945-52.

Liarna hade ofta sin benamning efter den
stampel med vilken de var forsedda. Nam-
net kunde ocks& ha direkt anknytning till
tillverkaren, tillverkningsorten, fabrika-
tionsmetoden, modellen, langden, &ndama-
let etc. P4 kontinenten har man huvudsak-
ligen nyttjat heraldiskt betonade stamplar.
Sa ville till exempel ryssarna nar de under
forsta varldskriget bestallde liar fran de
svenska liefabrikerna ha samma kvaliteter
och utforanden pé dessa som de osterrikis-
ka markesliar de var vana vid. Sarskilt
efterfrdgade marken var da Schrocken-
fuchs, Redtenbacker, Schraube, Sage, Zwei
Schwiane, Zwei Thekannen, Horn, Kamm
och Wolf. P4 kontinenten har det tidigare
forekommit att liestimplar utdelats som
forlaningar. Det var ocksa vanligt att fab-
rikationsmiarkena arvdes, saldes och inte
minst forfalskades (Prechtl 1848, Johann-
sen 1953).

I Sverige har smidesbonderna i allméan-
het anvant stamplar med tillverkarens ini-
tialer, men det har ocksd i mindre ut-
striackning forekommit att man forsett
liarna med nigot mérke, som en sax, en
bjorn eller ett hjarta (Jonsson 1951). De
svenska jarnbruken och liefabrikerna har i
stor utstriackning nyttjat registrerade
stamplar som fore 1885 aterfinnes i de s.k.
stampelbockerna, medan yngre stdmplar
kan sokas i Registreringstidning for varu-
marken.

Vissa fakta och tendenser betraffande
konstruktion och form har patalats. En
uppordning av det stora materialet av hu-
vudtyper och varianter borde emellertid ga
via uppmitning och fotografering. Fig. 22
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22. Brommens detaljutforande varierar.

Huvudtyperna ar foljande:

A. Spetsig bromme, kdnnetecknande for
forhistoriska och medeltida liar. Vinkel
mellan bromme och lieblad ar mycket
vidare dn pa sentida liar.

B. Europeisk rektangulir typ. Pa dldre fab-
rikat dr baken ofta nedsmidd lings
brommens rygg och overgdr organiskt i
lillkroken =typ E.

C. Amerikansk spetsig typ, introducerad pa
1880-talet i Sverige.

D. Engelskt patent. Lieblad och rygg smid-
da i skilda stycken, som sedan nitats
thop. Typen har forst pa senare ar inpor-
terats till Sverige.

E. Typ vanlig i Norden sedan 1700-talet.

visar de viktigaste brommevarianterna,
fig. 24 aven tvarprofilerna vad det skandina-
viska materialet betraffar. Fig. 22A anger
hur brommen brukar vara utford pa fornti-
da och medeltida liar. A och C foreter lik-
heter satillvida att brommen ar spetsig pa
saval forntida nordiska som pa sentida
amerikanska och engelska patentliar —
formodligen ocksad pa ordindra engelska
liar. Den s.k. lillkroken bestar i dessa fall av
brommens yttersta del som bgjts 1 90° vin-
kel. Fig. E visar en brommetyp som
Atminstone sedan 1700-talet varit vanlig i
Sverige, Norge och Finland. Brommen é&r
har avrundat rektangular, liens bak loper
langs brommens hela ytterkant och lillkro-
ken har smitts till av bakens yttersta del.
Denna typ av bromme forefaller paverkad
av den rektangulara brommetyp som ar
gingse pa kontinenten — se fig. D. Pa sena
modeller av den rektanguldra brommety-
pen hinder det att baken ej smitts ned
lings brommen och att lillkroken har for-
men av en stansad upphgjning. Liar av
skansk modell har en halsning mellan blad
och bromme. Sedan omkring 1880 har den
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24. Tvarprofiler av liar som forekommer i
Norden.
A. Med vattenrand, en

ranna vid ryggen
B. Med ovikt bak
C. Med halvvikt bak
D. Med helvikt bak
E. Enkelveckad ame-

rikansk
F. Dubbelveckad ame-

rikansk
G. Finsk dubbel bak
H. Finsk
1. Norsk
Typ A dr dldst. Liar med uppvikt bak ar i
allmanhet yngre an 1850, de amerikanska
yngre dn 1880. Forhistoriska och medeltida
liar har profiler erinrande om A och H men
saknar vattenrand.

spetsiga brommetypen aterinforts i Norden
genom amerikansk paverkan. Liar av Wi-
ramodell synes dock alltid ha haft spetsig
bromme.

Brommens stéllning i forhallande till
liebladets plan kan vara rak som p& ameri-
kanska liar. Norrlandska liemodeller ar
ofta "jordlagda”, vilket som tidigare
namnts innebér att lien ar nedsmidd vid
brommen och lagd efter marken. "Jordvin-
da” modeller som t.ex. de smélandska har
brommen uppvikt.

Fig. 24A-1 visar tvarprofiler av i Norden
forekommande typer av liar. De dldsta da-
terbara liarna fran 1700-talet har profil A —
pa facksprak heter det att de ar utan bak.
Forntida och medeltida liar visar ungefar
samma profil. Det ar inte bekant nar man
borjade att forse liarna med bak. Som det
nu forhaller sig kan man emellertid iaktta
att svenska och norska liar, liksom de fin-
ska liarna fran svenskbygderna har enkel
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bak, medan de flesta finska modellerna har
dubbel bak, profilerna G och H. I den mén
nagra uppgifter statt till buds har kunnat
konstateras att liar av sydsvenska modeller
samt de allra flesta norska modellerna har
ovikt bak — 4B - vilket giller dven de finska
modellerna Vasa och Viborg. Smalindska,
mellansvenska och norrlindska modeller
har daremot normalt halvvikt bak enligt
profil C. Wiraliar av aldre modell foreter
ensamma profil A. En marklig detalj som
kannetecknar vissa smalindska liar ar att
de har spetsen utformad som en sporre — de
kallas ocksa for sporrliar.
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Lysell, Per, f. 1910. Verkmastare, Igelfors.

Bilaga 1. Producentnyckel

Forteckning over bruk, fabriker och storre verk-
stader som tillverkat liar. I forteckningen upp-
tas dven namnen pa vissa fabrikorer vilkas
namn kan aterfinnas pa liarnas stamplar. Artal
utan kommentar betecknar aren for belagt
liesmide. Killor ar framst Svensk Handelska-
lender, Svensk Industrikalender samt Sahlin,
Anteckningar om det svenska liesmidet. I ka-
lendrarna forekommer ibland namnen aven pa
mycket sma tillverkare — typ bondesmeder -
men dessa har ej upptagits i forteckningen. AB
plus &r betecknar det ar foretaget blev aktiebo-
lag.

Andersfors, Gallaryds sn, Jonképings lan. 1777.

Annefors, Frojereds sn, Skaraborgs lan. 1777.

Arandsholms liefabrik, Hallaback, Villstads sn,
Jonkopings lan. 1925-28. AB 1923. Fabr.
K. P Andersson.

Bengtsfors liebruk, Artemarks sn, Alvsborgs
lan. 1881-92.

E. A. Bergs fabriks AB, Eskilstuna. 1930-42. AB
1900.

Berg liesmedja och filfabrik, Torsdkers sn, Géav-
leborgs lan. 1883-1902.

K.A.Bergs Smide AB, Gemla, Oja sn, Krono-
bergs lan. 1940-55. Grundad 1868.

Bjorkfors liefabrik, Jarnbods sn, Orebro lan.
1915-25. Fabr. P. O. C. Asberg.

Brunsbergs bruk, Brunskogs sn, Varmlands lan.
Tillverkade liar nagot ar. Nedlagt 1915.

Nordgren, Gunnar, f. 1911. Kamrer, Igelfors.

Personal vid Igelfors Bruks AB, AB Hammer-
dals Liefabrik samt Nils Ericsson & Co, Lek-
sand.

Teckningar och diagram renritade av Bengt
Handel, Jan Olofsson och Bertil Wetter.

Carlsfors bruk, Silleruds sn, Varmlands lan.
1876.

C. W. Dahlgren, Eskilstuna. 1888.

Davidshyttan, Hedermora sn, Kopparbergs lan.
1777.

Dragghammars manufaktursmedja, Rattviks sn,
Kopparbergs lan. 1887-92.

Daédrans bruk, Rattviks sn, Kopparbergs lan.
Prod. tidvis forra halften av 1800-talet. Ned-
lades 1854-56.

Elfsbacka, Alvsbacka sn, Varmlands ldn. 1885.
Bistampeln for jarnmanufaktur antyder
liesmide.

Eriksfors liefabrik, Bjartrd sn, Vasternorrlands
lan. 1893-1936. Grundad 1878. AB 1904.
Fabr. O.Z. Lindberg. Nara lierat med Sorfors
liefabrik.

Falu industri AB, Korsnas, Kopparbergs lan.
1933-60.

Femtd, Ny sn, Varmlands lan. 1777.

Forsmarks bruk, Forsmarks sn, Stockholms lan.
177%.

Fredriksberg, Safsnas sn, Kopparbergs lan.
Prod. tidvis under forra halften av 1800-talet.

Fredshammars bruk, Orsa sn, Kopparbergs lan.
Forsta liebruket i Dalarna. Privil. 1750, ned-
lades 1882. En av smederna (Séderlund) fort-
satte smidet i egen regi till 1890.

Furudals bruk, Ore sn, Kopparbergs lan. Privil.
1709, nedlades 1884. Liesmide efter 1804.

Gislaveds liefabrik, Bararyds sn, Jonkopings
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lan. Anlagd 1898-1928. Fabr. M. Pettersson.
Varumaérke: Axliar.

Gopa liebruk, Bjursads sn, Kopparbergs lan.
1895-1901. Nedlades 1916? Fabr. J. G.
Nordahl.

Granloholm, Selangers sn, Vasternorrlands lan.
1777

Graninge, Léngsele sn, Visternorrlands lan.
F 707

Gringshammars bruk, Silvbergs sn, Koppar-
bergs lan. Prod. tidvis forra halften av
1800-talet.

Grinsfors yx- och liefabrik, Bergsjo sn, Gavle-
borgs lan. 1906-38. Fabr. O.Z. Lindberg och
O. Hedstrom. Anlagd 1865. Jfr Eriksfors
liefabrik.

Gunnebo bruk, Gladhammars sn, Kalmar lan.
1856-67.

Gustafsfors, Torrskogs sn, Alvsborgs lan. 1777.

Garde, Breviks sn, Skaraborgs lian. 1777.

Hammar, Asele sn, Vasterbottens léan.
1887-1906. Fabr. E. Soderlund.

Hammerdals liefabrik, Hammerdals sn, Jamt-
lands lan. Grundad 1919. AB 1920. Ar 1977
Sveriges enda A&terstdende liefabrik. Fabr.
J. Jonsson, K. Jonsson.

Hamre lja-fabrik, Etne, Norge.

Handfors liebruk, Orsa sn, Kopparbergs lin.
1883-1906. Nedlagt 1906? Fabr. R.A. Nor-
dahl.

Harmund, Lima sn, Kopparbergs lin. 1865.
Fabr. H. Ersson.

Holmen, Torshalla. 1887-88. Fabr. C. W. Dahl-
gren.

Hormundséd liebruk, Transtrands sn, Koppar-
bergs ldn. 1875-1907. Anlagt 1848, nedlagt
1915? Fabr. M. Ryen, C. V. Bohm.

Hudiksvalls liefabrik, Hudiksvall.
Fabr. G. E. Kohler, E. H. Amnéus.

Hults bruk, Kvillinge sn, Ostergétlands lan.
1940-50. Inkopte AB Svealiar 1938, vilket
1950 saldes till Igelfors bruk. Varumirke:
Svealiar.

Ickholms foregangare, Rattviks sn, Kopparbergs
lan. Manufakturverk for tillverkning av liar.
Anlagt 1792 vid Enén, brann 1795.

Igelfors bruk, Regna sn, Ostergétlands lan.
1889-1972. AB 1891. Liesmide i mindre skala
redan pa 1860-talet. Var landets storsta till-
verkare av liar. Inkdpte efter hand manga
konkurrenter. Varumarke: Banco, Kronliar,
Ljungdahl (frdn 1943).

Indor liesmedja, Vamhus sn, Kopparbergs lan.
Byggd 1856.

K. E. Johanssons Manufaktursmide, Burgseryds

1920-21.
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sn, Jonkopings lan. Koptes av Igelfors bruk
1943. Varumarke: Kungsliar.

Leonard Johanssons Fabriks AB, Eskilstuna.
1925-38. Anlagd 1893. AB 1908.

Jordbrukssmidens AB, Kristinehamn. 1920-25.
AB 1919.

Jaderfors bruk, Ryrs sn, Alvsborgs lan. 1865.
Anlagt p& 1860-talet.

Jaders bruk, Arboga sn, Viastmanlands lan.
1777,

Karlsdal, Vastergotland. 1777.

Katrineberg, Bollnas sn, Gavleborgs lan. 1777.

Kengis, Pajala sn, Norrbottens lan. 1777.
1895-1901. Fabr. Sahlberg.

Kilen liefabrik, Sdgmyra, Bjursés sn, Koppar-
bergs lan. 1897-99. Nedlagd 1900? Fabr.
P.Israelsson, J.G.Nordahl, Jfr. Svansham-
mar.

Kirjikaala liebruk, Salo, Finland. I drift 1914.

Kloverfors liefabrik, Aseda sn, Kronobergs lan.
1899-1938. AB 1900. Koptes av Igelfors bruk
1941. Fabr. C. J. Strandberg. Varumirke:
Kloverliar.

Kolsva liefabrik, Bro sn, Viastmanlands lan.
Koptes av Igelfors bruk 1947. Varumaérke:
Blixtliar.

Korsndis lieverks AB, Korsnas, Kopparbergs lan.
1920-60. Anlagt av smeder fridn Langé som
flyttat till Igelfors men av religiosa skal
trottnat pa livet darstiades. AB 1921. Koptes
av Igelfors 1943. Fabr. Martinsson. Varumaér-
ke: Diamantliar.

Kramfors smidesfabrik, Kramfors sn, Vister-
norrlands lan. 1915-45. AB 1941. Fabr. A.J.
och V. Ljungdahl. Varumaérke: Ljungdahls liar.

Kvernelands Fabrikk, Stavanger, Norge.

Lejondal, Bro sn, Upplands lan. 1777.

Liljendals bruk, Ramens sn, Varmlands lan.
Priv. 1764, upphérde 1890.

Lindberg liefabrik. Se Svealiar. AB.

Lindbergs smedja, Alvdalens sn, Kopparbergs
lan. Anlagd omkr. 1914. Koptes av Igelfors
bruk 1948.

Lindors bruk, Leksands sn, Kopparbergs lin.
1892-1920. Liesmide forekom pa 1840-talet,
aterupptogs ca 1890. AB 1919. Nedlagt 1922?
Fabr. J. E. Brandstrom, L. Tiger. Varumirke:
Solliar, Tigerliar.

Léngé bruk, Alvdalens sn, Kopparbergs lan.
Liesmide 1844-1911. Képtes 1910 av Igelfors
bruk. Fabr. C. E. Pettersson, C. E. Pettersson
soner. Varumarke: Bancoliar.

Molnebo, Vasterlovsta sn, Vastmanlands lan.
1797,

J.G. Nordahl. Se Kilen och Svanshammar.




Olofsfors bruk, Grangirde sn, Kopparbergs lan.
1868. Fabr. P. O. Olausson.

Olofsfors liebolag, Bollnds sn, Gavleborgs lan.
1881-1906. Anlagt 1859. Fabr. J. E., C. A. och
A. Lindberg.

Ortala bruk, Vaddé sn, Stockholms lan.
1897-1906. Fabr. A. G. Dahlgren.

Petersfors liesmedja, Jarnbods sn, Orebro lan.
1897-1906. Fabr. P. Asberg.

C. E. Pettersson. Se Lango bruk.

Skebergs liesmedja (sedermera liefabrik), Lek-
sands sn, Kopparbergs lan. 1887-1942. Fabr.
N.F. och V. Horn.

Skebergs liefabrik, Leksands sn, Kopparbergs
lan. 1895-1907. Smidet borjat 1884. Fabr.
Klockar J. Larsson, T. A. Olsson.

Snod bruk, Jarna sn, Kopparbergs lan. Privil.
1811. Liesmide 1802-66.

Stjern, N. Rada sn, Varmlands lan. Liesmide ef-
ter 1778.

Stjernsfors,
1882-87.

G. E. Svalling & Co, Kolbacks sn, Vastmanlands
lan. 1888.

Svanshammars liefabrik, Bjursés sn, Koppar-
bergs lin. 1881-1915. Blev manufakturverk
1863, nedlagt 1917? Fabr. J. G. och A.J. Nor-
dahl. Jfr Kilen.

Svartnis bruk, Svardsjo sn, Kopparbergs lan.

N.R&da sn, Viarmlands lan.

Bilaga 2. Liarnas stamplar

Av bondesmeder tillverkade liar har, om de ar
stamplade, i allménhet endast initialer. S.k.
vasshammarsliar, dvs. liar smidda vid bruken
med vattenhammare, har i allménhet respektive
bruks stimpel plus eventuellt ocks& smedens
initialer. Bruksstimplarna kan man hitta i Stam-
pelbok for jernverken i Sverige (Ahrenberg &
Ekman 1878). Fr.o.m. 1885 kan stdmplar ater-
finnas i Registreringstidning for varumérken.
Nedan ges uppgift om vissa sarskilt vanliga
varumarken som i huvudsak tillhor 1900-talet.

Tillverkare
Gislaveds liefabrik (1911-12),
Korsnis lieverk (1920-60)

Varumdarke
Axliar

Prod. under forra halften av 1800-talet.

Svealiar AB, Orebro. 1925-39. AB 1924. Kopt
av Hults bruk 1938 och salt till Igelfors bruk
1950. Etabl. 1921 under namnet Lindberg
liefabrik. Varumarke: Svealiar.

Svirdsjo bruk, Svirdsjo sn, Kopparbergs lan.
Liesmide pa 1830-talet.

Soéderstroms manufakturverk, Alvdalens sn,
Kopparbergs lan. 1879-82. Privil. 1875.

Sorfors liefabrik, Eriksfors, Bjartad sn, Véaster-
norrlands lidn. 1915-1950. Néra lierat med
Eriksfors liefabrik. Fabr. O. Z. och K. A.
Lindberg. Grundad 1911.

Soring liefabrik, Se Olofsfors liebolag.

Uddeholms bruk, N.Rada sn, Varmlands lan.
1777

Vall. Se Berg liesmedja och filfabrik.

Wedevégs bruk, Linde sn, Orebro lan. 1754.

Vikmanshyttan, Hedermora sn, Kopparbergs
lan. 1887-95. Angsmedja.

Wira, Roslags-Kulla sn, Stockholms lan.
1899-1920. Anlagd 1635. Liar smiddes @nnu
1939. Fabr. C. F. Dahlgren.

Vistermyckelidng, Alvdalens sn, Kopparbergs
lan. 1851-70.

Viittersdal, Ostergotland. 1777.

Aryd, Smaéland. 1777.

Asfors bruk, Alvdalens sn, Kopparbergs lan.
1881-84. Anlagd 1862.

Bancoliar  Langd bruk (C. E. Pettersson so-
ner) till 1911, déarefter Igelfors
bruk

Bjornliar Falu Industri AB, Korsnas

Blixtliar Kolsva liefabrik

Diamantliar Korsnis lieverk

Kloverliar  Kloverfors liefabrik, Aseda

Kronliar Igelfors bruk

Kungsliar K. E. Johanssons manufaktur-
smide.

Ljungdahl Kramfors smidesfabrik (F. A.
Ljungdahl), fran 1943 Igelfors bruk

Nordahl Handfors liebruk (P. A. Nordahl)

Solliar Lindors bruk

Svealiar Lindesbergs liefabrik, Orebro

Tigerliar Lindors bruk (L. Tiger).
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Uddeholm hade @

e W WIHA WM

Sorfors Uddeholm Wedevag Wira Vastermyckel dng

Fabriksmirken som kan forekomma instimplade pa liar. De flesta
hidmtade ur Registreringstidning for varumdirken 1885-1944. Komplette-
rande stimplar kan sokas i Stimpelbok &fver Jernverken i Sverige
1877 (Ahrenberg & Ekman, 1878).




Bilaga 3. Alfabetisk forteckning 6ver provinsmodeller

For de modeller som d& annu var aktuella har
Igelfors bruks forsaljningsdistrikt 1952 angivits.

Modell (jfr fig. 20)

Arvidsjaur
Bergslags
Bohus

Eksj6 sporr
Gotlands
Gotlands sigd
Gotlands Sigdelie
Grythytte
Gullspangs
Goinge
Haapavvesi
Hallands
Hammerdals

Hedemora
Hedemora vandbak
Hedemora — Alvdals
Hjo

Harnésands

Kalix
Kristianstads
Lerbiacks

Luled smala

Lule& breda

Lunds

Lycksele

O.N.S.

Pitea

Ronneby
Roslags

Siksjo
Skebergs
Skansk smala
Skansk — Malmo
Smélands raka
Smaélands sporr
Smaélands krok
Svea

Svensare
Sérmlands
Torneé
Torsékers
Trands raka
Trands sporr
Treh6rningsjo
BT
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Tvdarsnitt
enl. fig. 24

~EIEIWOO Ww wWo
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slelol- -8 - No

Anmdrkning

Bohuslan

Gotland. Egentligen en skdnsk modell.
Kort och bred.

Endast namnd i en kélla.

Karlskoga Bergslag.

Vistergotland och Ostergotland.

Nordligaste Norrland.

Jamtlands och Vasternorrlands lan. Bangliar — sarskilt 1ampl.
for starrmyrslatter.
Dalarna, Varmland, Gavleborgs lan.

Mora, Alvdalen.
Ostra Vastergotland.
Harnosandstrakten.

Ostra Skane.
Narke, Sodermanland.

Norra Norrland.
Vastsverige — Goteborgstrakten.

0O.N.S. =liesmeden Olof Nilsson fr. Dvarred nr 2, 1700-talet,
Halland.

Stockholmstrakten.
Skéane, Halland, Blekinge.
Smaéland, sodra Vastergétland.

Smaland, sodra Vastergotland.

En mycket bred véastgotamodell.

T.T. = liesmeden Torsten Torstensson frdn Dvarred nr 1, 1700-
talet, Halland.
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Umeéa
Upplands
Viksjo
Varmlands
Vira

Ystads
Angermanlands
Asele

Qo

QaQwp

Umeatrakten.
Aven kallad Uppsala, Uppland.

Profilen giller dldre typer; yngre har profil B.

Norrland.

Bilaga 4. Alfabetisk forteckning over liar av utlandska
provinsmodeller

Modell (jfr fig. 23)

Finska
Arvidsjaurs
Bjorneborgs
Haapavesi
Heinola

Heinola — Lahti
Helsingfors latta
Helsingfors tunga
Helsingfors-Borga
Helsingfors-Lahti
Ingé

Jakobstads
Joensuu
Jyvaskyla nr 1
Jyvaskyla nr 2
Karleby

Kemi

Kimito

Kuopio

Kurun 1, 2, 3
Kymi

Kymiland

Orjala

Pikkio

Sagu

Sagu - Pikkis
Salo raka

Salo krokskaftade
Tammerfors nr 1
Tammerfors nr 2
Tavastehus
Uleaborgs

Vasa

Wichtis

Vira finska modell
Abo - Kimito

Abo - Wira
Osterbottens finska
kortliar

Tvdrsnitt
enl. fig. 24

G
Enkelbak

QOQ

Anm.

Svensk
lappmarkslie.

Med veck
& bladets
undersida.

Norska

Arendals

Bergens

Bohus
Gudbrandsdals (Kolo)
Haapavesi

Hedemora
Kongsvinger
Kristiansunds
Kvaloens

Lam mellankrok
Lam - Vefsens
Lillehammers
Lindbergs — Skebergs
Molde

Nosjoens

Nordlands — Skebergs
Overhalds

Restads

Ringeriks

Romsdals

Rundbroms

Smith — Skebergs
Surendals
Trondheims
Trondheims — Vendbaks
Tyldals

Valders

Vefsens

Adals norska kortliar

S.k. ryska liar
Petrograd
Raivola

Riga

Orw W

gl

aQw

Kallas aven
Vestlands.
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S.k. amerikanska liemodeller for Sverige
Liar av detta slag har haft namn av typen 1 A, 1 B, 1 C osv. t.o.m. 8. De olika fabrikerna
har laborerat med olika system av siffror och bokstiver. Karakteristiska tvarprofiler ar
E och F. Aven profil D torde ursprungligen vara amerikansk.

Summary

On scythes and scythe-forging

The scythe is a tool mainly intended for mowing
grass and crops. It has a long wooden handle with
an edged iron blade set at an angle from the
lower end. The wooden handle, ‘‘snead”, is
characterized by a rich variety of forms. For this
reason it has led many ethnologists into exten-
sive studies of tool-geography and functional
analysis. However the blades which appear very
uniform at first sight, have attracted the
scientists less. In this essay the author wishes to
point out that the blades are of a wide variety
too, both constructionally and regarding size,
function, and terminology.

The paper is introduced by a general presenta-
tion of the scythe, the history of its development
and its role as an object for scientific studies.
After that an outline of Swedish scythe-forging
is given — both rural and industrial. On the
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whole the former terminated around the turn of
the last century and the latter was practically
discontinued by 1972. Special attention is given
to the methods used during the period when the
hammers were driven by waterpower. This era
ended simultaneously with the electrification
during the first decades of the 20th century.

Finally the many types of scythes forged in
Sweden are commented on. It is emphasized
that these types differ from the prevailing ones
on the Continent by having an edge-layer of
hard steel bedded in milder steel. Scythes made
of so mild steel that they can be sharpened by
cold-beating occur on the Continent as well as in
Denmark, Norway and Iceland.

Swedish scythe-works, Swedish scythe-stamps
and scythe models made in Sweden are presented
in supplements.
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