9%~ 44- 14

FREMSTILLING AF STEVN
TIL
HJORTSPRINGBADEN
MARTS-SEPTEMBER 1993

11. november 1693
Hans Peter Rasmussen



INDHOLDSFORTEGNELSE

1. Beslutning
2. Tra
3. Bundplanke
3.1 Snabel til bundplanke
4. Stavnklods
4.1 Snabel til stavnklods
Sideplanke
Ralingsplanke
Egelds og egeplokker
. Ornamenteret egebrzt mellem snablerne
Ribbestativer
8.1 Tofter
9.2 Vandret stotte
9.3 Lodret stptte
9.4 Hasselkap, spant
10. Lefting
11. Bundbradder - tilspidsede bradder
12. Tetningsmateriale
13. Bast
14. Linolie
15. Varkte]
16. Nye badebyggere

w W o~ o,

17. Bundplanke - placering yderst eller inderst
18. Samling af stavn “

19. Dokumentation

20. 0Opmdling

2t. Beseg fra Roskilde

22. Tegninger og'specifikationer

23. Tidsforbrug

24. Xonklusion

R

a

wwwwwwmmmmmmmmmb-b-b-h.b-l:-h-b;_,wwwm—---»



Bygning af stavnstykket til Hjortspringbaden

l. Beslutning

Ved medlemsmeder den 1. februar 1993 og den 1. marts 1993 blev det
besluttet at fremstille en studiemodel af Hjortspringbadens stavn
fra spids til ferste spant. Denne beslutning ferer byggegruppen vi-
dere ved mode pd Lindevarftet den 4. marts 1993.

Denne rapport beskriver hovedtrak i fremstillingen af s{avnstykket,
til det star ferdigt den 19. september 1993, Det lasses pd en last-
bil og keres naste dag den 20. september 1993 til Vikingeskibshallen.

Tra

Traz til stavnstykket er leveret fra Sydals. Tra til r&dighed er vist
bilag 1. Anvendelse af trazet: ’

K : Stevnklods

: Bundplanke + 2 sideplanker

Supplement til side- og rzlingsplanke

Bagbordsralingsplanke, 2 halvdele limes sammen

Tofte

e Z = g

Bundplanke

Grundlag for fremstilling af forreste del af bundplanken er laugets
tegninger og en model af bundplanken i styropor.

Stamme P, bilag 1, flakkes pa midten.“pét ene stykke bruges til
bundplanke, det andet stykke bruges til 2 sideplanker. Halvstammen
til bundplanken opméles p& grovmal. Derpd tildannes den med motor-
sav til et kileformet plankestykke:

Det bliver nedvendigt at forlznge bundplanken, fordi stammen er for
kort.

Overste flade glathugges med okse. P& de plane flader optegnes bund-

plankens linier. Det bliver disse linier, vi hugger efter.



Opmalingen foretages meget grundigt. Det larer vi ved, og vi "prever"

vore tegninger efter. Kan de overfoeres til et stykke tra.

Tilhugningen starter med en tildannelse af den indvendige hulning

af stammen. Der fremstilles hulninger 3 steder. Der efterlades et be- ,
arbejdningstillag pd ca. 2 cm. Der fortsattes med en tilhugning af
planken yderst. Det ser ud til, at det er fordelagtigt at tilhugge
planken yderst forst. Det vil gelde planker med hulheder. Buﬂﬁplan-

ken hugges til i facon. Der er fremstillet et sat skabeloner, der 3
steder kan holdes ind mod planken. Herved kan plankens facon hele ti-
den styres. Skabelonerne bestdr af et indre og et ydre stykke. Na&r

de 2 dele holdes sammen, fremkommer plankens form som et hul.

P @verste del til indvendig form
___——DBundplanken
Skabelon
/égék____-Nederste del til udvendig form

Bundplanken skal forlanges, fordi trastykket er for kort. Der frem-
stilles en las efter samme princip, som bundplanken er forlanget pa
originalen. Det nye stykke fastes pa bundplanken ved limning.

Der fremstilles en forlengelse af bundplanken. Denne forlengelse
svarer til forl®ngelsen pd Hjortspringbaden. Der tilhugges en las.
Forlangelsen fastholdes med 2 nagler af egetrz. Der bliver smurt lim

i samlingen.

Den skarrede bundplanke og dens forlangelse finbearbejdes ved skrab-
ning og hevling. Bearbejdningen er foretaget med hule og flade stem-
mejern. Dertil er der anvendt okser.

Bundplanken tilpasses til sidst sammen med sideplanke, stevnklods,
inderste og yderste egebraztter og plekkes til befastelse. Dertil bo-
res der huller til syning.

Bundplanken tildannes i bagbordsside, sa sideplanken kan monteres
indvendigt i den.

3.1 Snabel til bundplanke
Snablen til bundplanken fremstilles af et stykke trz, der har den

nedvendige krumning. Det er en gren. Den far revner efterhanden,
som den terrer. Faconen p& snablen vurderes ved ejemal, om den ser



4.

"rigtig" ud.

Stevnklods

Stavnklodsen fremstilles af stamme, market K, pd bilag 1.

Stammen saves til pd grovmdl med motorsav. Den efterfglgende be-
arbejdning foretages med gkser (tvar + ret), stemmejern (flade +
hule) og bor. Grundlag for bearbejdningen er model i styropor og
tegninger. ’

Stevnklodsen pd Hjortspringbdden er fremstillet af et stykke tra.
Stamme K er ikke stort nok. Det er for kort og har for Tille dia-
meter.

En trastamme til stevnklodsen skal have en diameter pé‘90 cm og
en langde pd 2-3 m.

Stavnklodsens skrubmdl aftegnes pd alle siderne. Ved skrubbear-
bejdningen afsattes de 4 klamper og ralingskantens forlangelse.

Herefter foreges klodsen i diameter. En plan om at gge klodsen
ved at lime lag sammen af plankedele midtte opgives. Det mistede
vi megen tid ved. I stedet blev den opbygget ved planker, der blev
samlet til en helhed. Herpd kunne slutbearbejdningen viderefgres.

Bearbejdningen styres efter styropormodél og tegninger. Efterhén-
den sikres en tilpasning til bundplanken, sd de to dele til sidst
kan passes til.

4.1 Snabel til stavnklods

Stevnklodsens snabel skal forlanges, fordi trastammen var for
kort. Forlangelsen fremstilles af to stykker traz, der limes
sammen. Konturen optegnes pd papir og overfgres til trzet til
trastykkets overflade.'Herpé kan bearbejdningen pdbegyndes.
Snablens form tilpasses ogsd efter, hvad vi vurderer til at
se "rigtigt" ud.

Snabel og stavnklods samles i en l&s ved limning.

Sideplanke

Sideplanker hugges plane. De fremstilles ud fra stammerne P og R.
Der tilhugges dele, der limes sammen til de endelige planker.
Grundlaget for fremstillingen er tegninger, styropormodel og er-
faringer fra mellemstykket.

Det er vigtigt at notere sig vinklen mellem plankekant og klam-
perne.



6. Ralingsplanke
Den ene ralingsplanke er fra stamme P og R. Den anden er fra
stamme N. Plankerne fremstilles af 2 dele, der limes sammen.
Der arbejdes pd basis af tegninger, styropormode! og erfarin-
ger fra mellemstykket.
Det er vigtigt at bemzrke vinklen mellem ralingskant og klamper.
Dertil varierer razlingskantens vinkel med plankesiden hen over
plankens langde.
Ringklamper tildannes ved samling af stavn.

7. Egelds og egeplekker
Tettest mod staevnklods sidder egelds. Den holder bundplanke og
stavnklodsens snabel sammen. Befastelse er foretaget med traplok-
ker. Egelds og plgkker er tildannet af et stykke egetre.

8. Ornamenteret egebrat mellem snablerne
Egebrattet er udfert med ornamenter, som beskrevet i Rosenbergs
bog. Egebrattet sidder mellem snablerne. Det er flere gange navnt
af fagfolk, o0g egebrattet kan vare udfert som en cirkular skive
med et hul i midten pd 5 ¢cm og med udragénde tra til befastelse i
snablerne.
Byggegruppen har ikke beskaftiget sig med den cirkulazre udform-
ning af trastykket.

9. Ribbestativ
9.1 Tofter

Stamme L bruges til tofte. Toften fremstilles efter tegning.
Endelig tilpasning kan ferst finde sted ved montage i stavn
sammen med ribbestativ. Saderne skal afskares, sd de flugter
med ralingsplankens gverste kant.

9.2 Vandret stptte

Fremstilles i ask efter tegning. Endelig tilpasning finder
sted ved samling af stavn.

9.3 Lodret stptte

Fremstilles i ask efter tegning. I ribbestativet ved spant 10
(og spant 1) er der en lodret stette. Endelig tilpasning fin-
der sted ved samling af stavn.

9.4 Hasselkap, spant
Hasselkappen bejes p& plads i krumning under arbejdet pa




planker og stavnklods. Endelig tilpasning finder sted ved
samling af stavn.

Fremstilling af modeller endnu ikke pdbegyndt. Det mjdes ikke,

Der er ikke anvendt tatningsmateriale ved stavnmodellen.

Se separat rapport. Pd basis af arbejde med stazvnen pg studium
af Rosenbergs bog er forslag til snorfering ved syning, bilag 2,

Der er anvendt samme varktej som ved mellemstykket. Det er ret-
0g tvargkser. Hul- og fladjern. Bor, hgvle og skarp varktgj til

Under fremstillingen af stavnen kom der nye aktive i byggepro-
cessen. De nye bliver modtaget og sat ind i arbejdet, sd de kan
velge, hvad de helst vil gd& i gang med. Man fdr ogsd mulighed
for at preve forskelligt varktej, s& man kan afggre, hvad der
falder bedst i ens egen hgnd. Nogle medbringer eget varktgj.

10. Lofting
[kke med ved stavnen.
11. Bundbradder - tilspidsede bradder
hvordan de kan vare anvendt ved stavnen.
12. Tetningsmateriale
13. Bast
fremkommet.
14, Linolie
Trzet smgres ind i linolie.
15. Varktgj
skrabning af overflader.
16. Nye bddbyggere
17. Bundplanke - placering yderst eller inderst

Det har varet drgftet, om bundplanken er placeret yderst eller
inderst i forhold til sideplanken. Bagbordsside er udfgrt med
bundplanken yderst, og styrbordsside med bundplanken inderst.

Selvom konklusionen er, at bundplanken skal ligge inderst, er
det vaerd at navne, at forssget ogsd giver anledning til at ar-
bejde videre med spgrgsmalet. Hvis den ¢verste skrd kant pé
bundplanken forlanges langere fremad, ser det ud til, at man op-



18.

-6 -

ndr en bedre pasning. Det ser sdledes ud til, at dregftelserne
endnu ikke har fundet deres afgerelse. Se afsnit 18.

Det afgerende for placering af planken bliver stadig, om samlin-
gen bliver tat.

Samling af stavn

Under fremstilling af stavnens enkeltdele er der hele tiden op-
mélt, vurderet og skennet, hvordan delene skal blive til.en hel-
hed. Sdledes er svinget og feringen af stavnens snabler fastlagt
ved gjemdl, s& det ser "rigtigt" ud. Vort grundlag er besluttet,
sd afstanden mellem snablerne skal vare fast hele forlgbet igen-
nem.

Stevnen er udfgrt, sd bagbordsside beskriver udseendet med bund-
planken yderst. Styrbordsside viser udseendet med bundplanken
inderst.

Princippet er, at delene slutbearbejdes ved montage, sd de pas-
ser sammen. k

Bundplankens bagbordsside &ndres. Metoden, der er gennemdrpftet,
er beskrevet bilag 3.

Basis for samlingen er bundplanke. Stavnklodsen tilpasses. Der
bores syhuller, og stavnklodsen befastes.

Bundplanke og stavnklods tilpasses. Derpd fremstilles huller til
egebrattet med tvarhuller til traplekker. Der fremstilles huller
til yderste ornamenterede brat. Delene samles, og der sys med
bast.

Derpd tilpasses sideplanker, og der preves med ribbestativet.
I bagbordsside pd bundplanken pdlimes det trastykke, der skal
muliggere, at bundplanken placeres uden pd sideplankerne. Tra-
stykket bearbejdes.

Sideplankerne kan monteres og sys fast. Losningen med bundplanke
yderst er ikke gennemf¢rt, sd godt den kunne. Hvis bundplanken
var bearbejdet langere frem med henblik pd at virkeliggsére denne
lgsning, ville resultatet vare blevet bedre. Det kunne man se,
nar man tilpassede og samlede bundplanke og sideplanken til bag-
bord.

Rzlingsplanker tilpasses o0g monteres. Herefter kan ralingsplan-



ken bearbejdes fardig. Det sikres, at den sammenfalder med
stevnklodsens ralingskant.

Ribbestativet kan tilpasses. Toftens ender kan tilhugges under
de rigtige vinkler. Hasselkappen kan saves til p& mil. Klamperne
kan slutbearbejdes pd hpjde, 0g ringklampen kan tilhugges i den
hgjde, der sikrer et godt anlag pa klamper og rlngklamper for
hasselkappen, spanten.

Toften ville hele tiden springe op. Trykket fra sideplankerne
pressede den op. Den blev derfor bundet fast til vandret stiptte
med basttov fra de 2 firkantede huller under saderne.

Vandrette stgtter kan hugges til pd vinkler.

Arbejdet med syningen af plankerne gav anledning til en ny las-
ning af Rosenbergs bog. Det giver forslaget til syningen, der er
vist bilag 1 og omtalt afsnit 13.

Erfaringer fra mellemstykket bruges.ved samling af stevnen.

Bygningen af stavnen er dokumente}et i smd mdnedsrapporter og i
dagbog/logbog over arbejdet i hallen. Der er optaget fotos og

Stavnen er ikke opmdlt. Det sker, ndr den kommer tilbage fra
Roskilde. Malingerne vil blive udsendt pa bilag 4, 5 og 6.

Under bygningen af stavnen har fagfolk fra Skibsteknisk Labora-
torium 2 gange besegt lauget. Det er sket 28. januar 1993 og 17.

Stavnen er bygget pd grundlag af laugets tegninger. Dertil har

19. Bokumentation ‘
videofilm,
20. Opmdling
21. Bespg fra Roskilde
juni 1993.
22. Tegninger og specifikationer
en model i styropor varet meget vigtig.
23. Tidsforbrug

Det har taget 791,0 timer at bygge stavnen. lalt har 26 personer
arbejdet 1 hallen i perioden. 9 personer har prasteret 81% af
arbejdet og 17 personer de sidste 19%.



Pd grundlag af erfaringer fra bygning af stavn og mellemstykke
kan der opstilles et sk¢n over tidsforbrug til bygning af Hjort-
springbdden.

Midter- Side-
stykke stykkg

1 2 3 4 5 61 7

) 0 - .7/ @ ]
791 timer , 700 timer 570 timerd 700 timer 791 timer
sken sken registreret sken registreret

Skitse af badden med spantnumre.

Skennet tidsforbrug:

2 x stavn a 791 timer = 1582 timer
2 x sidestykke a 700 timer = 1400 timer
1 x mellemstykke a 570 timer = 570 timer
Hele bdden = 3552 timer

Tallene er ikke afrundet af hensyn til genkendelighed.

Hvis arbejdsfordelingen bliver som ved midterstykke og ved
stevn, kan byggetiden skénnes:

80% af arbejdet prasteres af 9 personer.
Hvis de arbejder 9 timer pr. uge har vi:

9 personer i 9 timer pr. uge
80% af 3552 timer
Byggetid = 2842 =

BT

De resterende 20% eller 710 timer udfgres af 15-20 personer.

81 timer pr. uge.
' 2842 timer.
35 uger,

Hvis de 9 personer arbejder 6 timer pr. uge, bliver byggetiden
50 uger i stedet for 35 uger,

De 791 timer indeholder 47 timer til arbejde i bastgruppen.

Bygning af kopien vil skensmassigt medfgre et gget tidsforbrug
pd 5-10% til opndelse af bedre hdndvarksmassige resultater.



24.

Konklusion

Erfaringer fra fremstilling af midterstykke 0g stevnen ggr, at
lauget mener at vare i stand til at bygge den fardige bad.

Der ligger stor viden om at arbejde i lindetrz. Der er stor vi-
den om varktej. Lauget ved, hvordan bast fremstilles. Det héle
er i dag kendt i principper eller til fuldkommenhed.

Der skal nu klgves hele stammer, og lauget arbejdér videre med
tetningsmaterialer samt andre bindemidler.

Abne spegrgsmdl om bundplanke yderst eller inderst 0g om brug af
spandetov ligger som emner, der lgbende bliver taget op til
overvejelse.



Bilag 1

Oversigt over tre til radighed

Lindetra
Cm Ene ende _ﬂi Anden endé ;ﬂ
\\\\“\\\\\ Lzngde :
Navn Vandret Lodret Vandref Lodret
250 55 70 60 70
270 32 30 35 35
144 22 25 20 30
275 35 25 35 35
300 60 50 . 60 55
130 40 30 ” 30 35
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