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Abstract 
The purpose of this thesis is to describe my observations made during a research on 

birch bark. I have, through my research investigated the possibilities of introducing birch 

bark as a modern industrial product and have come to the conclusion that it indeed is 

possible.  

I have done an array of tests with the purpose of investigate its versatility. I have tried to 

glue it together, both with and without glue. I have boiled it, sown in it, burned it and 

distilled it. Furthermore, I took it to Linköping to do mechanical durability tests on it to 

see how much it could and could not endure.  

I have finally made two different designs where birch bark has a central role in the 

products function and appearance.  
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Sammanfattning 
Denna rapport beskriver mitt examensarbete som har varit ett forskningsprojekt inom 

materialet näver. Jag har genom min forskning undersökt om det går att introducera 

näver som en modern industriprodukt och kommit fram till att det är fullt möjligt.  

Jag har gjort en lång rad tester med nävern för att undersöka dess mångsidighet. Jag 

har försökt att limma ihop näver med och utan lim. Jag har kokat den, sytt i den, bränt 

den och destillerat den. Dessutom har jag tagit nävern till Linköping för att göra 

mekaniska hållbarhetstester och ta reda på vad den tål och inte tål.  

Slutligen har jag gjort två olika designer där nävern har en central roll i produkternas 

funktion och formspråk.  
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1.0. Inledning 
Under en workshop som vi hade på skolan samarbetade vi med en lärare från Mexico. 

Uppgiften gick ut på att göra en produkt som var typiskt svensk. I vår sökan efter 

typiskt svenska hantverk kom vi över nävern. Detta var första gången jag 

introducerades för näver och dess intressanta natur. Jag blev så fascinerad att jag inte 

kunde sluta tänka på det under en lång tid efteråt. Det kändes därför givet att välja att 

fokusera på just näver under mitt examensarbete.  

1.1. Syfte 

Syftet med detta examensarbete är att undersöka huruvida det är möjligt att blåsa nytt 

liv i detta gamla material och introducera det till modern industri. Genom att göra en rad 

tester hoppas jag kunna påvisa näverns mångsidighet och därigenom skapa 

uppmärksamhet kring råmaterialet igen.   

1.2. Mål  
Målet med detta examensarbete är att ta fram ett underlag som beskriver mina 

forskningsresultat. Underlaget som redovisas kommer att ligga till grund för de 

produkter som tagits fram till vårutställningen. Dessutom kommer underlaget att vara en 

vägledning för intresserade läsare som vill lära sig mer om näver på ett mer djupgående 

sätt än vanlig slöjdtradition och gammalt hantverk.  

1.3. Frågeställning  
Något som jag länge funderat över, är varför man inte har forskat mera i användningen 

av bark. Det verkar egendomligt att man kastar bort den hud som har skyddat trädet 

under hela dess uppväxt. Barken måste ju innehålla en mängd intressanta egenskaper 

om den har fungerat som skydd under så lång tid. Jag har försökt att tänka ut vilka 

industrier som befattar sig med bark och har inte kunnat komma fram till andra än 

barkflis, kork och slutligen kanel. Är det så att man inte har brytt sig om att forska i det, 

eller kan det vara så att efterfrågan på trä har överskuggat barken så mycket att man 

helt enkelt har förbisett eventuella möjligheter att utveckla nya material och produkter? 

Näver används trots allt idag, om än i begränsad omfattning, och har igenom tiderna 

varit ett relativt etablerat material inom svensk hantverkskultur. Går det att lyfta fram 

nävern igen och göra den till ett populärt material idag? 
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1.4. Begreppsförklaring 
Under vissa beskrivningar av nävern kommer jag att använda uttrycken ”vitsidan” och 

”savsidan”. ”Vitsidan” beskriver den sida av nävern som varit utåtvänd medan den 

fortfarande satt på stammen, alltså den sidan som är ljusast. ”Savsidan” beskriver den 

sidan av nävern som har varit vänd in mot stammen och alltså är den mörkare sidan.  

Eftersom jag inte hittade någon ordentligt beskrivande beteckning för näver som har 

pressats ihop med hjälp av värme, har jag valt att kalla den tekniken för ”limlös limning” 

och har igenom rapporten refererat till den typ av näver som hoppressad näver.   

1.5. Metod och källor  

Förutom några grafer som känns nödvändiga att ha med i texten kommer jag inte 

understödja texten med bilder. Jag kommer i stället att göra fotnoter med hänvisningar 

till bilagor som återfinns på de sista sidorna i denna rapport.  

Eftersom mycket av den kunskap som jag har tillägnat mig under mitt arbete kommer 

ifrån samtal och intervjuer kommer det att finnas flera uttalanden som inte stärks med 

annat än ”efter mitt samtal med Ramon” eller ”efter mötet med Gunnel”. 

Varje huvuddel avslutas med en kort reflektion med undantag av mina intervjuer. 

1.6. Avgränsningar  

För att hålla mig inom rimliga ramar för hur mycket arbete jag skulle lägga ned, har jag 

valt att inte ta med vissa saker som man annars kunde förvänta sig i en rapport: 

All information jag hittat om näver har nästan uteslutande behandlat hantverkstraditioner 

och historiska tekniker. Mycket av min forskning har tagit avstamp i dessa traditioner 

och jag har försökt att vidareutveckla dem till mer industrianpassade processer.  

Näver har oerhörda vattenskydds- och rötskyddsegenskaper som det har varit känt för 

mycket länge, vilka jag skulle ha kunnat lägga mycket tid ned på att undersöka. På 

grund av tidsbrist var jag dock tvungen att lämna forskningen om dessa egenskaper till 

någon annan forskare i framtiden.  

Jag har inte forskat särskilt mycket i de mest använda hantverksmetoderna; flätning och 

tampning. Jag har använt mig av teknikerna, men inte forskat ytterligare i dem. Jag har 

valt inte att göra detta eftersom det redan finns så mycket dokumenterat om det och 

ytterligare forskning vore lite som att ”uppfinna hjulet igen”.  
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Eftersom mitt arbete mest har fokuserats på forskning kommer mina designprocesser 

inte att vara fullt så utförligt beskrivna som ett arbete baserat på ett designprojekt hade 

varit.  

2.0 Innan examensarbetet 

Redan innan jag hade påbörjat mitt examensarbete hade jag lagd fram min idé om att 

jobba med näver för Johan Knutsson. Han passade på att visa mig en av Sveriges 

största samlingar av gamla näverföremål på Historiska Museets lager i Södermanland. 

Det var inspirerande att se hur man för i tiden hade använd sig så naturligt av nävern 

och inte behandlat det som ett hobbymaterial som man gör idag.  

2.1. Intervju med Ramon Persson 

En av de första personer som jag hörde talas om då jag berättade att jag ville arbeta 

med näver var Ramon Persson. Han har sitt eget snickeri i Motala, där han förutom sina 

välutformade möbler också har gjort sig känd för sina fina tampade näverburkar1. 

Ramon öppnade verkligen mina ögon för näverns mångsidighet.  

Det var samtalet med honom som gjorde att jag kom på spåret av värmepressningen, 

kokningen och torrdestilleringen av näver. Jag kommer att beskriva de olika 

processerna mer uttömmande senare i rapporten. 

2.2. Intervju med Gunnel Sjöberg 

Jag fick kontakt med Gunnel Sjöberg genom Stockholms Hemslöjdskonsulenter där 

hon har undervisat en del klasser i näverflätning. Jag fick besöka henne i hennes hem, 

där vi talade om de vanligaste teknikerna inom näverslöjd, nämligen flätning och 

tampning2.  

2.2.1. Flätning 

Gunnel visade mig några olika prydnadsobjekt som hon gjort, som till exempel 

dekorationshjärtan till julgranen, julstjärnor och en mängd andra juldekorationer. Gunnel 

poängterade dock att näver främst kommer till sin rätt när den används mer 

regelbundet till vardags. Hon hade därför även flätat en mängd olika korgar, 

nyckelhållare, telefonfodral med mera, alla av en mycket hög kvalitet. Dessa var inte 

avsedda som prydnadsföremål, utan föremål för vardaglig användning.  

                                                           
1
 http://www.ramonpersson.se/n%C3%A4ver-808891 2012-05-15 

2
 För exempel på flätade föremål se bilaga 1. Gunnel Sjöberg sidan 44 

http://www.ramonpersson.se/n%C3%A4ver-808891
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Hon visade mig grunderna för hur man förbereder näver och skär till den. Gunnel 

berättade att hon brukade smörja på en aning olja på savsidan ett tag innan hon 

arbetade med den. När man gör det kan man undvika att händerna torkar ut, som de 

annars kan göra när man arbetar med näver som inte blivit inoljad. Hon brukade 

använda sig av en bredd på 12 mm på sina remsor och hade en rollkniv som 

underlättade skärarbetet betydligt.  

Traditionell näverflätning görs genom att man lägger näverremsorna om lott i två lager 

som ligger 90 grader över varannan. Denna teknik har applicerats på alla möjliga 

föremål som till exempel korgar, fisknät, skor och lampskärmar. Egentligen är det bara 

fantasin som sätter gränser. 

 

2.2.2. Tampning 

En annan teknik som Gunnel visade mig var tampning. Denna teknik går i sin enkelhet 

ut på att man gör ett hål eller en hona i ena änden på en bit näver och i andra änden 

gör en sorts nyckelbit eller en hane som passar i hålet och håller emot så att den inte 

släpper.  

Tamparna, eller samlingarna brukar ofta skäras ut ganska dekorativt så att samlingarna 

bildar ett vackert mönster, men konstruktionen är hela tiden den samma och 

förhållandevis stark.  

Tampade burkar, som man vanligtvis använder tampningstekniken till, brukar vara 

gjorda av två lager där det invändiga lagret endast består av en bit näver som är 

ihoprullad med savsidan inåt. Sedan gör man en tampad utsida med savsidan utåt. 

Båda lager fastgörs på en bit trä i botten av burken, som är formad så att både in och 

utsida ligger utspända. Vanligtvis syr man ihop ovansidan med tunna granrötter och gör 

ett lock som är likt bottendelen, fast här går det att ta av toppen.  

Hon berättade att om näver inte används torkar det ut och blir oanvändbart, men om 

man hela tiden använder det lever det i stort sett oändligt. Hon visade en fin tampad 

kaffeburk som hon hade haft ståendes i många år och använt varje dag. Jag kunde 

konstatera att burkens näver, förutom en lite mörkare ton, fortfarande kändes nästan 

färsk.  

Besöket hos Gunnel blev lite av en vändpunkt i min arbetsprocess. När hon visade mig 

hur man gör en tampa fick jag en liten idé som jag blev väldigt ivrig att utveckla vidare.  

Produktidé baserat på tampningstekniken står beskrivet vidare i ”Tampalampan” på 

sidan 33. 
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3.0. Plockning av näver 

Jag ville själv testa att plocka näver och hade därför tagit kontakt med BooForssjö 

sågverket vid Katrineholm. Där fick jag kontakt med Lennart Nilsson som gav mig 

möjlighet att åka ut till en skog och peka ut vilka björkar som jag ville plocka näver ifrån. 

Därefter åkte deras stora skördare runt och kapade ner de träd som jag pekat ut.  

Jag hade redan läst på hemifrån och visste att den bästa tiden för att plocka näver var 

kring midsommar, eftersom träden savar mest där. Vad jag däremot inte kunnat läsa 

någonstans var, att det var omöjligt att plocka näver medan det fortfarande var frost i 

luften. Jag kom till skogen i början av mars medan Forsjösjön fortfarande var täckt av is.  

Jag hade hittat ett träd som jag tyckte var helt idealiskt i storlek och kvalitet, men var 

efter en timmes hårt arbete tvungen att medge att det inte var särskilt enkelt att ta bort 

näver om vintern. Jag plockade en bit som var ungefär 1,5 meter lång på ett träd som 

hade en omkrets på ungefär 60cm. Detta arbete tog hela dagen och blev i så dålig 

kvalitet att jag var tvungen att använda min skörd till tjärframställning3.  

3.1. Reflektion på näverplockningen 

Eftersom jag enbart hade läst om vad som var bäst hade jag ingen riktig chans att lista 

ut vad som var sämst. Nu har jag lärt mig det och kan därmed meddela att man inte 

skall försöka sig på en näverskörd om vintern. Jag kommer att gå ut och plocka näver 

kring midsommar igen, men det blir då först efter att examensarbetet är klart. 

Följaktligen kan jag inte dokumentera det här. 

Vad jag dock kom fram till var att det var relativt enkelt att resonera med skogsbruken 

om plockning av näver. Jag tänkte att man borde kunna göra ett avtal med ett 

skogsbruk om att man köper nävern från de träd som skall avverkas och att man går ut 

och skördar dagen innan avverkningen. Problemet är dock att man föredrar att skörda 

medan det är frost i luften. Minustemperaturen gör att marken blir hård, vilket är 

fördelaktigt för maskinerna, som annars kör fast i leran. Dessutom vill man att trädet har 

så lite vätska i sig som möjligt, eftersom det minskar sprickbildning.  Så för att kunna 

göra ett sådant avtal måste man hitta en stor leverantör som skördar hela året om eller 

ha en bra kontakt med en ivrig arborist.  

Förutom problemen med att skörda på sommaren fick jag också höra att nävern 

skyddar virket, fast detta vet jag inte helt själv om jag tror på. Jag såg hur 

skördemaskinerna fällde björkarna i BooForssjö och hur mycket maskinen rev upp 

barken. Många av stammarna var nästan helt avbarkade när de var färdigfällda, så jag 

känner mig skeptisk till att godta det argumentet. Dessutom skulle trädet fortfarande 

vara skyddat av kambiumlagret, eftersom det sitter kvar efter att man plockat nävern.  

                                                           
3
 För att se bilder på mitt försök att plocka näver gå till bilaga 2plockning av näver på sidan 45 
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Jag pratade med Jonas om att man eventuellt skulle kunna ta och svarva av barken i 

något liknande en fanersvarv. Idén är bra, men ett problem är att stammen inte är helt 

rund och man därför inte skulle kunna skära av nävern i ett jämnt lager. Jag tror 

fortfarande att för att få bästa kvalitet på nävern måste man plocka det från stammen 

direkt.  
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4.0. Nävertjära 

Genom min forskning samt under min telefonintervju med Ramon Persson upptäckte 

jag nävertjära, ett material som man har använt sig av i många tusen år. Tydligen var 

pilspetsarna man fann hos bronsåldergamla glaciermumien Ötzi fastlimmade med just 

nävertjära4, eller näverbeck, som är en nedkokning av tjäran. Även romerna har använt 

sig mycket utav näverbeck. Vid olika utgrävningar har man funnit reparerade lerkrukor 

som var hoplimmade med en svart hartsliknande massa. Undersökningar visade att 

massan bestod av betulin, lupeol, lupenone, allobetul-2-en och andra pentacykliska 

triterpenoider. Denna komposition är den samma som den man hittar i näver eller 

nylagad nävertjära.5 Björktjära var bekant för den romerska skribenten Plinius i Rom runt 

år 70; han berättar att den gjordes av gallerna men skriver inget om hur den användes6. 

Man kan alltså snabbt dra slutsatsen att detta material och dess användning är mycket, 

mycket gammal.  

Jag beslöt mig för att försöka utvinna min egen tjära för att undersöka om processen 

och materialet var något som man kunde industrialisera och ha en större användning av 

i ett modernt samhälle.  

Ramon berättade att man brukade göra en så kallad torrdestillering, vilket innebär att 

man lägger nävern i en sluten behållare med ett hål i botten och eldar kring den. All fukt 

och vätska som nävern innehåller ”svettas” ut genom hålet i botten och samlas upp i en 

annan behållare. Den samlade vätskan är nävertjära.  

Är nävern av riktigt bra kvalitet kan man utvinna näverolja. Näverolja kallas också för 

ryssolja och har använts i många århundraden i Ryssland som ett skyddsmedel för läder 

och som en mångsidig all-round naturmedicin som sades kunna kurera allt från rosen till 

psoriasis7. Riktigt fin ryssolja är helt genomskinlig som linolja och kräver egentligen en 

mer raffinerad form av destillering än den jag gjorde, men jag tror att jag ändå lyckades 

komma fram till ett sätt att utvinna oljan ifrån tjäran.  

Jag började8 med att samla min näver i en behållare som jag hade tillverkat utav en 

metallskål och en lerkruka som jag hittat på en loppmarknad. Jag tätade delarna med 

lera för att hålla syre ute (kommer det syre in antänds nävern och blir oanvändbar). Jag 

hade anlagt en ställning i skolans grill, där jag hade förberett genom att fylla upp den 

med sand för att ha en säker plats att ställa min behållare.  

                                                           
4
 http://www.iceman.it/en/node/282 2012-05-11 

5
 http://www.newscientist.com/article/mg13718633.100-science-the-glue-that-held-the-roman-empire-

together-.html 2012-05-11 
6
 http://www.shenet.se/ravaror/tjara.html 2012-05-12 

7
 http://www.shenet.se/ravaror/tjara.html 2012-05-12 

8
 För at se processen i bilder gå till bilaga 3 nävertjära på sidan 46 

http://www.iceman.it/en/node/282
http://www.newscientist.com/article/mg13718633.100-science-the-glue-that-held-the-roman-empire-together-.html
http://www.newscientist.com/article/mg13718633.100-science-the-glue-that-held-the-roman-empire-together-.html
http://www.shenet.se/ravaror/tjara.html
http://www.shenet.se/ravaror/tjara.html
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Första eldningen blev ett fiasko, då lerkrukan jag hade hittat började spricka upp och 

nävern inuti började brinna. Jag var därför tvungen att hitta en ny behållare och gick till 

närmsta pizzeria där jag fick en stor konservburk som var helt idealisk för syftet. Inga 

sprickor och ingen syre till nävern. 

Andra eldningen fungerade som den skulle och jag fick stå ganska länge (tre timmar) 

och elda på för att få ett resultat. Eldningen är en liten konst i sig. Eldar man för mycket 

bränns oljan och man får bara sot och tjära. Eldar man för lite får man inte ut lika mycket 

olja.  

Resultatet av eldningen blev en liten samling svart tjärliknande substans som luktade 

mycket rök. Mängden var ganska liten och jag tror att det kan bero på en del olika 

faktorer. Nävern jag använde mig av var torr och gammal och jag tror inte att det var så 

mycket olja kvar i den som det kunde ha varit med färskare näver. Dessutom tror jag att 

min uppställning blev för varm och att jag eldade för länge. Resultatet blev att den 

samlade vätskan förångade en del, och eftersom näverolja är mycket flyktigt hade 

vätskan minskat betydligt innan jag var klar med eldningen.  

Spillprodukten som fanns kvar i burken såg ut som en avancerat skulptur av torkad 

lava. Tydligen kallas spillprodukten också för kimrök och går att måla med. Denna skall 

då mortlas till ett fint pulver och blandas upp med linolja9.  

Tjäran jag fick fram var fortfarande ganska rinnig och jag beslöt att koka ner den 

ytterligare för att få fram näverbeck. Jag tänkte för mig själv att om beck var en 

reduktion av tjäran, måste ju något förånga. Därför satte jag upp en anordning som 

skulle samla ihop den urkokade fukten från tjäran i ett separat glas varefter jag satte 

värme på tjäran. Jag hade tjäran på kok i drygt en timme och fick tillslut en mycket tjock 

substans i ena glaset och en genomskinlig och mycket rinnig vätska i det andra glaset. 

Jag har inget belägg för min slutsats, men jag tror att den rinniga vätskan var uttunnad 

ryssolja eftersom den passade på beskrivningen i såväl utseende som doft. Den mängd 

jag fick fram var dock för liten för att kunna göra vidare tester på.  

4.1. Reflektion på nävertjära 

Efter att ha arbetat ett par dagar med tjäran och sett hur mycket arbete det ligger i att ta 

fram en ganska liten mängd tjära måste jag dra slutsatsen att den nog inte vore 

ekonomiskt lukrativ att försöka framställa i större skala. Den rena ryssoljan är fortfarande 

en attraktiv produkt för många som rider och hanterar läder, men mängden arbete som 

lägger bakom utvinningen, för inte att tala om de stora mängder CO2-utsläpp som det 

innebär, tror jag gör att materialet kostar för mycket att framställa för att en större 

industri skulle vilja ge sig i kast med en produktion. Med facit i hand kan denna process 

med nävertjäran kännas lite som tidsförlust, men om jag å andra sidan hade hittat något 

                                                           
9
 http://kurage.wordpress.com/2011/05/30/historiska-hantverk-pa-stadsmuseet-iv-ryssoljans-aterkomst/ 

2012-05-12 

http://kurage.wordpress.com/2011/05/30/historiska-hantverk-pa-stadsmuseet-iv-ryssoljans-aterkomst/
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nytt och användbart hade allt arbete givetvis känts väl värt. Det var väl helt enkelt 

nödvändigt för mig att utforska denna teknik för att kunna komma fram till att jag inte 

skulle utforska den mer.  
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5.0. Hållbarhetstest i Linköping 

Jag insåg att jag, för att kunna testa hur bra materialet näver är, behövde utföra några 

mekaniska prover på den. Jag åkte därför till Linköpings universitet, där jag hade 

förberett en mängd olika näverbitar för dragtest. Syftet med mitt test var att se hur hög 

belastning nävern tål innan den brister.  

Jag hade förberett en del olika bitar. Jag ville se om det fanns en skillnad i styrka på 

näver som var hoplimmad respektive hoppressad. Dessutom ville jag se hur mycket 

svagare en bit med defekter var jämfört med en ren bit utan defekter. Så totalt gjordes 

fyra tester.  

Testerna tog ett tag att genomföra, då maskinen som vi använde oss av drog mycket 

långsamt. Detta var dock bra, för då fick jag en chans att se hur nävern betedde sig när 

den utsattes för belastning10.  

Undan visar jag hur man skall läsa de kommande graferna.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
10

 För att se bilder från min vistelse i Linköping gå till bilaga 4 linköping på sidan 49  

Denna axel på grafen visar hur 

mycket biten har belastats. 

Belastningen mäts i Newton.  

1kg= 9,81N 

Denna axel på grafen visar hur 

många millimeter biten har 

tänjts ut.  

Denna ruta visar 

de olika 

testbitarnas färg 

som finns i 

diagrammet. 

 

Denna axa på grafen visar 

hur många millimeter biten 

har tänjts ut.  

Denna del på kurvan kallas 

brytpunkten. Det är den punkt 

som nävern kan dras till utan 

att den mister formen. D.v.s.. 

den kan gå tillbaka till sitt 

ursprungsläge härifrån.  

Kommer man över den här 

punkten börjar man bryta ner 

fibrerna i nävern.  

Här ser man hur 

näverbiten till sist 

har mist all sin 

elasticitet och nu 

har börjat gå 

sönder.  
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5.1. Första testet.  

Mitt första test gjordes på fyra bitar vanlig ren näver med en genomsnittlig tjocklek på 

0,7mm. Ena biten bortföll dock, då den placerades fel från början och därför gav fel 

utslag på kurvan. Nedan ses kurvan för dragtestet på de tre bitarna. 

 

 

  

Maximal belastning (N)  Maximal uttänjing innan brytning (mm) 

1 181,65 4,95 

2 149,74 6,05 

3 266,62 4,58 

      

Resultatet av testbit nummer tre var mest korrekt påvisande i jämförelse med de andra 

testerna med sina 0,7mm och en maximal belastning på 266,62N. En Newton 

motsvarar 98,1g så den totala belastning i kg är alltså 27,1kg.  

Gemensamt för alla tre bitarna är dock att brytpunkten ligger på ungefär samma ställe, 

nämligen i närheten av 1,2-1,5mm. Vid den här punkten har man dragit nävern så långt 

det går utan att man börjar bryta ner den. Släppte man på nävern här skulle den gå 

tillbaka till sitt ursprungsläge.  

Resultatet av första testet blev en aning ojämn och vi hade till en början lite svårt att 

förstå varför det var så. Det var inte förrän vi hade testat de andra bitarna som vi kom 

fram till att antalet ”ögon”, det vill säga de mörka ränderna i nävern, hänger ihop med 

näverns dragstyrka. Ju fler ögon desto svagare näver. Ögonen i nävern är lite som 

märgstrålar i trä. De går på tvärs av fiberriktningen och försvagar alltså därför själva 

nävern. Jag har inte lyckats lista ut vilken funktion ögonen har. Det enda jag kan 

konstatera är att riktigt stark näver har mycket få ögon.  

Vanlig näver 
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5.2. Andra testet  

Andra testet gjordes med hoppressat näver. Nävern var alltså mer jämn och tjock 

denna gång och testbitarna bestod nu av två delar. Alla testbitar hade en tjocklek på 1 

mm och jag undrade innan om styrkan skulle öka gradvist eller exponentiellt. Nedan ses 

graf två för de tre testbitarna.  

 

 

 Maximal belastning (N)  Maximal uttänjing innan brytning (mm) 

1 521,00 5,28 

2 523,50 5,01 

3 524,98 4,09 

  

I detta test var det intressant att se hur mycket de olika testbitarna följde varannan. 

Tydligen hjälpte det att pressa ihop sjoken. Hoppressningen måste ha medfört att 

testbitarna har blivit mer likartade och också mer homogena i sin struktur. Vad som 

också var intressant att lära sig här var, att maxlasten i snitt låg på 523,16N vilket 

motsvarar 53,3kg.  

Det är svårt att värdera huruvida ökningen i styrkan är gradvis eller exponentiell. Att gå 

ifrån 0,7mm till 1mm är en ökning på 43% och från 27,1kg till 53,3 kg är en ökning på 

omkring 51%. Skillnaden här är så liten att det är svårt att dra några slutsatser.  

En intressant observation var dock att elasticiteten hade gått ner en aning. Nu låg 

brytpunkten precis efter 1mm- strecket, vilket troligtvis betyder att hoppressad näver 

genomgår en nedbrytning i sin fiberstruktur och därför inte har samma elasticitet. 

Hoppressat näver 
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5.3. Tredje testet 

Mitt tredje test utfördes på tre bitar som jag hade limmat ihop med kontaktlim. Jag ville 

veta om limmet tillfogade någon form av styrka till nävern eller om den förblev 

oförändrad. Nedan återfinns graf tre för de tre testbitarna.  

 

 Maximal belastning (N)  Maximal uttänjing innan brytning (mm) 

1 510,84 6,08 

2 436,77 4,94 

3 451,74 5,55 

 

Vad man kan avläsa från denna graf är, att limmet inte tillfogar någon förändring till 

näverns styrka eller svaghet. Maxlasten ligger på ungefär samma nivå som med den 

hoppressade nävern, vilket är föga förvånande eftersom bitarna var lika tjocka. Vad man 

dock kan se är att elasticiteten hos de kontaktlimmade bitarna är en aning högre än de 

hoppressade. Detta understryker att elasticiteten till viss del påverkas av 

värmepressning.  

 

 

 

  

Limmat näver 
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5.4. Fjärde testet 

För det fjärde och sista testet hade jag förberett tre bitar med vissa defekter. Några 

ojämnheter som jag antog skulle försvaga nävern betydligt. Jag ville mäta hur mycket 

det faktiskt påverkade näverns mekaniska styrka att den var ojämn. Nedan presenteras 

graf fyra för de tre testbitarna. 

 

 Maximal belastning (N)  Maximal uttänjing innan brytning (mm) 

 179,03 3,45 

 261,89 4,36 

 238,35 2,06 

 

Det var inte förvånande att bitarna inte tålde lika stor belastning. Vad som dock kom lite 

som en överraskning var testbit nummer 2 (den mörkröda grafen). Den biten hade den 

största ojämnheten av de tre testbitarna, men ändå var det just den som tålde störst 

belastning. Jag undersökte biten efteråt och kunde till min förvåning konstatera att den, 

förutom ojämnheten, nästan inte hade några ögon. Än en gång blev vår teori bekräftad 

om att ju flera ögon i nävern, desto svagare blir den och omvänd.  

 

 

 

 

Defekt näver 
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5.5. Reflektion om hållbarhetstest i Linköping 

Jag är mycket nöjd med de data som jag lyckades samla in under min vistelse i 

Linköping. Jag lärde mig mycket nytt, bland annat att nävern har en ganska stor 

elasticitet och att en bit på 5cm med en tjocklek på 1mm tål en påfrestning på ungefär 

50kg. Detta blir 10kg på en cm.  

Nu är detta inte särskilt starkt jämfört med andra material, men det är starkt nog att 

bygga till exempel ryggsäckar och kanoter av. Jag borde ha gjord andra testar med 

andra material som kanske hade liknande egenskaper för att kunna jämföra, men ett 

hållbarhetstest tar ganska mycket tid och jag hade bara en dag att utföra den i, så om 

man vill jämföra nävern med andra material som till exempel faner, tyg, läder, papper 

eller liknande får man kolla deras värden på annat håll.  

Lärdomen om elasticiteten var nyttig för mig och i efterhand kan jag tycka att det borde 

ha varit fler testbitar för att kunna komma fram till ett mer noggrant resultat och jag 

borde även ha gjort några dragtester på andra hållet av nävern. Det hade varit nyttigt att 

lära sig hur långt man kunde dra ut nävern på andra hållet innan den bröts eller ändrade 

utseende. Om nävern går att dra i åt alla håll skulle man nämligen kunna använda den 

inom 3D pressning.  
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6.0. Näverbränning 

Det första testet jag gjorde med näver var att bränna det. Jag hade lärt mig att näver 

brinner bra, men jag hade aldrig sett det med egna ögon. I de otaliga filmer som jag 

efterhand har sett om upptändning av eld ute i naturen ser jag nästan alltid en näverbit 

någonstans i filmen. Jag tror att näver har använts som upptändning i flera tusen år. 

Kanske lika länge som människan i Norden har kunnat göra upp egen eld? Skulle man 

utveckla en produkt som tog utgångspunkt i några av näverns främsta egenskaper, 

vore en produkt som går att elda utan tvekan en av dem.  

Mitt test gick ut på att skära ut bitar av näver i olika formar och sedan elda upp dem. 

Syftet var att se vilka av formerna som snabbt tände upp och som började brinna jämnt 

och bra. Jag provade sex olika varianter med utgångspunkten att formen skulle kunna 

göras enkelt på maskin. För varje variant gjorde jag tre olika bitar i tre olika tjocklekar: 

smal(0,3mm); mellan(0,7mm); och tjock(1mm). Varje bit hade måtten 40X80mm.  

6.1. Tester 

Variant 1, rakt skuren11: 

Smal 1/2 sek antändning. Brinner upp på ungefär 30 sek (detta gäller för alla 

bitar i denna tjocklek). Eldfördelningen sker relativt snabbt. 

Mellan 2 sek antändning. Brinner upp på ungefär 50 sek (gäller för alla bitar i 

denna tjocklek). Eldfördelningen sker lite långsammare 

Tjock 2 sek antändning. Brinner upp på 1,5 min(detta gäller för alla bitar i denna 

tjocklek). Ungefär lika snabb eldfördelning som den förra biten.  

Variant 2, spaltad: 

Smal ½ sek antändning. Eldfördelningen är något jämnare och elden sprider sig 

till hela biten efter 2 sek. 

Mellan 2 sek antändning. Lite långsammare fördelning av elden. Inte helt lika jämnt 

som den smala varianten.  

Tjock 2 sek antändning. Eldfördelningen ännu mer ojämn.  

Variant 3, uppklippt: 

Smal 2 sek antändning. När den kommer igång fördelar elden sig över hela biten.  

                                                           
11

 För att se illustrationer på de olika varianter gå till bilaga 5 näverbränning på sidan 50  
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Mellan 2 sek antändning. Återigen fördelar sig elden på hela biten och ger en 

större flamma.  

Tjock 2 sek antändning. Elden fördelar sig över hela ytan och ger bredare 

flamma.  

Variant 4, sågtackad: 

Första ½ sek antändning. Inte lika harmonisk eldfördelning som den uppklippta 

varianten.  

Andra ½ sek antändning. Spetsarna fungerar bra. Lite ojämn fördelning av elden, 

men hela biten brinner efter ca 10 sek. 

Tredje ½ sek antändning. Elden sprider sig ganska snabbt. Är helt antänd efter 

ungefär 5 sek.  

Variant 5, kilformad: 

Smal ½ sek antändning. Bra eldfördelning  

Mellan ½ sek antändning. Bra eldfördelning  

Tjock ½ sek antändning. Bra eldfördelning.  

Variant 6, spetsig: 

Smal ½ sek antändning. Bra eldfördelning. 

Mellan ½ sek antändning. Bra eldfördelning.  

Tjock ½ sek antändning. Bra eldfördelning.  

 

6.2. Resultat 

Efter att ha genomfört detta test visste jag nu att näver verkligen brinner bra. Skulle man 

tänka sig en eventuell framtida produktion vore det troligen enklast att skapa en produkt 

med hjälp av den spetsiga varianten som jag hänvisat till ovan, eftersom den formen var 

bland de bitar som antände bäst och som är relativt enkel att göra ett verktyg till.  

6.3. Reflektion om näverbrinning 

Detta var det första prov som jag gjorde på nävern. Jag tror att testresultaten fordrar en 

ganska bred felmarginal då mitt test genomfördes utomhus på en simpel trädgårdsgrill 

och inte under kontrollerade förhållanden. Egentligen räcker det bra att elda på hörnet 
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av en helt ordinär fyrkantig bit näver. Alla bitarna antändes ändå ganska snabbt. Med 

det i tankarna kan det kännas en aning meningslöst att ha genomförd alla testerna. 

Utformningarna på de olika bitarna bidrog dock med inspiration till min produkt senare. 

Produktidé baserad på näverns brinnbarhet står beskrivet vidare i ”Nummerlappen” på 

sidan 35. 
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7.0. Kokning av näver 

Efter mitt samtal med Ramon lärde jag mig att man kan koka tunna skikt med näver för 

att uppnå en viss elasticitet. Detta brukar man använda sig av när man gör burkar och 

behållare som skall vara vattentäta. Man kokar upp nävern, så den blir mjuk och lindar 

sedan in sin behållare ganska hårt med den kokade nävern. Vad som händer är att 

nävern stramar upp sig en aning när den torkar, vilket gör att den fungerar som en 

mycket effektiv tätare.  

Jag ville göra några prover med kokningen för att se ifall den ändrade strukturen i 

nävern kunde inspirera till en bra design eller en nytänkning inom näveranvändning.   

Jag kokade upp vatten och lade i några olika testbitar för att se hur förvandlingen skulle 

arta sig12. Det första jag lade märke till var hur nävern betedde sig när den utsattes för 

hög värme och vatten samtidigt. Nävern rullade ihop sig och betedde sig mycket likt de 

maskros-strimlor man som barn gjorde av maskrosstjälken. Det blev lite besvärligt att 

behandla nävern efteråt, men med hjälp av verktyg gick det bra.   

Jag utförde testet tillsammans med Jonas Osslund. Vi undersökte elasticiteten och 

gjorde även ett test där vi spände upp en bit näver som vi hade skarvat ihop med hjälp 

av en symaskin, för att se hur mycket den drog åt sig efter torkning. Skillnaden blev inte 

så stor, förutom att barkbiten kändes stramare efteråt.  

Vi provade även att linda nävern kring olika föremål med varierande former och lärde 

oss att kokad näver blir så mjukt att man kan vika det på mitten helt utan att det bryts. 

Detta var mycket intressant, för nävern vi använde oss av var ganska gammal och 

bräcklig, så skillnaden från torr till kokad var väldigt stor. Än mer intressant; när nävern 

på de olika föremålen hade torkat behöll den formen efter att vi tagit av den från formen. 

Vi lindade bland annat en bit näver kring en fyrkantig pinne och efter torkning behöll 

nävern till största del sina 90o veck efter att pinnen hade dragits ur.  

Man kan alltså genom detta test fastställa att näver är termoplastiskt, det vill säga att 

det blir mjukt när det värms upp. Vad jag också lärde mig var att någon form av 

nedbrytning sker med den naturliga spänningen i näver. Har man värmt upp det och 

spänt eller lindat det kring något, kommer det att behålla formen när det kyler ned igen. 

Denna erfarenhet var mycket användbar när jag kom till BendingGroup.  

7.1. Reflektion på kokning av näver 

Det som jag lärde mig från Ramon Persson samt vad jag har läst är, att man vanligtvis 

använder sig av tunna skikt av vitsidan på nävern. Man tar alltså bort savsidan. Jag tror 

att om jag hade tagit bort savsidan på mina testbitar hade jag inte upplevt samma 

                                                           
12

 För att se bilder på processen gå till bilaga 6 kokning av näver på sidan 51 
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”maskros-beteende” som jag nu gjorde. Dessvärre utfördes testet på en tid där jag 

ännu inte hade fått tag på någon näver, så jag var tvungen att använda mig av den torra 

nävern jag hade sedan tidigare. Hade jag kunnat använda mig av färskare näver hade 

resultaten troligen varit lite annorlunda. Dock tror jag att man fortfarande kan dra 

samma slutsatser för gammal såväl som färsk näver; nämligen att materialet är 

termoplastiskt och att man kan tänja ut det mycket mer än vanligt när det är varmt och 

blött. Med facit i hand hade det varit intressant att inkludera ett dragtest i Linköping 

med varm näver för att se hur pass mycket mer elasticiteten ökar.  

Även om testerna inte var så omfattande var kunskapen jag tillägnade mig här mycket 

användbar. Det var intressant att lära känna en ny sida av näverns natur och jag tror att 

jag kan få mycket användning av de kunskaperna i framtiden.  
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8.0. Sömnad i näver 

I samband med mina kokningstester utförde jag även några prover genom att sy i 

nävern. Jag använde mig av en av skolans lite äldre maskiner som hade en framförande 

pressarfot. Detta visade sig vara mycket bra att ha eftersom nävern, med sin sträva yta 

har en tendens att vara lite motstridig mot metalliska ytor.  

Jag gjorde några provsömmar och kom ganska snabbt fram till följande slutsatser: 

Pressarfoten måste vara framförande. Om det bara är en vanlig pressarfot finns det stor 

risk att nävern fastnar under foten och att man råkar sy flera gånger på samma ställe, 

vilket medför att nävern skadas.  

Man bör undvika att sy längs med näverns fiberriktning. Gör man det är risken stor att 

nävern spricker i sömmen.  

Man bör även undvika att sy tvärs över näverns fiberriktning. Gör man det riskerar man 

att försvaga nävern så pass mycket att den bryts när man hanterar den.  

Bästa sömmen var en diagonal söm. Detta var en kompromiss mellan tvärgående och 

längsgående.  

Det är viktigt att stygnlängden är så lång som möjligt. Ju kortare den är desto större blir 

försvagningen av nävern.  

8.1. Reflektion på sömnad i näver 

Eftersom maskinsyning innebär en systematisk perforering av nävern innebär det 

automatisk en grav försvagning av materialet. De sömmar som jag har sett göras på 

näver är oftast av mycket enkel karaktär. Vanligtvis består de av högst två eller tre 

stygn. Jag har sett sömmar med rot som dekoration på kanten av en burk, men inte en 

syning som har ett mera mekaniskt syfte som till exempel en skarvning mellan två bitar. 

Detta beror mycket sannolikt på att materialet blir allt för försvagat för att arbetet ska 

löna sig.  

En situation där jag trots allt fick användning av maskinsyning var, när jag skulle 

förbereda olika sjok för mina pressningar på BendingGroup. Jag gjorde bland annat ett 

sjok som var flätat på traditionellt vis med strimlor på varannan i 90o. För att sjoket skulle 

behålla formen när jag transporterade det sydde jag längs med kanten hela vägen runt 

för att fixera de yttersta ändarna. Det var till stor hjälp och underlättade min transport 

väsentligt.  
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9.0. Limning av näver 

Efter att ha besökt Gunnel Sjöberg lärde jag mig att man vanligtvis limmar näver med 

kontaktlim när det behövs. Detta gör man därför att kontaktlim är flexibelt och tänjbart 

och följer näverns rörelser. När jag nu visste att kontaktlim fungerar med näver ville jag 

undersöka om även andra limtyper skulle kunna fungera. Jag gjorde därför ett test på 

skolan och åkte även till Nybro för att utföra ett test hos Bending Group i en av deras 

många pressarverktyg.  

9.1. Test på skolan 

På skolan tillverkade jag en pressform i en 90o vinkel, med en relativt liten radie13. Jag 

utformade den så att det pressade ämnet skulle uppnå en tjocklek på ungefär 12mm. 

Därefter lade jag nävern i lager på tvären över varandra och använde helt vanligt vitlim 

som bindmedel. Eftersom nävern inte var mer än 0,5mm tjock blev det en hel del lager 

och mycket lim innan formen var klar för pressning. Jag satte på tvingar och pressade 

så mycket som det gick. Sedan lät jag formen stå ett par dagar för att kunna torka 

ordentligt.  

När jag på måndagen kom tillbaka till min pressform blev jag förvånad över att se att 

limmet efter nästan fyra dygn ännu inte var helt torrt. Det var fortfarande mjukt i själva 

vinkeln vilket gjorde att formen inte höll ihop. Med tanke på antalet dygn som den stått 

och det slutgiltiga resultatet kan man konstatera att vitlim inte är ett lämpligt material att 

använda till limning av näver.  

9.2. Test på Bending Group 

När jag hade lärt mig att vanligt vitlim inte fungerar bra provade jag en annan typ av lim, 

nämligen en som härdar, i detta fall karbamidhartslim. Här tänkte jag att jag kunde slå 

två flugor i en smäll och samtidigt försöka framställa en möbel. Jag ringde därför upp 

Johan Lindau på BLÅ Station i Åhus och fick hans tillåtelse att använda deras 

pressverktyg till pallen ”Bimbo”. Jag hade förberett två olika sjok i måtten 122X50cm 

som Bimbopallen fordrade. Ena sjoket var flätat på typiskt näverslöjdsmanér och var 

gjord av den lite finare nävern. Andra sjoket hade jag skarvat ihop utav olika bitar av 

grövre karaktär med hjälp av symaskinen. Dessutom tog jag med mig några ytterligare 

bitar som eventuellt kunde användas till en tredje limning.  

9.3. Första limningen 

Den första limningen genomfördes med sjoket som jag hade flätat. Som förarbete för 

pressningen lade vi in sjoket i en platt press med värme för att jämna ut sjoket en aning 

                                                           
13
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och för att se om det gick att limma ihop vissa ojämna områden. Sjoket fick ligga i press 

på 100oC i ungefär 20 minuter vilket räckte för att de utstickande bitarna skulle limma 

sig fast och att få sjoket fint och platt. Det visade sig att det faktiskt går att platta ut 

enkla näversjok och hålla dem relativt formstabila, dock var det viktigt att man lade lite 

tyngd på när de kylde ned. De verkade då kunna hålla sig platta bättre.   

Efter det förberedde vi de andra delarna för limning. Totalt lades sex lager faner med lim 

emellan. Ett lager lades tvärs över de andra som spärr och de andra lades för att bygga 

volymen. Efter det satte vi in sjok och faner i pressen. Värmen sattes därefter på och vi 

lät den värmas under cirka 10 min, så att limmet kunde härdas. Tyvärr såg vi att sidorna 

inte satt så bra, varpå vi försökte pressa den ytterligare. Denna gång ökade vi pressen 

på sidorna med värme, för att förhoppningsvis åstadkomma en naturlig limning. Det 

hade dock inte önskad effekt och resultatet av den höga pressningen och värmen var 

att ångan som frigjordes av värmen skapade en ficka i sitsen som bucklade ut på 

undersidan. Vi var därför tvungna att än en gång att lägga press på den och låta den 

kyla ner ordentligt. Det tog 20 minuter, så vi fick sammanlagt stå minst en timme med 

den första biten.  

När biten hade kylts ner tog vi ut den och fick tyvärr konstatera att sidorna fortfarande 

inte var lika bra limmade som toppen. Inte desto mindre blev resultatet fint och 

uppseendeväckande och många på fabriken kom fram och ville titta. Sidorna var ett litet 

orosmoment eftersom de möjligen kunde ställa till med problem och trasa upp sig när 

de skulle fräsas, men testet kändes ändå som en bra början eftersom jag fick bekräftat 

att det visst gick att göra en hartslimning på näver.  

9.4. Andra limningen 

Den andra limningen gjordes med de lite grövre bitarna, som jag förberett på samma 

sätt som den första limningen, med plattpressning.  

Resultatet av denna limning blev väldigt annorlunda från den första. Eftersom kvaliteten 

på nävern var så pass grov, var påfrestningen för stor på ytan vilket resulterade i att 

ytan sprack. Sidorna limmades dock bra på. Vi studerade resultatet och kom fram till att 

man troligtvis kunde ha undgått sprickningen om man först hade gjort en platt limning 

på en bit faner och sedan satt den limmade biten i pressen.  

9.5. Tredje limningen 

Med den nya erfarenhet som vi fått med andra limningen beslöt vi till sist att göra en 

tredje limning. Denna gång limmade vi först fast sjoken på en tunn fanerbit och satte 

sedan den limmade biten i pressen med de andra lagren. Vi såg också till att gå extra 

varsamt fram med arbetet.  
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Resultatet av tredje limningen blev riktigt bra. Allting slöt tätt och såg fint ut. Ett bra 

exempel på att övning ger färdighet. Nu blir nästa steg att fräsa ut de olika 

pressningarna till pallar och göra dem klara för utställning.  

9.6. Reflektion på limning av näver 

Jag tror att resultatet av limningen på skolan blev som det blev eftersom näver är 

vattenavvisande. Att nävern var vattenavvisande visste jag redan innan testet. Jag hade 

dock inte förväntat mig att den gjorde att limmen torkade så pass långsamt som den 

gjorde. Nävern är faktisk så vattenavvisande att Nordamerikas och Canadas 

ursprungsbefolkning brukade bygga kanoter av den14. Om den därför avvisar fukten 

som skall binda ihop den blir det svårt för ett vattenbaserat lim att binda ihop de olika 

lagren, och när limmet äntligen har torkat kommer det inte ha något särskilt stärkt fäste.  

Gunnel visade mig exempel på burkar som man hade gjort genom att limma ihop 

nävern i en rulle för att sedan svarva runt den. Detta gjordes med vitlim, men behövde 

även tampas ihop för att limningen inte skulle släppa.  

Från mitt besök hos Gunnel lärde jag mig också att kontaktlimmet endast limmar sig 

fast på just det lager det ligger på. Detsamma gäller för vitlim. Eftersom näver är ett 

material bestående av flera lager som inte hänger ihop särskilt hårt, är limning med 

kontaktlim eller vitlim därför inte en lämplig lösning för mer krävande konstruktioner.   

Jag känner mig riktigt nöjd med resultaten av de pressningar vi gjorde. Även den som 

inte blev helt som vi hade hoppats, eftersom samtliga pressningar lärt mig mycket om 

hur näver reagerar med lim, värme och press. Det känns som att det fortfarande finns 

mycket att undersöka i denna värld av näver och limning.  

Limmar man näver med värme och press uppnår man en mer genomträngande limning 

än med kontaktlim eller vitlim. Bengt- Olof från Bending Group, som hjälpte mig, tyckte 

att materialet var mycket intressant att jobba med och gick direkt till VDn för att höra om 

de inte kunde ta in lite näver och prova att göra brickor med ytan gjord av näver. Det 

vore väldigt roligt om det var möjligt. Om så är fallet har jag faktiskt lyckats med mitt 

mål- att lyfta fram nävern ur hemslöjden och föra in den i industrin. 

Jag lärde mig också att även om tekniken att fläta näver är gammal och starkt förankrad 

i hemslöjds- och hantverksindustrin, kan den få ett helt nytt liv när den kombineras med 

moderna industrimetoder. Flätade näverföremål tycker jag har sitt eget uttryck och yta. 

Det var spännande att se hur det uttrycket och den ytan fick ett annat liv när det blev 

fastlimmat på ett annat föremål. Det var lite som att björkfaneren fick sin ”hud” tillbaka. 

En sorts återupplivning av trädet. Jag undrar hur andra näverrelaterade tekniker skulle 

se ut i samma sammanhang. Hur hade till exempel en yta med tampade näversjok sett 

ut?  
                                                           
14

 http://www.bigorrin.org/algonquin_kids.htm 2012-06-01 
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10.0. Limlös limning 

Mina försök med limlös limning baserades på information från Internet15 och genom min 

telefonintervju med Ramon Persson. Skaftet på gamla moraknivar gjorde man förr i 

tiden genom att pressa ihop näverbitar som låg på tvären över varandra i 90o. Efter det 

tände man eld på nävern en kort stund. Effekten av eldningen var att oljan i nävern 

trängde ut genom de olika lagren och limmade ihop näverbitarna med varandra. Jag 

fann en metod som var en aning mer tidskrävande men lättare att kontrollera. Även om 

det tar lite längre tid uppnår man samma resultat genom att under press värma nävern i 

ugnen på 100o C i ungefär en timme. Jag utförde två framgångsrika tester på detta vis. 

10.1. Första test 

I mitt första test lade jag flera lager av näver över varandra i två olika högar. I ena högen 

hade jag alla lager åt samma håll, alltså savsidan mot utsidan. I andra högen hade jag 

lagt de olika lagren så att savsida vände mot savsida och utsida vände mot utsida.  

De två olika högarna klämde jag ihop med varsin tving och lade dem därefter i ugnen på 

100o C i en timme.  

10.2. Resultat av första testet 

Efter en timme hade de olika högarna limmat ihop sig på två olika sätt. I högen där alla 

bitarna var vända på samma sätt hade alla bitarna limmat ihop sig med varannan. I den 

andra högen hade bitarna limmat ihop sig två och två. Utsida mot utsida. Savsidorna 

limmade alltså inte ihop sig med varandra.  

10.3. Andra test 

Andra testet utfördes i en fanerpress16. Eftersom man kan värma upp pressen, borde 

man kunna få samma effekt som med ugnen, fast på större areal än en tving och under 

mer kontrollerade former. Jag har inte sett det här göras förut så om testet lyckas kan 

man kanske öppna upp för något nytt inom hantverksindustrin.  

Jag tog stora sjok av näver med de ungefärliga måtten 500 X 500 mm och skar ut olika 

testbitar för att se hur mycket förarbete som skulle till för att man skulle kunna limma 

ihop dem. Totalt tog jag fram fyra olika bitar med olika grader av rengöringsbehov, det 

vill säga avlägsning av mossa och ojämnheter från vitsidan. En bit hade jag inte rengjort 

över huvud taget och de tre andra varierade från hyfsat rengjord, till nästan ren, och 

slutligen till helt ren.  

                                                           
15

 http://www.britishblades.com/forums/showthread.php?111712-Stacked-Birch-bark-handle-and-sheath-
WIP&p=1544165&viewfull=1#post1544165 2012-05-15 
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10.4. Resultat av andra testet 

Alla bitarna lades in samtidigt i fanerpressen och pressades därefter med ett tryck på 

235bar. De pressades så i en timme och resultatet blev nästan helt identiskt på alla fyra 

bitar med den enda skillnaden att biten som var inte blivit rengjord alls hade luftfickor 

här och var, där sjoken inte hade limmats ihop. De andra tre bitarna var helt identiska 

och jag kunde härmed fastställa att man inte behöver rengöra bitarna särskilt mycket för 

att få ett användbart resultat. Jag kom fram till att det räcker att rengöra sjoken med 

tryckluft. 

På två av bitarna hade jag tagit näver av lite sämre kvalitet för att se hur sådana bitar 

skulle reagera på press och värme. Resultatet blev nästan lika fint och jämnt som med 

bitarna av bättre kvalitet, och de bucklor som annars vanligtvis förekommer slätades ut. 

En ny kvalitet som de hoplimmade bitarna uppvisade var formstabilitet. Näver har ju en 

naturlig tendens till att rulla ihop sig när det torkar. När två sjok limmas mot varannan 

utjämnas spänningen, så en hoplimmad bit förblev därför helt platt utan hjälp av tyngder 

eller press, vilket förenklar förvaringen av näver betydligt.   

10.5. Reflektion på limlös limning 

Jag visade upp bitarna för Daniel Nilsson på Linköpings Universitet, som även menade 

att hoplimmad näver skulle kunna förenkla en vanlig flätningsprocess. Man flätar 

vanligtvis näver i två lager för att undvika att visa upp näverens vitsida. Med 

näverremsor som har savsida på båda sidorna behöver man inte göra detta, alltså kan 

man förkorta en arbetsprocess till halva tiden. Det kan diskuteras ifall styrkan vore den 

samma i en korg flätad på traditionellt vis i två lager, och en korg flätad med dubbelsidig 

näver i ett lager, men det har jag inte haft möjlighet att undersöka denna gång.  

En annan egenskap hos hoplimmad näver är att man kan skarva sjok med varannan 

och därmed framställa mycket långa bitar. Detta kunde öppna upp för en förnyad och 

mer industrialiserad form för näveranvändning i till exempel byggindustrin. Man skulle 

kunna skapa rullar med näver i stora dimensioner och använda dem som fuktspärr 

liksom man gjorde i gamla dagar. Sett utifrån ett hantverksperspektiv skulle man kunna 

sälja näverremsor som metervara och därmed minska den tid man lägger ner på att 

fläta näver. I stället för att sitta och skära själv, kan man alltså beställa X antal meter 

näverremsor och börja fläta på en gång. En sådan produkt tror jag skulle kunna sälja 

riktigt bra i vilken hobbyaffär som helst. Detta kanske även skulle kunna få fler 

människor med mindre tålamod att få upp ögonen för näverslöjd. 

Något som jag inte har haft möjlighet att utreda är om en limning skulle gå snabbare ifall 

man hade högre temperatur. Ramon Persson berättade ju att man förr i tiden brukade 

elda på nävern för att få den att limmas ihop. Jag antar att den processen var betydligt 

kortare än med 100oC i en timme. Om man därför kunde få upp temperaturen ännu mer 
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kunde man kanske få ned presstiden och ändå uppnå samma resultat. Detta var inte 

möjligt att göra på skolan eftersom fanerpressen inte blir så varm. Härtill skall nämnas 

att mitt källmaterial till hela processen har varit en mans beskrivning av hur han föredrar 

att göra sina knivskaft, så det återstår mycket experimentering och förädling av denna 

process. 
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11.0. Produktdesign med näver 

Jag gjorde två förslag på hur man kunde använda nävern på lite annorlunda sätt. Min 

ena prosukt, ”Tampalampan” har tagits fram som en variant av en traditionell 

hantverksteknik, tampning. Andra produkten ”Nummerlappen” är framtagen som ett 

förslag på hur man kan använda sig av näverns utmärkta brännegenskaper.  

11.1 Tampalampan 

Efter mitt besök hos Gunnel fick jag en idé till en produkt man kunde utveckla. Efter att 

ha lärt mig hur man tampar började jag tänka att detta var en teknik man skulle kunna 

använda sig av för att sätta ihop olika material. Jag tänkte att astralit, även kallad 

lampskärmsplast, vore roligt att kombinera med näver. En mycket slät och homogen 

plastyta mot en lite grövre och varierande näveryta17.  

Jag har sett en massa olika utformningar på tampningar, men de som tilltalade mig 

mest var ändå de rundvågiga tampningarna Ramon Persson visade upp på sina burkar. 

Dessa tampningar har ett lite mer industriellt formspråk än de avancerat utskurna 

tampningar som man annars kan se på många fina burkar.  

Jag ville använda mig av de flesta av steg som ingår i tillverkningen av en tampad burk. 

Dock ville jag inte göra ett extra lager inuti som man vanligtvis gör. Min nyförvärvade 

kännedom om limlös limning kom här till sin användning. Jag använde mig av 

hoppressad näver som jag hade tryckt ihop i fanerpressen. Den hoppressade tvålagriga 

nävern är mer formstabil och mycket styvare än vanlig näver som konstant måste hållas 

under press för inte att rulla ihop sig. Den hoppressade nävern var mycket behagligare 

att arbeta med och jag kunde göra konstruktionsritningar efter mer noggranna mått 

eftersom det gick att själv bestämma tjockleken på nävern.  

Jag ville att burklocken skulle ha samma funktion, nämligen att hålla nävern på plats och 

hålla på formen, men de skulle inte ta över i formspråket på lampan, så de blev helt 

platta och vitmålade så att det man främst ser är mötet mellan plast och näver.  

Jag hade en idé om att göra en lampa som var stapelbar, på det viset att man kunde 

köpa insatsdelar till den och göra den större. Lampan skulle alltså kunna fungera både 

som en bordslampa och som en golvlampa beroende på hur många delar man valde 

att sätta ihop. Jag ville dessutom ha möjligheten att kunna snurra på lampdelarna som 

jag ville och det var lite svårt att hitta en lösning på den funktionen. Därför höll jag ett 

möte med en elektriker som kunde ge mig inblick i vilka möjligheter som fanns. Hans 

förslag var att hitta ett gäng gamla vattenkokare och att avmontera kopplingen från dem 

och använda i lampan. Denna idé var genial, eftersom den kopplingen är konstruerad 

för att man skall kunna vända och vrida på vattenkokaren som man vill utan att 
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kontakten bryts. Dessutom är kopplingarna tillverkade med en avskärmning som gör att 

man kan hantera lampan utan risk att få en elektrisk stöt.   

Min produkt blev alltså en strömförande underdel som man sedan kunde bygga själva 

lampan på. Den första delen som man köper tillsammans med underdelen är en lampa 

utan koppling i toppen. Köper man flera delar kommer insatsdelarna ha en koppling i 

toppen så att man gör en seriekoppling av alla delarna och på det sättet bygger en 

större lampa.  

11.2. Reflektion på Tampalampan  

Eftersom mitt examensarbete till största del har bestått av forskning har mina 

designprocesser inte varit så långa. Resultatet av en kortare designprocess har en 

tendens att bli produkter med mycket potential, men som samtidigt lämnar mycket 

plats för förbättring. Det kan jag väl också tycka lite är fallet med lampan. Kritiken jag 

fått för den är också att den känns framtvungen, vilket jag till dels kan hålla med om.  

Man kan diskutera om lampan är nyskapande, när tekniken är så gammal och tydligt 

anknuten till hantverks- och hemslöjdverksamhet. Det känns lite som ett gränsland. Å 

ena sidan kan man vinna på att ens produkt har en stark igenkänningsfaktor. Å andra 

sidan kan denna igenkänningsfaktor också bidra till att produkten får en 

kategoristämpel alldeles för tidigt och därigenom nischas för en mycket smal kundkrets.  

Jag tycker verkligen om konceptet, men storleken och formen kunde tänkas igenom lite 

mer. Som den är just nu behöver man ha en näverbit som är 50cm lång, och det kan 

vara svårt att få tag på. Hade man i stället tillverkat lampan med en lite mindre diameter 

skulle man lätt kunna förenkla tillverkningen betydligt och göra det enklare att få tag på 

passande material.  

Jag experimenterade också med andra former på lampan, bland annat en lampa som 

var mycket högre och smalare, men på grund av tidspress kände jag mig tvungen att 

hålla mig till den lite enklare formen. Jag gjorde misstaget att mycket tidigt börja skissa 

på lampan i SolidWorks. Detta kan medföra att ens konstnärliga process inte riktigt blir 

lika fri och experimenterande. Jag har skissat mycket på idén i huvudet men inte så 

mycket med handen. Detta har gjort att lampan också mer ser ut som en idé än en 

design.  

Med facit i hand kan man även fundera på om lampan är bra för att den har näver i sig 

eller om man kunde ha tagit ett annat material och kanske fått ett ännu bättre resultat. 

Denna tanke tror jag hör till vidareutvecklingen av produkten. Jag tyckte dock om 

tampningstekniken och kände att jag därför ville använda näver, det vill säga det ”rätta” 

materialet, för att tekniken och dess formspråk skulle komma helt till sin rätt.  
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11.3. Nummerlappen 

I början av mitt arbete brainstormade jag kring näverns egenskaper. Jag hade ju lärt mig 

att näver brinner bra så jag beslöt redan i början av mitt examensarbete att jag skulle 

framställa en produkt grundat på näverns höga brännvärde18.  

Mina första idéskisser var baserade på att man skulle göra någon sorts bok där det gick 

att dra ut sidorna och elda med dem. Denna idé arbetade jag på ganska länge men 

kom ändå fram till att den skulle kräva för många moment för att bli en produkt som 

framställdes enkelt och billigt. Jag tänkte att något som skall brinna borde framställas 

igenom så få steg som möjligt. Ju flera steg en produkt skall gå igenom, desto större 

blir miljöpåfrestningen.  

För att behandla nävern så lite som möjligt blev man tvungen att förhålla sig till dess 

tendens att rulla ihop sig. Här kom jag fram till idén med att göra en rulle som var gjord 

efter samma koncept som en nummerlappsrulle. Man kunde helt enkelt ta en 

”nummerlapp” och elda med den.  

Formen på nummerlapparna var också helt idealisk eftersom mina eldningstester 

påvisade att en spetsig näverbit var en av de former som fattade eld snabbast och 

eldfördelningen var bra och jämn över hela biten.  

Något av det enklaste jag skulle kunna tänka mig vore att köra nävern igenom någon 

form av vals som skär ut bitarna så som man vill ha dem, vilket skulle passa bra på en 

nummerlappsrulle.  

Eftersom näverbitarna skulle variera i längd vore en form som gick att serielänka bra. 

Jag gjorde därför en tampa som både var en hane och en hona i varje bit. Tanken var 

att man skulle kunna länka ihop de olika delarna så att man kunde skapa en tillräckligt 

lång remsa för att göra en rulle i en bra storlek.  

Jonas och jag diskuterade länge hur vi skulle göra för att hantera nävern rätt. Hur skulle 

den presenteras? Det var viktigt att man skulle förstå syftet med rullen och samtidigt 

skulle den vara tilltalande i sitt formspråk. Resultatet blev en sorts klämma som höll 

rullen på plats och presenterade den fint när den inte används. Jag tyckte om tanken 

med att den lite grövre och varierande nävern mötte något mer slätt och homogent.  

Jag gjorde därför en sluten låda som nävern fick stå på. Inuti lådan placerade jag en 

tyngd som var hoplänkad med en böjd pinne som höll fast rullen. Dessutom var den 

ena av lådans kanter ganska vass, så att man kan bryta av nummerlappen på den. 

Denna form är relativt enkel och jag tycker man förstår funktionen.  

 

                                                           
18

 För att se bilder på processen gå till bilaga 10 nummerlappen på sidan 57 
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11.4. Reflektion på Nummerlappen 

Överlag känner jag mig ganska nöjd med produkten. Den har många fördelar sett 

utifrån ett produktionsperspektiv. Nävern behöver varken förarbetas eller efterbehandlas 

på något sätt. Det enda som behövs är att man skär ut och använder den. På det viset 

är nummerlappsrullen nog en av de mest klimatneutrala produkter som gjorts för 

eldning. Jämfört med upptändningsbriketter, tändvätska eller papper måste näver ändå 

vara renare i hela sin framtagningsprocess. Dessutom behöver man inte bekymra sig så 

mycket om kvaliteten på nävern, då den ändå skall eldas upp, man kan därför plocka 

näver ifrån flera träd och därmed få en bredare produktion.  

En nackdel med att bränna näver är att den sotar ganska mycket jämfört med 

exempelvis papper eller tändvätska. Jag vet inte om den producerar mera CO2 under 

uppeldning än de andra produkterna, men jag skulle ändå tro att nävern totalt sett har 

förbrukat mer CO2 än producerat. 

En observation jag gjorde under mina tester med att bränna näver var att nävern brinner 

bra även när det är blåsigt. Detta är ju mycket användbart om man till exempel skall 

elda utomhus. Jämfört med till exempel papper, som lätt släcks om det blåser för 

mycket är nävern helt överlägsen. Blåser det riktigt mycket kan det vara svårt till och 

med för nävern att brinna, men då känns det inte riktigt försvarbart att tända en eld 

heller.  

En annan observation jag gjorde under mina bränntester var att nävern brinner 

långsamt. En relativt liten bit kan lätt hålla igång i en minut eller två. Detta är mycket bra 

om man skall tända upp i brasan och behöver en stadigare flamma lite längre än tiden 

det tar för ett papper att brinna upp.  

Nu är det mycket vanligt att man eldar i brasan med björkved. Här vore det enkelt att 

bryta en bit av vedens befintliga bark och elda med den i stället. Min uppfattning, 

genom många olika samtal med många olika människor, är dock att folk inte riktigt vet 

detta än. Om jag lyckades ta fram en produkt som skulle få folk att se möjligheten i att 

använda sin egen näver, tycker jag inte att min nummerlappsrulle är en misslyckad 

produkt. Tvärtemot. Då har jag ju bidragit till ett förändrat konsumtionsbeteende.  

Nummerlappens koncept behöver självklart genomarbetas ytterligare. I dagsläget känns 

idén lite påtvungen och inte helt genomtänkt. Hade man funderat ett par varv till hade 

den nog varit mitt i prick.  
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12.0. Analys av resultat/Avslutande 

diskussion  

För tio veckor sedan var jag relativt ny inom området näver. Under arbetets gång har jag 

tillägnat mig många nya kunskaper, medan jag andra gånger kände att jag fick 

”uppfinna hjulet” på nytt. Jag har verkligen lärt mig att tycka om materialet näver och 

dess otroliga mångsidighet.  

Jag har så småningom fått inblick i hur man skulle kunna göra för att introducera näver 

som en industriprodukt, vilket var syftet med min forskning. Just nu verkar det 

fortfarande som en dröm en bra bit ute i framtiden, men inte omöjlig.  

Hemligheten ligger mycket enkelt i att göra efterfrågan så pass stor att träindustrin 

börjar se pengar i det. Om inte industrin blir övertygad om att det finns pengar att tjäna 

kommer den inte heller att anstränga sig för att ändra på något.  

Under mitt försök att plocka näver lärde jag mig (ganska påtagligt) att näverplockning är 

ett säsongsarbete i stil med bärplockning. Tidspannen för de ideala förhållandena för 

näverplockning är relativt kort, ungefär tre till fyra månader, från maj till juli-augusti. Att 

plocka före eller efter ökar risken för att kvalitén på nävern blir för dålig. Att nävern är så 

pass säsongbetonad påverkar priset ganska mycket och gör att industrin kanske inte 

helt tycker den har tid att investera i den.  

Något som jag inte haft möjlighet att undersöka är hur nävern skulle reagera på värme 

medan den fortfarande satt på stammen. Om den lossnade och blev mjukare, vilket inte 

är helt otänkbart med tanke på det jag lärde mig vid kokning av näver, skulle det kanske 

finnas en chans att man kan plocka näver även på vintern och därigenom lösa 

säsongproblemet, men det är än så länge ren teori. 

Många av mina försök har resulterat i kunskap om materialet framför idéer och metoder 

till hur jag kan introducera nävern som en industriprodukt, vilket ju varit mitt 

huvudsakliga syfte. Det var spännande att se vad som hände när man kokade nävern 

eller sydde i den. Hela processen med utvinning av ryssolja var också mycket 

spännande, men sett i efterhand kunde jag kanske ha lagt mer energi på något annat 

som öppnade för flera möjligheter. Å andra sidan har det också varit viktigt att kunna 

stänga ett par dörrar och konstatera att det inte går att hitta något mera nytt ifrån den 

källan. Det är också en framgång att se att man inte kan ta sig längre än en viss punkt. 

Arbetet med värmelimning var mycket givande och gav mig hopp om att man skulle 

kunna utveckla eller förädla materialet ytterligare och därigenom öppna upp för flera 

användare och skapa en bredare hantverksindustri.  
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Arbetet med BendingGroup kändes väldigt fruktbart. Jag hade mina förväntningar, men 

de blev alla överträffade av allt det jag lärde mig under min vistelse i Nybro. Det var 

fascinerande att se hur väl nävern svarade på kombinationen hartslim, värme och press.  

Ytan på de tre pallarna som pressades är mycket vacker och känns varm när man tar 

på den. Den mest välgjorda av pallarna behandlade jag med bivax för att ge ytan lite 

mer glans och det känns nästan som att man rör vid läder när man tar i den.  

Jag tycker själv att ytan känns ungefär som en blandning av läder och papper, och det 

tycker jag beskriver huden på ett träd mycket bra.  

Om BendingGroup började med att göra matbrickor med ett näverskikt som topp skulle 

de inte bara skapa mycket exklusiva brickor, de skulle även bli pionjärer inom 

kombinationen gammalt kulturhistoriskt hantverksmaterial kontra storskalig industri. Jag 

tror fullt och fast att en sådan produkt skulle sälja mycket bra. Jag skulle till exempel 

kunna se den i Designtorgets produktsortiment. Det känns som att det finns mycket 

kvar att lära sig när det kommer till limning av näver.  

Arbetet i Linköping fick mig att förstå näverns starka sida, nämligen elasticitet. Givetvis 

finns andra material som utan tvekan både kan erbjuda mer styrka och elasticitet men 

jag tror inte att dessa material kan användas lika enkelt och utan förbehandling, som 

nävern. Tittar man till exempel på läder är jag ganska säker på att det skulle gå att tänja 

och belasta det avsevärt mycket mer. Skillnaden här är bara att läder innan har 

genomgått en lång garvningsprocess för att kunna bli till läder.  

Även faner, eller snarare 3Dfaner skulle troligen kunna erbjuda mer elasticitet och utan 

tvekan mycket mera styrka, men processen kring framställningen av 3Dfaner gör 

materialet mycket dyrt och därför kan nävern ändå vara ett bra substitut och även 

konkurrera med nutida mer kostsamma material. I princip kan man plocka nävern av 

stammen och använda den direkt utan något förarbete förutom lite torkning. Hur många 

material kan göra det? 

Som nämnt i min reflektion kring tampalampan finns det en igenkänningsfaktor i 

materialet. Det tror jag man generellt kan dra stor nytta av. För många är flätat näver 

något man förknippar med sin farmors och farfars sommarstuga. Att introducera 

moderna möbler med sådana näverdetaljer skulle kunna pryda en annars ganska 

konventionell trämöbel med detaljer som ger mysfaktor.  

Ofta väljer man möbler utifrån hur de känns, inte bara taktilt, men också emotionellt, och 

en vacker möbel som utstrålar mys och hemtrevlighet borde ligga ganska högt på 

prioritetslistan.  

För dem som inte har någon relation till näver kommer en möbel med denna yta vara en 

ny form for kuriosa. Tanken med att träet har fått tillbaka sin ”hud” tror jag kan vara 

tilltalande för många och även bidra till att möbeln känns mer levande och personlig.  
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Men som sagt är det människors efterfrågan på näver som bestämmer huruvida 

industrin kommer att börja ta tillvara på den. Börjar träindustrin få upp ögonen för den 

ekonomiska potentialen i näver kommer man utan tvekan att göra den ansträngning det 

krävs för att avverka nävern innan trädet fälls. Därför är det min uppgift som designer att 

beröra människorna som i sin tur skall börja fråga efter materialet. Detta är den rätta 

vägen in i industrin.  

Jag tror att det är mycket svårt att få någon industri att vilja börja jobba med 

näveravverkning utan att veta om kundpotentialen finns. Börjar man jobba med 

människorna och lyckas skapa ett habegär blir det enklare att skapa intresse för 

industrin efteråt.  

För att bedriva någon form av industri med näver krävs det nog att man är med i, och 

berättar om, alla steg i materialets förädlingsprocess. Det känns värdefullt att känna till 

näverns ursprung och att kunna ta kontroll över hela processen från skog till färdig 

produkt och jag tror att man som slutkund skulle uppskatta att få lära känna 

bakgrunden till det ”nya” materialet. Det skulle bidra till en ökning av en produkts 

känslovärde. Jag tror också att man som konsument skulle uppskatta att få veta att allt 

material i ett träd har tillvaratagits. Självklart måste man utbilda sina kunder så att de 

förstår att det just nu sker ett mycket stort resursspill, för att på så sätt få dem att förstå 

att en produkt gjord av näver har bidragit till en större medvetenhet kring miljötänk inom 

trädskörd och utvinning av trä och en minskning av spillet. 

Arbetet med näver har gjort mig nyfiken på vilka andra typer av bark man kan använda. 

Björken är ju till exempel inte det enda träslaget som har en näverbark. Körsbär har 

också en näverliknande bark och även rönn, fast med rönn går fiberriktningen i barken 

längs med stammen och inte på tvärs. Under min forskning har jag sett flera exempel 

på askar och behållare tillverkade av andra typer av bark, som till exempel lind och bok. 

Det känns som att jag med min forskning på näver endast har skrapat i ytan på det 

enorma potential barkslag besitter.  

Varje gång ett nytt material upptäcks brukar det inte gå länge innan ihärdiga och 

duktiga formgivare börjar ta vara på de nyupptäckta egenskaper som materialet 

erbjuder. Människans nyfikenhet och hunger efter att utforska gör att ett återupptäckt 

material, gammalt som nytt, öppnar upp för nya möjligheter inom konstruktion och 

formspråk.  
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14.0. Bilagor 

Alla foton i bilagorna är tagna av mig själv. Alla illustrationer är gjorde av mig själv. 

Bilaga A: Innan Examensarbetet 

  
Bild A1, A2 & A3. Johan Knutsson 

visade mig en av de största 

samlingarna av historiska 

näverföremål.  Historiska Museet, 

Februari 2012 
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Bilaga 1: Gunnel Sjöberg 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Bild 01. Exempel på Gunnels flätade 

föremål. Täby, Mars 2012 
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Bilaga 2: Plockning av näver 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 02. Sågverket Boo Forssjö. 

Forssjö, Mars 2012 

Bild 03. Mitt försök att 

plocka näver med 

minusgrader i luften. 

Forssjö, Mars 2012 
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Bilaga 3: Nävertjära 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 04. Underdelen till min 

torrdestillering. Lidingö, Mars 2012 

Bild 05. uppsamlingsdelen till min 

torrdestillering nedgrävt i sand. 

Lidingö, Mars 2012 

Bild 06. Den första överdelen till min 

torrdestillering som sprack. Lidingö, 

Mars 2012 
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Bild 07. Den andra överdelen till min 

torrdestillering som fungerade som 

den skulle. Lidingö, Mars 2012 

Bild 08. Eldning kring delarna. 

Lidingö, Mars 2012 

Bild 09. Eldningen är klar. Lidingö, 

Mars 2012 
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Bild 10. Min samling av nävertjära. 

Lidingö, Mars 2012 

Bild 11. Spillprodukt av destillering: 

kimrök. Lidingö, Mars 2012 

Bild 12. Nerkokning till beck. Lidingö, 

Mars 2012 
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Bilaga 4: Linköping 

  Bild 13. Maskinen använd till 

dragtests. Linköping, april 2012 

Bild 14. En provbit i maskinen. 

Linköping, april 2012 

Bild 15. En provbit som är klar. Läg 

märka till de små prickar med ljus 

som man kan se igenom ögonen. 

Linköping, april 2012 
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Bilaga 5: Näverbränning 

  

Illustration 1. Enkla beskrivningar på 

formen på näverbitarna jag eldade. 

Solna, Maj 2012 
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Bilaga 6: Kokning av näver 

  Bild 16. Här har vi lindat kokat näver 

kring en fyrkantig pinne. På bilden är 

nävern torr och håller fortfarande 

formen. Lidingö, mars 2012 

Bild 17. Här har vi lindat kokat näver 

kring några andra föremål för att se 

hur den beter sig. Lidingö, mars 

2012 

Bild 18. Här har spänd upp en 

skarvat näverbit för att se hur 

mycket den drar ihop sig när den 

torkat upp. Lidingö, mars 2012 
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Bilaga 7: Limning av näver 

  
Bild 19. Mitt första test på skolan 

med limning av näver. Larsberg, 

mars 2012 

Bild 20. Ett sjok jag gjorde till mina 

limningar med BendingGroup. 

Nybro, april 2012 

Bild 21. Första testlimningen klar. 

Nybro, april 2012 
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Bild 22. Resultat av första 

testlimning. Sidorna var inte lika bra 

limmat som toppen. Nybro, april 

2012 

Bild 23. Alla tre limningar. Nybro, 

april 2012 
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Bilaga 8: Limlös limning 

  
Bild 24. Fanerpressen igång med 230 

bar tryck och 100oC i pressardelarna. 

Lidingö, mars 2012 

Bild 25. En dubbelsidig hoppressat 

näverbit. Lidingö, mars 2012 

Bild 26. Hoppressade näversjok i 

olika kvaliteter. Lidingö, mars 2012 
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Bilaga 9: Tampalampan  
Bild 27. Ursprungsstorleken på 

lampan var för stor i diametern till 

att man skulle kunna hitta näver 

tillräckligt stort. Solna, mars 2012 

Bild 29. Rättade storleken och ritade 

underredet som skulle var med. 

Solna, mars 2012 

Bild 30. Ett förslag på en ändring i 

utseendet. Solna, mars 2012 



56 
 

Allan Mark Foss Carl Malmsten Furniture Studies the.foss@hotmail.com 

”Näver Som Industriråvara” 2012 +46 708 85 23 32 

 

  

Bild 31. För att förenkla min 

arbetsprocess gjorde jag mallar för 

astraliten och för nävern. Lidingö, 

april 2012 

Bild 32. Första testet med de två 

olika material tillsammans. Lidingö, 

april 2012 

Bild 33. Lampenheterna  samlade. 

Lidingö, april 2012 
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Bilaga 10: Nummerlappen 

Bild 34. Min tanka med 

nummerlappen illustrerat. Solna, 

mars 2012 


