GOTLANDSRAFSAN

Ur
Av NILS“ARVID BRINGEUS Gotlindskt Arkiv 1963

Forfattaren ar fodd 1926 och ar docent i nordisk
och jamférande folklivsforskning vid Lunds
universitet. Han har for folklivsarkivets i Lunds
rakning gjort undersokningsresor pa Gotland
under nagra somrar och darvid bl.a. samlat
material till uppsatsen om réfsorna.

G otlandsinget med sin flora av lysande orkidéer har med ritta prisats
som nagot av det vackraste i det svenska kulturlandskapet. Sentida
forskning har dven belyst dess viktiga funktion i den gotlindska lanthus-
hallningen (litteratur i Ymer 1945 s. 308). Féga eller intet har diremot sagis
om de redskap 1 minniskans hand, som skapat dnget: rifsan och lien. Utan
den regelbundna fagningen om viren, di ris och I8v rifsades samman
och brindes, utan slatter och hébirgning, skulle dnget varken uppstart
cller fortlevar (bilder i M. Klintberg, Spridda drag ur den gotlindska all-
mogens lif samt i Svenska turistféreningens arsskrift 1940). Rifsan ir ett
iyttoredskap, som fort notes ut och sillan tages till vara, sedan det blivit
obrukbart. Gotlandsrifsan har inte heller genom form och utsmyckning
tilldragit sig samlarnas eller museernas uppmirksamhet. Men in finns en
och annan dldring pa Gotland, som forfirdigar rifsor pd gammalt manér.
Av nio utdvande och tre f. d. rifsmakare frin Vamlingbo pa Sudret till
Far i norr kunde jag sommaren 1959 himta levande kunskap om got-
landsrifsans tillverkning. Ett representative urval forvirvades dirvid till
Kulturhistoriska museet i Lund, medan uppteckningar och foton éverlim-
nats till Folklivsarkivet, Lund.

Ndgra typmissiga skillnader kan icke iakttagas i det material, som stict
till mitt forfogande. Rifsmakarna har av lder blott gjort en sorts rifsor,
i motsats till vad forhillander var i de sydsvenska hantverksbygderna.

Samma rifsa har pd Gotland anvints fér fagning — stundom i nigor
grovre form — sammanrifsning, vindning och stickning av gris och ho

pa dngar och myrar samt vid rifsning av sidesfilten. De rifsor, som till-
verkats for vissa specialindamdl, utgar alla frin den ordinira gotlands-
rdfsan, och till sadana sentida varianter fir jag anledning aterkomma.
Gotlandsrifsans sirprigel kommer till synes redan i benimningen p&
redskapet och dess olika delar (se nirmare Gotlindsk ordbok under tréja,
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riva, fagriva). Rafsan kallas riva, skaftet stake, tviirtriet, vari pinnarna
ar fista, heter tréja eller riviréja. Rivpinnarna kallas tinder och de tre
stagen bdgar. Jag anvinder i fortsittningen dessa benimningar ifraga om
den gotlindska rifsan.

Materialet till rivans olika delar betingas av virkestillgingen. Asken,
som dr ett av de vanligaste I6vtrdden pd Gotland, brukas silunda genom-
gdende till trojan. Triden, varav virket himtades, bor inte ha varit
"klappade” (hamlade), varigenom virket anses bli svagarc. Helst bg-
endast forsta varver lingst nere vid marken anvandas, dir triet Air
hardast.

Stakarna forfirdigas av fur eller gran. Granstakarna ir littare, men
detta virke har varit svirt art f3 tag i. Skaften tages helst ur triders
toppinda, dd de dirigenom blir littare, in om rotindan anvindes. Virker,
som br vara kvistfrite, har i senare tid merendels képts och sdgats upp
vid sigverken. Hir kan idven kantribbor utviljas och med férdel anviin-
das till stakar.

Bigimnen himtas i ungefir lika stor utstrickning av ronn och s k.
benvide, men dven silg kommer till anvindning. Amnena viljes helst av
unga lingsmala telningar utan kvistar, varigenom man undviker atr f3
"“ogon”, dir bagarna litt knicks. De skirs i maj eller juni minad och ska-
las omedeibart samt béjes med hinderna och sittes i spinn med hjialp av
ett snore. Dylika knippen av bigar for kommande vinrers tillverkning
hangde till tork i flera av de verkstider, som besokres, fig. 1. Hos Axel
Wahlgren i Misterby iakttog iag, att & de imnen, som var tagna av salg,
barkflikarna nyttjades som spinnsnéren. 1 den tunnare inden hade de e
avskalats, medan de i den grovre dnden bundits i rosert.

Tanderna tillverkas av de flesta rivmakarna av ask, som ir litr are
anskaffa. Bittre anses det vara, om man kan f3 tag pa syréntrd, som en
av rivmakarna alltid anvinder hirfor. Benved har av tre tillverkare
brukats jimsides med andra trislag. En av dem anser detta material si
fordelaktigt, att han begir en krona mer for rivor med benvedstinder.
Allra bist dr hagrorn enligt Arvid Petterson i Garda, som, efter det att
han fardigstallt imnena, kokar dem under en kvart, till dess syran gatt ur
trdet. P4 sd vis blir tinderna glatta och slipper lite griset. Till tinder
har dven brukats hassel, bjork och ek churu mera undantagsvis. Att si
pass sviritkomligt trd som benved, syrén och hagtorn brukats visar en
omsorg om virkesvalet, som varit omdjlig vid produktion i stérre skala
sisom i hantverksbygderna. For att ha torrt tri till hands gbres dmnena
till tinderna firdiga redan &ret innan de skall brukas. Virket avsigas i
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Fig. t. Rivmakaren Viktor Ekmans snickarbod pa Firon.

ungefar samma lingd, som de firdiga tinderna skall ha, samt klyves i fyr-
kantiga stycken medelst yxa. Inte 6verallt finner man dem lika prydligt
forvarade som hos Jakob Ahlvin i Dalhem, fig. 2.

De flesta av de intervjuade rivmakarna tillverkar sina rivor helt for
hand av de forut firdigstillda imnena. Verkstaden utgdres av snickarbo-
den, ett av de obligatoriska utrymmena i den gotlindska bondgirden. Den
ar som regel forsedd med eldstad, da vintern ir ledigaste tiden for arbe-
tet. Ndgra specialredskap av den art, som man finner vid rivtillverkningen
i hantverksbygderna, sisom tiljbink, rifshyvel, brinnjirn eller apparater
for tillverkning av pinnar, finner man ej. De verktyg, som kommer till an-
vindning, dr ordinira slojdverktyg sisom yxa, kniv, sig, hyvel, borr,
stamjarn och hammare samt pensel fér milningen. Nagra rivmakare har
dock skaffat viss maskinuppsittning. I samband med elektrifiering skaffa-
de t. ex. Axel Wahlgren i Misterby 1945 cirkelsig, rikthyvel, svarv och
borrmaskin. En annan rivmakare har haft god hjilp av en av honom sjilv
sinnrikt konstruerad svarv, driven av en gammal bilmotor. Hir vill jag
emellertid till en borjan blott behandla den rent hantverksmissiga tillverk-
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ningen av gotlandsrivan for att sedan belysa de forindringar, som skett
med eller utan maskinernas hjilp.

Den inbordes ordningen vid firdigstillandet av rivans olika delar vix-
lar, medan man ddremor vid sammansittningen fdljer en bestimd ordning.
Det tyngsta arbetet dr hyvlingen av stakarna, som alltid sker i vanlig hy-
velbink. Med dmnet liggande pi binken endast fasthillet med vinster
hand hyvlar man med héger hand. Fér hyvling nyttjas inte rundstavshyvel
utan slita hyvlar. For ate fa skaften jimna putsas de med sickling, glas
cller sandpapper.

Stakens lingd i uppmirtta exemplar varierar (exklusive tappen for
tréjans fastsittning) mellan 2040 och 2430 mm. Staken avsmalnar nagot
mot skaftindan. Sdrskilt pafallande ir detra pa fardrivmakaren Viktor
Ekmans rivor, dir dndan blott miiter 10 mm i diameter, varigenom rivan
blir mycket ldtt, en egenskap som hogt skattades av de gamla rifserskorna.

Stakens nederdel vidgas ej som pa rifsan med helt skaft utan har kvar
amnets skarpa kanter och fyrkantiga clier svagr rektangulira genomskar-
ning. Undantag utgdr gardarivmakarens stakar, som har en bladliknande
utvidgning med en ganska kraftig urtagning pi undersidan. Tillverkaren
var sjilv medveten om denna egenhet ifraga om rivans utseende, vilken
han f. 6. 6vertagit av svirfadern. En urtagning av stakens nederdel chu-
ru utan motsvarande 6kade skaftbredd finner man dven pa de rivor, som
forfirdigas av Erik Johansson i Horsne.

For fastsittningen av tréjan forses staken med en tapp av samma bredd
som stakens nederdel. Karakreristiskt for tappen, som i allminhet har lika
stor bréstning pa Gver- och undersidan, dr att den idr sned. Hirpd beror
till en del tindernas markanta snedstillning, fig. 3.

Halen for bagarna borras med cirka 6 mm:s diameter pa lika inbordes
avstind, vilka 3 de undersokta rivorna varierar mellan 40 och 45 mm.
Halen kan borras med nigot vixlande avstand fran tappen, varigenom
bagarna a den firdiga rivan fir en hdgre och rundare eller kortare och
flackare form. A firdiga rivor har jag funnit avstindet mellan tréjan och
oversta bagen variera mellan 170 och 260 mm.

Bland de alltjamt verksamma rivmakarna har jag blott funnit, att Her-
man Wahlgren 1 Ostergarn pryder sina rivstakar med smi karvsnitt invid
bagfastena, fig. 4 F. Aven f. rivmakaren Patrik Lindby i samma socken
forsag sina rivor med sma snitt, och man finner liknande 3 en s. k. ladriva
i Bunge museum, fig. 7. Denna form av utsmyckning utgjorde iven ett
igenkdnningstecken. D3 man kom fér atr fi en riva lagad, kunde rivma-
karen genast se om han sjilv eller nigon annan tillverkar densamma.
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Fig. 2. Lager av tandiamnen bos rvivmakaren Jakob Ablvin
1 Dalhem.

Om formningen av rivans Ovriga delar sker efter dgonmartt, brukar
tréjan ritas upp efter mall. I jimforelse med manga andra rifskammar ir
den gotlindska tréjan pafallande rak, vilket dr nddvindigt pa grund av
tindernas starka lutning. En nirmare granskning visar dock, att tréjan —
uppifrin sett — dr svagr bojd eller svagt vinkelformad, fig. 4 F. Vid
tappfistet dr den nagot bredare (25—30 mm) in vid sidorna (1§—20 mm
vid yttersta bagen). Andarna ir merendels tviirt avskurna, i ndgot fall
spetsformade eller svagt rundade samt avfasade. Tréjan dr timligen jimn-
tjock men stundom nagra mm grovre pa mitten dn vid dndarna. Av fig.
4 B framgar, att trojans profil dr ndrmast rombisk. Detta mojliggor lik-
som stakens sneda tapp tindernas vinkelstdllning.

Trojans lingd varierar mellan 570 och 660 mm 4 uppmaitta exemplar.
Flera dr emellertid omkring 600 mm, varfor alnen tycks ha varit etr gam-
malt standardmadrtt. Denna lingd har dven Patrik Lindbys 23-tandsriva,
vilket dr der storsta antal tinder jag pawriffar pa Gotland pi en vanlig
horiva. Nidr rivan blott har 19 tinder, kan tréjan vara nigot kortare.

Sedan tréjan utsagats fastspand i1 hyvelbink, forberedes borrningen av
hilen genom att en blyertslinje eller rits drages i tréjans lingdriktning pa
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Fig. 3. Sidobild av skaft och mittand jamte sektion av tréjan vid
tapphilet, tillverkad av f. rivmakaren Axel Wablgren, Masterby.
Ko s2775: 3 Jfr fig. 9 A.

dess undersida. Avstandet mellan tandhilen utmirkes medelst passare eller
cfter mall. Avstindet mellan de isatta tinderna — miitt vid tréjan — ir
a rivor med 21—23 tinder ofta blott 18 mm men kan 4 rivor med 19 tin-
der 6ka ull hogst 24 mm. Det ojimna antalet beror pa rivans konstruk-
tion. Mittanden fungerar niamligen som dymling genom tréjan och sta-
kens tapp, fig. 4 E.

Borrningen av tandhdlen tillhdr de svaraste momenten, di hilen for
tandstillningens skull maste goras sneda. De rivmakare, som bevarat de
flesta av de dldre traditionerna, spinner fast tdjan 1 hyvelbinken och
borrar fran tréjans undersida med koniska borr. D3 man ¢j har tillging
till sidana, borras med spiralborr, varefter hilen vidgas pa trojans under-
sida. Jag har diremot inte funnit, atr de gotlindska rivmakarna anvint
brinnjdrn for att rensa halen 1 trdjan efter borrning, vilket varit vanligt
pa andra hall.

Utom tandhalen borras i tréjan hal for bagarna i allminher pa sam-
ma inbordes avstind som pa staken. For stakens tapp pa trdjans mitt
borras tre sma hal tite intill varandra, varefter de medelst stimjirn vidgas
till etr rekranguldre tapphal.

Ungefar hilften av de rivor som undersokts har kvar samma tandkon-
struktion som rivan i Bunge museum fran 1866 och som i de firdiga ri-
vorna igenkannes pa att tinderna sticker upp ca § mm Over tréjans ovan-
sida, fig. 4 E. Denna overskjutande del kallas nacke. Tanden formas av
rivmakaren i Ostergarn — fig. 5 — salunda. Det fyrkantiga dmnet hug-
ges med yxa spetsigt pa alla fyra sidorna i ena dnden. Direfter rund-
taljes samma dnda med kniv. Sedan géres en skira med kniven ca § mm
fran dndan, varefter rivmakaren tiljer mot denna skira runt tanden,
sa att tanden far en hals, medan det kvarstiende stycket ovanfor ska-
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Fig. 4. Detaljer av riva, tillverkad av Herman Wablgren, Oster-
garn. KM 52.777:8. A: Sidobild av stake och mittand jimte sck-
tion av trajan vid tapphilet. B: Vertikalscktion av bagens tappning
i tréjan. C: Horisontalsektion av dito. D: Itappad och kilad bage,
sedd fran vivans framsida. E: Trojans mitt med skaftets tappniag
och plitskoning. F: Stakens nederdel med tréjan och bagarna fast-
satta.

ran bildar nacken. Dennas kanter fasas direfter. Forloppet illustreras &
fig. 6. Den sa tillskurna indan av tanden slas diarefrer underifran genom
tandhaler i tréjan, som vilar mot ett stdd. I allminhet iakttages en be-
stimd ordning vid tindernas islagning. En rivmakare siar t.ex. forst i
de tva tinderna pa Oomse sidor om mittanden, darefrer de tva yrtrersta
cch fortsitter sa pd Omse sidor inifran och utdt (mittanden slas i forst
senare, varom mera nedan). Far tinderna inte samma lutning, justeras
detta vid den etterfdijande tillspetsningen av tindernas ncderdel, som
sker med yxa eller stimjirn samt kniv. Tinderna far saledes sin slutliga
form, forst da de dr fastsatta 1 trojan. Nagra rivmakare jimnar ytterliga-
re av dem med fil. Sjilva spetsen, som skall berdéra marken vid rafsningen,
avfasas i allminhet, sa att den blir trubbig. Darvid tillses samtidigt, att
tanderna blir lika linga. Den fria delen miter i allminhet 75—80 mm, i
ett fall t. 0. m. 88 mm.

Genom den ovan beskrivna tandkonstruktionen i férening med de ko-
niska halen i tréjan lises tinderna i denna och sitter orubbligt fast, forut-
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sate att hal och tand gjorts i Gverensstimmande storlek. P grund av svi-
righeten att med det koniska borret fi exake lika stora hil plagar rivma-
karna lita tinderna fi nigot skiftande storlek, varigenom anpassningen
underlittas. Kan en rivtand nippeligen falla ur tréjan, hinder det na-
turligtvis inte sillan, att tinderna kniicks, som regel vid tréjans undersida.
Att sdtta 1 nya tinder dr di icke lika ldte som & rifsor med annan kon-
struktion. Som regel mdste hela trojan tagas av for att man skall komma
at att forma tll de nyinsatta tinderna. Lagningen Gverlates darfér girna
at rivmakarna. Jag har inte heller funnit, att ndgon rivmakare pa Gotland
salt 16sa rivtinder, vilket pi andra hill varit vanligt. Genom de uppskju-
tande huvudena limpar sig gotlandsrivan mindre vil arr upp och nervind
skjuta samman gris eller hé med. DA man behovde nyttja rivan for ate
fosa undan halm och sid pa loggolvet vid troskning med troskverk, kun-
de man dirfor forse densamma med en sirskild kam, som skt upp ovan-
for tandnackarna. Tre sidana rivor ingar bland samlingarna i Bunge mu-
seum, fig. 7.

Sedan tinderna fists i trojan, far denna sin definitiva form medelst yxa
och s. k. spanhyvel eller bandkniv. Vid borrningen av tandhalen och islag-
ningen av tinderna ir det nimligen littare att undvika ate tréjan spricks,
om den inte fate sin slutliga, smickra form.

Trjan fastsitees vid staken genom atr dennas tapp triis igenom det dir-
for uppstimda hilet i tréjan, fig. 4 A. Tappen kan ddrvid sticka ut nagea
mm utanfor tréjans framsida, vilker ger 8kad srabiliter, fig. 3. Sjdlva fis:-
ningen sker genom att mittanden slas i pd samma sitt som ovriga tander.
Om s3 behdvs kan tappen ytterligare fistas med ett par smi kilar, som
slas 1 pa tviren i tappens inde, fig. 4 E. Forbindningen mellan tréjan och
staken forstirkes pa undersidan medelst en platskoning (fig. 3 samt 4 E),
vilken stundom dven kan bojas 6ver trojan och fistas pa stakens dversida.

Da trdjan pa angiver sitt fists vid staken, framrrider tindernas sned-
stillning, fig. 3 och 4 A. A det material, som sttt till mitt forfogande, har
jag funnit, att vinkeln mellan tindernas mittlinje och staken vixlar mellan
6o och 8o grader. Rivmakarna framhiller, att linga personer vill ha rivor
med rdtare vinkel @n kortvuxna. Langskaftade rivor kan siledes ha en ni-
got ratare vinkel dn kortskaftade, en iakrttagelse, som dven gjorts vid kon-
tinentala undersokningar.

Redan Bunge-rivan fran 1866 ir forsedd med tre bigar, och detta har
varit regel i mannaminne pd Gotland. Endast i etr fall har jag patriffar
fyra bagar, nimligen pa rifsor gjorda av Adolf Johansson i Stenstugu,
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Fig. 5. Herman Wablgren 1 Sanda. Ostergarn, tilier en

rivtand.

fodd 1861. Bevarade rivor av hans tillverkning har 23 tinder och sivil
stake som tréja har de ovan anforda maximimartten for gotlindska rivor.
Da man blotr sitter tva bagar i rivorna, utgér detta en av de minga sen-
tida forenklingar, vartill jag aterkommer nedan. Nagon motsvarighet till
en av Mandelgren ar 1873 avritad gotlindsk riva med blott en bige har
jag ej funnit i det bevarade foremalsbestindet, och man torde nippeligen
kunna tolka den som en idldre typ (Mandelgrenska samlingen i Lund fig.
126).

Innan bagarna sittes i, avjimnas de med en kniv. Vid isittningen bor-
jar man med den minsta bagen och slutar med den stérsta. De tre bigarna
ar ofta jimntjocka, men om si inte ir faller, tillser man, att grovindarna
sittes pa olika sida om staken for balansens skull. Bigarna fistes vid sta-
ken medelst en trikil, indriven frin bigarnas tunnindar. I ett fall har
jag funnit, atr tunna kilar drivits i rit vinkel igenom stake och bige i
forut borrade, mycket fina hil. For atr fista bagarna 1 trojan skires en
liten skdra i de avpassade bagindarna. Detta kan dock goras, forst sedan
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bagarna tritts genom trdjan, s atr de inte spjilkas sonder. En kil indrives
direfrer mite i varje biginda, vinkelritt mot tréjans lingdriktning for
att inte valla sprickbildning i tréjan, fig. 4 C, 12. For art hindra kilarna
att lossna, vilket litt hinder vid torr viderlek, brukar en och annan riv-
makare forst doppa dem i fernissa eller oljefirg. Kilarna, som bor vara
av hare trislag som kidrik rall, kan dven spetsas pa alla sidor som en li-
ten syl, da de ej pressas ut lika litt som om de ir flata. I de rivor jag un-
derséke dr biagindarna och kilarna avskurna jims med tréjans framkant.
Ete par rivmakare liter dock bigindarna liksom stakens tapp sticka ut
nagra mm for att ge Skad stabiliter, fig. 4 C.

Sista arbetsmomentet utgér milningen, som i allminhet utféres av hela
det firdigstillda lagret pd en ging. Man malar wdjan, bigarna och sta-
kens nederdel, nigon ging dven tinderna. Man ligger dock inte ner nagon
storre omsorg pd malningen, utan stryker blott en ging med tickande ol-
jefirg, och nagon dekorering forekommer ej. De smala bigarna erbjuder
inte heller stora méjligheter hirtill och inte helier stakens nederdel. T all-
minhet har varje rivmakare hillit sig till en bestimd firg. Dirigenom
kunde folk latt kinna igen en viss rivmakares tillverkning. Undantag ut-
gor Erik Larssons i Hejde, vilken vid mitt besok uppvisade bide rodbruna,
ljusgréna, morkgréna och gula rivor. Av det undersokta materialet lik-
som av rivmakarnas egna vittnesbérd framgar atr den bli firgen tidigare
liksom alltjimt var forhdrskande. Aven gront och brunt har ofta anviints,
och jag har dven sett skarpt réda och brandgula rivor. En riva i Bunge
museum fran 1866 bir spar av brun firg. Malningen ger rivorna ett till-
talande utseende men avser uppenbarligen dven art gora dem hillbarare.
En rivmakare anvinder silunda blyménja. En annan oljemilar dven sta-
kens tapp fore sammansittningen for att den bittre skall std emor rota.
Da rifsan utgjorde fistmansgiva, nedlades stérre omsorg pa malningen in
eljest. Man kunde ocksa i staken inborra drtor eller hagel, vilka skramlade
under arbetet (P. A. Sives Gotlindska samlingar R 623:1 5. 262, 356,
Uppsala universitetsbibliotek).

[ dldre tid synes rivmakarna ¢j ha signerat sina rivor, och detta sker
alltjame blott undantagsvis. En numera avliden rivmakare i Gothem slog
med en jirnstimpel in initialerna KOWG i rivstakens undersida = Kon-
rad Olofsson, Wisterbjers, Gothem.

Tillverkningstraditionen torde merendels ha fortplantats genom att ild-
re rivor anvints som forebilder, dd ndgon slog sig pa rivmakeriet. Nu le-
vande rivmakare kan omvittna, hur de overragit konstruktioner av en
viss foregingare i nagot fall t.o. m. tréjmallen. Den relativt ringa pro-
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Fig. 6. Tillverkningsmoment vid rivtandens fardig-
stillande. De tre sista momenten dr ntforda, sedan

tanden slagits fast i trojan, som ritats { vertikal-
sektion.

duktionen har ¢j frestat till rationalisering av tillverkningsforfarandet som
i hantverksbygderna.

Gotlandsrivans utseende har likvil som andra hantverksprodukter bju-
dit pd rika variationer i detaljutformningen. Forst med de mekaniskt ar-
betande maskinernas hjilp dr en nidra nog likformig produktion mojlig.
For den som systematiskt granskar ett antal rivor, kan det vara lika svart
att vilja den bista som for kdparen vid gamla tiders rivmarknader. Valet
maste bli subjektivt, beroende pa hur man virderar t. ex. hillbarhet i for-
hillande till smidighet och utseende mutatis mutandis. Ur ett sentida ma-
terial kan man inte heller utvilja den mest alderdomliga, "urgutniska”
rivan men vil utsortera den eller de, som visar det minsta antaler forind-
ringar. Det dr ur denna synpunkrt jag som illustrationsobjekt valt Herman
Wahlgrens 1 Ustergarn riva, fig. 4. Detaljutformningen pa andra rivor
kan vara bittre, men Wahlgrens dr den mest homogena och logiskt” upp-
byggda. Endast en detalj av relativt ungt datum har han gemensam med
ons ovriga rivmakare, nimligen platskoningen.

P3 sitt som ovan beskrivits har gotlandsrivan tillverkats i mannaminne.
Bunge-rivans likhet med de hir beskrivna — bortsett fran kammen —
visar, att konstruktionen varit densamma under det sista arhundradet.
I en kortfattad beskrivning av de gotlindska jordbruksredskapen i lands-
hovdingens pd Gotland femdrsberittelse 1833 heter det, att ”pa rifsan har
kammen en lutande stillning indr, varigenom noggrant kan uppfangas
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varje stra”. Denna konstruktion, som vi funnit i det sentida materialer,
iaktrog redan Linné pi sin gotlandsresa 1741. Vid besoket 1 Fardhem den
11 juli antecknade han: “Rivorna med vilka slatterfolket riafsade sitt ho,
voro hir pd orten sillsamt gjorda, dirmed art pinnarna gingo slutt ad
angulum acutum [i spetsig vinkel], under rivarmarna”.

Den etnologiska forskningen har icke som Linné fist sig vid pinnarnas
stillning vid granskningen av de svenska rifsorna. Det forefaller emeller-
tid som om gotlandsrivan ir ensam om den spetsiga vinkeln. Sigurd
Erixon har i stillet granskat det svenska materialet med hdnsyn tll skaf-
tets fastgorande i kammen. Han har hinfért gotlandsrivan till typen
"rifsor med stagat skaft”, vilka dessutom funnits i de skanska slittbyg-
derna, till en del i Blekinge, 1 syddstra och 8stra delen av Smaland och
jamsides med den kluvna rifsan pd Oland (Atlas over svensk folkkultur
s. 25). Aven om man enbart beakrar skaftets fastgorande i trojan, intar
emellertid gotlandsrivan en sarstillning med sina tre smickra bigar, medan
ovriga stagade rifsor blott har en eller undantagsvis tva bigar. Den
ensamma grova bagen, som vid tillverkningen miste béjas genom upp-
varmning och 1 sirskilda spannstillningar, dr utan tvekan avsedd atr sta-
bilisera rifsan. Gotlandsrivans bigar ger endast i obetydlig grad stabilitet
at rivan, da de ir yreerst smickra. Deras egentliga funktion synes vara att
underlitta uppsamlingen av lovet vid fagningen och griset eller hoet vid
rafsningen. Gotlandsrivan fungerar P en ging som rifsredskap och bir-
redskap, for vilker dndamil man t. ex. i norra Skine hade tva skilda rif-
sor. Konstruktionen fér tankarna till foderslipan (jfr Gotlindsk ordbok 1
s. 671 samt Sdve, Akerns sagor s. 48) och den nordskinska hostaboren, dir
pd liknande sitt bojda spétbiagar ehuru i stérre format tjinar som stod for
gris- eller hbordan under transporten.

Sigurd Erixon har satt den stagade rifsans uppkomst i samband med
dess funktion vid sidesskérden (Nordisk kultur 13 s. 173), vilket dock
¢j innebidr, att dess utbredning i Sverige helt Sverensstimmer med den
obundna virsidens. Gotlandsrivan har dock av alder nyttjats vid sides-
birgningen. Redan Georg Westphal omtalar 1 sin gotlandsbeskrivning
1779, att kornet hoggs med lic, “men som det icke hir vixer tll den hdjd,
eller dtminstone icke dr bruklige atr bindas tillsamman ut knippen, si
bliver det hir allmint med rivor sammanrifsat, lagt uti stérre och mindre
hopar, och silunda fir std pi 3kern 8 A 14 dagar, innan det provas tjin-
ligt att inkdras”. Denna metod brukades pd Gotland allmint dnnu under
t80o-talets senare hilft liksom pd Oland, i sydéstra Skine och delar av
Vistergdtland (E. Laid, Siden torkar s. 17, 89 ff). Rig och vete bands
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Fig. 7. Ladviva [rin Hagir, Bunge muscum nr 1891,

pa Gotland i Kirvar, men Westphal nimner, are det skedde sa vardslst,
att niastan en fjardedel av siden blev liggande kvar pd akern, “vilken in-
byggarna kalla strakel, och sedan med rivor rifsa tillsamman™. Med strak-
let betdckres skylarna till skydd mort regn. Av Westphals beskrivning art
doma anvindes vanliga rivor dven for att rifsa strakel, sisom fallet varit
pa mindre stillen langt in pd 19oo-talet, medan man pi stérre girdar
hirfor nyttjade en histrifsa eller s. k. strakla (Gotlindsk ordbok 2 s. 993;.
Jfr dven Mandelgrenska samlingen i Lund, fig. 426).

De stagade rafsornas utbredning omfattar i dstersjdomradet utom de an-
givna delarna av Sverige Rund 1 Estland (E. Klein, Runé s. 2913 1. Manni-
nen, Die Sachkultur Estlands 2 5. 124) samt vissa delar av Lertland (Z. Li-
gers, Ethnographie Lettonne s, 255 ). I Danmark ir typen allmin liksom
i Visteuropa. Den ir kidnd i dstra Kirnten 1 Osterrike liksom 1 Jugoslavien
(O. Moser 1 Carinthia 1952). Sigurd Erixon framhaller, att rifsan med sta-
gat skaft pa kontinenten ar kind genom illustrationer fran medeltidens se-
nare del men anser, att den dverforts till Skane forst mot slutet av 1700-ta-
let (Atlas 6ver svensk folkkultur s. 25). En rifsa med bage aterfinnes emel-
lertid redan & en tecknad bildalmanacka forvirvad fran S:t Olof i syd-
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ostra Skine, vilken daterats till r6oo-talets slut (S. Svensson, Bondens ir
s. 129. Jfr Rig 1958 s. 36). DA rifsan i almanackan ir en symbol for
skordearbetets paborjande, kan typen ha funnits i Skdne dtskilligt tidigare.
Hirpa tyder dven en kalenderstav frin Jirrestads hirad, dir Margareta-
dagen dr markerad med en stagad rifsa (Svensson a.a. s. 41.) P& Oland
forefaller den ha brukats redan i bérjan av 16c0o-talet, enir J. H. Rheze-
ltus 1 sina avbildningar av &lindska jordbruksredskap 1634 avbildar en
stagad rifsa (Fataburen 1930 s. 20).

Redan i Neogards Gautauminning 1732 upptages reifwa som benimning
pa den gotlindska rifsan. D3 rifsa dr den gingse termen i 6stra Smiland
och Ostergdtland, ansluter sig icke heller terminologin till det nirmaste
fastlandet, varfor det nidppeligen ir tinkbart, att gotlandsrivan spritts
fran Skane 6ver Ostsmiland och Oland. Riva utgdr fastmer benimningen
i sydviistra Sverige ifran Virmland tll Skine (N. Lindqvist, Sydvist-
Sverige i sprakgeografisk belysning 2 s. 304). Samma ord brukas som be-
kant dven i Norge och Danmark och kan féljas via Friesland till Hol-
land, dir det har formen »ijf (Woorden boek der Nederlandsche Taal 13
sp. 223. Jfr dven Teuthonista 1 s. 187 jimte bilagd utbredningskarta).
Bendmningarna for rifsans 6vriga delar dr tyvirr ¢j kartlagda 1 Sverige.
Termen tand ir kind i sodra Skdne (Rietz, Svenskt dialektlexikon s. §37)
men dven i Holland 1 formen rijuentand (a. a.). Den mest siregna termen
ar givetvis tréja, som man iven finner hos Neogard: rifwa trYe, hufwu-
det pa refsan, som tinderna sittia vti”. Det ir samma ord som vi anvin-
der 1 betydelsen awsittande klidesplagg: riveréjan omsluter rivtinderna.
Denna bendmning pa rifskammen har jag icke funnit motsvarigher till pa
andra hall. T Skane och Danmark anvinder man som regel ordet huvud
(Rietz a. a. s. §37).

Savil gotlandsrivans form som benimning tyder siledes nirmast pd
kultursamband med Visteuropa (jfr W. Pessler Handbuch der deutschen
Voikskunde 2 s. 21). Det krivs emellertid mera ingdende undersokningar
av de kontinentala rafstyperna for ate klarligga spridningen och tid-
punkten hirfor.

Ar den ovan beskrivna gotlandsrivan 1 hog grad rraditionellt utformad,
finner man dock, att den nu levande rivmakargenerationen i flera avse-
enden forindrat rivans konstruktion. Dessa forindringar ar till icke ringa
grad funktionellt betingade, och det sentida materialet visar ej sillan ri-
van i ett slags mellanstadium mellan horiva och tridgirdsriva. Forind-
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Fig. 8. Detaljer av riva tillverkad av Vikior Ekman, Faron.
KM 52.777:8. A: Sidobild av stake och mittand jdmte sektion av
trojan vid tapphalet, B: Vertikalsehtion av tréjan vid en av
dndarna jimte islagen tand. C: Rivan sedd framifrin med fista
och kilade bagar, islagna tinder och pliatskoning om mittanden.

ringarna har likvil mestadels skett med en pafallande trohet mot grund-
formen, och de enskilda forindringarna framgdr inte alltid vid forsta
ogonkastet. Rivmakarna har ofta blott dandrat en eller annan detalj och i
ovrigt bibehdllit sin gamla modell. Den foljande 6versikten bygger pa
materialet 1 dess helhet.

Av rivmakarna framstilles en forindring ej sillan som en forbittring.
En ndrmare granskning visar dock, att de forindringar som skett i mans
minne, med undantag av platskoningen, fastmer dsyfrat en forenkling av
tillverkningsforfarandet. Den traditionella rivtypen tycks nimligen for si-
na ursprungliga funktioner nappeligen ha behove forbartras. Val utford
ager den en god rifsas frimsta egenskaper: ldtt, stark och dandamalsenlig.
Den har emellertid i jaimforelse med manga andra rifstyper varit ganska
omstandlig att forfiardiga. Det ar didrfor naturligt, att rivmakarna for att
det overhuvudtaget skulle I6na sig att gora rivor pa olika sidtt forsoke
forenkla konstruktionen.

For att borja med rivstakarna mirks en tydlig tendens att gora dessa
kortare. En rivmakare uppger, att han minskat stakarnas lingd fran 4
till 3 /2 alnar. D3 rivorna alltmera sidllan anvindes vid hostnad, dr be-
hovet att ta ldnga rifsfing inte sa stort. PA stakens putsning ldgges inte
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sa stor mdda som tidigare, nir en rifserska noga tillsig atr staken var
jimn, da dagslingt arbete med rifsan lite fororsakade émhet j hinderna,
om s icke var fallet. Ornering av staken medelst karvsnitt har de flesta
rivmakare slopat. Ett par rivmakare har i forenklingssyfte utbytr den
sneda tappkonstruktionen mot en rak, varigenom trojans och stakens ver-
sida forenas plant, fig. 8 A. Detta har medfort forindringar dven av tréjan,
vars rombiska form ersatts med en kvadratisk, varvid tindernas lutning
astadkommits genom att tandhilen borras snetr i tréjan, och de islagna
tinderna spetsas blott pa framsidan. Tvi andra rivmakare har lyckats
forfirdiga stabila rivor utan tapp, dirigenom att plitskoningen utbytts
mot ett grévre jirn, som fists runt om forbindningsstillet mellan trojan
och staken samt nitats fast. Denna konstruktion medfor, att mittanden,
som eljest tjinar som’ fisttand, blir dverflédig, och rivan far Jimnt antal
tinder.

Tréjan kan i nigon mén férkortas genom minskning av antalet tinder
frin 21 till 19. A en riva utan tapp har antalet tinder t. 0. m. inskrinkes
till 18, fig. 9 B. De koniska borrhilen har ofta ersatts med raka. For ate
tinderna inte skall lossna bestryker en rivmakare dem i stillet med lim
fore isdttningen. Framstillningen av tinderna uppgives av en rivmaka-
re, som gjort rivor i lite storre skala, ha forenklats pa sa sitt art Amnena
medelst en hammare drives igenom hil i en jirnbit. Ett liknande férfa-
ringssdtt har anvints av nordskdnska och smilindska rifsmakare. 1 flera
fall avstdr man numera frin ate tilja sirskilda huvud & tinderna. Dessa
skjuter siledes icke ovanfér tréjans dversida utan avsagas 1 jimnhojd
med denna. En fordel med de raka tinderna ir atr de littare kan fornyas
av vem som helst.

Tvenne rivmakare har inskrinkt antalet bagar frin tre till tva, fig. 9 A.
En radikal férindring skedde dven di Erik Larsson i Hejde och efter
hans férebild ocksd Arvid Jakobsson i Vallstena utbytte tribagarna mot
staltrad, spand i raka stringar frin téjan till staken varigenom den ka-
rakteristiska bagformen forsvann liksom ur konstruktionssynpunke beho-
vet av kilar, fig. 9 B.

Annu lingre har emellertid férindringen av gotlandsrivan nite i Garde
Nya Mekaniska verkstad och hos handelsbolaget Ernst Magnes Eftr. Ek-
man & C:o, Katthammarsvik, dir tillverkningen av rivor borjade om-
kring 1937 respektive 1952. Staken idr hir maskinfrist och siledes jimn-
tjock. Stundom rundfrises staken inda fram till téjan. Denna sagas ut
med maskin och har samma tjocklek vid dndarna som i mitten. Den svagt
rombiska genomskirningen har dock bibehallits. Tinderna svarvas av tri
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Fig. 9. A: Riva med tvd bagar, tillverkad av Axel Wablgren, Misterby. (]fr fig. 3). KM
52.775: 3. B: Starkt omformad riva, med panitat fiste av jirn i stillet for tapp samt
staltradsstag i1 stillet for bagar, tillverkad av Arvid Jakobsson, Vallstena. KM §2.776: 3.
C: Maskingjord viva fran Evnst Magnes Eftr., Katthammarsvik. KM §2.777: 8. D: Ma-
skingjord riva med stalrorspinnar frin Garde N ya Mckaniska verkstad. KM 52.776: ;.

eller formas av jirnpldtsband i rérform. Bigarna spinns av férkopprad
jirntrad. Ernst Magnes Eftr. anvinder dock sd grov trid, atr tribigarnas
karakreristiska bojning kunnat bibehillas, fig. 9 C. Milningen sker med
den traditionella bl firgen vid bada verkstiderna men medelst sprutning
respektive neddoppning av trojan i ett hirfor utformar kirl. Yrrerligare
en karakrteristisk detalj utgér de sma firmatryck, som klistras pa stakarna,
fig. 9 D.

Vid de nimnda smiindustrierna forekommer dven tillverkning av mo-
derna lovrifsor i solfjiderform av trid eller band, da rifsan i vira da-
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Fig. 10. Kyrkogardsniva, tllverkad av Jakob Abluim @ Dalbem.

gar har sin framsta funktion som tradgardsredskap. For detra nya anda-
mal ir den traditionella gotlindska rifsan icke sirskilt lamplig. 1 ete fall
har jag dock funnit, att en rivmakare sokt gora den mera funktionell ge-
nom att anvinda staltradspinnar i stallet for tratander, vilket dven varit
fallet vid vissa nordskanska rifsmakerier. En annan rivmakare har ta-
it sig fore att forfirdiga mycket breda rafsor avsedda are kratta gangar
med. Trots den nya funktonen och det 6kade antalet tinder — 37 st. —
sparas det starka beroendet av den dldre rivivpen, fig. 1o. Har biagarna
1 denna breda riva en viss stabiliserande funktion, saknar de ddaremot helt
funktionellt berittigande pa den hilla rifsa med nio tinder, som Axel
Wahlgren 1 Masterby utfort jamsides med de vanhiga rivorna, fig. it
Denna traditionsbundenhet behdver givervis icke bero pa rivmakarnas
oformaga att anvinda nya konstruktioner utan kan dven utgora en an-
passning till koparnas egen traditionsbundenher. Rivor som liknar den
kinda typen kan ha gat littare ate silja.

Gotlandsrivan har sedan gammalt tillverkats pa gardarna ull husbehov
men jamvil bestillts och kopts av sdrskilda rivmakare. Sadana har fun-
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Fig, 11, Kyrkogardskratta, tllvevkad av Axel W ‘ablgren,
Vasterby. KM 52.775: 3.

nits i de flesta socknar dver hela Gotland, churu deras skara mycket gles-
nat. Den gotlandsriva jag mote vid mina undersékningar Gr en ty pisk
produkt av vad man pligar kalla bondehantverk: tillverkning som bi-
ndring med avsittning enbart for den egna bygden. Flera men icke alla
av de rivmakare jag besoke hade varit bonder. En hade tjinstgjort vid en
riddningsstation, en annan hade varit batlagare och en tredje 6lutkorare
t Stockholm. T savidl Hogrin som Vall uppgives skollirare fordom ha
sysslat med rivmakerit pa lediga stunder (jfr B. Soderberg, Gotlandshi-
storier). Enbart rivmakeriet fodde aldrig sin man pa Gotland. Som bini-
ring lndrus det ¢j sillan tillsammans med laggkirlstillverkning.

Av de rivmakare jag kom i kontakt med 1959 hade flera begynt, forst
sedan de pa gamla dar dragit sig tillbaka fran sin egentliga verksamhet.
De verksamma ar alla fodda pa 1870-, 8o- och go-talen. Viktor Ekman
pa Fardn hade trots sina 86 ar vid mitt besok rivor i sin snickarbod. i vil-
ka malningen dnnu inte hunnit torka. Rivmakerict ir siledes en typisk
gammelmanssyssla. Om nagon ildre rivmakare gatt ur tiden, har ert lo-
kalt behov av rivor uppstitt, och inte sillan betraktar sig rivmakarna
som eftertridare till dldre kollegor. T nigot fall har sysslan “gite i arv”
inom samma sldke i etr par generationer, men detta tycks ej ha varit regel.
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Exakta uppgifter om tillverkningens omfattning har ¢j statr atr f3 av
de rivmakare jag besékt. Anteckningar svnes som regel inte ha forts. Ingen
av de nu verksamma forfardigar mer in 5o rivor arligen, de flesta blott
ett par dussin. Kvantiteterna synes icke ha varit storre forr, da det stor-
re behover av rivor tillgodosags av ett stérre antal rivmakare liksom genom
husbehovstillverkning.

Av de anteckningar rivmakaren Jakob Ahlvin godhetsfullt stillt till
mitt forfogande framgar, att fortjansten under hans tid som rivmakare
1930—1958 varit ligst 12: 25 (1932) och hogst 344: — kr (1957). Efter
1940 har medelinkomsten legar omkring 200: — kr om aret. Produktio-
nens omfattning har dock icke okat 1 samma man som férsiljningsbelop-
pet endr rivorna kommirt att betinga stigande pris. Priset for de under for-
sta aren tillverkade rivorna var 2: 50, medan det 1959 var 10: — kr. Som
jamforelse kan nimnas att de dldsta rivmakarna minns nir priset blortt
var so ore for en riva. Det ligsta prisetr, som 1959 betingades for hand-
giorda gotlandsrivor, var §: — kr, vilker begirdes av fyra rivmakare.
Andra ville ha 6: —, 6: 50, 7: — respektive 8: — och 10: — kr. Utfor-
saliningspriset for maskintillverkade rivor av den tvp, som nirmast mot-
svarar de handgjorda, var vid samma tillfille 6: 25. De skiftande priser-
na vittnar om are prissattningen inte regleras av nagon inbordes konkur-
rens mellan rivmakarna som pa de stora rifsmarknaderna 1 andra delar
av landet forr 1 uden.

Rivmakarnas inkomster avser inte blott forsilining av nva rivor utan
dven lagning av gamla, fig. 12. Artt lagningen dverlates ar rivmakarna
sammanhinger dels med den komplicerade rivkonstruktionen, dels med
att rivmakare funnits pa nira hall. Dar rifsbehover tillgodosags fran av-
lagsna hantverksbygder, var detta givervis icke mojligt. Inkomsterna av
lagade rivor for Jakob Ahlvin har enligt hans riakenskaper aldrig dver-
stigit 100: — kr om aret, men da priset for lagning av en tand blott var
10 Ore och for en bage 25 ore. var det forhillandevis manga rivor han
lagade per ar.

Om den arliga tllverkningen av rivor ¢j overstigit ett par dussin, har
rivmakaren i allmianhet inte behove ge sig astad for atr sjalv forsilja sina
rivor. Bonderna tingade rivor uidigt pa varen och kom ofta sjilv och
avhimrade dem. Om inte hela lagrer gick ar pa derra sdtr, kunde de dver-
blivna limnas in 1 narmaste handelsbod. Som regel har dock rivmakarna
foredragit direktforsdljning. Med en bunt rivor fastbundna pa cvkeln har
de farit omkring i den nirmaste bygden och salt.
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Fig. 12, Herman Wablgren, Ostevgarn, kilar fast en

J
page 1 oen gammal riva.

Det minskade behover av rivor och der glesnande antalet rivmakare
har medfért, att de nuvarande rivmakarnas forsiljningsomrade vidgats i
limforelse med foregangarnas. Arvid Jakobsson i Vallstena och Jakob
Ahlvin i Dalhem har t. ex. bada besikt nio socknar, i tva fall samma sock-
nar ehuru mojligen olika delar av desamma. Bada anvinder cykel, Ja-
kobsson under senare ar moped. Ett nagot storre handelsomrade har Axel
Wahlgren i Misterby haft. Han har per cykel besikt 17 socknar. Derta
storre omrade motsvaras av en nagot storre produktion — mellan 50 och
75 rivor per ar — vilken pa senare ar mojliggjorts genom anskaffande av
maskiner. Fyra socknar sammanfaller med Jakob Ahlvins och ¢n med Ar-
vid Jakobssons handelsomrade. Aven da forsaljningen huvudsakligen skerr
ull affirer, sasom hos Edvin Pettersson i Lau, har omradet omfartat den
ndrmaste bygden, i etr fall en nagor mera avligsen titort. Jakobsson och
Ahlvin har inte salt pa storre avstand in 1t mil, Wahlgren och Pettersson
har sillan farit lingre an 2 mil. Tiilverkningsorten ligger for alla ungefir
i centrum av handelsomradet.

67



NILS-ARVID BRINGEUS

Annorlunda forhdller det sig med en tillverkning, som nirmar sig sma-
industrins typ. DA Erik Larsson i Vallstena hade en arsproduktion av 100
rivor, korde han med bil ut och silde dem. Nir Henning Nystrom i Gar-
de startade sin fabrikation av rivor omfattande ca 1500 per ar, var den-
na avsedd for en marknad pa hela Gotland. Férsiljningen upplades rent
affirsmissigt med orderupptagning av fabrikéren sjilv pa hosten och
leverans i april manad féljande ar. Stérre partiforsiljning forekommer
dven till Lagercentralen i Visby, som dr distributdér for Konsumaffirerna
pa Gotland samt till ett par jirnaffirer pa on. Detaljforsiljning sker en-
dast pd tillverkningsplatsen. Ernst Magnes Eftr. tillimpar liknande affirs-
principer, dven om avsittningen huvudsakligen sker pa norra och mel-
lersta Gotland. Firman urgav den 1 mars 1959 for forsta gingen etr ka-
talogblad med avbildningar av sina rivor.

Forsiljningsomradet for maskingjorda rivor av den gamla handgjorda
rivans typ har icke kunnat vidgas utanfir Gotland, trots att forsiljning
av andra handredskap sasom bethackor, skyfflar och lovrifsor av staltrid
sker savil till Oland som Smaland och Blekinge. Har anpassningen till
hantverkstraditionen underlittat den maskingjorda rivans spridning pa
Gotland, har den & andra sidan oméjliggjort forsilining utanfor 6n, dir
den verkat frimmande. Ett undantag bekrifrar regeln. Samma dag som
lag besdkte Garde Nya Mekaniska Verkstad, hade en tririva avsints tll
fastlandet — bestalld av en utflyrrad gotlinning,

Fotografierna fig. 1, 2, 5, 7, 13, 12 har tagits av forf. sommaren 1959. Teckningarna
har utférts av amanuens Nils Nilsson, Lund. KM Kulturhistoriska museet, Lund.
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