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                                                         ABSTRACT 
 
    This  paper  deals with  knives  excavated  in the Birka Garrison between 1997 and 2004, in a selection of 

100 knives out of approximately 400. T he aim is to measure and analyze the material to find out if 
certain elements in design points to a specific craft. Two groups of knifeblades can be seen, one with a 
convex bevel, and one with a f lat bevel of the blade. Together with other elements of the blades, the 
type of work the knives are suited for is determined. Considering osteological evidence, historical sources, 
and the main suitability of the knives, it is concluded that some of the flat beveled knives may have been 
used for crafting leather and fur, whereas the convex beveled knives are of an allround type. 
 
 
Framsidesbilden visar profilen hos elva stycken av de knivar som i uppsatsen definierats som skinnknivar. © David Fahlberg. 2012.
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1.  Inledning 

Knivens användningsområde är stort och den har funnits i olika utföranden och material under en 

stor del av den moderna människans historia som en viktig del i den dagliga överlevnaden, för 

att frambringa mat, skydd och för att behärska vår levnadsmiljö. Från enkla paleolitiska 

eggverktyg av mikrolitspån, till mesolitiska och neolitiska skiffer- och flintknivar, från 

bronsåldersdolkar och till järnålderns smidda och ståleggade knivar som fortsätter över medeltid 

till modern tid, har den varit en del av vår vardag. 
 

Betydelsen som knivar har haft i människors liv speglar sig även i kultiska bruk, där den 

använts för att offra till gudomligheter, lämnats som gravgåvor eller använts till värn mot 

övernaturliga krafter. De är laddade föremål på många sätt. 
 

En kniv har både ett konstruktivt symbolvärde som verktyg för att tillverka och forma nya 

föremål, och ett destruktivt symbolvärde i sin egenskap av vapen som kan åsamka skada, död 

och förstörelse. Den är ett respektingivande verktyg oavsett intentioner hos användaren då den 

lika väl som att skada en annan kan skada en själv om man inte brukar den med försiktighet. 
 

Kniven som verktyg är ovärderligt i människans historia, med dess hjälp har vi kunnat tillverka, 

förfina och utveckla andra verktyg och produkter. Vikingatida knivars utformning skiljer sig i 

allmänhet inte stort från moderna motsvarigheter, det är snarare när det gäller råmaterial och 

tillverkningsprocesser som  utvecklingen tagit stora steg. Man kan i fyndmaterialen från  bland 

annat Birka och Helgö se att den största mängden knivar har tolkats som bruksföremål av allmän 

och vardaglig typ (Johansson 1999: 17 ff), och har en utformning som liknar en nutida 

morakniv. 
 

Även om de ses som mångsidiga verktyg finns det i vissa knivars utformning egenskaper som 

gör dem speciellt lämpade till v issa uppgifter. Som exempel på detta har en modern styckkniv 

ibland ett S-format blad med kraftigt uppsvängd spets för att undvika stickskador i kött när man 

skär genom hinnor och vävnad, samt för att kunna hålla kniven på ett ergonomiskt riktigt och 

effektivt sätt. Detta är alltså en knivtyp som definieras av sin funktion och sitt 

användningsområde. 
 

Arkeologiska knivtyper  är  efterhandskonstruktioner för att särskilja formmässiga typer och  förenkla 

hanteringen och återfinnandet av enskilda knivar i ett arkeologiskt material eftersom de ibland 

framkommer  i stora antal vid utgrävningar.  Men en sådan typindelning behöver inte nödvändigtvis 

vara baserad på den grundfunktion knivarna haft i sin samtid. Typerna bör därför studeras för 
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att komma fram till vilka egentliga funktioner de kan ha haft, men också sedan sättas i 

samband med en större kontext. I det här fallet är det vikingastaden Birka, Garnisonen och de 

aktiviteter som där företagits som utgör den större kontextuella ramen och inom vilken knivarna 

har använts. Det har här genom åren påträffats en stor mängd knivar som är kraftigt  ned-

slipade vilka tolkas i ett vidare sammanhang som  bruksknivar av obestämt  användningsområde. 

Andra knivar har inte slipats ned på samma vis eller i  samma utsträckning  men har ändå tolkats 

som samma grundtyp.  I denna uppsats görs  en närmare funktionsanalys av Garnisonens knivar.  

 
       1.1. Bakgrund 
 
 
 

Birka är en av de mest omskrivna 

och undersökta platserna inom 

svensk arkeologi; undersökningar och 

grävningar har utförts sedan 1600- 

talet. Moderna arkeologiska 

utgrävningar påbörjades 1877 under 

ledning av Hjalmar Stolpe och 1934 

gjordes därefter en mer utförlig 

undersökning med Holger Arbman 

som grävledare.  Mellan 1969 och 

1971 utforskades Svarta jorden av 

Birgit Arrhenius och Björn 

Ambrosiani, 1990 till 1995 grävdes 

även stadsområdet av Ambrosiani. 

Därefter ledde Lena Holmquist ut-

grävningar  från  1995 till 2004   och

utforskade    då Birkas   Borg och 

Garnisonen inom universitets-

projektet Borgar och befästningsverk i Mellansverige 400-1100. 

Birka ligger på den nordvästra sidan av ön Björkö, i vad som idag på grund av landhöjningen är 

Mälaren, men som under vikingatid utgjorde en vik i Östersjön. Staden anlades på 750-talet e.Kr 

och antas ha fungerat som en centralplats, som tillsammans med kungsgården på Adelsö hovgård 

bildat en buffert vid en topografisk gränszon för handel med varor in och ut ur landet (senast i 

Sindbaek 2008: 154 och där anförd litteratur). Staden har varit befäst med ett pålverk i vattnet i 

Figur 1: Birka med befästningsverk och vikingatida strandlinje 
utmärkta (Karta av: Hedenstierna- Jonson, 2006: 47). 
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hamnen och en stadsvall med träpalissad som omgärdat stadsområdet. På Björkö finns sex 

gravfält, varav Hemlanden, strax utanför stadsvallen, är störst med ungefär 1600 gravar. 

Själva stadsområdet har utgjorts av huslängor där hantverk har bedrivits. Stora mängder av 

avfall från hantverksproduktion av textil, keramik, ben och hornämnen i olika stadier av 

tillverkning har påträffats. Även gjutformar för brons, och rester av annan metallbearbetning har 

grävts fram. Det osteologiska materialet från Svarta jorden är stort, omkring fyra ton tillvaratogs 

bara vid grävningarna 1990 (Ambrosiani & Eriksson 1990: 76 ff). 

Garnisonen har utgjort en topografiskt och funktionsmässigt avgränsad del av Birka, beläget 

väster om, och i anslutning till borgen på Borgberget och sydväst om Svarta jorden och 

stadsområdet. Området har delvis varit uppbyggt av stensatta terrasser och har varit omgärdat av 

en stenvall som infattat ett palissadverk (Hedenstierna-Jonson 2006: 51). Namnet Garnisonen 

kommer av den stora mängd vapen och rustningsfynd som gjorts på platsen. 

På den översta av terrasserna har vad som tolkats som  ett hallhus stått.  Det tros ha fungerat 

som  en  samlingsplats  för  en  krigarelit,  vilken utgjort   en  egen  avskärmad  samhällsgrupp i 

Garnisonsområdet (Holmquist Olausson 2001:13). Fynden från hallbyggnaden som innefattar 

en stor mängd pilspetsar pekar på att platsen har ödelagts vid en attack från vattensidan i slutet 

av 900-talet och därefter varaktigt övergivits (Holmquist Olausson 2001: 15; Hedenstierna-

Jonson 2006: 69). 

Spår efter hantverksaktiviteter som brons, järnsmide och pärltillverkning har hittats inom 

Garnisonsområdet (Holmquist Olausson 1993:135) samt ett hus som troligen fungerat som 

smedja. Den huvudsakliga funktionen för hantverket i Garnisonen tros ha varit underhåll av 

vapen och stridsmateriel (Hedenstierna-Jonson 2006:51). Knivar har påträffats i hela 

Garnisonsområdet men har en övervägande koncentration till hallhuset på den övre terrassen. 

Knivmaterialet från Birka är stort och har tidigare studerats kvantitativt i artiklar och uppsatser. 

En av de som tidigt tog ett helhetsgrepp på knivar inom svensk arkeologi är Birgit Arrhenius 

som utforskade metallurgiska och konstruktionsmässiga egenskaper hos en stor mängd knivar 

från bland annat Birkas gravar (Arrhenius 1989a: 79ff). Hon använde sig av det 

katalogiseringssystem som tidigare utarbetats för materialet från Helgö-utgrävningarna för att 

göra detaljerade beskrivningar av enskilda knivars inre och yttre konstruktion i ett flexibelt 

decimalsystem (Arrhenius 1970: 40ff). Thomas Jacobson (1977) genomförde senare provsmiden 

för att testa de konstruktionstyper Arrhenius kommit fram till, och för att se vilka smidestekniker 

som möjligen kan ha gett upphov till dessa. 
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Vid en senare genomgång av knivarna från Eketorp III kom Arrhenius fram till fem typer 

grundade på form och storlek (Arrhenius 1989b: 97 ff).  De kom därefter tillsammans med hennes 

tidigare observationer att användas som ett referensverk för ett antal artiklar, rapporter och 

uppsatser rörande knivtyper (se Nicklasson 1998; Johansson 1999 mfl).  

Garnisonens knivmaterial har delvis gåtts igenom av Sara Johansson (1999) med syftet att 

göra en typ-  och funktionsanalys av de 70 knivar som framkommit i området fram till och 

med 1998-års utgrävning tillsammans med de som kommit fram vid Arbmans tidigare 

utgrävningar i s amma område. De knivar som därefter grävdes fram mellan 1999 oc h 2004 

återstod alltså att analysera. 

Johansson framför i sin diskussion hypotesen att man vid tjänstgöringen i Garnisonen utfört 

”diverse sysslor”, som kan innefatta en mängd uppgifter så som materialvård, träsnide eller 

matlagning. De flesta knivarna ska ha varit ”allroundknivar” (vilket hon stöder sin hypotes på), 

med ett stort användningsområde (Johansson 1999: 24-25). 

Vad tidigare forskning utmynnat i är att ett stort antal knivar konserverats och att en 

övergripande terminologi har skapats för att kunna särskilja olika knivar, men en mer fokuserad 

funktionsanalys   av   knivar   saknades  fortfarande.   Den   vanliga  tolkningen   innebar   att 

konstruktionsmässiga skillnader hade mer att göra med den individuelle smedens personliga 

preferenser än egentliga funktionsmässiga preferenser eller behov hos användaren. 

 

      1.2. Material och avgränsningar 

De knivar som behandlas i uppsatsen kommer från de utgrävningar som gjordes i Garnisonen 

mellan 1997 och 2004. Ett urval har gjorts som baserats på övergripande formmässiga 

egenskaper, huvudsakligen knivarnas profil. Knivarna som har valts ut har en i huvudsak rak egg 

från tånge till spets, som är antingen rak eller sluttande i förhållande till tången. Tången 

förefaller vara förhållandevis vidare vid ansatsen till bladet än hos de flesta andra knivarna i 

materialet. 

Därtill har även knivar som tillhör Arrhenius (1989b) övergripande typ A, så kallade 

allroundknivar med varierande grad av nedslipning, valts u t  för att jämföra de ovan 

nämnda med, uppenbart avvikande storlekar uteslutits. Olika grader av korrosion och 

slaggprodukter fanns på de icke konserverade knivarna i materialet, en del av dessa har rengjorts 

och konserveras för att kunna tolkas. Ett stort antal, även redan rengjorda och konserverade 

knivar har inte gått att införa i grupper. Även om formen har kunnat urskiljas så har osäkerheten 
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kring dem varit för stor för att dessa knivar ska kunna användas i denna uppsats.  

De urval som gjorts är huvudsakligen för att kunna hålla undersökningarna inom ramen för en 

kandidatuppsats,  knivmaterialet är för stort för att här behandlas i sin helhet.  Denna  uppsats 

behandlar totalt 100 knivar ur ett material av omkring 400 stycken. 

 

      1.3. Syfte 

Syftet med uppsatsen att är att analysera ett urval av Garnisonens knivar för att se om 

generella grupper kan urskiljas vad gäller utformning. Målet är att utforska knivarnas eventuella 

lämplighet för särskilda typer av arbete, vilka deras huvudsakliga funktioner varit och vilken 

betydelse knivarnas funktion har för en helhetsbild av Birka och Garnisonen. 

 

      1.4. Frågeställningar 

• Går det att finna funktionsmässiga förklaringar för utformningsdetaljer hos knivar i 

fyndmaterialet från Birkas garnison och i så fall vilka? 

• Vilka formmässiga fördelar har knivarna och till vilket övergripande användnings-

område lämpar de sig? 

• Till vilket eller vilka specifika hantverk kan knivarnas utformning kopplas och vad 

innebär i så fall dessa hantverk för förståelsen för Birka och Garnisonen? 
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2.  Metod 

      2.1. Okulär besiktning 

För att få en överblick över vilka utformningsdetaljer som utmärker knivmaterialet utfördes 

en initial okulär besiktning av hela materialet med syftet att dela upp det i hanterbara grupper 

och  begränsa  antalet  knivar.  Detta  för  att  underlätta  den  efterföljande  analysen  utifrån 

vilken   materialet jämförs, dokumenteras och analyseras  avseende  slipning,  dimensioner, 

proportioner etc. Bladet är det huvudsakliga urvalskriteriet, då synbara variationer kan urskiljas 

i bladets form avseende vidd och proportioner mellan egg och rygg. Tången är även den 

varierande i sin utformning, tångens vidd från egg till rygg visar på tydliga skillnader och 

likheter mellan olika knivar. Två huvudgrupper kunde med dessa kriterier urskiljas i materialet för 

vidare mätningar och analys definierat under Kap 6.2. 

      2.2. Röntgen 

Med hjälp av röntgen kan en mer precis utformning av blad och tånge avgöras. Även 

konstruktionsdetaljer  som  på  grund  av  korrosionsprodukter  och  smuts  är  dolda  vid  den 

okulära besiktningen kan avslöjas och studeras. En viktig fördel är att metoden är ickedestruktiv 

och föremålets form kan studeras innan konservering, eftersom konstruktionsdetaljer riskerar att 

försvinna eller förvanskas i konserveringsprocessen. Knivar valdes ut för röntgenanalys med 

avseende på graden av korrosion, dimensioner och eventuell vällning. 

 

      2.3. Konservering 
 
 

För att kunna studera och bevara knivmaterialet konserverades knivarna med hjälp av EDTA- 

metoden. Initialt dokumenterades och avbildades knivarna.  Därefter lakades knivarna i 4 % 

EDTA-lösning vid en temperatur strax under och aldrig överstigande 80°C med pH 6,5 – 7,0. 

Med skalpell bearbetades korrosionskrustan så att så mycket av korrosionsprodukterna som 

möjligt togs bort.  
 

En efterföljande pensling med EDTA-lösning avlägsnade smårester av kvarvarande 

korrosionsprodukt. Knivarna lades i ultraljudsbad i rumstemperatur i ca 10 min och ytterligare 

korrosionsprodukt och smuts lossnade till följd av de små vibrationerna i badet. Kniven 

polerades slutligen med roterande dentalborstar för att jämna ut ytan innan den lades i 1 % 

fosfatbuffert för att laka ur klorider varpå ett kloridjontest utfördes. Efter torkning vid 50°C och 

placering i vakuum ytbehandlades knivarna med paraffin. 
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       2.4. Dimensionering och gruppindelning 
 
 

Mätningar av olika formelement hos de knivar som finns i urvalsmaterialet avgjorde vilka 

specifika konstruktions- och proportionsgrupper som kvantitativt kunde påvisas. Detta för att 

fastställa och definiera grupper statistiskt.

Knivarnas bladlängd, höjd (från egg till rygg) och tjocklek mättes, samt även tångens vidd där den 

möter bladet, den så kallade ansatsen. Dessa data fördes sedan samman för att kunna påvisa 

samband mellan olika element, till exempel om bladlängden inverkade på bladets tjocklek och
 

       så vidare.
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3.  Knivar 

      3.1. Knivens delar 

Enkelt uttryckt består en kniv av två delar förutom handtaget, tången som handtaget är fäst 

vid och bladet som man skär med, övergången däremellan kallas ansats. Bladet i sig kan delas 

upp mellan rygg, egg och spets, där spetsen markerar övergången mellan rygg och egg. 

Bladen är ofta uppbyggda av flera sammanvällda lager av kolfattigt, mjukt järn och ett med 

stål som har en högre kolhalt och därför är härdbart i mitten, detta för att få en hårdare egg 

medan kniven också blir mer hållbar på grund av det mjukare järnet som inte bryts lika lätt 

(Arrhenius 1970: 49). 

Knivblad har en primär och en sekundär slipning, sekundärslipningen avgör vilken vinkel själva 

bladet har mot eggen medan primärslipningen utgör själva eggens skärvinkel. 

Sekundärslipningen avgör hur bladets tvärsnitt ser ut men bestämmer också hur stor eller liten 

vinkel primärslipningen kan ha, vilket är avgörande för eggens hållbarhet och skäregenskaper. 

En tunnare egg betyder en mindre yta som möter och lättare tränger igenom ämnet man skär i, 

men som är ömtåligare. Enligt Newtons 2:a lag är tryck samma sak som kraft fördelat på yta, en 

smalare egg innebär alltså att kraften fördelas över en mindre yta vilket ger ett högre tryck och 

ger en mindre deformering av ämnets yta (Heckert 2008). 
 

En mängd generella variationer finns i knivars utformning vad gäller bredd, tjocklek, längd 

och proportioner som har betydelse för vad kniven ska användas till eftersom olika delar belastas 

vid olika arbetstekniker. 
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      3.2. En ny typologi? 

Enligt Niclasson(1998: 93) kan enskilda avvikelser i utformningen av knivar, som särskiljer sig 

bland andra i ett fyndmaterial, tyda på en specialiserad funktionsform. Det kan stämma i de fall 

där en specifik hantverkstyp inte varit storskalig nog för att kräva en större mängd specialiserade 

verktyg, exempelvis en gårdsmiljö. 
 

I fallet Birka, som varit en så kallad protostad där hantverket varit centralt och storskaligt 

med tidens mått, bör istället hantverksspecifika verktyg så som knivar finnas i större antal. Ju 

större mängden är av en viss knivtyp i ett material ju mer allmän blir den när man ser på 

materialet i efterhand om inte skillnaderna i utformning i förhållande till andra typer är påtagliga, 

ingen skulle till exempel ta miste på en förskärare och en fällkniv, men få skulle kunna beskriva 

de funktionsmässiga skillnaderna mellan en morakniv och en jaktkniv bara genom att se till 

utformningen. 
 

Stor vikt har vid tidigare typindelning lagts på hur knivbladets utformning gjorts. Definitionerna 

bygger huvudsakligen på knivryggens krökning eller frånvaro av krökning mot eggen. Det är 

dock eggens slipning och krökning som i huvudsak är det funktionsmässigt viktiga och bör 

därför vara det som definierar vilken typ av kniv det rör sig om. Ryggens utformning är även den 

viktig då den är avgörande för den belastning kniven ska tåla, men det är i det här sammanhanget 

av sekundär betydelse liksom bladtjocklek och tångens utformning eftersom det är eggen som 

gör jobbet. Definitionerna i denna uppsats utgår därför från eggens beskaffenhet och delas 

därefter in i undergrupper beroende på knivarnas övriga detaljer. Mindre vikt har lagts vid 

huruvida bladet är nedslipat och i vilken grad, snarare ligger fokus på hur bladet slipats. 
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4.  Funktion och form 

 

Olika typer av arbete kräver olika egenskaper av en kniv. Nutida knivar har ibland mycket 

specifika designelement utformade för att passa moderna hantverk och som inte har paralleller 

under vikingatid. Knivmakeri var dock ingen ny företeelse under vikingatiden och många 

generationer måste ha dragit lärdom av vilka egenskaper man eftersträvat i sina verktyg. Det 

faktum att olika typer av utformningar förekommer talar därför för att man bör ha kommit 

fram till åtminstone vissa grundförutsättningar för det arbete kniven skulle utföra och även 

implementerat dessa i knivsmidet. 
 

Vid täljande av ett trästycke är ett tjockt blad som tål vridande belastning lämpligt, för att kunna 

styra ut bladet från ämnet är en rundad slipvinkel önskvärd för att få ett kontrollerat snitt som 

inte  biter  fast  i  ämnet (Lee 1995: 96).  Även då trä klyvs eller späntas är ett tjockt och tåligt 

blad att föredra då det effektivt kan sära på träfibrerna. 
 

Konvext slipade knivar har genom  sin  utformning  en  jämn  hållbarhet  vid  de  flesta 

belastningar och speciellt vridande belastning, bladen är tjockare och smalnar inte av omedelbart 

från rygg till egg. Hårdare material såsom horn och ben är påfrestande för knivens egg 

och en större slipvinkel förhindrar att kniven blir slö eller eggen splittras. Den mer allsidiga 

hållbarheten hos ett konvext knivblad gör att dess funktionsområde är större. En tolkning av 

dessa som ”allround” är därför inte orimlig, då man kan tänka sig en användbarhet vid många 

arbetstyper. 
 

Planslipade knivar har i jämförelse en mindre eggvinkel än konvext slipade, de har genomgående 

ett tunnare blad och är därmed ömtåligare vid vridande belastning. Eggen är också skörare på 

dessa knivar och blir lättare slö eller bryts vid arbete i hårda material. Slipvinkeln gör istället 

dessa knivar lämpade för mjuka material till exempel skära i och tunna ut skinn och läder 

(Valerie 1993: 16-17). 

Medeltida knivar för skinn och läderarbete har i huvudsak sett 

likadana ut åtminstone från 1000-talet och framåt. Rakeggade, platta 

knivar; omkring 1 mm tjocka ska i början av medeltiden ha använts 

för att rensa bort kött från läderhudar och pälsar. Även knivar för 

tillskärning har haft en utformning som kan spåras långt tillbaka i 

medeltiden (de Neergard 2000: 53). 
 

Ett exempel på en kniv med liten eggvinkel är en så kallad 

Figur 2: Buntmakarkniv avbildad  
i Georg Krünitz encyklopedi, Berlin 
1792 (Ågren 1996a: 97) bilden är 
beskuren. 
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skinnkniv, eller buntmakarkniv med ett äldre namn, som använts av 

skinnare för att skära till pälsverk och fällar utan att skada håren, 

knivtypen har förändrats och utvecklats från och med 1800-talet, 

men funktionen och grundprincipen är den samma (se figur 2 och 

3). Holger Arbman verkar ha haft funderingar kring en sådan  

funktion hos  minst en av de  knivar  som  hittades  i   Garnisonen 

1934 (SHM 2005). Den har böjd rygg, rak egg och 

överensstämmer med Arrhenius (1989b) typ B. I 

fyndbeskrivningen i Historiska museets samlingar står inom parentes ”(buntmakarkniv?)”. 

Vid skärande behandling av läder läggs detta platt och skärs med en kniv som helst har en rak 

egg med liten slipvinkel (se figur 4), detta för att kniven ska nå så långt igenom lädret som 

möjligt. Efersom läder är elastiskt och strävar mot bladet är ett smalt blad viktigt för att undvika 

att nypa fast. Vid skärande genom ett ämne med spetsen tryckt mot ett stumt underlag 

hamnar belastningen vertikalt från egg till rygg, därför  bör  en  kniv  med  ett bredare, 

alternativt kortare, blad och vidare ansats och tånge vara mest användbar. 

Flåning är en annan tänkbar aktivitet där en 

snävare eggvinkel kan vara önskvärd, dock är 

en rundad knivspets att föredra, detta arbete 

innebär inte någon hård belastning av kniven. 

Inget motsäger dock att flåning och 

skinnberedning har utförts av samma 

hantverkskategori. Det är först under 

medeltiden man kan se en uppdelning i 

avgränsade hantverksgrupper det är därför 

troligt att all skinnhantering utförts av 

samma människor, kanske även tillvara-

tagning av hudar vid slakt. Styckning av kött i mathållningen kan förvisso också dra nytta av 

ett plant blad och en egg som lätt glider genom köttfibrerna men detta arbete innebär ingen stor 

belastning på kniven, varför en vid ansats och ett brett blad är överflödigt. 

  

Figur 3: Skinnkniv från 
sekelskiftet 1800- 1900 (Foto: 
Upplandsmuséet, 1959) 

 

Figur 4: Tillskärning av läderstycke med kniv (Foto: Valerie 

1993: 30, Fig 19). 
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5.  Päls och skinn- Djurhållning, handel och hantverk  

 

Det är fastslaget att pälsexporten från Skandinavien under vikingatiden varit vidsträckt och 

från  Svealand  nått  österut genom de  ryska  flodernas  handelsstationer över Kiev Rus och 

vidare så långt söderut som till Kaspiska havet och Kalifatet i sydöst. Redan tidigare nämns 

Svearnas pälshandel med romarna av den gotiske historikern Jordanes på 500-talet e.Kr (Jordanes 

1997; Petré 1980: 10). Senare skriftkällor så som Ibn Fadlans skildring av sin resa till Bulgar (Ibn 

Fadlan 2005) och den ryska Nestorskrönikan omtalar nordiska pälshandlare under 800- och 

900-talen (Schenling 2005: 3ff). 

Skinnbearbetningen i Birka har troligen varit omfattande, Adam av Bremen nämner på 1000- 

talet ön som en central plats för handeln med skinn (Adam av Bremen 1984; Petré 1980:

10).  Spåren efter  skinnhantverket  i  Birka  måste dock i huvudsak eftersökas i annat än 

de föremål som   tillverkats, då endast en liten mängd päls och skinn påträffats. Skinn 

behöver en speciellt gynnsam miljö för att bevaras, vanligen vattendränkta kulturlager. vilket 

inte finns på Birka (Ambrosiani & Erikson 1992: 81).  

De fynd av skinn och hår som gjorts är oftast i sådana miljöer där bevarandeförutsättningarna 

påverkats på något sätt, till exempel i gravar och inneslutet i korrosionskrustor på metall 

(Wigh 1998: 85).  Ett tänkbart spår efter skinnbearbetning är dock de kalkrika lager som har 

kunnat ses i schakt från Svarta jorden vilka kan ha varit garvningsgropar för läder (Ambrosiani & 

Erikson 1992: 81). 

Det osteologiska materialet som framkom vid grävningarna 1990-1995 i Svarta jorden har 

analyserats  av  Wigh  (2001a)  i  dennes  avhandling  om  djurhållningen  på  Birka,  samt 

diskuterats i Schenlings (2005) uppsats om pälshandel under vikingatid. Av de 1500 kg ben 

från grävningarna i hamnområdet 1969-1971, har omkring 120 k g studerats och analyserats 

(Ericson et al. 1988: 81ff). I bägge dessa analyser kan man se en stor övervikt av tamdjur, som 

nötboskap, får och svin vilket är väntat, men man kan även se en relativt stor variation av vilda 

däggdjur. 

Från grävningarna 1990-1995 har nitton olika arter av icke domesticerade djur bestämts, av 

dessa är omkring 90 % från ekorre, räv och mård. Även vid från grävperioden 1969-1971 kan 

man se en övervikt, framförallt av räv bland de vilda djuren. Det rör sig till stor del om ben 

från svansparti och tassar, vilket antyder att dessa djur antagligen jagats i huvudsak för 

pälsens skull. Pälsarna har kommit till Birka som halvfärdiga produkter och man har sedan 

vid slutberedning skurit bort  dessa  detaljer (Ericson et al. 1988: 85-86; Wigh 2001a: 122; 
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Schenling 2005: 13). Även distributionen av identifierade getben koncentrerar sig i Svarta 

jorden till fotben och även delar av kraniet vilket indikerar att även dessa främst kommit till 

Birka som halvfärdiga skinn (Wigh 1998: 87; Wigh 2001a: 87, 96). 

Vid Garnisonen verkar vilda djur vara mer sällsynta i fyndmaterialet, men även de 

domesticerade  djuren  bör  tas  med  i  beräkningen  när  man  talar  om  skinnbearbetning. 

Materialet i Garnisonen uppvisar en högre andel nötboskap än övriga staden och mindre svin, 

medan får/get ligger på liknande nivåer som i övriga staden (Wigh  2001b: 55). 

Köttdjur fraktades ofta levande till tidigurbana samhällen, för att slaktas på plats. Anledningen 

till detta var dåtidens dåligt utvecklade konserveringsmetoder, inga garantier fanns heller för att 

kunna hålla köttet nedkylt vid frakt (MacGregor 1998: 11). Det verkar dessutom vara ett 

energieffektivt transportsätt då köttet, så att säga, fraktar sig självt.  

Distributionen av ben i det osteologiska materialet visar att köttdjuren har slaktats i Birka 

(Ericson, et al. 1988: 82) och en stor del av dessa har även slaktats på plats i Garnisonen. Den 

stora andelen nöt och får i benmaterialet ses som en statusmarkör för att krigarna som levde i 

Garnisonen hade råd att äta finare mat än de som levde i det övriga samhället (Wigh 2001b: 

55). En annan aspekt av detta förhållande är också att nöt och får används i större utsträckning 

än svin till läder. 

Förutom material till ben- och hornhantverk, bör denna slaktverksamhet ha producerat en 

betydande mängd djurhudar som rimligtvis måste ha tagits till vara och antingen sålts vidare 

beredda eller som vidareförädlade hantverksprodukter. En annan avsättning för skinn och då 

speciellt läder bör ha varit det behov som fanns hos hantverksidkare och krigsmakt på platsen för 

detta material (MacGregor 1998: 11), behovet av till exempel läderremmar bör ha varit stort i 

Birka, då det används av alla kategorier av innevånare. 

Beredning av hudar inom Garnisonens område är svårt att belägga. Sådan verksamhet brukar i 

allmänhet förläggas avskilt i en bebyggelse och gärna i anslutning till vatten, på grund av en 

genomträngande lukt (MacGregor 1998: 15), vilket talar för en beredning utanför området. De 

läderhudar som slakten producerat på området kan istället delvis ha beretts utanför Garnisonen, 

men varit speciellt avsatta för att garantera områdets produktion och underhåll av materiel. 
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Ett möjligt belägg för beredning på platsen kan dock 

vara ett föremål (Fnr: 12730) i fyndmaterialet från 

grävningarna år 2002 i Garnisonen i närheten av smedjan. 

Detta liknar en avbruten, så kallad skinnarring (se figur 5 

och 6). 

”Ringen” har i så fall varit halvmåneformad och har 

haft  två öglor som nitats fast i en vägg eller påle och 

har använts för att arbeta skinn mjuka genom att dra 

dem genom ringen mot bladets inre kant (Jonell- 

Ericsson 1987: 7). 

 

Hur, eller om skinnhantverket på Birka har  varit       

uppdelat  är  svårt  att veta  eftersom hantverk som 

under historisk tid varit uppdelade mellan olika skrån, 

kan ha utvecklats ur ett och samma hantverk, som tidigare mycket väl kan ha utförts av en 

och samma hantverksgrupp. På 1100 och 1200-talen omtalas skinnare både i norska och 

danska källor som någon som både bereder skinn och tillverkar kläder av dem (Petersson 

1976a: 44). Under medeltiden garvade skomakare fortfarande sitt eget läder vid sidan om 

barkarskrået fram till och med 1630-talet.  

I historisk tid har skinnberedningen varit hantverksmässigt uppdelad mellan beredning av hudar 

med kvarsittande skinn och läderhudsberedning (Ågren 1996b: 129). Huruvida liknande 

uppdelningar fanns i Birka går inte säga utifrån fyndmaterialet.  Däremot talar mycket för att 

beredning  och  bearbetning   av   skinn   till   viss   del   utförts av samma personer, då även 

senare tiders hantverkare håller kvar vid sin egen skinnberedning (se ovan). Birka får också 

ses som ett mellanled mellan en gårdsproduktion för hushållsbehov och en medeltida 

skråindelning och att specialiseringen inom hantverken inte var lika utvecklade där och då 

som under medeltiden. 

De verktyg som används vid vidareförädling av hudar till produkter kan till stor del även 

kopplas samman med andra hantverk. Nålar av ben och horn har använts vid textilproduktion, 

men bör även ha använts för att sy i läder och pälsverk. Sylar och prylar finns i Birkas 

fyndbild, i både Svarta jorden och Garnisonen, som har använts till trähantverk men som även 

kan tänkas ha använts för håltagning av olika typer av skinn. 

Figur 5: Möjlig skinnarring från Garnisonen. 
Foto: D. Fahlberg. 

 

Figur 6: Skinnarring från Malung (Petersson, 
1976b:177) 

 



15 
 

 

De halvmåneformade knivar som använts för tillskärning av läder, dels under romersk järnålder 

på Öland (Hagberg 1979: 17) och även under medeltiden (Eklund & Nyström 1996: 257-258) 

har inga paralleller i Birkas material, istället måste en annan knivtyp huvudsakligen använts. 
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6.  Beräkningar och resultat 

6.1. Röntgen och konservering 

 Förhoppningar fanns att med röntgen kunna urskilja vällskikt hos knivar, men efter att ha röntgat 

 23 av knivarna stod det klart att detta inte lät sig göras. Endast ett fåtal spår kunde ses vid 

 knivarnas genomlysning som möjligen kan tänkas vara vällfogar, men en sådan tolkning var 

 osäker. De röntgenplåtar som gjordes användes dock för att kunna urskilja konturer hos knivar 

 som konserverades. 

6.2. Dimensionering och Gruppindelning 

Dessa definitioner gäller för de knivar som valts ut och används för att beskriva utformningen 

inom denna grupp. Definitionerna kan inte utan vidare användas för att beskriva knivar 

generellt utan att modifieras efter särskilda element. En kniv kan mycket väl ha en utformning 

vars beskrivning inte ryms bland dessa kriterier exempelvis skulle ett blad kunna ha en 

konkav slipyta, i vilket fall en ny huvudgrupp får läggas till, det samma gäller Under-

grupperna. 

I fyndmaterialet verkar det som att sekundärslipningen (se 

de streckade linjerna i figur 7) hos många av knivarna inte 

har slipats om vid nedslitning. Snarare ser det ut som att 

primärslipningens vinkel följts ända tills kniven blivit 

obrukbar, vilket i en del fall har gett bladet en vid V-

formad vinkel i tvärsnitt men som ändå har tolkats som en 

konvex slipning då bladet troligast har haft parallella sidor 

och ett konvext tvärsnitt under sin brukstid, den 

ryggtjocklek som annars skulle ha varit den 

ursprungliga är osannolik. Ett planslipat blad som 

nedslipats enligt samma förfarande innebär istället en snäv 

vinkel i tvärsnitt. 

   Huvudgrupp: Knivbladens Tvärsnitt (se figur 7) 

För att avgöra vilken typ av slipning knivarna har, används linjaler. Om två linjer med ett mellanrum på mer än 
en centimeter kan läggas från rygg till egg och dessa båda är nivellerade med varandra, innebär detta att 
knivbladet tillhör Grupp 1 och har en plan slipning, i annars faller de under Grupp 2 med konvex slipning. 

Grupp 1: Knivblad med plan slipning - Bladets tvärsnitt bildar ett V vars sidor har plan vinkel mot 
eggen längs hela bladet. 

Grupp 2: Knivblad med konvex slipning - Bladets tvärsnitt har sidor som är parallella från ryggen för 
att sedan vinklas in mot eggen. Termen ”konvex” används här inte för att beskriva en exakt geometrisk 
form utan för att beskriva att bladets slipning inte bildar ett rakt tvärsnitt från rygg till egg, bladet har i 
vissa fall rundad slipning och i andra fall kantig. 

Figur 7 : Tvärsnitt av blad med konvex 
slipning (vänster) och plan slipning 
(höger), med slipfaser streckade. 
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6.3. Resultat och sammanställning av dimensioner 
 
 

 En plan slipfas kan uppnås genom att bladet läggs med hela sidoytan mot slipämnet vilket 

 innebär att även ryggen kontinuerligt slipas och därmed får en lång avsmalning från ansats till 

 spets. Med en konvex slipfas, läggs bladet i vinkel mot slipämnet och påverkar inte ryggens 

 form annat än längst fram mot spetsen vilket innebär att ryggen får två raka, parallella sidor. 
 

Ett starkt samband kan ses i materialet mellan slipning och ryggprofil, vilket talar för två 

relativt olika sätt att slipa de två bladtyperna. Avvikelser finns och en rimlig förklaring till 

dessa är att bladet har en ursprungsform som inte alltid följs när det slipas om och möjligen 

kan grundfunktionen för kniven kan ha ändrats i och med en sådan omslipning. 
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Figur 12  : Sammanställning av knivryggarnas två profiltyper och deras fördelning över bladtyperna 
 

De knivar som är planslipade har generellt en vidare tånge vid ansatsen till bladet, bland 

knivar med en ansatsvidd som är 14 mm och uppåt är dessa vanligast och mellan 17-20 mm 

förekommer endast planslipade knivar. 
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Figur 13  : Tångens vidd  där den övergår i bladet, fördelat över bladgrupperna. 
 

Bladlängden har en jämn fördelning vid en jämförelse mellan grupperna, de konvexa knivbladen 

fördelas mellan 45-105 mm medan de plana fördelas mellan 39-82 mm. Man kan alltså se en 

tendens till att konvexa blad oftare uppnår större bladlängder än plana, endast fyra planslipade 

blad överstiger 73 mm, jämfört med fjorton konvexa. Fördelningen är relativt jämn mellan 

grupperna, vad gäller de kortaste längderna. 
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Figur   14: Tjockleken mätt från sida till sida vid bladets mitt, fördelat över bladtyp. 

 

Konvext slipade blad är oftast mer än 4 mm tjocka eller mer vid bladets mitt medan planslipade 

oftast är 3 mm tjocka eller mindre. Detta kan ses som ett bevis för de plana bladens 

avsmalning mot spetsen och innebär en större hållbarhet i sidled längs hela bladet för konvext 

slipade knivar.
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        6.4. Knivtyper 
 
 

Typ A 
 

 
 

 
Figur 15  : Kniv med kort blad, rak egg och rygg samt vid ansats. Fotografi: 
D. Fahlberg 

 

22 stycken knivar kan urskiljas i 

materialet som har ett planslipat blad 

med avsmalnande ryggprofil, rak (typ 

A1) eller svagt krökt (typ A2) egg och 

en vid tånge som vid ansatsen oftast är 

20  procent  eller  mer  av  knivbladets 

längd som varierar mellan Ca 55 mm 

och 80 mm. Knivens rygg är rak

eller svagt bågformad. Endast ett fåtal av dessa knivar finns med i Johanssons (1999) 

undersökning av Garnisonens knivar och har där tolkats in i en modifierad version av Arrhenius 

(1989b) Typindelning.  

 
Typ B 

 

 

 
 

 
Figur 16  : Platt kniv med rak egg och bågformad 
rygg. Fotografi: D. Fahlberg 

Sex knivar sorteras under typ B, dessa är planslipade, har 

vid tånge en rak egg och en bågformad rygg. Av dessa är 

fyra stycken (typ B2) av mindre bladlängd (50-53 mm) 

och en ansatsvidd på omkring 10 mm. Medan två  av 

knivarna   är   proportionerligt   större  (typ  B2),  med   en 
 

bladlängd  runt  65  mm  och en ansatsvidd på 16  mm  r esp 20 mm.  

En av dessa (Fnr 10374) får ses som speciell i fyndmaterialet och har möjligen utgjort en egen 

typ av kniv, då den nästan är helt platt som ett plåtbleck. Spår kan ses av att tången byggts 

upp genom att egg och rygg vikts in och plattats till, den är även svängd mot knivens 

högersida.  Bladet har en helt flat sida, den andra är skrovligare och en svag buktning kan ses, 

eggen är rak och den har en bågformad rygg.  Sammantaget verkar kniven ha tryckts med 

bladets högersida mot ett underlag vid arbete. 
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Typ C 
 

 

Denna typ består av sju knivar med en plan slipfas och en bågformig egg. Bladlängden uppgår 

till mellan 56 mm och 80 mm och ansatsvidden till mellan 10mm och 16 mm understigande 

20 %  av bladets längd. Ryggen är rak (typ  C1) eller svagt  bågformad (typ  C2). Bladets 

tjocklek varierar från 3 mm till 5 mm. 

 

 

Typ D 
 

 
 
 

Figur 17  : Kniv med markerad ansats. Fotografi: D.Fahlberg 

 

 
 
 

Fyra knivar i gruppen med plan slipning har en 

markerad närmast 90  gradig ansats samt helt 

rak eller svagt bågformig egg och rygg. Dessa 

har jämfört med andra planslipade knivar en 

mindre ansatsvidd i förhållande till bladlängden,

men som ändå överstiger den som är vanlig bland konvext slipade knivar. Sett ifrån sidan har 

dessa knivar en profil som påminner om en utdragen pilspets eller en lansett. En funktion för 

dessa knivar är svår att sluta sig till. 

 

 

Typ E 

 
Figur 18  : Allroundkniv med konvex slipning (hårt nedslipad). 
Fotografi: D. Fahlberg. 

 

 

Dessa knivar faller under Arrhenius 

övergripande typ A och delas där in i 

tre undergrupper baserat på variationer i 

formelement (se Arrhenius 1989: 99-

101). Dessa har i materialet vanligen en 

proportionellt liten ansatsvidd som 

understiger 20 % av bladets längd, som

sträcker  sig mellan  45 mm  och  105 mm.  Bladet  är  konvext  slipat  med  en  bågformig/  

svagt bågformig egg och en rak eller svagt bågformig rygg. Bladet är tjockt, mellan 4 mm och 

6 mm. Ryggprofilen har oftast parallella sidor vilket tillsammans med bladtjockleken ger ett 

tåligt blad vid flera typer av belastning.  
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7.  Diskussion och tolkning 
 
 

Det har tidigare hävdats att en specialiserad utformning av knivar börjar framträda först under 

medeltiden. Detta kan sägas vara riktigt i den mån att exempelvis slaktaren mycket väl kunde 

använda sin kniv till a tt tälja till e tt enkelt grillspett eller någon som arbetat i trä kunnat 

använda täljkniven för att skära upp e tt stycke kött vid elden. Det motsäger inte att knivarna 

ändå i huvudsak har haft en mer specifik funktion att fylla som har styrt deras utformning. Flera 

utformningsdetaljer har förbisetts eller bara nämnts övergripande i tidigare forskning och liten 

eller ingen diskussion har förts kring de tekniska fördelar och nackdelar de medför vid olika 

typer av arbete vid tidigare undersökningar av knivmaterial. 
 

Knivarna i Garnisonen kan delas upp i två huvudkategorier, de som har en konvex slipfas och de 

som har en plan slipfas. De konvexa knivbladen är ofta längre och tjockare över lag och 

uppvisar oftare en kraftigare nedslipning än de planslipade. En tolkning av dessa som varande av 

en allroundtyp är rimlig eftersom de tål belastning i fler tänkbara arbetsmoment de bör ha varit 

lämpliga vid trä- och hornbearbetning.  

De planslipade bladen tål däremot en väldigt specifik belastning som går vertikalt från egg 

 till rygg på grund av det förhållandevis breda bladet och den vida tången samtidigt som de är 

 ömtåligare vid belastning från sidorna och vid vridande belastning, som vid täljning av trä. 

 Eggen har en snäv vinkel och därför mest lämpad till mjuka material. Något som också talar för 

 att den planslipade kniven utgör en specialisering mot ett specifikt arbetsområde är det faktum 

 att dess användbarhet sjunker ju smalare bladet blir och ju snävare eggvinkel den har på grund av 

  en ökande skörhet. Ju smalare bladet är, desto mer specifik bör alltså arbetsuppgiften ha varit. 
 

Det osteologiska materialet från Svarta jorden och Garnisonen talar för att en stor mängd 

djurhudar har behövt beredas och bearbetas. Faktumet att två distinkta grupper finns vad 

gäller knivbladets skärande egenskaper talar för att den mest lämpade knivgruppen, eller 

åtminstone den mest lämpade underkategorin i gruppen bör ha använts. 
 

Många av de planslipade knivarna i Garnisonen har egenskaper som liknar de som finns hos 

medeltida buntmakarknivar som använts vid tillskärning av pälsverk. De har en förhållandevis 

rak eller svagt bågformad egg och en slipning som medför en snäv eggvinkel och ett tunt blad. 

Även vid tillskärning av läder är en snäv eggvinkel och ett tunt blad mest användbart. En kniv 

med ett brett och/eller kort blad och vid ansats är lämpligt eftersom det bäst klarar de 

påfrestningar som bladet utsätts för då det trycks med spetsen mot underlaget. Dessa
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egenskaper svarar  väl  mot de som utgör  knivtyp A  som beskrivs på sida 20, Kap 6.4; vilket 

gör det troligt att detta är dess funktion. 
 

I fyndmaterialet från Garnisonen finns en kniv under typ B (Se figur 16 s.20.) som kan ha 

använts vid beredningen av hudar. Knivens utformning talar för att den ena sidan hållits plan 

mot underlaget vid arbetet, liknande knivar har under medeltiden använts till att skrapa 

köttrester från djurhudar vilket talar för en sådan funktion även här. Även rester av en möjlig 

skinnarring som använts för mjukgörning av hudar har påträffats i närheten av Smedjan. 
 

Läderbearbetning bör ha utgjort en stor verksamhet i Birka med tanke på den tillgång av 

råmaterial och det behov som måste ha funnits både hos hantverkssamhället och hos 

krigsmakten. Den elit av krigare som varit stationerade i Garnisonen har levt avskärmade från 

och  under  andra  förhållanden  än  den  övriga  befolkningen,  med  egen  smedja  och  eget 

hantverk. Det syns också i det osteologiska materialet som visar att man haft en separat 

djurhållning och mathållning för Garnisonens invånare. Man har alltså inte haft sin 

försörjning beroende av staden utan hållit sin verksamhet åtskild. 
 

Det hantverk som finns på platsen har också till stor del tolkats som ägnad åt underhåll och 

produktion av krigsmateriel som rustningar och vapen. Detta gör det troligt att det också 

förekommit läderbearbetning och möjligen även beredning på platsen som varit ägnat endast 

åt att tillfredställa krigarnas behov. Ett stort antal knivar är funna i och i närheten av hallhuset 

på den översta terrassen i Garnisonen, kanske har en del av huset använts som rustkammare där 

underhåll och produktion av utrustning förekommit och där läderbearbetning utgjort en del av 

verksamheten. 

 
 
 
 
 
 

8.  Sammanfattning 
 

Denna uppsats behandlar 100 stycken knivar av de omkring 400 som framkommit vid 

grävningarna 1974 till 2004 i Birkas Garnison.  Två  grupper av  knivar kan  ses i  materialet, 

en  med  konkav  slipvinkel  och  en  med  plan  slipvinkel.  Knivarna  har  analyserats  utifrån 

mätningar  av   specifika formelement för att komma fram till vilka  arbeten  de  olika  knivarna 

lämpat sig för. Det finns statistiska samband mellan olika formelement så som slipvinkeln, rygg-

profilen,  tångens ansatsvidd och  bladlängden fördelat  mellan grupperna.  Sambanden  tyder 

på en medveten utformning anpassad efter funktion då  de starkt påverkar vilken  typ  av  arbete 

man har kunnat utföra med knivarna. 
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Olika hantverk som har utförts på Birka har utforskats för att sammankopplas med de 

utformningsmässiga fördelar och nackdelar som olika knivarna har. Knivarna har sedan kunnat 

delas in i typer som grundar sig på form och funktion. 

De konvext slipade bladen har en hållbarhet vid många typer av arbeten på grund av sin 

tjocklek men har också därför en sämre skärande förmåga än de plant slipade bladen vilket gör 

att dessa tolkas som allroundknivar. De är dock speciellt användbara vid arbete med trä, ben 

och horn då dessa material är hårda och kräver en hållbarkniv och egg.  

Historiska källor tillsammans med det osteologiska materialet på platsen visar att 

skinnhantverket varit storskaligt i Birka. Starka belägg kan ses för att en del knivar (typ A) med 

plan slipning använts vid olika typer av skinnbearbetning. Det planslipade bladet har en hög 

skärande förmåga samt en hållbarhet vid vertikal belastning, vilket är nödvändigt vid 

tillskärning av platta, mjuka material så som läder och skinn.  

Tolkningen av den stora förekomsten av dessa knivar i Garnisonen är att de varit del av en 

produktion och ett underhåll av krigsmateriel i ett område som är avskärmat från den övriga 

staden.  
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10. Appendix I 

Lista över knivar i urval från Garnisonen 1997- 2004
Under kolumnen ryggtyp: II= rak ryggprofil, V= avsmalnande ryggprofil. 

Fnr: x y Konvex Plan Obest År  Ryggtyp 
Ansats 
vidd Bladlängd 

Blad 
mitthöjd 

Blad 
mitt 
tjocklek Typ 

61 
  

1 
  

1997 II 11 48 8 4 E 
79 

   
1 

 
1997 V X 50 10 3 B2 

171 
   

1 
 

1997 V 14 63 x x x 
551 

   
1 

 
1997 V 14 86 15 4 C1 

1011 107 316 
 

1 
 

1998 V 12 45 11 3 A1 
1131 112 317 1 

  
1998 V 16 95 

  
E 

1150 110 317 
 

1 
 

1998 V 17 39 11 4 A2 
1159 104 316 

 
1 

 
1998 V 14 80 12 3 C2 

1172 103 317 1 
  

1998 II 8 53 9 4 E 
1216 104 316 1 

  
1998 II 13 64 13 4 E 

1233 105 317 1 
  

1998 II 14 78 15 5 E 
1239 104 316 1 

  
1998 II 10 72 13 4 E 

1240 104 317 1 
  

1998 V 15 91 16 6 E 
1291 113 316 1 

  
1998 II 11 84 12 5 E 

1300 100 317 
 

1 
 

1998 V 18 55 15 2 A1 
1351 112 316 1 

  
1998 II 10 62 10 4 E 

1414 A7 
  

1 
 

1998 V 17 71 12 3 A1 
1423 199A 

 
1 

  
1998 II 11 71 11 5 E 

2003 201A 
 

1 
  

1998 II 9 73 12 5 E 
3059 112 319 

 
1 

 
1999 V 11 66 15 3 A1 

3120 113 321 
 

1 
 

1999 V 14 89 13 3 D 
3129 113 320 1 

  
1999 V 12 97 15 4 E 

3133 113 321 
 

1 
 

1999 V 14 59 13 3 A1 
3143 113 319 1 

  
1999 X 10 66 10 6 E 

3154a 113 321 
 

1 
 

1999 V 13 79 16 3 A1 
3154b 113 321 

   
1999 II 11 66 11 4 E 

3174 113 319 
  

1 1999 II 11 86 9 4 E 
3181 114 321 1 

  
1999 II 11 77 9 4 E 

3182 114 321 
 

1 
 

1999 V 19 61 x x A2 
3192 113 319 

  
1 1999 II 12 81 9 4 E 

3204 114 322 1 
  

1999 II 12 61 9 5 E 
3205 114 322 

 
1 

 
1999 V 9 53 11 3 B2 

3206 113 322 
  

1 1999 II 8 62 12 5 E 
3240 113 323 1 

  
1999 II 9 45 6 4 E 

3262 113 322 
 

1 
 

1999 V x 82 16 5 C2 
3275 114 322 

 
1 

 
1999 II 10 56 11 4 C1 

3279a 114 318 
 

1 
 

1999 V 20 x x x A1 
3279b 114 318 

 
1 

 
1999 V 19 x x x A1 

3289 114 322 
 

1 
 

1999 V 20 65 18 3 B1 
3290 114 323 

 
1 

 
1999 V 16 56 11 3 A1 

Rruta  
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3294 112 319 1 
  

1999 II 10 50 8 4 E 
3305 113 319 1 

  
1999 V 11 72 9 4 

 3313 114 324 1 
  

1999 II 13 64 11 5 E 
3329 115 322 

 
1 

 
1999 II 12 65 10 4 C1 

3343 115 325 1 
  

1999 II 10 70 10 4 E 
3376 110 318 1 

  
1999 II 10 74 8 4 E 

3549 110 318 
 

1 
 

1999 II 10 52 13 3 B2 
4023 105 320 

 
1 

 
2000 V 17 67 12 3 A1 

4054 109 323 1 
  

2000 II 13 73 11 4 E 
4074 108 325 1 

  
2000 X 11 57 7 5 E 

4083 107 324 1 
  

2000 II 10 92 10 5 D 
4292 108 305 

 
1 

 
2000 V 16 x x x C1 

4695 108 322 
 

1 
 

2000 II x 82 10 5 X 
4700 111 324 

 
1 

 
2000 II 10 x x x C1 

4739 111 325 1 
  

2000 II 10 48 11 4 E 
4779 111 324 1 

  
2000 II 8 x x x D 

4839 103 314 
  

1 2000 II x 53 10 5 X 
4858 112 324 

  
1 2000 II 8 78 12 x X 

4876 104 309 
  

1 2000 X 16 x x x A? 
4880 104 309 

  
1 2000 X 18 66 14 3 A1 

4915 108 310 
  

1 2000 V 14 x x x X 
4982 107 321 

 
1 

 
2000 V 17 63 10 x X 

4988 106 320 
 

1 
 

2000 V 16 45 11 x A2 
4989 106 320 

 
1 

 
2000 V 17 60 14 3 A2 

4995 104 318 1 
  

2000 II 9 58 11 4 E 
5024 106 320 

 
1 

 
2000 V 16 52 11 3 A1 

5025 106 321 1 
  

2000 II 9 55 8 4 E 
5026 106 322 1 

  
2000 II 15 63 11 4 X 

5052 105 314 
 

1 
 

2000 V 22 100 x x X 
5131 113 324 

 
1 

 
2000 V 11 70 15 x D1 

5141 110 312 
 

1 
 

2000 X 17 70 16 x A1 
5145 110 312 

 
1 

 
2000 V 15 72 16 3 D 

5159 107 307 
 

1 
 

2000 X 15 66 16 x D 
5248 104 315 

 
1 

 
2000 V 14 57 x 4 A1 

5315 111 312 1 
  

2000 II 12 92 20 5 E 
5333 109 325 

 
1 

 
2000 V 15 62 11 3 X 

5386 106 321 
 

1 
 

2000 V 15 60 12 3 X 
5579 109 321 

 
1 

 
2000 II 9 50 11 4 B2 

6586 105 320 
  

1 2000 II 13 102 14 4 D 
6619 A1399 

   
1 2000 X x x x x E 

6660 A177 
   

1 2000 X x x x x A1 
7782 113 325 

  
1 2000 II x x x x X 

10179 102 196 1 
  

2001 II 8 87 10 4 E 
10270 400 603 1 

  
2001 II 9 52 9 5 E 

10374 103 199 
 

1 
 

2001 V 16 63 21 2 B1 
10730 A4 

  
1 

 
2001 V 17 62 13 3 A1 
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10772 398 602 
  

1 2001 V 18 55 13 4 A1 
12363 107 193 1 

  
2002 II 12 70 12 4 E 

12474 106 190 1 
  

2002 II 9 81 12 4 E 
12578 104 191 1 

  
2002 II x 50 10 4 E 

12580 104 196 1 
  

2002 II 11 66 11 4 E 
14016 113 195 1 

  
2003 II 11 61 9 5 E 

14207 A150 
 

1 
  

2003 II x 81 13 5 E 
14214 500 938 1 

  
2003 II 10 51 9 4 E 

14234 499 939 1 
  

2003 II 8 x x x E 
14267 496 937 1 

  
2003 II x 64 8 4 E 

14303 498 937 1 
  

2003 II 10 84 15 5 E 
14539 502 939 1 

  
2003 II 11 105 14 5 E 

18069 464 942 1 
  

2004 II 17 x x x E 
18128 468 945 1 

  
2004 II 8 72 11 6 E 
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11. Appendix  II 

 Knivar ur typ A. Fotografi: D. Fahlberg 

 



31 
 

 

Knivar ur typerna B (4 knivar liggande överst i bild), C (3 knivar Fr.V) och D (2 knivar Fr. H). 

Fotografi: D. Fahlberg 
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Knivar ur typ E. Fotografi: D. Fahlberg 
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