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Sammanfattning/Abstract 

Denna uppsats handlar om framställning av smidd spik, dess olika sorter 
och spikens historia.  
Arbetet är uppdelat i en praktisk del och en teoretisk del. 
Den praktiska undersökningen handlar om hur den smidda spiken fram-
ställs samt hur dess verktyg och dess funktioner används i ett praktiskt 
arbete. 
Spiken i ett byggnadsvårdsarbete bör vara historiskt korrekt i förhållande 
till byggnaden, det vill säga vanligtvis handsmidd. Därför måste spik tas 
fram enligt gammal metod med hjälp av hammare, städ och ässja. 
I den teoretiska delen undersöks fakta om smidd spik i historien och i 
byggnadsvården, samt tidigare och senare alternativ. Det finns mycket att 
hämta i litteratur och genom folkmun från smeder. 
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1 Inledning 

1.1 Bakgrund 

Som byggnadsvårdare och smed faller det mig i intresset varför exakta 
kunskaper inom spiktillverkning inte dyker upp inom byggnadsvården. 
Därför har jag tagit på mig att bredda de nuvarande kunskaperna inom 
dessa båda yrkena, att som smed och byggnadsvårdare kunna ta lärdom av 
varandras tekniker.  

1.2 Problemformulering 

En stor grundsten i byggnadsvården involverar spik, vilket oftast inte 
berörs mycket mer än förbigående i ett arbete, något som lämnar spiken 
som något man bara tar för givet. Detta öppnar för möjligheten av att 
demonstrera pedagogiskt hur tillverkningen av ett spik går till. 
Utmaningen blir då att på ett pedagogiskt sätt lyfta fram och förklara den 
process och metod som är nödvändig så att någon utan tidigare kunskaper 
ska kunna göra egna spik.    

1.3 Syfte 

Syftet är att utföra spiktillverkning praktiskt så att det kan tjäna som en 
instruerande undersökning för utomstående personer samt byggnadsvår-
dare som vill lära sig mer om spik, dess historia, tillvägagångssätt att 
tillverka och vilka sorter som finns. 
Projektet ska ge en insikt och beskrivning av processen att tillverka spik på 
ett traditionellt sätt. 
 

1.4 Avgränsningar 

Detta projekt fokuserar på att lägga fram ett arbete som kan lära utomstå-
ende att göra egna spik samt bygga på mina egna kunskaper om spiktill-
verkning och dess historia. 
 
Det som inte kommer täckas är ett praktiskt restaureringsarbete involve-
rande spik eller något liknande. 

1.5 Metod 

Jag använde mig av två olika metoder till arbetet. 
Den praktiska delen utfördes i en smedja med egentillverkade verktyg. 
Den teoretiska delen utfördes genom att söka litteratur på bibliotek samt 
på internet.   
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1.6 Befintlig kunskap 

I denna studie använder jag mig av mina kunskaper inom smide och 
metallhantverk som jag fått genom tidigare utbildning och praktiskt arbete 
på egen hand, där innefattat grunderna i hur en spik tillverkas.  
Förutom mina egna kunskaper i hantverket har jag också hämtat fakta från 
diverse litteratur i ämnet så som Karl-Gunnar Norén & Lars Enander ”Nya 
Järnsmidesboken”, där det gås igenom i grunderna hur man tillverkar en 
spik. En översiktlig genomgång finns även i Mattias Heljes arbete för Södra 
Råda gamla kyrka om medeltida spik. Jag har också tagit kunskap från ett 
kapitel i Friedrich Georg Wiecks bok ”Uppfinningarnas bok” från 1873, om just 
spik och hur tillverkningen moderniserades. 
 

 

 

 

https://sv.wikipedia.org/wiki/Friedrich_Georg_Wieck
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2 Undersökning/Genomförande 
 
”Spiksmide var fullt utvecklat under romersk tid vilket man kan läsa om i en artikel i Svensk 
smidestidning från 1964. Den handlar om ett fynd av Romersk spik som gjordes vid 

Inchtuthill, nära Perth i Skottland år 1962.” (Helje, 2015) 
 
Vi skandinaver har sedan åtminstone vikingatid kunnat göra spik. Ett fynd 
som gjordes på Gotland, det så kallade mästermyrfyndet, var en kista som 
hittades ute i mästermyr väster om Hemse, fylld med verktyg från järnål-
dern.  I kistan fanns flertalet smidesverktyg, bland annat ett nageldon för 
att tillverka spik (Historical locks, hemsida).   
 
Under den industriella revolutionen kunde man börja använda sig av 
maskindrivna hammare så man kunde börja automatisera tillverkningen 
av spiken. Utvecklingen kunde senare framskrida mer då man började 
använda den så kallade klippspiken från ca 1800 (Wieck, 1873). Klippspik 
är längder av järn som man ”klipper” av och ger ett litet kilformat huvud. 
Automatiseringen kunde i sin tur leda till den moderna trådspiken, vilket 
är spik kapat från en spole av tråd i samma dimensioner och sedan fått ett 
litet pressat huvud. Detta är den snabbaste och billigaste metoden och är 
den vi har idag. Spiken var då inte längre handgjord och blev mycket 
billigare och mer lättillgänglig (Hardware merchandising, 1890). 
 
 
Premissen för mitt arbete är att momenten genomförs med hjälp av städ, 
hammare (bild 1) och avskrot (bild 2) samt ässja (bild 3). 
 

Bild 1 Hammare och städ 

 
Bild 2 Städ med ett avskrot 
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Bild 3 Ässja med lite kolrester  

För att göra spik är det främsta verktyget man behöver ett nageljärn (bild 
4). Ett nageljärn är ett verktyg som används i smide för att tillverka 
spikhuvuden. Detta görs genom att dorna upp ett fyrkantigt hål genom en 
rund bit stål, vilket är det föredragna materialet då stål har en högre 
hårdhet än järn i även ohärdat tillstånd, för man vill inte ha ett nageljärn i 
ett mjukt material då det innebär risk att spikhålet kan deformeras och 
spiken fastnar.  
Med nageljärnet klart kan processen med att göra spik börja. 
 

 
Bild 4 Diverse nageljärn i olika former  
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Spik görs av långa stycken av runda eller fyrkantiga stavar av järn. 
Dessa värms upp till runt 1000 grader och hamras då ut till spetsiga piggar 
i olika längder och tjocklek beroende på vilken sorts spik man gör.  
När man sen har den längd och tjocklek som man önskar för sin spik är det tid att 
forma skallen. För att göra detta måste man först skrota av biten. Helst vill man 
inte att den blivande spiken ska lossna helt, utan man vill istället ha en liten bit 
kvar som håller fast piggen som ska sättas ner i nageljärnet, varpå man enkelt kan 
vrida loss staven och frigöra toppen som ska formas till ett huvud (bild 5). 

 
”Dessa piggar slås då av på ett så kallat avskrot. Vilket är en liten bredare 
mejsel som sätts i städet. Och sätts sedan i nageljärnet så huvudet då kan 
hamras till.” (Norén & Enander, 2012) 
 
 

Bild 5 processen att göra spikhuvud  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



3 

 

    



4 

 

3 Resultat 
 

Genom arbetsprocessen har jag gjort spikar enligt de instruktioner som jag 

beskrivit. Jag har också sammanställt alternativa sorters spikar för att visa 

vilken variation som finns.  

 

Vid tillverkning av spik spelar erfarenhet stor roll tillsammans med tekniskt 

kunnande i hur man hanterar en smideshammare. Ett exempel på detta är att 

vid avskrotning av spiken försöker man få den lilla bit som håller kvar piggen 

på staven att vara så centrerad som möjligt för att när huvudet väl ska formas, 

ska man få en så jämn form som möjligt. Detta beror på att platsen som har 

mest massa kommer att tryckas ut mest när man slår med hammaren, skulle 

massan vara mer åt en sida kommer huvudet att bli snett.  

För att vidare utveckla hur huvudet kan utformas följer en sammanställning. 

 
Olika spikar kan ibland kräva olika metoder i tillverkningen av huvudet. 
Man åstadkommer detta genom olika hammringstekniker, så som att forma 
huvudet runt, platt, toppigt, avlångt eller dylikt.  
På bild 6 demonsterar jag lite olika sorters spik, där jag omnämner med en 
typ, en illustrering av huvudets form och en illustrering av spikens profil. 
 

 
Bild 6 De olika typerna av spik  
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Typ 1 och 2 är de vanligaste av spiksorterna. Skallen görs med samma 
hammringsteknik med skillnaden att för typ 2 hamrar man på fyra punkter 
på skallen vilket ger en fin pyramidform, medan på typ 1 är det inte lika 
noga bara man får till ett jämnt runt huvud. 
Typ1 kan komma i många varierande storlekar. Till exempel har man den 
gamla konstruktionsspiken som är bortåt 150mm lång och 20 mm tjock vid 
skalen. 
Typ 4 är i kort och gott lika dan som typ 1 och typ 2, skallen har dock blivit 
formad som en fyrkant för ett finare estetiskt utseende. 
Huvud som typ 2 och typ 4 är mest för spik som skall ha en större estetisk 
prägel. 
Typ 3 är lite annorlunda, den spiken måste man klyva med en mejsel innan 
man hamrar ut huvudet. Tanken med den här spiken är att det skall ge en 
förankrande effekt på två punkter. 
Typ 5 och typ 8 har en kvadratisk form på huvudet och används i dörrar 
och grövre plank, då spiken skall ner mellan fibrerna och in i träplankorna. 
Detta för att de inte ska synas. Typ 8 är en lite enklare form, den tillverkas 
som vilket annat spikhuvud som helst men sen plattas huvudet till för att 
ge den en liten kilfunktion. Typ 5 är en mer utsmyckad variant, och den 
spiken måste oftast tillverkas i ett skruvstäd för att få den platta kvadra-
tiska med ändå triangulära formen. 
Typ 6 och 7 ser och är väldigt olika men har haft samma användningsom-
råden eftersom att de har båda används för takläggning. 
Typ 7 är en spik med en vriden kropp, detta är för att förankra takplattor 
så de inte kan rivas upp hur som helst. Huvudet på typ 6 ser ut som en 
golfklubba, detta är också för att nagla fast takplattor och takspån. 
 
På bild 7 ser man två olika spik. 
Spiken till vänster är en gammal spik som 
gjordes på det sättet med ett skruvstäd. 
Spiken till höger gjordes med en tillham-
rad färdig skalle.        
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 7 två olika spik med tillplattat huvud 
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Några annorlunda sorters spik:  
 
En sorts spik som har funnits med ända sedan man kunde bearbeta järn 
och göra hästskor är hästskosömmen vilken är en kilformad spik som 
används för att spika fast hästskor. Ordet söm i hästskosöm härstammar 
från det danska ordet för spik vilket är just söm. Det finns skriftliga uppgifter 
om hästskor som fästs med söm först på 500-talet i de gamla bysantinska skrif-
terna. (McCabe,  2007)   

 

 

 

 

 

 

 

Bild 8 Två hästskosömmar på 53 mm/ ca 2tum  

 

En annan sort lite annorlunda spik är järnvägsspiken eller rälsspiken. 

Rälsspiken används för rälsbefästning och har ett särskilt huvud som är format 

för att kunna hålla rälsen på plats. Den var vanligare att använda förr med inte 

så oftast nuförtiden, bara några enstaka fall förekommer nuförtiden. 

Skallen är som oftast pressformat. Vilket innebär att den upphettade järnbiten 

sätts i en press med den specifika skallformen och formar genom tryck. 

 

 
Bild 9 Rälsspik på 165 mm/16 tum  

 

https://sv.wikipedia.org/wiki/Bysantinska_riket
https://sv.wikipedia.org/wiki/R%C3%A4lsbef%C3%A4stning
https://sv.wikipedia.org/wiki/R%C3%A4ls


7 

 

En annan sort som kanske inte ser ut det men även den tillhör spikfamiljen är 

Märlan eller krampan. Märlan är en krökt U-formad spik som oftast används 

för att fästa metalltråd och taggtråd vid stolpar, samt till haspar för dörrar. 

 

 
Bild 10 Märla krökt i en U form 

 

Moderna spikar: 

De moderna spikarna är lite mera automatiserat framtagna. 

Till exempel trådspik. Trådspiken är framtagen från spolar av tråd, kapade, 

vässade och pressade till spik. Som oftast är trådspiken räfflade i skaftet för att 

ge maximal förankring. Den är enbart funktionell och inget utsmyckande alls. 

 

 
Bild 11 En trådspik, den modernaste formen av spik 
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En lite mindre spik som enbart är funktionell är Dyckertspiken 

Dyckertspiken en spik som saknar huvud. Detta är för att gömma spiken när 

den blivit inslagen. Om trådspiken är endast funktionell i sin form, så har 

dyckertspiken tagit det ett steg längre. Nu skall inte spiken synas över huvud 

taget, i kontrast till tidigare spik då man ville utsmycka med spikhuvuden, vill 

man bara ha det dolt. Dyckertspik är det man oftast vill använda till 

spikpistoler. 

 

 
Bild 12 Den simpla dyckertspiken 
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4 Diskussion och reflektion 
Vilken metod gav bäst resultat? 
Nageljärnet är alltid en prefererad metod, för att ge bästa skallform. 
 
Sedan testade jag med att göra spik med hjälp av ett skruvstäd. 
Inte bara tyckte jag det inte blev lika snyggt i skallen, men på punkten där 
det klämde ihop spiken tyckte jag att det blir en försvagning i tjockleken. Så 
rent funktionellt kan man använda sig av skruvstäd om det inte finns något 
annat verktyg, men personligen så hade jag inte rekommenderat det. 
 
En konstruktionspik kunde jag dock inte använda mig av ett nageljärn för, 
där tog jag och använde mig av det inbyggda hålet i städen som var stort 
nog att kunna funka. 
 
Enligt historiens alla riktlinjer, så befinner sig romarna i det vi vill kalla för 
bronsåldern. Men om nu romarna kunde bearbeta järn i den lila grad, 
ändrar det på det mesta vi vet inom metallurgins historia. I all fall för oss 
här i norden. 
 
I stora hela kan jag beskriva projektet lärorikt, inte bara för de som kom-
mer läsa den utan även för mig.     
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