Sartryck ur Var tidning.

Hur man gor porslin vid Gustavsberg

Kensten att med eldens hjalp for-

vandla den mjuka leran till en mer
eller mindre hird massa med f6rmaéga
att till' en viss grad emotstd stotar och
slag, luftens, vattnets och tidens dver-
kan var utan tvivel ett av mansklig-
hetens storsta framsteg. Lingt senare
i tiden lirde man sig att medelst gla-
syr Oka kirlets styrka; hirdighet och
vttre glans.. En innu senare uppfin-
ning var att 1ita drejskivan underlitta
och fullkomna :sjilva formningen.
Ligga vi dartill de under de allra se-
naste dren framstallda tunnelugnarna,
vilka uppviarmas med gas eller elektri-
citet, ha vi hela den keramiska indu-
strins - mdngtusendriga utveckling.

Keramik ar den gemensamma be-
teckningen {6r allt lergods — frin den
enklaste tegelstenentill den-dyrbaraste

porslinsservisen. Den s. k. prydnads-
keramiken har alltsi oegentligt lagt
sig till med ett namn, som betecknar
alla lervaruindustrins produkter. Be-
greppet keramik kommer av det gre-
kiska ordet keramos — lera. Den stor-
sta delen av de rdvaror, som denna in-
dustri -forbrukar, utgdres nimligen av
olika slag av leror. Som synes av bild
2 anvandas ocksd hirdare mineralier,
t. ex. flinta, marmor och filtspat.
Ravarorna ingd i olika proportioner,
beroende pd vilken vara, man vill ha
fram. Bordsserviser och dvrigt hus-
hallsporslin framstilles huvudsakligen
av faltspatporsiin och flintporslin. Det
senare kallas ofta fajans, men di diet-
ta namn egentligen betecknar en helt
annan keramisk produkt och di flinta
#ll stor del ingdr som révara, har mais

Detalibild av Gusfovsbergsfobrikens ivd gaseldade: tunnelugnar.
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allt mera bdrjat byta ut namunet fajans
miot flintporslin. Huvudparten av det
porslin, som framstéalles vid Gustavs-
bengsfabriken, utgbres av flintporslin,
och vi skola i det f6ljande skildra till-
verkningen av detta. '

De olika lerorna rensas gemom
slammning och utréras tillsammans med
vatten till en graddliknande konsistens
i stora betongkar. Flinta och kvarts
briannas i sirskilda ugnar, séndersmu-
las med vatten pd kulkvarnar (cylind-
rar till halften f6rut fyllda med flint-
bollar). Filtspaten males wutan att
forut ha undergitt branning. Kvarts,
flinta och filtspat, nu séndermalda till
fint mjol, uppslammas 1 vatten ‘och
tillsittas i det s. k. “blandningskaret”
till lerorna. I detta blandningskar, som
i likhet med det férut nimnda betong-
karet ar forsett med en propelleriik-
nande omroérare, dstadkommes nu
en flytande massa. Denna blandning
far passera genom fina silkes- och
metallsiktar och rinna genom rannor
och kar, forsedda med starka magne-_
ter, som befria massan fran eventuelit
jarn eller metallisk jirnsand. For att
{3 massan fran valling- tilt degform
pressas den i s. k. filterpressar” fOr
att befrias frén sitt vattentverskott.
Massan lAmnar direfter filterpressar-
na i form av kakor. Se bild 3. '

Dérefter bearbetas Teran 1 sdrskilda
maskiner (bild 4) for att bli mer ho-
mogen och fri frin eventuella luft-
blisor. Massan valsas direfter till
en fyrkantig string, varefter den ska-
res i bitar, som lagras eller omedelbart
ga med hissar upp till de Ovre vd-
ningarna, dir formmingsverkstiiderna
dro beldgna.

F ormmngen sker pa ohka satt, dels
f6r hand p& den bekanta drejskivan,
bild 5, vilket torde vara ett av mansk-
lighetens dldsta redskap, dels genom
formning och dels genom gjutning 1
gipsform. Drejskivan utgdres helt en-



kelt av en skiva, som ar fast pd en
vertikal axel. Sjidlva arbetet tillgir
silinda: Arbetaren formar mellan
hianderna en boll av lera, vilken,
sedan skivan satts i ging, kastas pa
det 6vre skivhuvudet och dir den
med hinderna formas férst till en
rund solid klump, vilken sedermera
drages upp till en kdgla, i vars topp
arbetaren genom intryckning med
hogra tummen bildar en férdjupning.
I denna f6rdjupning nedsittas bida
tummarna och kaglan nedtryckes, sa
att den kommer att bilda en skil med
tjocka viggar. Arbetaren fattar sedan
-med bida handerna om pjisens utsida
och héller pa samma gng tummarna
tryckta mot insidan av dess Sverkant
samt drar pjasen sakta uppdt, si att
den fir ungefir den form, som ir av-
sedd. Han ger ddrefter pjisen dess
ritta form genom ett s. k. steg”, en
schablon av trd, som hilles i hogra
handen vilken tryckes mot kirlets inre
vaggar, medan pjisen utvindigt sto-
des av den vamstra handen. Den si-
lunda framstdllda pjasen har nu in-
vandigt sin rétta form, den yttre sidan
slatas nu med en schablon, varefter
pjasen med en metalltrid lossas fran
skivan och torkas. Drejning anvindes
numera huvudsakligen for vissa konst-
foremdl, av vilka Gustavsberg har en
bide kvalitativt och kvantitativt bety-
delsefull tillverkning. '

Gipsen har stor férmiga att upp-
taga vatten och denna process iter-
upprepar sig, sedan gipsen fitt torka.
Det ligger darfor nira till hands att
utforma lerféremdlen i gipsformar,
vilka tjdnstgbra som mall for sjilva
formen. Gipsformen fastsittes alltsi
pd en roterande skiva. Massan utpres-
sas med en rorlig arm, vilken i sin tur
ar forsedd med en metallprofil, som
bearbetar massan och avskrapar det
overflodiga. Genom att profilen kan
sinkas till ett visst lige, bli forems-




len av exakt samma storlek. Om gips-
formen ar forsedd med ornament, av-
tryckas dessa i det formade féremélet.
Da man formar exempelvis en tallrik,
bild 6, motsvarar gipsformen tallri-
kens inre profil och metallarmens
schablon motsvarar dess yttre profil.
Vid formning av en kaffekopp ar for-
héllandet det motsatta, di arbetar me-
tallarmen inne i1 koppen. Handtag el-
ler 6ron (hinklar som det heter pd
fackspraket) pressas i jirnformar och
fastas efterat pd foremdlet medelst i
vatten upprord lera, tillsatt med nigon
gummildsning.

Under de senaste dren har man 1
allt storre utstrickning anvint en an-
nan metod f8r f6remdl av mer inveck-
lad form, nimligen gjutning i gips-
form. Se bild 7.

Lermassan utrores med vatten och
soda till flytande konsistens och hilles
i en gipsform. Efter entid, som varie-
rar mellan 20 och 60 minuter, bero-
ende pi vilken tjocklek den gjutna
pjasen skall hilla, témmes formen.
Ett lerlager har dd kvarstannat pd for-
mens vaggar till f6ljd av att gipsen
sugit at sig en del av lermassans vat-
tendverskott. Formen stilles nu till
torkning, och si smdningom &r mas-
san sa fast, att formen kan tagas bort
fran det firdiggjutna {6remélet. Gips-
formen torkas och kan sedan anvin-
das flera ginger.

Efter torkningen, som {6r en del
gods sker i sdrskilda torkugnar med
100-procentigt fuktig luft for att for-
hindra yttorkning, fylles godset i
kapslar eller kasettlar av eldfast lera.
For att de olika féremélen icke skola
branna thop, biddas de in i fin sand
eller ocksd placeras mellanligg mellan
de olika pjiserna. I Gustavsbergsfab-
riken briannas tallrikarna stiende. Se
bild 8 I botten vila de pd tvd tre-
kantslister av ndgon brind lermassa. T
ovre kanten hillas de isir frin var-



andra genom en liknande list med tag-
gar pd. Denna omsorgsfulla placering
ar av sdrskilt stor betydelse vid den
andra brinningen, glattbrinningen,
ty med denna placering blir dven tall-
rikens Dbottenring glaserad, vilket
medfér mindre repning, nir tallri-
karna 1 hemmet skjutas dver varandra.
Tallrikens bottensida blir dessutom
lattare att halla ren, vilket ar en vik-
tig hygienisk synpunkt.

Kasettlarna placeras pd vagnar, &
vilka godset f6res in i den s. k. tunnel-
ugnen for den foérsta brinningen. Se
bild 9. I Gustavsberg har man tvd
stycken sidana c:a 72 m ldnga ugnar,
vilka eldas med gas. Fabriken har
egen gasgenerator med sinnrika ap-
parater for kontroll av en jimn gas-
tillforsel. Forr tog brinningen (inbe-
raknat avkylningen) i de gamla ug-
narna c:a 140 timmar. Nu vandrar
godset genom de moderna ugnarna pa
c:a 40 timmar. Resultatet av brinnin-
gen ar beroende av temperatur, tid och
lerornas beskaffenhet. Lerorna kunna
vara ganska oberikneliga, t. 0. m. for-
andringar i det sjovatten, som fabri-
ken anvinder fOr lerornas uppslam-
ning, kunna inverka. Ddrfor soker
man genom blandning av olika leror
fa en sd tillforlitlig sammansittning
som mojligt.

Efter branningen sker en forsta
sortering. Foremdl, som under brin-
ningen slagit sig elléer ha andra defek-
ter, avskiljas frin den fortsatta till-
verkningsprocessen. Se bild 10. Hu-
‘vudparten av sorteringen sker dver ett
lopande band.

De nu vita, pordsa men icke genom-
lysande féremélen g& efter sorterin-
gen upp till dekorationsverkstaderna
for putsning och dekorering.

Dekorevingen sker medelst hand-
malning, milning ver schablon, sprut-
ning &éver schablon, tryckning eller




stimpling. Handmélning och mélning
dver schablon ske givetvis med pensel.

Sprutning ir ett relativt nytt deko-
reringssitt, som anvindes icke endast
inom porslinsindustrin utan dven pd
andra omraden. Som namnet anger,
sker dekoreringen med hjilp av en
fargspruta och man fir med detta ma-
nér fram mjuka och ofta vackra ef-
fekter. Se bild 11.

Dekorering medelst tryck sker pi
foljande satt: Partiet med porslins-
firgerna dr tryckt pd ett sdrskilt be-
rett papper. Det fuktade firgpapperet
palagges pd varan och efter ndgot up-
pehill avskoljes papperet 1 ljumt vat-
ten. Firgerna aro di sd preparerade,
att dekoren stannar kvar pi férema-
let. Se bild 12. — Som synes ungefar
samma forfarande som med de s. k.
“trolibilderna”, med vilka de flesta
barn nagon tid syssla. Fabriken har
eget tryckeri fGr tillverkning av mon-
sterpapper-

Det enklaste och billigaste sattet att
dekorera ar medelst stimpling, som
helt enkelt tillgdr si, att monstret dr
tergivet pd en vanlig gummistimpel,
som medelst bld, brun eller svart farg
stimplar dekoren pi godset. Se bild
13.

Det allra f6rndmligaste dekorations-
forfarandet ar handmilning. Fabri-
ken har ménga skickliga dekoratorer.
A bild 14 visa vi en av dessa i arbete.

A flintporslin ligger dekoren alltsd
under glasyren och skvddas ddrige-
nom {6r repor och fGrslitning. Deko-
ren blir dock nagot vackrare, om den
ligger ovanpd glasyren, varfor fabri-
ken delvis har Overgatt till att deko-
rera pd ghasyren. Tack ware ©kad
teknisk utrustning, bl. a. en elektrisk
ugn, kan man f8 fram en bade vadker
och hallbar dekor. Den nya servisen
Naima ir dekorerad ovanpa glasyren.

Man kan givetvis ocksd dstadkom-
ma en slags dekorering genom att far-




ga sjalva masgsan, varvid liksom dver-
allt inom den keramiska industrin me-
talloxider dstadkomma fargen. Awen-
sd kan endast glasyren firgas genom
inbranning av metalloxider.

Varan skall nu glaseras. Glasyren
bestir av Iborax, borsyra, marmor,
flinta, fikspat och kaolin. Efter de-
koreringen neddoppas lerforeméalen 1
den iflytande glasyrmassan, som kan
karakteriseras som en ytterst finslam-
mad glasmassa. Se bild 15, Denna
glasmassa bildar efter torkuningen en
hinna omkring godset. Godset place-
ras iddrvefter dter 1 kasettlar. D4 emel-
tertid forematen skulle smilta ihop,
om de sattes pd warandra, méste man
aven nu hdlla isir de olika f6remélen
medelst fajansstanger eller pinnar.
Glattbranning dger nu rum tills glasy-
sen smalter. 'Dd denna ar genomskin-
lig, framtrider dekoren efter brin-
ningen under glasyren.

Sedan vanan alltsd 4r firdigtillver-
kad, sker putsning, bild 16, och sorte-
ring. '

Sa dr ida porslinet findigt att gd ut
till konsumenterna efter en omfattan-
de arbetisprocess, i vilken icke minst
det myanuella arbetet spelar stor roll.
Innan wi sluta vér skildring av pors-
linstillverkningen, skola vi gbra en
kort beskrivning av de olika ponshins-
sorterna.

Flintporslin,

vars tillverkning wi skildrat, bestdr
av en pords, icke genomlysande massa,
som ar tacktmed genomskinligglasyr.
Révaran utgores till stor del av kvarts
eller flinta. Se tabellen & sid. 8.
Delkoren ligger iallminhet (observera
dock wej alltid) under glasyren. Forsta
branningen sker under en temperatur
av 1300° och den andra vid 1100°.
Flintporslinet har en stor mekanisk

héllbarhet och.dr ett wtmarkt bruks-
porslin. ’
Faltspatporslin

Massan dr icke s porbs som hos
flintporslinet utan bestir av en zin-
trad, hdrd skirva. Révaran utgOres
till 25 proc. av faltspat. Formaingen
ir i stort sett densamma som betraf-
fande flintporslinet. Régodsbrannin-
gen sker vid en tamligen 1&g tempera-
tur, ndmligen 950°. Efter dennabrin-
ning dr - alltsd godset portsare och
icke s3 hiart brant som flintporslinet
gfter den f6rsta brinningen. Omedel-
bart efter rigodsbranningen neddop-
pas godset i glasyren, alltsd fore de-
koreringen. Glattbrinningen sker nu
vid en mycket hog temperatur, 1410°.
Vid denna hoga temperatur bringas
kvartsen och féltspaten till sméltning
och denna glasmassa utfyller de
osmaltbara lerornas porer, sd att hela
magsan forglasas ochblir genomlysan-
de. Glasyr och massa bilda ett sam-
mansmalt helt. PA grund av sin ge-
nomlysande egenskap kallas faltspat-
porslinet oriktigt “dkta”. Se vidare
sidan 8.

Benporslin

‘Révaran utgores till 40 procent av
branda djurben. Detta material gor
godset synnerligen okinsligt f6r st6-
tar och slag. Aw allt porslin har ben-
porslinet den storsta mekaniska halil-
fastheten. Det bérjar anvindas 1 allt
storre witstrickning av bl. a. restau-
ranger och sjukhs.

Kalkporsiin

forekommer huvudsakligen som im-
portvara. Muassan dr blandad med 15
priocent krita. Det brinnes under 13g
temperatur, och godset blir mycket
skort och Omtiligt, varfér det dr syn-
nerligen ogkonomfskt 1 anvindning.

W. Tollguist.
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Inkép och férsdlining av porslin

Chefen for Gustavsbergsfabriken,
ingenjor Hjalmar Olson, lamnar i
foljande artikel ndgra intressanta
synpunkter pd inkops- och forsilj-

- ningsfrigor. ’

Kundtjansten skall baseras pa kor-
rekt information och onskan att hjal-
pa koéparen. Béde de som skola salja
och kopa porslin, maste ha klart for
sig vad porslin dr och vad som karak-
teriserar de olika porslinssorterna.

Upp till kamp emot frasen
"akita porslin”.

Endast 1 Sverge anvindes beteck-
ningarna “akta” och “odkta” porslin.
Det finnes ej ndgot “odkia” porshn.
Det rir sig endast om olika produkter,
vilkas sammansittning och brannbe-
tingelser framgd av -nedanstiende
tabell.

Vi miste med-kraft och mdilmed-
veten energi s6ka rensa bort de fel-
aktiga benimningarna. En - svensk,
icke fackman, tror med bestamdhet,

att porslinet dr sidrskilt fint, si fort
dagern lyser igenom. Denna genom-
skinlighet beror pi att vissa av de
ingdende bestindsdelarna vid upphett-
ningen smalta till en glasartad f6r-
ening. Om denna formaga att slippa
genom ljusstrilarna vore det framsta
kinnetecknet pd kvalité, skulle vanligt
glas vara fornamligast och ungefar
{6ljande kvalitetsgruppering uppsta :

Vanligt glas, helt genomskinligt;

Opalglas, starkt genomskinligt;

Filtspatporslin och benporslin, svagt
genomskinliga ;

Kalkporslin och {flintporslin, oge-
nomskinliga. :

Det ogenomskinliga {flintporslinet
passar 1 de flesta fall nutidsmanni-
skan bittre dn filtspatporslinet. Det
ar 1 regel starkare, och fargerna ligga
vanligen. under glasyren, vilket ger
storre livslingd och ett alitid frascht
utseende. - Den rikare mojligheten att
variera Idrgerna i flintporslinet gor,
att varje husmor har 1itt att hos flint-
porslinet finna de firger, som passa in
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i hemmet. Icke desto mindre fore-
draga kunderna ofta faltspatporslinet,
fingade av slagordet “dkta”. For-
saljaren mdaste veta, vilka fordringar
en kund har ritt att stilla pd porsli-
net och stka rdda kunden i en siddan
riktning, att denna fir strsta mojliga
valuta f6r sina pengar.

Kundens fordringar pé& porslin

Varans form, dekor och pris aro i
allminhet de faktorer, som filla ut-
slaget, d& kunden fattar sitt beslut.
Dessa faktorer bdra emellertid icke
ensamma bestdmma kundens val. De
fragor, som bobra uppstillas till be-
svarande innan inkdp sker, dro fol-
jande: '

1. Hurudan ir godsels tekniska hva-
hité? Den tekniska kvalitén omfat-
tar bl. a.- den mekaniska hillfast-
heten, d. v. s. motstdndsférmigan
mot slag och stétar, risken fo6r
avnotning av firgerna, att glasy-
ren repas eller spricker.

2. Form och dekor. Aro dessa vack-
ra? Aro formerna sidana att de i
praktiskt bruk limna storsta moj-
liga utbyte? Passa fargerna till-
sammans med de firger, som férut
finnas i hemmet?

3. Priset. Priset ar i sig sjilv icke
ett absolut matt utan méste mitas
med hinsyn till vad ‘man f3r for
pengarna.

Detta betyder, att kunden har stor-
sta mojliga infresse av att de fordrin-
gar, som angivits sisom tekniska for-
dringar, uppfyllas. Pd den punkien
mdste upplyswingsarbetet och informa-
tionstjinsten intensifieras. Kunden
reagerar for form och dekor, dirfér
att den ser varan. Den tekniska kvali-

tén kommer endast si sméiningom till
synes 1 anvindningen och dr dven dir
svar att omedelbart faststilla. Att en
porslinssak slds soénder och blir kant-
stott, kanner varje husmor till, men
har sallan klart {6r sig, att livslingden
hos en fOrstklassig vara ar kanske 10
—15 géinger storre in hos en simre.
Det ar en villfarelse, att tunt porslin
alltid ar “finare” 4n tjockt. Import-
varans tunnhet dr vanligen beroende
pa att tullorne utgd efter vike. HAll-
fastheten mot sttar och slag ar i viss
omfattning beroende av godsets tjock-
lek.

Nar det giller den tekniska kvalitén
stir Gustavsbergsfabriken i frimsta
ledet, darvid stédjande sig pa en gam-
mal god arbetarstam och en tekniskt
val rustad fabrik. Denna, jimfort
med de flesta utlindska fabrikat, tek-
niskt hoga kvalité gor att kunden for
varje krona inképt Gustavsbergspors-
lin erhdller stérre valuta. Att upplysa
kunderna om detta ar fullt berattigat
och innebir att hjalpa konsumenterna

| fabrikens laboratorier prévas med olika
apparater godsets motsténdskraft emot
temperaturvdxlingar, stétar och friktioner.




att T4 ut stOrsta mojliga materiella
virde. for ett visst penningbelopp.

Porslinsférsaljningen och konjunkiurerna

De materiella element, som tillsam-
mans bilda ramen omkring manniskor-
nas dagliga liv, ha olika nddvindig-
hetsgrader. I f6rsta hand disponera
vi avkastningen av vart arbete for sd-
dana nyttigheter som bostad, klader,
skodon ‘0. dyl. FEn del av inkomsten
miste disponeras f6r skatter, sjukfér-
sakringar och andra liknande avgifter
samt for bildande av sparkapital.
Forst sedan dessa ndodvindiga utgifter
aro ‘tickta, uppstar ett overskott, som
kan disponeras Over pi ett sidant satt
att vars och ens personliga intressen
komma mer till uttryck. Det ror sig
dirvid om de elastiska behovens till-
fredsstallande till skillnad {rin de
nodvandiga behoven. Harav foljer att
besluten alltid dro 1 hogre eller lagre
grad kinslomissigt betonade. Till de
elastiska behoven fi vi bl. a. rikna en
viss klddlyx, teater-, biograf- och re-
staurangbesok, resor och Ovriga re-
kreationer, bocker och bohagsforemal,
vilka g6ra hemmet vackrare och ri-
kare.

Tinka vi igenom detta problem, fin-
na vi alltsd, att vi ha ett mycket stort
falt, dir vi kunna placera vira "over-
skottspengar”. Det talas mycket om
hoégkonjunktur och 1agkonjunktur.
Overviga vi genomsnittsminniskans
mojligheter i dessa olika ekonomiska
situationer, finna vi att det” vid lig-
konjunktur dr mycket litt att avstd
frin ink6p av porslin. Nyanskaffning
kan 1 de flesta fall uppskjutas en ma-
nad, tvd m3nader, ett &r, tvd ar eller
annu ldngre, om det skulle vara ndd-
viandigt. Man avstir vanligen hellre
fran nyanskaffning av porslin dn frin
nyanskaffning av klader eller frin att
gd pd en biograf. Nir darfor en hog-

konjunkturs 6kade mojligheter std till
forfogande for de elastiska behoven,
sOka sig manniskorna i regel ut for
att roa sig, och f0rst nir en viss matt-
nad intritt hari uppstar en onskan att
anvanda en del pengar for att gora
hemmet vackrare.

“Finservis” | vardagslag

Det dr en gammal vaneforestillning
inom vida kretsar av vart folk, att pa
vardagarna kan man dta pa trasigt och
fult porslin, men' diaremot skall vid
festliga tillfillen anvindas en “fin”
servis, som vanligen stir installd i
nagot skip. Jag dnser detta vara cn
stindpunkt, som, om den ndgonsin
haft ett berittigande, icke lingre bor
uppratthillas. Flintporslinet ar i dag
s& billigt, att de allra flesta ha rad att
ata pd vackert porslin bade till var-
dags och fest. Om man framhailler
dessa synpunkter, reagera ofta min-
niskorna mycket haftigt och siaga, att
det ar givet, att man vill ha ett vack-
rare porslin vid festliga tillfallen. Vad
som ligger bakom denna 6nskan ar ett
behov av omvixling. Men det ar fel-
aktigt att soka en utlésning av detta
behov genom att anvdnda fult porslin
till vardags och vackert vid helg. Man
skall ha ett vackert porslin till vardags
och ett annat vackert porslin vid fest.
Det 4r ingen overdrift att framhilla,
att det porslin, som skall anvandas till”
fest, i inkdp mycket vil kan vara bil-
ligare dn det-som anvindes pa varda-
garna. Porslinets stdmmingsvirde lig-
ger namligen i dess form, firg och de-
kor — dess liwsldngd 1 den tekniska
kvalitén. Tullt till sin ritt kommer
det dock f6rst nar lamplig duk med
passande firger anvindes — likgiltigt
sedan om det ir vaxduk eller textil-
duk.

Vackert porshin hiojer trevnaden
1 hemmet.
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