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I DEN SISTE LUNDATENNGJUTARENS
VERKSTAD '

: e .. ,
: Yeclbiooryz Posshlt Gho
Av GUSTAF ABERG setbates i i

L«!:‘rrmu&i agh L & tee
Lu.m-i Ww&camj .

med bearbetning av tenn och bly fér att dirav foérfar-
diga allehanda kirl, Av dryckeskirl levererar tenn- eller
kanngjutaren alla sorters bords- och skinkkannor, bukiga,
pironformiga eller annorlunda formade, kaffe-, mjolk- och
tekannor, dinappar fér moderlésa barn, alla slags bigare och
flaskor — — —. Av bordskirl kan man hos tenngjutaren f3
bade gjutna och hamrade fat av olika form och storlek, skalar,
tallrikar, skedar, saltkar, ljusstakar o. s. v. For toalettbruk
gor han vattenkannor, handfat, depbicken, springbrunnar,
rakfat, tvilkoppar och nattkirl. Till koket levererar han;utom
néimnda bordskiirl, kryddosor, lampor, saltkar, virmeflaskor
och ménga andra varor. Fér apotekare och barberare arbetar
han dosor, mitglas, sprutor, spatlar, sonder och. flaskor; for
handlaren oljekar, trattar, askar, flaskor o. s. v. Till rese- och
féltapotek gor han likasi de flesta kirlen, for att icke tala om
att han ocksd férfirdigar hela figurer av tenn, stora vigg-
lampetter, bord och likkistor fér furstliga personer. — Over-
huvudtaget gor tenngjutaren nistan alla arbeten, som guld-
smeden levererar i iidel metall, men ocksd ménga, som av
kopparsmeden géras i koppar och av bleckslagaren i jirn- eller
méssingsbleck. Av bly forfirdigar tenngjutaren ej endast blick-
horn, dosor, spiannen o. dyl. utan ocksi blyrdr till vattenled-
ningar — — —,»
Denna snabbteckning av tenngjutarhantverket i en tysk
beskrivning av 1789 karakteriserar nog ganska riktigt dess
traditioner, dess betydelse i samhillet — tenngjutarens pro-

»Tenngjutarens urgamla hantverk sysslar huvudsakligen
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dukter fi:')ljdé, Som synes, ménniskan fran vaggan till graven!| —
och dess ansvarsfulla stillning mellan guldsmidet och de
»oddla» metallhantverken, . som i mycket givit yrket dess
intressanta sirpriigel. Men hundra ar senare var detta blomst-
rande hantverk dédsdémt — d& hade i stillet kollegan-bleck-
slagaren fatt sin hégkonjunktur (det var P& den tiden man
bytte ut ett tennfat mot en brédkorg av malad platl) och d3
hade 1700-talets stora nya materialtillskott, porslinet, hunnit
bli var mans egendom. ' '

En historik $ver tenngjutarnas skrdorganisation och pro-
dukter i Norden och i Lund har WiLLiaM Karison bl g,
limnat i denna &rsbok 1936, Hér skola vi dirfér endast dréja
i den siste tenngjutareméistarens i Lund, J. F. WERRENRATHS,
verkstad, bevarad &t efterviirlden P4 Kulturen, fér att se vad
den kan beritta om det dagliga arbete, som diir fordom bedrevs.

J. F. WERRENRATH hade genomgatt lirodren i sitt hemland
Danmark, 1843 fatt anstéilllning hos tenngjutarinkan JOHANNA
BERGLUND i Lund, 1845 gift sig med hennes dotter, 1846 Sver-
tagit. hennes verkstad och 1847 gjort sitt misterstycke fér
Norrképings tenngjutarimbete. Den gard (bild 1) vid norra
sidan av Miartenstorget i Lund, intill Svartbrodersgatan, som
han omkr. 1865 inkdpte, 13g pa historisk grund, pd det forna
svartbrédraklostrets omrade; i ena hérnet mot torget stod den
enda #nnu kvarvarande, trappgavelprydda klosterbyggnaden.
»Klostret> bar vid férra seklets slut den profana skylten
»Restauration och Utskénkning» och beboddes ay krogare
SVENSSON med kollegan SALOMONssON i killaren. Ocks§ i
dvrigt synes garden ha burit en vérldslig och brokig smastads-
prigel: dir bodde fotograf KORFITZEN, bagare PETTERSsON
och si som vanligt en pristinka med matlag for studenter,
och inne pa garden mellan lingorna var det allt som oftast
cirkus och karusell. . )

I gardens viistra lénga, Svaftbrﬁdersgatan 3, ha vi att séka
vart tenngjuteri; dér levde och verkade familjen WERRENRATH
till in p4 1900-talet. I husets sddra del intill »klostret» lago
bostadsrummen,. mot gérden, och butiken, med skyltfonster
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Bild 1. WERRENRATHS gird vid Martenstorget i Lund. Foto fran slutet
av 1800-talet av A. Korfilzen. ‘

At gatan, och i norddstra hornet, med tvd fonster mot girden
(synliga & bild 1), verkstaden (bild 2, jfr bild 8).. Dess domi-
nerande inventarium var den stora, i vinkel byggda tennsvar-
ven (hild 15), vars héga sviinghjul avtecknade sig mot gavel-
viiggen, medan svarvbiinken strickte sig utefter viiggen mot
girden, dir fonstren skiinkte gott ljus for det fordrande
svarvningsarbetet, I omedelbar anslutning till svarvbidnken
fortsatte det liga arbetsbordet under det andra fonstret.
Framfér bordet stodo de tva trebenta stolarna for méster och
hans gesill, och pa viggen mellan foénstren, bakom liderrem-
mar, och pi en hylla diéirovanfoér sutto verktygen for svarv
och bénk. Till vinster innanfér dorren bredde sig ugnen, en
murad Sppen hiird, omkr. en meter i fyrkant och c:a 75 em
hog, med en trikolseld pa rist under rokfinget av plat. I verk-
stadens nordvéstra horn skét ut en avbalkning for tennlagret,
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Bild 2. WERRENRATHS tenngjutareverkstad i Lund. Planskiss efter
~muntliga uppgifter 1940, '

och vid innerviggen stodo tva hyllor, déir formarna ligo upp-
staplade. Nederst stodo de stora stenformarna lutade mot
viiggen, och andra- ldgo wunder svarv- och arbetsbinken.
Ovanpd verkstaden fanns en skroplig gesdllkammare, dir
WERRENRATHs gesill och {rotjinare alltsedan 1867, JONs
JONsSON, bott i yngre &r. Dessa tvd hollo verkstaden i gang
till fi &r fére WERRENRATHs d6d 1900; da slutade ocksa,
praktiskt taget, det gamla hantverksarbetet. JONS JONSSON fick
under loppet av nédgra &r avveckla verksamheten och utrymma
verkstaden. Tennlagret omsmiiltes for att gi till armatur-
fabriken, ménga formar och verktyg forsaldes till den kvar-
levande kollegan i Stockholm, SANTESSONs tenngjuteri (vars
traditioner &nnu leva hos Gamla’ Tenngjuteriet dirstides),
och de resterande redskapen och formarna jimte svarven
Sverlimnades till Kulturen.
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Bild 8. Tenngjutareverkstad vid 1700-talets mitt. a-b svar&ning, ¢ putsning,
d 16dning, ¢ gjuining. Efter DIDEROT & p’ALEMBERT, Encyklopédie.

Jons JONssoN forde dock #nnu ndgra Ar vissa delar av
yrket vidare sisom »hemsldjd»: han omhiinderhide lasarettets
bestdnd av tenninstrument: bicken, bigare, sprutor o. a., som
maste kompletteras och vardas med lagningar och rengdring,
han hade en viss avséttning for snusdosor, skedar o. dyl., som
han fortfarande got i gips- och missingsformar, och kunde
astadkomma Atskilliga andra sméisaker i tenn — bl. a. har ett
nog si betecknande festmirke fOr en studentkarneval, en
Bacchi druvklase, haft honom som upphovsman. 1915 bort-
gick med honom den siste representanten’ for tenngjutarhant-
verket i Lund, och hans redskap &terférenades med WERREN-
RATHs verkstad pa Kulturen.

Att i en sammanhiingande skildring soka »ateruppvickar
det arbete, som bedrevs dér eller i en annan tenngjutarverkstad
vid 1800-talets slut, att teckna dess faser och dess metoder har
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Bild 4. Gjutform, underformen, il ol fal. Sundsten, K, M, 20315,

varit uppgiften fér denna uppsats, som fatt sitt stoff fran dnnu
levande traditioner rérande de tva sista tenngjutarverkstiderna
i Sverige, WERRENRATHs i Lund och SANTESSONS i Stockholm,
samt fran #dldre hantverksheskrivningar och verkstadsinven-
tarier (se s. 132). A '

I en traktat om olika konsttekniker, »Schedula diversarum
artium», nedskriven omkr. &r 1100 av en »Theophilus pres-
byter»> (vilken sannolikt &r identisk med den som framstiende
metallkonstnér kiinde munken ROGKERUS fran Helmershausen),
talar denne bl. a. »om tennkannor» och om »hur tenn lodes», -
och hir méta vi redan alla de viisentligaste faserna av tenn-
gjutarens arbete: tillverkning av gjutformar, smitltning  och

110



Bild 5. Sénderbruten gjutform av sandsled, visande kombinationen av
under- och dfverform for tvit skilar. K. M.

blandning av tennet, gjutning, avsvarvning av foremélen,
putsning, polering och 16dning. Arbetets skeden kunna ocksé,
med tanke pa de tre arbetsplatser i verkstaden, till vilka de
voro knutna, grupperas sflunda: hirdarbeten (tyskans
Feuerarbeit) : smiiltning, gjulning (l6dning); svarvarbeten:
svarvning av formmodeller, formar och férdiga féremal;
binkarbeten: putsning, polering, 16dning, hamring, grave-
ring. Denna sysslornas naturliga férdelning Aterspeglar sig
dven i en arbetsordning, som lir ha tillimpats i WERRENRATHS
verkstad: ett par dagar i veckan #gnade man sig 4t gjutning,
ett par dagar it svarvning och ett par dagar &t putsning o. dyl.

Formar. Tillverkning av gjutformarna har sannolikt i
alla tider varit en tenngjutarens egen och viktiga angelfigenhet
— férmigan att sjilv framstilla formforradet gav ju bl a.
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plats for ett eget konsinirligt skapande, som méngen gin,
héjde tenngjutaren Gver andra hantverkares plan och férd.
honom till fértroendeposter i samhillet. M#starprovet bestoc
ocksd i framstillning av formmodell och form samt gjutning
av vissa férem4al — i Sverige sedan 1545: fat, kanna och flaska

Stora 6ppna kirl, alltsd frimst fat,-ha alltid fordrat bastant:
men- dock ej fér dyrbara formar, d. v. s. sidana av sten; der
latt bearbetade sandstenen har varit bist limpad hirfér. Vic
tillverkningen av stenformar har tenngjutaren sannolikt mési
anvinda sig av en sirskild, kraftig svarv — en stensvarvbink
ndmnes i varje fall under 1700-talet sisom inventarium ;j
verkstéider i’ Uppsala och: Lund. Fér att ‘dock slippa ha alltfér
manga tunga och skrymmande stenformar har man ofta pro-
filerat bottnen av en underform sisom dverform till en annan
négot storre nnderform o. s..v.. (bild 5), s& att formarna kunnat
forvaras staplade pd och i varandra. Overhuvudtaget synes
sten i stor utstriickning ha varit det ildsta materialet for fasta
formar; sd ha ocksa stenformar kvarlevt och anviints lika linge
som de stora tennfaten. I den WERRENRATHska verkstaden
synas forresten formar av sandsten fér alla slags fat, tallrikar,
skélar och lock dnnu in i det sista ha dominerat formférradet.
" Av dem finnas nu ett femtiotal pA Kulturen (bild 4—5); den
storsta fatformen miter 59 cm i diameter,

For smérre och ihaliga, slutna tennpjiser, i all synnerhet
for de sedan #ldsta tid vanliga kannorna, ha vil dock meren-
dels andra formmaterial én sten mdst tillgripas. P4 1000-talet
" har man, enligt TEEOPHILUS’ beskrivning »Om tennkannor»

(Schedula etc. kap. 87), fortfarande anviint den urgamla meto-
den att gjuta A cire perdue. Kring en lerkirna, lagd kring
en: jirnaxel, uppbyggdes, medan kiirnan roterade i en hand-
driven svarv, en modell av kannans yttersida i vax, vilken
sedan i sin tur técktes med en yttre mantel av lera. Denna
.form bréandes i ugn, varvid vaxet smilte och rann bort; i den

Bild 6—8. Gjutform av sandsten for biigare, K. M. 15029. — Underform
av sandsten med Gverform-av méssing for skal. K. M. 11873, — Gjutform
av missing for tesked. K. M. 22785,
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uppkomna haligheten hilldes en tennblandning (med '/, kvi
silver). Lerformen fick svalna och sdnderslogs, kannan avsy
vades och putsades, och hilet i bottnen efter svarvax
hamrades eller gots igen. Kannans »kropp» var siledes gju
i ett stycke, men formen maéste slis sénder och byggas upp
nytt for varje pjis. Under senare medeltid har man dir.
overgatt till att gjuta kannorna i tva- eller flerdelade form.
kanske var det just i samband med den dédrav framtvinga
sammanlédningen av féreméilens:- olika delar som 16dnin;
metoden inom yrket méste fullindas (se s. 126 f).

~ Flerdelade formar kunde dock nippeligen bli fullt fas
och skarpa i avirycket, med mindre #n att de gotos i ro
metall, frimst missing. Detta praktiserades i Tyskland red:
under 1500-talet. I Sverige gotos likvil ej de obligatoris!
mistarformarna av missing forran. efter- 1740.. Emellertid on
ndmnas 1643 i GORAN JESKEs stora verkstider i Stockhol:
ménga formar, helt eller delvis av méssing, samt en gjutbin
for missingsformar, dér sidana sannolikt gotos i sand eft.
tennmodell. Det var givetvis méssingsformarnas dyrbarhe
som lénge stitt hindrande i viigen, och under 1700-talet betali
tenngjutardmbetet kostnaderna fér mistarformarna i miéssin;
mot att de blevo dess egendom for att utlinas vid behoy
Dylika méistarformar #ro ofta signerade och daterade. Fo
stop (som i stort sett voro av tre sorter: cylindriska »bond
stop», koniska »fevstop» och utbuktande »bukstop») kund
méssingsformen vara sammansatt av mer in tio delar, son
foérdelade sig pa innerform, »kiirn» (ty. Kern) och ytterform
»huvel> (ty. Hobel). ~

I vilken utstrickning méster WERRENRATH i den lilla stader

Lund hallit sig med stora missingsformar kan numera e
bestimmas — méjligen ha kannformarna forsalts till SANTES.
SON, och endast skedformar o.dyl. dro kvar. Sasom ett »mellan-
ting» finnas hir som afxnorstéides Overformar av missing till
en underform av sandsten (bild 7)’

- F. 0. arbetade man till smérre féremal, askar o. dyl., latt
nog med hemmagjorda formar av tenn, bly, gips och lera, som
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Bild 9—10. 'Gjutformar av skiffer for tennsoldat-och knappar.
K. M. 11874. B och 14157,

kunde byggas 6ver en i svarven formad tenn-, tri- eller ler-
modell. En sérskild grupp bilda formarna i skiffer (bild 9—10)
for tennsoldater o. a. leksaker, knappar samt div. smAornament
och mirken (som ofta voro bestiillda sisom formmodeller fér
gjutning i andra yrken men kunna féra tanken tillbaka till en
av tenngjutarhantverkets aldsta produkter, medeltidens pil-
grimsmiirken). Ofta bestd dessa formar blott av en enda form-
halva; vid gjutningen kompletterades denna med en s. k. motbit,
eit plant skifferstycke, téckt av ett sotat papper. Skifferfor-
marna ha sannolikt ofta graverats av fackmiin och torde litt
ha kunnat saluféras tack vare sitt behindiga »fickformats.
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Bild 11, Gjuining
av allrik:  in
gjulningen, San-
lessons lenngju-
leri, Stoekhol.
Nord. mus. oto
1919,

~For speciella detaljer har tenngjutaren dessutom anviin
sig av olika, fSrbluffande enkla men effckliva sformars  ~--
»{6r Gud och en lenngjulare far ingenling vara omdajligtls,
sade man. En »pigjutningsform» for »charnéret», gangjirnet,
PA ett stoplock sammanstilldes av ett par plitstycken, jirn-
och triidubbar samt lera, och den omtiliga proceduren atl
gjuta ett beslag kring t. ex. ctt glas- eller porslinshandtag
klarades med hjidlp av en skinn- och en pappersremsa: hida
virades kring handtaget (med skinnet innerst), lera lades
utanpd, skinnremsan drogs ut och tennel géls i tomrummet
mellan glaset och pappersremsan!
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Bild 12, Gjuining
av  lallrik:  av-
kylning av gjul-
lormen. Santes-
sons tenngjuleri,
Stockholm.
Nord. mus. folo
1919.

I dldrve inventarier omnimnas ofla clt cller Flera par
shladersienars. De torde ha motsvaral tyskans »Bletler-» eller
» Blechersteine» och ha alltsd varit clt par stenskivor, som med
mellanlagda smala triribbor och pappskivor och inspénda i
en skruvpress kunde brukas som gjutform foér tunna tenn-
plattor; dessa senare kunde bl a. tjéiha som ¢ttt slags hleck
och réamaterial {ill vissa foremal cller delar dirav (kanterna
i en flaska L ex.), som hamrades eller sdgades ut. '

Smiltning. Nedsmiltningen av rdmaterialet, tenn och
bly samt i senare Hd fdven vismut, antimon.och koppar, till
Iimpliga legeringar (sc hiirvom WiLLIAM KARLSONs uppsats i
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Bild 13, Gjulning av tallvik: isirtagning av gjulformen. Santessons
tenngjuteri, Stockholm. Nord. mus. foto 1914,

denna drshok 1936) och tackor skedde i en smiillgryta av jiien
eller i smiltdeglar i ugnen, vilken liinge var en Oppen murad
hiird med koleld under ett r6kfang (jfr bild 3 o. 12), eller, for
mindre gjutningar, i en liten jirnugn.

Gjutning. Fére gjutningen méaste formens insida, till fér-
hindrande av att tennet fiste vid, vara preparerad genom
sotning éver en ldga eller ingnidning med gul- eller rodockra.
Den skulle dessutom vara helt torr och ha en temperatur,
nigorlunda motsvarande gjutmassans: férdenskull borde man,
om mojligt, fére gjutningen »dunka» formen (ty. tiinchen),
d. v. s. doppa ned den i smiltgrytan (linga handtag, »anglars,
pa formen och en kraftig gripting gjorde dct mdjligt att si
hantera den). Si skruvades eller pressades formdelarna sam-
man — stérre tvidelade formar, sisom tallriksformar, méaste
spdnnas in i en gjutpress — och det hela lutades nigot pa kant,
medan det smélta tennet ihélldes (bild 11). Mera komplicerade
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Bild 4. Gjulning av stommen Gl ett revslop. Santessons lenngjuleri,
Stockholm. Nord. mus. foto 1919,

stora formar, sisom lill stop, hade tvenne gjuldppningar, var-
for gesillen miste hantera tvi gjutskedar samtidigt, en vinster-
hands- och en hogerhandsslev. Mitlemot honom. stod ldrpojken,
som, allt efterhand som gjutmassan steg i formen, nedifrin
uppét skulle avkyla denna med tvé »kylpenslar» (tréskaft om-
virade med vit sickviv, bild 14 o. 12). Med slag av en tré-
Kklubba cller tennhammarce dppnades slutligen formen (bild 13).
Genom att kallgjuta, d. v. s. gjuta i en forut ej uppvirmd
form, riskerade man givetvis att fa mistor, luftblasor, i gjut-
godset, men metoden anvinde man med fordel £6r att framstélla
sidana smating som kannhandtag, vilka ej borde vara massiva.
Vid ingjutningen i den kalla méssingsformen stelnade omedel-
bart gjutmassans perifera delar, men det 1 centrum dnnu heta
_och flytande tennet rusade, da formen hastigt véndes upp och
ned, &ter ut — dérav tillvigagdngssittets namn: stortning.
Efter féremalets uttagande ur gjutformen blev en forsta
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étgéird att borttaga dess grovsta ojimnheter, utsk Jutan
gjutsbmmar och raggiga kanter; det kunde ske genom bor
brinning med den spetsiga brinnkolven eller genom avfilnir
med »raspen». Fér den blacka ytans ytterligare avjimnanc
och polering gingo. sakerna, om de voro cirkelrunda (fa
skalar, kannor o. dyl), till svarven, i annat fall kvarstannac
de vid arbetsbordet.

Svarvning. Svarvbinken med sitt viildiga, med handkra
.drivna svénghjul har i alla tider utgjort tenngjutarverkstaden
“signum  (och svarvsklckhghet 'var en kardinaldygd foér tenn
gjutaren — hans nirmaste kolleger, guldsmeden och gel:
‘gjutaren, dverlito ofta At honom utsvarvningen eller gjutninge:
av deras formmodeller). Det &r mojligt, att -redan den svar
som vi mdta hos THEOPHILUS PRESBYTER och som »en bredvid
sittande pojke far driva», medan férst vaxformen och seda
den firdiga tennkannan svarvas, har haft samma konstruktion
Atminstone omkr. 1500 existerar den i Tyskland; det trott
samma arbetet att lingsamt och jimnt kringvrida det stor:
hjulet skottes av lirlingen eller pigan (eller undantagsvis, i er
stor verkstad i Niirnberg, av en hist). Ett »svarvhjul> mec
»biink», »dockor», »svarvstockars eller »stockspillor» stir all-
tid forst bland redskapen i. 1600- och 1700-talens svensk:
verkstadsinventarier,” men vid 1800-talets slut anviindes e;
lingre den gamla tennsvarven i SANTESSONs tenngjuteri, vilken
pa sistone lir ha dragits av nigon gammal gubbe eller gumma
f6r 25 6re om dagen; i stillet anviinde man en vanlig trisvarv
(som ses & de dirstiides ar 1919 tagna bilderna 16 o. 17). 1
‘WERRENRATHs verkstad i Lund var diremot det gamla svarv-
hjulet i ging in i det sista, och det &r nu det enda i Sverige
bevarade.

Tennsvarvens huvuddelar (bild 15) &ro de i vinkel sam-
manfogade hjulstéillningen och svarvbéinken (i Lund omkr. 3,
resp. 2 m lang). Over det stora med vev férsedda sviinghjulet
av trd (170 cm i diameter) 16per drivremmen (i Lund av snodd
rdhud). neéd kring den lilla remskivan i hjulstillningens andra
énda. Remskivan sitter pi svarvaxeln av jirn, som vilar i en
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Bild 15, WERRENRATHS tennsvarv. K. M, 12320, Teckning
av Ragnar Blomgvist.



Bild 16. Svary-
ning {(med
cylinderslil;.
Santessons
lenngjuleri.
Stockholm.
Nord. mius.
foto 1914,

med skruvar eller kil reglerbar tennbiidd och vars fria dnda
over svarvbinken dr fyrsidig. I en springa p& svarvbinken ir
»bocken» (en stiende fyrkantig ram av stockar; 1600-talets
»docka»?) forflyttbar i bénkens riktning; i dess 6vre tvirtr
har nedféllts en tennbiddd, genomborrad av ett axelhdl, vars
ytire &nda kan tillslntas med en klinka. Over hjulstiillningens
och bockens tvirtrian ligger en 16s kiipp, som l(ack vare hil i
undersidan kan passas in Over ndgra stift i sagda tvirtrin,
och fran kidppen nedhénger i en rem en stighygel, s& att man
med foten ytterligare kan fixera képpen.
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Bildd, 17,

Polering

med flinta i
svarven, San-
lessons lenn-
gjuleri, Slock-
holm. Nord.
mus., folo 1919,

Niir nu L ex. ctt fal skulle avsvarvas, »slogs» del »till» en
eylindrisk svarvstock av trii, vars ena fnda var ursvarvad att
passa till fram- eller baksidan av just denna fattyp och som
i andra dndan hade ett fyrkantigt, ej genomgdende hal, sva-
rande mot svarvaxeln. (Dylika svarvstockar, avpassade for
verkstadens hela formbestdnd av fat, skdlar, kannor o. dyl,
funnos givetvis 1 myckel slort antal) Svarvstock med fal
placerades pi svarvaxeln (jfr bild 16, dir stocken emellertid
ar insatt i en modern trasvarv), en konisk axel av fenn sattes
in i bockens axelhdl, klinkan filldes ned f6r halets ytteréinda.



Bild 18. Svarvstdl frin
Santessons . tenngjuteri,
Stockholm. Nord. mus.
foto.

och bocken flyttades in, si att den fria smaldndan av axeln kom
att spinna mot fatet, tills detta satt fast., Bland de talrika, stun-
dom bortét 50 slagen av svarvstal (bild 18) — de kunde ibland
vara forfdrdigade av en gammal virjklinga och voro c:a 40 cm
linga, med en i olika former utslipad egg i spetsen — valde
man ut ett limpligt jirn, stack in det mellan kiippen och stig-
bygelremmen, si att det klimdes fast, och satte hjulet i ging.
Avsvarvningen skedde vanligen forst pd ut- och sen pd insidan
av foremdlet, varvid svarvjdrnet, som fran ytterkanten férdes
i allt tringre koncentriska cirklar in till mitten, frdn ytan
fick avskilja ldnga tunna tennspén (»avtrd», ty. Abdraht, vilka
sedan hopsamlades och omsméltes), Vanligen gick man foére
med ett »skrubbstils, sedan foljde’ »cylinderjarn», slutligen
dven skavklingor for finsvarvningen och allra sist, under
stindigt tillférande av sadpvatten, »flintstdl> fér poleringen

124



Bild 19. Polérflintor och
tjockéirkel. K. M. 11872
och 22786.

(bild 17). Dessa sistnimnda voro — ehuru motsvarigheter till
de vid arbetsbordet anvinda polérstdlen — ej-av jirn utan

flint- eller agatstycken, tillspetsade eller rundade och insatta
i triskaft, och anvindes endast i svarven. Féremalets tjocklek
fick man alltemellandt kontrollera med »tjockcirkeln», en
passare med dubbla bett (bild 19).

Skavning och polering. Ovriga féremdl, d. v. s. ovala,
fyrsidiga cller asymmetriska, fingo sin bearbetning vid arbets-
binken. Fér t. ex. en sked hade eflerbehandlingen féljande
taser. Sedan metallfilen, raspen, hade skétt undan grovgorat,
‘placerades skeden, for att under den hardhinta behandlingen
ej forlora sin form, i en glittform (av bly -eller trd), som
stoddes mot ett hack i bordkanten, och avputsningen borjade
med smé skavstil (skavjirn, skavklingor, bild 20), férda med
tumme, lang- och ringfinger. Forst skavades alla de nya ske-



darnas skaft och kanter med en avling fyrkantklinga, sedan
upprepades proceduren sida fér sida overlag pa skaft och
blad med olika rundkhngor, tlll dess ytan overallt var jaimn
och skinande,.

Den slutliga poleringen utférdes genom hérd gnidning med
_polérstal (bild 21): rundade eller tillspetsade glatta stal i langa
traskaft, som kunde fi st6d i armhdlan; de fuktades, liksom
polérflintorna, stindigt med sdpvatten men anviindes endast i
binkarbetet och aldrig i svarven.

Dekorering. I regél var tenngjutaren ocksi sin egen
gravor: i verktygsbestindet ingd olika sorters gravsticklar,
varmed han kunde ge den firdiga varan en sparsam dekora-
tion av linjer och vixtornament, »pirltrissor» for intryckning
av pérl- eller snérbarder samt punsar (bild 22). Materialets
stora mjukhet kunde gora, att gravstickeln ej 15pte stadigt —
férdenskull brukade man ofta upplésa linjerna i sireck och
punkier eller ocks »frickla» dem (ty. flicheln), d. v. s. teckna
dem i sicksack. En art av ornering, ehuru egentligen ett slags
kvalitetsbeteckning som endast tillkom fyrstimplat tenn, var
hamring av fat, vilken utférdes i hammarbéinken. Dir fick en
blank »kulhammare», fastsatt i en reglerbar skruvstillning,
bearbeta fatet, som vreds runt éver béinkens stid, si att ham-
ringen skedde i cirklar, fridn centrum ut till ytterranden.

Lédning. Vid sammansittandet av de firdiga och polerade
delarna av. ett foremal, t. ex. pip och handtag till en kdnna,
och vid lagning av en soénderbruten och utsliten sak hade
tenngjutaren . att tillgripa 1ddning och pégjutning, de proce-
durer, som vid sidan av svarvarbetet kanske frimst krivde
hans séirskilda yrkesskicklighet, THEOPHILUS PRESBYTER beskri-
ver dven dessa tvd metoder. Dels skildrar han uthamring och
pagjutning, di ett hal lagas, genom att en tennbit hamras fast
diréver eller genom att det gjutes igen med tenn av samma
sort som kérlets, dels »hur tenn 16des» (Schedula etc. kap. 88)
i ett liknande fall eller for att sammanfoga delar av ett kirl.
D4 lidgger man, séiger han, fint sénderskuret tenn, blandat med
en tredjedel bly, intill fogen, stryker granharz diromkring och
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Bild 21—22, Polérstal, pérlirissa, gravsticklar och punsar. K. M, 38702,



Bild 23, »Blaslampa. «
bldsror., K. M. 24347
38702,

Bild 24. »Buggelklap]
och tvd hammare. K.
38702 och 17628.

upphettar hela kérlet i aska, . till dess att det blyblanda
tennet smiilter och rinner ut déver skarven eller halet.
Denna senare procedur har som ctt vilsentligt gemensai
med senarc tiders 16dning den littsmilta l6dmassan av ter
och bly i férh&llandet 2 : 1 eller 1 :1, men de tvd smilltinstr
ment, varmed tennlddningen sedan fulldndats, blislamp:
och 15dkolven, synes 1000-talets tenngjutare dnnu icke !
tagit i sin tjinst — hela féremdlet méste tydligen upphetl:
for att 16dmassan skulle bringas till sméltning! I en 1800-talc
tenngjutarverkstad kunde en 16dning férsiggd enligt féljan

tre variationer. Blaslampan — en liten metallskal pa fot (bi
23) — var fylld med smilt talg, och vid dess ena kant bra

lgan i en bomullssudd; med ena handen [6rde tenngjular
en liten stdng av det nimnda ldttsmilta lodtennet, med d:
andra dirigerade han féremélet, och i munnen héll han d
tunna, bdjda blasréret av méssing. Med en jimn luftstro
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a

riktade han lampans eld i en nalfin flamma mot lédtennet,
som stroks utefter fogen — men ldgan fick icke nd och smilta
tennet i sjilva foremalet! — Gasbrinnaren har under senarc
iid fatt ersitta talglampan. — Lodkolven (av koppar), hetare
och klumpigare #n blaslampan, kunde ej anvindas pa tenn-
saker — den hade tillsammans med den forut nimnda brinn-
kolven av jirn sin plats i hirden, och dir utférde man med
den och med ett mera svarsmélt 16dtenn reparationer pa andra
metaller.

Nir ett handtag el. dyl. skulle férenas med ett foremal,
var dock pagjutningen, d. v.s. delens fastsittande medelst
féremAlets egen tennlegering, den finaste metoden (som f.0o.
—_ fransett smiltmassan — mycket liknar den av THEOPHILUS
meddelade 16dningsproceduren). Kring anslutningsstillet lades
en liten formviigg av lera, det smilta tennet halldes dit, och
det dverflodiga fick strax rinna bort genom en liten rinna,
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D& sd var méjligt, fyllde man fére lédning eller pagjutnir
foremdlet med »lo», d. v. s. férmultnat, pulvriserat ektri;
annat fall bestr6k man forst féreningsstillet pa insidan me
lera eller pressade ett santryck» av hoprullad perkum di
emot, och spiren efter processen borde sedan borttagas me
fil och polérstal, .

Eftersom tenn &r en relativt mjuk metall, hade tenngjutare
ofta att omhindertaga ildre servispjiiser for renovering. Ofta:
var en uthamring tillfyllest; i virsta fall fick servisen férnya
genom omgjutning, kanske for att &teruppstd i en mera tids
enlig modell. Hamrarna ha haft skiftande former; for buck
lornas utpldning har en hemmagjord »tennbults eller »buggel
klappa>» ofta och linge varit anviind (bild 24).

Stimpling. Forrédn tennpjisen utslipptes i marknaden
skulle, enligt férordningarna av 1694 och 1752, dess halt kon
trolleras och betecknas genom stimpling. Svarvad och polerac
utvindigt limnades den till kontroll — inuti kunde den e
putsas forrén efterdt, ty dér togs det span, som gots i kultdnge:
och kontrollviigdes. Svarvaren slog in mistar- och stadsstdmp
lar samt drsbokstav med en puns; de cylindriska miniatyrstid
som man finner i verktygsbestdndet, torde ha varit anvind:
vid punsning av stimplar och ornament. '

Utéver forsiljningen fran den egna verkstaden eller butiken
spelade marknadsforandet av tennvarorna liinge betydande roll
for deras avsittning. Med tenn — fat och kannor; ljusstakar
och skedar — frdn mister WERRENRATHs verkstad i en kista
kuskade J6Ns JONSSON méinga Ar omkring i veckoldnga resor
till marknaderna i Skdne, Smaland och t. 0. m. upp i Vister-
gotland. Det var en dyrbar last, som han ej vigade slippa ur
sikte — ofta mdste han om natten sova pa tennkistan i sin
marknadsbod. Och viigarna voro osiikra; vid firden heméat
fran Kivik voro vil tattarna pa Sjébo Ora ett visst osikerhets-

moment, men virre blev det pd andra sidan Sjébo — d& var
kassan frdn marknaden stor, och att firdas 6ver den sandiga
Skarie hed bortit Klostersdgen, dir bara tattare héllo till, var
ett riskabelt foretag. Och . konkurrensen med de likaledes
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ambulerande porslinshandlarna blev allt svdrare — att inte
ens smalinningarna frigade efter sina grotfat av tenn lingre
var ett tidens tecken! I borjan av 1890-talet gick JONs J NSSONs
sista marknadsresa, och med det gamla seklet var ocksd den
WERRENRATHska verkstadens och det lundensiska tenngjutar-

hantverkets saga all.

Bilden visar ett karnevalsmiirke frdn Lund, tillverkat av tenngjutare
Jéns Jonsson.
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