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HUR MAN GOR PORSLIN.

je radmnen, som anvindas for porslinsfabrika-
=¢ tionen vid Gustafsbergs fabriker, #iro grdlera
och hvitlera (kaolin), som tagas fran England, s. k.
Cornish-stone — en forvittrad grastensart — frin
Cornwall, gips fran Tyskland och Krankrike, flinta
dels frin Frankrike dels frin Danmark samt fiilt-
spat och kvarts fran de kiinda brotten & den Aker-
hjelmska egendomen Margretelund. Atgingen pr
dar af hufvudsakliga ramateriel uppgdr till cirka
6,000 tons.

Leran, som skeppas hit frin England, upplig-
ges i fria luften under nagon tid for att forvittra
och fores direfter till slamhusen, dir de olika mass-
blandningarna #dga rum. Porslinets beskaffenhet
beror ytterst pa de i massan ingdende bestandsde-
larnas finhet och proportioner. S& beredes det s.
k. idkta porslinet af finare ingredienser #n det or-
dinira eller fajansen. For det forra anviindes t. ex.
filtspat och kalcinerade hen, som icke ingé i den
ordinarie massan.

I slamhuset males leran i kvarnar med tillsats
af vatten till dess de olika lersorterna hvar for sig
{4 en bestimd egentlig vikt. Déarefter fores lermas-
san till blandningskar, dér den blandas tillsammans
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med Cornish-stone, flinta och andra for de olika #n-
damaélen erforderliga rdimnen. -

Flintan, som kommer rd, brinnes forst i ugnar,
krossas och males delvis torrt delvis, med vatten i
sirskilda kulkvarnar. Cornish-stone krossas och
males i blockkvarnar.

Sedan blandningen dr fardig i karen, siktas den
ofver silkesduk for att blifva fin och homogen, och
fores darpd till behallare af trii, hvarifrin den me-
dels Donkey-pumpar pumpas in i massapressarna.
I dessa pressar utpressas vattnet genom sickvif
mellan rorliga ramar och afrinner. Massan kvar-
sitter i form af kakor mellan siickarne, som, di ma-
skinen skrufyvas i sir, nedfally pd underliggande
vagnar. Frian vagnarna foras kakorna till massa-
kidllaren, dir de uppligeas och efter hand samt i
mén af behof uttagas till verkstiderna.

Att mérka édr; att innan massan kan anvindas
till formning, madaste den underkastas kramning i
kranar for att blifva mjuk och plastisk. Darefter
dr den fullt fiardig till arbete & verkstiderna for
formning.

Formningen tillgdr pa olika sitt dels genom s.
k. drejning med dtfoljande svarfning och polering
dels genom utformning i gipsformar.

Drejningen sker for hand & roterande triiskif-
vor, s& att arbetaren utfér den yttre fasoneringen
af de olika pjiserna med handen, den inre gores
med tummarne. D& sd erfordras anvindes sirskild
méttinrittning. Vatten tillsiittes under drejningen
liksom dfven under utformningen i min af behof.
Efter drejningen torkas godset, till dess konsisten-
sen  blir ndgorlunda fast, hvarefter det, som
ndmndt, svarfvas och poleras. Det #r mest en. del
runda och cylindriska saker, som drejas, hufvud-
sakligast blomkrukor, muggar o. d.
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Sargkildt intressant #dr att se med hvilken far-

dighet drejningen utfores. P& ndgra sekunder ar

en kruka, en ask eller en mugg firdig. Det gér

for fulla muggar och det giller att vara siiker pa
hand, for att icke sdiga pa tummen.

Utformningen sker med gipsformar, som goras

uti sirskildt gipsgjuteri inom fabriken, dels for
hand, dels i maskiner. Maskinformadt gods utgo-
res uteslutande af runda saker, sdsom tallrikar, te-
fat, koppar o. d.
; Hur formas t. ex. en tallrik? Gipsformen dr
gjord efter tallrikens inre fason. P& en s. k. blad-
skifva af gips gores forst med schablon ett tall-
riksimne af massan. Detta ligges pa gipsformen
och utformas direfter i maskinerna till tallrikens
yttre fason. Sedan torkas godset med dnga, d& mas-
san krymper, si att tallriken sldpper fran gipsfor-
men. Efter putsning och polering #r den fardig
for brinning. P& samma sitt formas tefat, hand-
fat och runda karotter.

Hur formas en kopp? Gipsformen gores efter

“ koppens yttre fason och formningen sker i automa-

tiska maskiner medels schablon. Man kastar en
massklump i formarna, som #ro anbragta i maskin-
ramen, schablonerna ansittas och kroppens inre
fason formas automatiskt. Ifter angtorkning sker
polering, putsning och hinkling = tillsittande af
orat, som formas sirskildt och fastsittes for hand
medels utspiddd massa eller s k. »slick».

All formning af andra #n runda saker sker for
hand. IExempelvis handkannor och soppterriner.
Gipsformen bestdr af tviinne delar, som instampas
hvar for sig med massa, hvarefter formhalfvorna
hopsittas och formen uppstilles for dngtorkning.
Sedan denna dgt rum, borttages formhalfvorna och
godset kvarstir hoptorkadt till ett helt. Direfter
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sker putsning for borttagande af ojamnheter och
h#énkling, ddr sa erfordras.

Allt gods, savil dre]adt som utformadt i ma-
skin eller for hand méiste, innan brianning dger rum,
underga vtterhgare torkning till fullt fast kons1stens
antingen med anga eller luft.

Branningen d#r af tvenne slag, ragodsbrinning
och glatthbrénning, samt sker i ugnar, sex for ri-
brianning och sex for glattbrinningen. Ugnarna dro
byggda af eldfast tegel — egen tillverkning — eld-
stdderna #4ro anbragta nedtill rundt omkring och
konstruktionen #r i ofrigt den for porslinsugnar
vanliga.

Insédttningen af godset sker i 8. k. kokor eller
kapslar af eldfast massa, som uppstaplas pd hvar-
andra, tills ugnen &r fylld. Kokorna skola sluta
téatt till hvarandra och de ofversta ofvertickas med
lock. Den oppning pd ugnen, som begagnas for
fyllningen tillmuras, innan eldningen bérjar, och
oppnas ater vid utlangningen, efter verkstild brin-
ning. Arbetarne béra alltid kokorna p& hufvudet
till och frdn ugnen. Ugnarna begagnas turvis, s
att vissa #dro under brénning, d4 andra dro under
fyllning eller utlangning. For glattbrinningen an-
vindes, for att icke godset i kokorna skall smilta
ihop, 8. k. »pigg» af eldfast massa, som ligges mel-
lan godset. Man ser ofta pd porslin, sirskildt i
bottnen pd tallrikar, mirken efter piggarne.

Den forsta brédnningen, eller rdgodsbriinningen
omfattar s. k. torkeldning och garbrinning och
starkeldning. Torkeldningen, som afser att frimst
borttaga mojligen kvarvarande fuktighet hos god-
set, sker med svag eld, som efterhand ckas till den
temperatur, som erfordras for garbrinningen. Ré-
brinningen tager en tid af 48—50 timmar och for
att utrona, nir godset ér fullstindigt rabrindt, be-

gagnar man sig af s. k. smiltkiglor af tyskt fabri-
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kat. Dessa insidttas pd olika stédllen i ugnarna och

efter deras smiltning bedoémes, dd godset ar brandt
till onskad hardhet. .

Efter rabrinningen sorteras godset samt glase-
ras. Glaseringen tillgar sd, att pjeserna neddoppas
i trikar i den 1osta glasyrmassan, bestdende af Litt-
smilta silikater och andra flussmedel. Tvenne gla-
syrmassor anvindas, en ldttare och en kraftigare,
allt efter som godset blifvit svagare eller hirdare
rébrandt.

Den andra brinningen eller glattbrinningen ta-
ger en tid af 12—14 timmar. Under denna proce-
dur smélter glasyrmassan, hvari godset blifvit ned-
doppadt, och under ugnarnas afsvalning bildas se-
dermera det glasartade ofverdraget, den s. k. glasy-
ren & porslinet. For att folja denna brinnings
fortgdng och bestimma dess afslutning, anvindes
ringar af lermassa, ofverdragna med en litt glasyr,
som har samma smiiltningstemperatur, som den for
godset anviinda glasyren. Under brinningens fort-
gdng morkna ringarne och efter deras fiarg — de
kunna uttagas] genom sérskilda oppningar — be-
domes, d& glattbrénningen #r fdrdig.

Ugnseldningen éger rum med stenkol, som ta-
ges frin England & egen dngare, hvilken lastar c:a
1,500 ton och #r inkopt i &r. Stenkolsidtgdngen
uppeédr till omkring 12,000 ton for aret.

Porslinet undergér efter brinningen merendels
dekorering pé olika satt, dels genom tryckning,
dels genom mélning. Hvitt porslin levereras natur-
ligen ock, s&vil ékta porslin, klart och genomskin-
ligt, som billigare vara.

Bade tryckning och malning sker dels under,
dels pd glasyren. Tryckningen tillgér s, att det
dnskade monstret, som ingraverats pa kopparplit,
forst bestrykes med for andaméalet laimpliga mineral-
firger — i ‘regel en firg for hvarje monster. P#




o 6
@

platen ligges sd ett tunnt papper, doppadt i sap-
vatten, och pd detta aftryckes monstret i valspris-
sar. Papperet fastsittes slutligen pa porslinet och
borttvittas i vatten, di monstret kvarsitter. Mal-
ningar utforas uteslutande fér hand med mineral-
firger at unga flickor pa den s. k. méilarsalen. Dels
fyllas de tryckta konturerna pd monstren i med
onskade firger, dels utforas ocksa sjilfstindiga
porslinsmalningar utan foregidende tryckning.

Iin del pjeser stofferas, t. ex. med guld, di
tryckningen skett under glasyren. © Ett sirskildt
slags dekorering bestér uti s. k. chromostryckning,
dd samma monster tryckes i flera firger, och mél-
ningen af porslinet blir 6fverflodig. Chromos-tryck-
ningen hotar ocksa allt mera och mera att uttringa
den gamla porslinsmalningen.

Efter dekoreringen bridnnes porslinet uti s. k.
emaljugnar tor inbrinning af firgerna. Denna pro-
cess fordrar omkring 24 timmar. Ifrdgavarande
ugnar, som éro tio till antalet, fyllas sa, att godset
uppstaplas pa hyllor af eldfast massa. De - tillslu-
tas med jérndorrar, pd insidan forsedda med fast-
nitade eldfasta plattor. Eldningen sker hir éfven
med stenkol, men underifran, och gaserna cirkulera
genom kanaler omkring ugnen och hortgd uti en
for alla ugnarna gemensam rokkanal till skorstenen.

Som ndmnts sorteras porslinet efter ragodsbrin-
ningen. Darefter sker ytterligare sortering efter
glattbrinningen och slutligen #nnu en ging efter
brénningen i emaljugnarna. - Det sorterade godset
fores till lagerrummen, som upptaga en hel bygg-
nadskomplex. Lagret dr synnerligen rikhaltigt och
storartadt.

Allt efter order emballeras godset, en del forst
i papper, sedermera omsorgstullt inlindadt i halm
uti larar, som mirkas med kundens initialer. Allt
porslin &r i bottnen forsedt med fabriksmérke, som
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ditsiittes vid formmningen och bestar af ett sned-
liggande ankare, tillverkningsdr och namnet Gustafs-
berg. Det firdiga godset trafikeras till Stockholm
med egen angbadtsflotta, ej mindre #n 5 angare,
hvilka #fven ombesorja persontrafik och gora om-
kring 8 enkla turer pr dag tillsammans mellan sta-
den och fabriken eller skiirgarden. Dessutom fin-
nes en bogserbat och flera pramar, som bland an-
nat anvindas for forsling af flinta och kvarts fran
Margretelund.

Vi ha med det sagda sokt gifva en ofver-
skadlig och i stora drag hallen skildring af en
modern porslinstabrikation. Den beskrifna giangen
af fabrikationen afser viil egentligen fajans- eller
det ordinira porslinet, som ocksa #r det i marknaden
allminnast forekommande. Vissa skiljaktigheter,
likvil af mindre betydelse, erbjuder vil tillverknin-
gen af det dkta porslinet eller af nagra specialite-
ter, som pa senare dr tillkommit. Dessa atviknin-
car i detalj ha vi emellertid icke ansett bora upp-
taga uppsatsens utrymme, utan torde det sagda
vara tillrickligt for att gitva allménheten en tore-
stillning om, huru man nu for tiden gor porslin.




J6nko6ping 1899,
Zidningen Smdlands Tryckert.










