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Degeln utsitts for stora pafrestningar i glasugnen, dar glasmassan hettas upp till nastan 1500 grader.
Foto: Peter Meinking/Per-Eric Deckert.




Inledning

Kalmar lins museum har genom aren arbe-
tat med olika sorters kulturarv och kultur-
miljoer i Glasriket. En av de alderdomliga
foreteelser som nidstan har forsvunnit dr
degeltillverkningen. Det har varit ont om
dokumentation om hur den gar till och hur
den ser ut. Darfor togs initiativet till detta
arbete. Tack vare bidrag fran Lansstyrelsen
Kalmar lin kunde dokumentationsarbetet
paborjas i april 2015. Till var stora lycka
hade degeltillverkningen i Orrefors just dter-
startat, efter att ha varit nedlagd i tva ar. Av
en lycklig slump hamnade ocksa dokumen-
tationsarbetet just i glappet mellan att ha
varit nedlagt men fore flytten av verksam-
heten flyttar fran Orrefors till Kosta. Do-
kumentationen har varit mojlig i nuvarande
omfattning tack vare hjalp fran den nu ende
verksamme degelmakaren Peter Meinking.
Arbetet har ocksa berikats tack vare dldre
dokumentationsarbete utfort av
Holmér, Kulturparken Smaéland/Smalands
museum, i form av intervju med tidigare de-
gelmakaren Per-Eric Deckert.

Glas gors av finkornig vit sand som smalts
i glasugnar till 1460 grader. Eftersom glas-

Gunnel
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massan uppnar sa hoga temperaturer staller
det oerhort hoga krav pa de kirl som ska
innehalla glasmassan. Den handgjorda ler-
degeln 4r den behallare som fungerar bast.
Tidigare tillverkade alla glasbruk sina egna
deglar i speciella kammare som kallades for
degelkammare eller pottkammare. Degeln
kallades for potta och degelmakaren for
pottmakare, pd samma sitt som keramiktill-
verkare. Ordet anvinds ju bade i Skane och
Danmark och i det engelska ordet pottery.

Degelverkstaden i Orrefors dar 2015 den
enda i drift i Norden. Deglarna som tillver-
kas hir for hand har en avsevirt hogre kva-
litet an maskintillverkade deglar. De maskin-
gjorda ar ofta vacuumpressade, vilket gor
leran for tat, vilket i sin tur innebar att de far
mycket kortare hallbarhet 4n de handgjorda.

Hela processen att tillverka en ny degel tar
minst 12% manad, men oftast langre. Dartill
ska degeln virmas upp fran rumstemperatur
till 1300 grader nar den kommit pa plats i
hyttan. Detta tar en vecka. Degeln ska ocksa
tatbrannas och glaseras pa insidan innan den
kan tas i bruk. Héllbarheten varierar sedan
mellan fyra manader och ett ar.
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Degelkrossen i Gullaskruv.



Historik

Degeltillverkning i Glasriket

Forr i tiden tillverkade alla bruk sina egna
deglar. Nir en degel blivit utbrand fick ofta
smdapojkarna vid bruken i uppdrag att bianda
bort alla branda glasbitar som satt fast pa de-
gelns insida. Direfter pulvriserades de brianda
degeldelarna i en kross (degelkross, stenkross,
lerkross). Detta lerpulver anvindes sedan i ler-
blandningen nir nya deglar tillverkades. Vid
Boda glasbruk finns en vilbevarad dlderdom-
lig unik vattendriven kross. Krossar av olika
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slag och alder finns dn idag ocksa i Gulla-
skruv, Skruv, Bjorkshult, Pukeberg, Rydefors,
Strombergshyttan, Hovmantorp (idag i hem-
bygdsparken) samt i Rosdala. Forr nar man
tillverkade deglar trampade man leran i stora
kar innan degelmakaren kunde ”sla” den. Det
ska ha kravts en sarskild gangteknik. Leran till
deglarna togs forr i manga olika sma lokala ler-
tag i Smdland, men kom senare att importeras
fran Tyskland.

Trampning av lera forr i tiden. Bild ur The Glass Factorys arkiv.
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Degeltillverkningen pa Orrefors glas-
bruk har funnits sedan bruket startade
1898. Nar glasblasningen lades ner i juli
2013 lades ocksa degeltillverkningen ner.
D4 jobbade tva personer hir, Ulf Nordgren
och Peter Meinking. Det visade sig dock
att de maskintillverkade deglar som koptes
in fran Europa inte holl 6nskvird kvalitet.
Dairfor aterupptogs tillverkningen i Orre-
fors i december 2014, med en ensam man
i verkstaden. Deglarna som tillverkas i Or-
refors idag anvinds inte bara i Kosta, utan
saljs ocksa till andra glasbruk. Alla bruk har
olika 6nskemdl om olika typer av deglar;
olika storlekar, 6ppna eller staingda upptill,
sa kallade snabeldeglar. Inom glastillverk-
ning forekommer ocksd att glasmassan
varms i stora vannor. Dessa ar platsbyggda
av eldfasta block. Vannorna anvinds for
produktion av mer massproducerat glas,
oftast till massiva glaskravande produk-
ter, som till exempel skalar och ljusstakar,
medan lerdeglarna anvinds for tillverkning
av handgjort glas.

En degel som anvands for sodaglasmassa
kan anvindas ungefir ett ar. P4 Kosta dar
man 2015 har produktion 5 dagar i veckan,
med upp till 80 smaltor, kan en degel halla
ca fyra manader. Bist hallbarhet blir det
om man inte ”jobbar ur” degeln innan man
smalter ny glasmassa utan har en del upp-
hettad massa kvar i degeln.

En degel har ganska kort livslangd, ibland bara 4 manader, ibland
langre. Foto: Peter Meinking/Per-Eric Deckert.
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Tysk lera och engelsk metod -
Hur gor man gor deglar i Orrefors 2015

Leran blandas, bearbetas och vilar

Leran levereras som pulver i sickar. Huvud-
sakligen anvinds sk Grossalmerodelera som
utvinns 1 ndrheten av Grossalmerode nira
Kassel i Tyskland. Den bryts pa ett djup av 80
meter under markniva och ar av hog kvalitet.
Bide Frankrike och England anvinder egen
inhemsk och billigare lera, men den bedéms i
Orrefors att vara av simre kvalitet. I Orrefors
gors framst tva sorters blandningar. Den ena

kallas Sandvik. Den bestar av 50 % chamotte,
som dr brand lera (lingre tillbaka motsvara-
des detta av krossade gamla deglar) och 50 %
ralera. Den andra blandningen kallas for
Orrefors och anvinds till deglar for kristall-
glasproduktion. Blandingen av lera innehal-
ler da ocksa en del pheltstone (en basisk lera).
Man séger att leran till deglar for halvkristall
ar sura och till helkristall basiska.

Leran fran Tyskland levereras torkad i sickar.
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Sacktémningsmaskin.
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Lerkvarn. Leran trycks ut i fyrkantiga strangar, som forva-
ras pa pall i sk stépor.
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Fyra sk stopor med lera ligger under plast
mot yttervaggen for att mogna. Sammanlagt
ligger de har minst atta veckor men oftast
mer, ibland i flera ar.

Leran skars av med hjalp av en trad.
Foto: Peter Meinking/Per-Eric Deckert.
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Leran skars slutligen i kvadratiska bitar, dar varje bit ar en lagom handfull, innan den borjar anvandas.

Sdckarna med lerpulvret placeras i en
sacktomningsmaskin och transporteras till
en lerkvarn, ca 200 kg per gang. Lerkvarnen
i Orrefors kommer ursprungligen fran Flygs-
fors glasbruk. Sandvikblandingen bestar av
tva sickar av varje sort sam 40-45 liter vatten.
Mingden vatten beror pa luftfuktigheten. Har
kravs kidnsla och erfarenhet for att se och kan-
na sig fram till vad som ar lagom, eftersom det
kan variera. Fran lerkvarnen pressas leran ut i
en kvadratisk strang som skars i cirka 50 cm
langa block. Blocken travas pa pallar. Pallarna
stills samman i en sd kallad stopa, som totalt
rymmer cirka 5000 kg lera. Att gora en stopa
tar 1-1%4 dag. Forsta stopan far vila under plast
i minst 2-3 veckor. Speciellt med lagringen i
Orrefors ar att den ocksd vilar mot en av bygg-
nadens yttervaggar. I denna vigg vandrar fukt,
tack vare byggnadens konstruktion. P4 sd sitt
hjilper sjdlva byggnaden till att hilla leran pa
ratt fuktighetsnivdi. Om detta var avsiktligt
eller en lycklig slump ar inte kidnt idag. Efter

minst 2 veckors vila i forsta stapeln, stopan,
kors samma lera genom kvarnen igen. Om det
behovs tillsatt mer vatten. Denna process — vila
och bearbetning i lerkvarnen — upprepas minst
fyra ganger innan leran har fatt ratt konsis-
tens. Processen far leran att ”stabiliseras™ el-
ler ’mogna”. Nir leran i forsta pallen, stopan,
korts om flyttas pallen ett steg och en yngre
pall laggs i radens borjan. Hir ryms fyra pallar.
Iborjan dr leran sandig. Nar den dr klar ska den
vara seg och elastisk men dnda moijlig att bry-
ta. Har kravs aterigen kansla och erfarenhet.
Leran behover genomga denna process med
vila minst 2-3 veckor och blandas igen i lerban-
daren fyra ginger innan den ar redo att anvan-
das, sammanlagt blir det minst 8 veckor, men
oftast tar det flera manader beroende pa at-
gang. Ju langre tid leran far ligga ju battre lera.
Efter sista omgangen kors leran igen i pressen
till lerblock. Dessa skirs i sméd kvadratiska bi-
tar, ddr varje bit dar en lagom handfull. Nu ar
leran klar att anvindas till degeltillverkningen.
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Peter Meinking visar den runda form som anvinds for degelns botten. Pa skapet i bakgrunden hinger tradsagen.

Degeln tummas upp for hand och
putsas med "mormors plattspade”

For att gora degelns botten anvdnds en rund
form. Leran trycks, spanns och skrapas ut i for-
men i tunna lager, sammanlagt ca 10 cm. Det
tar ca 3 timmar att gora en botten. Overflodet
av lera skirs bort med en tradsag. Ytan putsas
med masnoite eller plastskiva. Darefter vander

man formen med bottenplattan med hjilp av
en travers och lagger den pa en grusad badd
pa en pall. Detta innebar att leran kan rora
sig ndgot da den torkar och gor det lattare att
flytta. Formen skirs loss, putsas till och far vila
over natten.
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En botten som héller pa att bli
fardig, placerad pd ett lyftbord.
Foto: Peter Meinking.

Den firdiga botten vand upp
och ner pa en badd av grus.
Foto: Peter Meinking.
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Peter Meinking visar hur
tradsagen anvands nir botten
ar klar.

Grus anvands att ligga under
deglarna sa att de inte fastnar.
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Formar till bottnar.
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Den paborjade degeln tummas upp for hand i 10 lager, enligt den engelska metod som lardes ut hir av en engelsman, Mr Totel,
1947. Arbetet maste goras i ett svep, och tar 9 timmar for en ensam man.

Degelns vaggar maste goras i ett svep. Att ar-
beta upp viggen till en degel tar cirka 9 timmar
for en person, 4r man tva som avloser varandra
kan det gd pa cirka 8 timmar. 300-450 kg lera
behovs till en degel. Man siger att degelns vag-
gar tummas upp men egentligen trycks de upp
med handen. 9 cm fran kanten sitter man en
platform. Utsidan av den klds upptill med en
fuktad bomullsduk. Duken spidnns sa hart det
gar mot platen. En rektangel med lera, skuren i
handfulla bitar, placeras pa en piedestal i mitten
av degeln for att vara nira till hands. Darefter
arbetas leran upp, ett skift i taget hela vigen
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runt och hela viagen upp. Degeln blir stadigare
om de tva forsta skiften arbetas hela vagen upp.
Darefter arbetas leran in som i en pyramid. Hela
degeln konstruktionen ska kona ut uppét. Pa
den Oversta kanten liggs en ringform for att
kontrollera tjockleken. Overflodig lera skirs av
med tradsag. Degelns utsida putsas och bldsor
som syns stangs till. Degelns vaggar ska slutli-
gen ha 10 lager handtryckt lera, 10 skift. Varje
skift ar 1-1%cm tjockt. Tjockare skift forekom-
mer ocksa, liksom bara dtta. Tunnare viggar gar
snabbare att tillverka, men degeln far avsevirt
samre hallbarhet. Nar man arbetar upp en degel
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Zvonko Kuliana¢ arbetar med en degel 2006. Pa viggen hanger en lang tang som kan anvindas ifall man tappar nagon trasa
eller kniv i degeln nar den ar nastan klar.

vill man ha en losare lera i botten och hardare
lera ju langre upp man kommer. Ytan, utsidan,
ska rivas och putsas, for att fa bort bldsor. Om
man har firdig lera kan man i nulaget tillverka
ungefir en degel i veckan i Orrefors. Produk-
tionstakten dr dock beroende av hur manga
som jobbar i degelverkstaden. Om flera job-
bar sa hinner olika forberedelser som har med
lerans bearbetning att gora bli klar, sa att arbetet
flyter pa battre. Flera i verkstaden innebar ock-
sa att personalen kan bytas av. Degelmakarna
ansvarar dessutom ofta for reparationsarbeten
som har med deglarna att gora i hyttan.

Den metod som anvinds i Orrefors dr en
engelsk metod, som ldardes ut av en tillrest eng-
elsman, Mr Totel, 1947. Han ska ha varit ocksa
i Kosta och péd andra bruk vid den hir tiden.
Denna kan jamforas med den sa kallade tyska
metoden dir formen sitter pa utsidan och le-
ran tryck pa formens viaggar pa insidan. Det ar
ett tungt jobb att vara degelmakare. Det kravs
sarskilt handlag och vilja. ”Man far gdarna vara
lang, sd att man kan nd ner och putsa pd insi-
dan... ” (P-E Deckert, 1997). Lyftbordet ar ett
hjalpmedel som bidrar till att na battre, vilket 4r
nodviandigt sarskilt nar de hoga snabeldeglarna
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En paborjad degel. Foto: Peter Meinking.
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e

Peter Meinking visar hur en lagom bit lera fran lerklumpen i mitten anvinds. Leran ligger pa en piedestal i mitten for
att vara nara till hands. Leran slds och trycks in i degelns vigg, enligt en engelsk metod.

21
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Ett modernt lyftbord, som gor det littare att komma at de 6vre delarna av degeln, sirskilt nir en snabeldegel
ska byggas.

22



Formen pa insidan tas bort nir degelns tio lager ar klara.
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gors. Innan det fans moderna lyftbord bygg-
de degelmakaren sjilv en plattform pa klos-
sar. Om man tappar nagot foremal, en trasa
eller kniv, anvinds en lang tang for att nd ner
till botten och plocka upp foremalet.

Putsningen av degelns utsida gors med en
kniv eller en ”plattspade”. Bast ar knivar och
spadar av gammalt svenskt stal. Verkstygen
slits hart. Efter 2-3 ar ar ett verktyg som bast.
Darefter haller de i ytterligare 5-6 &r innan
bladet dr helt utslitet. Eftersom bomulls-
duken torkar fortare dn leran lyfts formen
och duken ur nir degelns viaggar ar klara.
Dairefter far degeln vila 6ver natten. Dag
tva gors en forstirkning av skarven mellan
botten och vigg. Med mera lera rundas 90°
vinkeln mellan botten och viaggen av. Insidan
putsas. Ska degeln bli en snabeldegel gors
darefter kupan. Den tar 4-5 timmar att gora.
Direfter far degeln aterigen vila Gver natten.
Avslutningsvis putsas kupan pa insidan och
till sist sluts den. Snabeln gors pa fri hand,
men de olika brukens matt pa anfangnings-
luckor och 6nskemdl om utformning finns
som mallar att utgd ifran. Snabeldeglarna till
Kosta har t ex en utbyggd kant i luckans ne-
dre kant. Reijmyre har inte den hir kanten
utan murar sjdlva upp en liknande kant. Pa
arbetsbordet finns ocksd en dunk med olja
som anvands for att olja in formar och mal-
lar, sa att de ska slappa lattare (forr anvandes
motorolja, idag sagkedjeolja).

Nar degeln ar fardig marks den med ett
degelnummer mellan 1 och 1000, tillverk-
ningsdatum, degelns matt samt vilken typ av
lerblandning de ar gjorda av. SV (Sandvik)
innebar en lerblandning som passar halv-
kristall och OF (Orrefors) helkristall. Mark-
ningen gors med hjilp av stimpeldynor i trd,
tillverkade i traformverkstaden pa bruket.
Direfter skrivs uppgifterna in i en journal.
Det har alltid funnits en sddan, sa det gar att
ga tillbaka och fa statistik 6ver produktio-
nen. I modern tid anviands journalen ocksa
for att ta reda pa varfor en viss degel gick
sonder i fortid, for att kunna forbattra till-
verkningen.
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En kniv, eller allra helst "mormors gamla stekspade” i svenskt stal, anvands slutligen for att putsa till utsidan och
trycka hal pa bubblor. Efter flera ars anviandning slits stekspadarna pa ett karaktaristiskt vis.

24
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Olika mallar anvinds som riktlinje for att fa dnskade matt, som varierar mellan olika glasbruk. Ett matt ar uppritat pa viggen.
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Olika typer av ringar som ska ligga och flyta pa glasmassan tillverkas ocksa i degelverkstaden. Denna lera behéver inte vila

sa lange, utan kan goras fran forsta stopan.

Ringar pa glaset

I alla storre deglar anvinds lerringar som fly-
ter pa glassmiltan inne i degeln. P4 detta sitt
blir det en mindre 6ppen glasyta med ett renare
glas att finga an. Ringen tillverkas av samma
lera som degeln, men direkt fran forsta stopan.
Den tillverkas genom att en mindre fyrkantig
klump lera bankas ut, rullas, slds ner och ban-
kas med trareglar ner till samma hojd som tva
klossar som placerats som mattstock. Ringen
putsas, reses pa hogkant och laggs runt en rund
traform. Darefter knddas dndarna ihop. Dag
tva vinds ringen och klackarna gors. Ringarna
behover inte torka i fuktkammaren, utan tor-
kar i en forsta etapp pa hyllor i vagnar i degel-
verkstaden, i ungefar 14 dagar. Darefter lagras
de ihop med deglarna pa vinden. Ringarna
mirks upp eftersom de innehdller olika typ
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av lerblandning. Ringarna kan vara hela eller
knéppbara, sk knappringar. Nackdelen med en
knédppring ar att det kan krypa in fororenad
glasmassa i ringens mitt, vilket ger simre kva-
litet. De har dock fordelen att man kan byta
ring i en snabeldegel under pagaende anvand-
ning om den forsta ringen skulle g& sonder, och
pa sd sitt hilla degeln vid liv under liangre tid.
Reijmyre glasbruk har anvint knappringar di-
rekt, medan Ovriga glasbruk har tagit till dem
ndr den forsta ringen forbrukats. Ringarna
har olika matt och kan ocksa vara runda el-
ler ovala beroende pa vad som ska produceras.
Stodringar behovs ocksa for att hdlla ringarna
pa plats i degelns mitt da de ar i bruk. Stodring-
arna ligger mellan degens viagg och ringen, och
klimmer fast den i mitten.
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Ringarna behover inte vila i fuktkammaren, utan kan En 6ppningsbar sa kallad knappring ar lattare att ligga i degeln,
torka direkt i degelkammaren, innan de far vila pa vin-  men fungerar inte lika bra.
den tillsammans med deglarna.

27
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Fuktkammaren i Orrefors ar sarskilt vil limpad, med eternittak och -vigg som inte droppar vatten pa deglarna. Insidan
viarms med hjalp av lampor for att degeln ska torka jamt pa utsidan och insidan. En vigg har plastvav som leder vatten till
en rinna, sa att det kan samlas upp i en tunna.

Fuktkammare och torkvind

Efter bearbetningen torkas degeln lingsamt i
fuktkammaren. Har ligger temperaturen pa
30-35° Coch RHb 60-65 %. Man sitter ocksa
en glodlampa inuti varje degel sd att den ska
torka jimnare och sa att kall luft inte ska bli
stillastdende inne i deglarna. Det ar avgorande
att vatten inte leds ner och droppar pa degelns
kant. I sa fall blir den forstord och maste goras
om. Darfor lampar sig sjalva rummet hir i Or-
refors sarskilt vil. Den del av vdagg och tak dar
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deglarna star dr tickta med eternit, som tar
upp fukt och inte avger eller leder vatten. En
annan vagg ar tickt med plastduk som leder
vatten. Fukten, dngan, frin rummet avges har
och rinner ner pa duken till en rinna som leder
vattnet till en tunna. P4 sa sitt cirkulerar fuk-
ten i rummet, utan att leda vatten direkt pa de
kansliga lerdeglarna. De olika materialen och
metoden i rummet har provats fram till nuva-
rande vil fungerande l6sning. Degelns ska sta
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Luckan i taket (i bildens 6vre vanstra hérn) och trappan upp till torkvinden, samt olika hjalpmedel.
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Pa den langa torkvinden finns
manga olika deglar férvarade.

Dorren till fuktkammaren.




Hissanordningen till torkvinden.

i fuktkammaren i minst 5-6 veckor men girna
lingre. Ju ldngre tid i fuktkammaren desto
battre degel. Forr i tiden fanns det inte tempe-
ratur och fuktstyrda rum. Da holl en degel for
ca 20 smailtor. Med torkning i fuktkammare
kan en degel halla for ca 80 smaltor.

Efter tiden i fuktkammaren tas degeln ut och
stills pa sa kallat gallerpallar eller vanlig pall.
Sa hissas de upp pa degelverkstadens torkvind.
Det ryms cirka 250 deglar om vinden skulle
fyllas. Radiatorer varmer vinden till 30-35 gra-
der eller mer (sommartid virms byggnaden upp
av solen). Oppna deglar ska torkas i minst 8-9
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manader medan kupdeglar torkas i minst 12
manader. De blir dock battre och hallbarare ju
langre de star, sd de far gdrna vara kvar 2-3 ar.
Om de star lingre blir de inte forstorda. Le-
ran stabiliseras dd dnnu mer och spanningar
forsvinner battre. P4 vinden torkas ocksa ring-
arna. Forr i tiden ska ha funnits en gidng mel-
lan degelvinden och hyttan, for direkt leverans
av deglarna, men “ryktet sdger att det blev for
mycket spring bdr” sa att denna ingang fick
stingas (P-E Deckert 1997). Korta leverans-
strackor dr en fordel, och deglar levereras inte
om det 4ar minusgrader ute.
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Deglarna pa torkvinden ar stimplade med storlek och tillverkningsdatum.

Temperatur och fuktighet 4r viktiga pa torkvinden. Deglarna ska torka lagom fort.
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Snabeldegel.

Olika typer av deglar

Deglar kan vara 6ppna upptill eller slutna.
De 6ppna har ofta matten 70x100 (diame-
ter x hojd) eller 90x70, de slutna 105x70.
Nir leran torkar krymper degeln nagot, sa
i matten berdknas en viss krympman. Den
typ av Oppna deglar som anvinds pa Kosta
glasbruk 2015 ar 105 c¢cm i diameter och
70 cm hoga. De storsta deglarna rymmer
500-700 kg glas. Man brukar inte ange
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Oppna deglar, foto fran 2006.

deglarna i liter. Det finns ocksd mycket mindre
deglar som anvinds i studioglashyttor. Storleken
anges ofta som t ex ”90-degel”, vilket innebar
att degelns ytterdiameter i 6verkant ar 90 cm. En
90-degel rymmer ca 125 liter och en 105-degel 305
liter. En sarskild modell 4r den sk snabeldegeln.
Nir Sandviks glasbruk lades ner flyttade mycket
av utrustningen till Kosta.
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Degeln i hyttan innan den kan anvandas

Hela processen att tillverka en ny degel fran
lera i sdckar till leverans till hyttan tar alltsa
sammanlagt minst 12,5 manad (6ppna deglar),
men helst langre. Nar degeln anlander till hyt-
tan maste den dessutom sta (och eventuellt lag-
ras) i ett torrt, morkt, helst varmt, utrymme for
vidare torkning. Om den stills inpackad eller
kallt och fuktigt forstors leran och degeln far
transporteras tillbaka till degelverkstaden och
goras om. Nar degeln vil ska anvandas maste
den virmas pa ett kontrollerat sitt. Denna pro-
cess, en upptemperering med gradvis 6kning
av temperaturen frdn rumstemperatur upp
till 1300 grader, tar sju dygn (Vid 100 grader
dunstar det fria vattnet ut, vid 250 grader det
bundna vattnet, vid 500 grader omvandlas
kristaller). Darefter transporteras degeln till
smaltugnen. Detta maste ske skyndsamt. I vil-
ket fall far den inte kallna till under 650 grader,
vilket avsevirt skulle paverka hallfastheten
och livslingden. Vil i smiltugnen ska degeln
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tatbrannas inne i glasugnen. Detta gors genom
att temperaturen hojs till minst 1430-1480 gra-
der och tar 6-12 timmar. P4 detta sitt minskar
lerans porositet, sd att ytan motstar angrepp
fran hett smilt glas battre. Efter tatbranningen
glaseras degeln med glasskirv, som kastas in
i degelns botten, smilter dir och stryks upp
pa insidan av degelns viaggar med hjilp av en
skopa. Forst darefter kan forsta smaltan goras
och degeln tas i bruk.

LERANS VAG TILL FARDIG DEGEL
8-16 veckor
2> dag

6-16 veckor

Leran knadas och mognar
Degeln tummas for hand
Vila i fuktkammaren
Torkning pa vinden 9-16 manader

Upphettning fran rumstemperatur 8 dagar

Summa Minst 12,5 manader
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Degelverkstaden, pottkammaren, byggnaden

Degelverkstaden i Orrefors fungerar mycket val. Den ar uppférd med barande tegelvaggar och ligger inne pa bruksomradet
bakom den gamla hyttan.

Rummen som anvinds som degelverkstad hir
i Orrefors har lampat sig sarskilt val for sitt
syfte. Vdggarna bestar av biarande tegelvig-
gar, som pa insidan klitts med vassmatta och
putsats. Dessa viggar tillater fukttransport
genom viggen, och hjilper darfor till att sta-
bilisera och hélla fukten pa en bra niva under
den tid da leran vilar i stopa. Fuktkammaren
ar klidd med eternitplattor pa viggar och tak
ddr deglarna star. Detta medfor att fukten
inte leds till att droppa ner pa deglarna. Om
vatten skulle droppa pa deglarna innebar det

obonhorligen att degeln forstors och processen
madste borja om. En del av fuktkammaren har
plastvav uppspand pa en vigg. Pa denna rinner
fukt ner i en ranna som samlar upp vattnetien
tunna. Pa sa satt halls fuktigheten pa ratt niva
i fuktkammaren. Vinden ar ocksa mycket lam-
pad for den torkning och forvaring som kravs.
Det ar inte sa latt eller praktiskt att lyfta upp
delarna hit, men det har 16sts med hjilp av en
kran och en lucka i taket. Golvet pa vinden har
tackts med plat eftersom de gamla golvbrador-
na var sa slitna.
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Husets murade tegelvaggar med putsad insida, bakom
vassmatta, lampar sig sarskilt val for forvaring av leran,
eftersom fukt transporteras i vaggen.
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Hur ar det att jobba som degelmakare?

Peter Meinking har jobbat med degeltillverk-
ning och reparationsjobb som har med ugnar
att gora i over 20 ar. Det 4dr inte idealt att vara
ensam i denna tillverkning eftersom en person
da maste gora alla moment. Det flyter inte pa sa
bra, utan blir hela tiden stopp i produktionen.
Det ar inte heller idealt att vara sjalv nar de-
gelns viggar ska tummas upp, eftersom det tar
9 timmar. Detta arbete maste planeras noga.
Det giller att halla sig frisk de 3 dagar i strack
som det tar att gora en degel. Det ar ocksa fy-
siskt tungt. "Arbetet frestar”, sager Peter.
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Degelmakaren har ocksa flera andra an-
svarsomraden sia som olika underhallsarbeten
pa ugnar, gjutningar, stenkammarverksamhet
med mera. Forr var man flera som jobbade i
degelverkstaden. Theo Deckert och hans son
Per-Eric har ocksa jobbat har.

Bade statusmassigt och lonemassigt ar de-
geltillverkningen bade historiskt och idag lagre
an glasblasarnas. Detta marktes forr ocksa pa
att de bostader som degelmakarna da fick var
mindre an till exempel hyttmastarnas.
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Den handtillverkade degelns framtid

2015, tva arefter att Orrefors stingdes, gar det
bra for Kosta glasbruk. Flera glasblasare har
ateranstallts i hyttan dar. Efter nagra ar med
de importerade maskintillverkande deglarna,
som konstaterades vara av samre kvalitet, har
man 2014 aterupptagit produktionen i Orre-
fors. Det ar glddjande att de egna handtillver-
kade deglerna har betydande hogre kvalitet
dn de maskintillverkade. P4 sa sitt blir det

ocksa billigare att producera egna, som hal-
ler langre. Transporten ar ett annat problem,
som Okar med de importerade deglarna och
som ar en fordel nir deglarna gors i Smaland.
Planen ar att flytta tillverkningen till Kosta.
P4 sa sitt verkar den fa leva vidare. Madleras
glasbruk har gjort bestillningar, och flera
olika studiohyttor.

39



Degetltillverkningen i Orrefors » Kalmar lans museum

Kallor

Informanter

Peter Meinking, Orrefors Kosta Boda AB,
intervjuad av Magdalena Jonsson och
Susann Johannisson, Kalmar lans museum,

2014

Per-Eric Deckert, intervjuad av Gunnel
Holmér, Kulturparken Smaland/Smalands
museum, 1997

40

Litteratur

Boken om glas, Glasfo, 2005

KUL-projektet i Glasriket, slutrapport, Lans-
styrelsen i Kalmar lian, 2006

Glasbrukens byggnadskultur, Lansstyrelsen i
Kronobergs lin, 1998












Adress Telefon Fax E-post
Box 104, S-391 21 Kalmar 0480-45 13 00 0480-45 13 65 info@kalmarlansmuseum.se



