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Gravorer i arbete vid Orrefors. Lagg sarskilt marke till
den trappstegsformade forvaringen av olika typer av
koppartrissor pa arbetsbordet. Fotografiet &r taget
under 1920-talet fére 1928. Foto: Winell, KLM arkiv.
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Inledning

Det slipade och graverade glaset var en gang
hornstenen bland de alster som med varsam hand
och med stolthet packades in i traull eller halm
for att sedan limna det smaldndska Glasriket.
Denna typ av glas var ocksé en palitlig inkomst-
kélla. Stora praktfulla slipade kristallpjaser eller
kristallserviser med otaliga glas, alla avsedda for
sin speciella dryck, nadde kopare i Sverige eller
utomlands. Bakom dessa produkter, doljer sig en
kar av yrkespersoner sa som gravor, slipare och
formgivare. Sliparens verktyg ar slipskivan och
gravorens ar historiskt koppartrissan och senare
gravyrpennan. Denna rapport uppmérksammar
dessa tva hantverksprocesser med anknytning till
glasproduktionen i Glasriket.

Vid sekelskiftet 1900 hade alla de storre glasbru-
ken over hundra slipare och gravorer anstillda.
Det som en gang var en stor yrkesgrupp ér idag,
ar 2018, ett fatal personer pa nagra fa glasbruk.
Framtiden kan verka mork for denna yrkesgrupp
och man kan med fog undra om det slipade gla-
set har en framtid. Ett svar pa den fragan kanske
finns i en pagaende utstdllning i Glasriket. Un-
der hosten 2018 6ppnade pa Glass Factory i Boda
utstdllningen ”Cutting edge” med slipat glas ur
samlingarna. Utstédllningen visar prov pa slipat
glas med avancerade slipningar som t.ex stjarns-
lipningar fran 1800-talet, slipat glas fran 1950-ta-
let och samtida glas med slipexperiment. Idag,
hévdar man pa Glass Factory, upplever det slipade
glaset en renédssans och ett antal unga konstnérer
och hantverkare har borjat experimentera med
nya sitt att slipa glaset pa.

Kalmar lins museum har genom aren arbetat
med olika sorters kulturarv och kulturmiljéer i
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Glasriket. I denna rapport sétter vi fokus pa det
graverade och dekorslipade glaset. Rapporten
beror inte andra typer av kalla bearbetningar av
glaset som borttagande av puntelmérken, etsning,
blastring eller planslipning av bottnar. Nér det star
slipat menas med andra ord dekorslipat.

Rapporten dr faktagranskad av glasantikvarie
Bjorn Arfvidsson, avdelningschef for samlingar
pa Kulturparken Smaland i Véxjo. Avsnittet om
Sliperibyggnaden och energiforsorjningen ar skri-
ven av antikvarie Susann Johannisson. Ett sarskilt
tack till Anders Nylander Kosta glasbruk, Mats Jo-
nasson Maleras Glasbruk och Bjorn Arfvidsson pa
Kulturparken Smaland.

Koppargravyren gjordes med en slét roterande kop-
partrissa. Eftersom koppar ar férhéllandevis mjukt
och glas hart anvindes nagon form av slipande
substans, smargelsubstansen, som arbetade mellan
kopparytan och glasytan. Gravyr kan beskrivas
som att man néter ner glasytan. Koppargravyren
mojliggjorde oregelbundna figurativa konstnarliga
motiv med stor djupverkan och en hog konstnérlig
kvalité. De minsta och finaste koppartrissorna kun-
de i glaset till exempel skapa sméa sma gnistrande
stjarnor eller aterge fyrverkerier. For att astadkom-
ma detta kravdes ménga ars erfarenhet av dem som
skulle utfora arbetet. Koppartrissorna hade en dia-
meter pa mellan 1 mm och 100 mm.

Slipning av glas skedde forr med en grov- eller fin
slipskiva av till exempel sten. I dag anvinds en di-
amantbelagd konstgjord slipskiva. En slipskiva ar
alltid hardare @n glaset. Slipning var och ar mest
forknippad med skdrande slipningar som skapar
ljusbrytningar. Slipning av glasféremal kan genom
olika kombinationer uppvisa en mycket stor vari-
ationsrikedom nar det giller dekoruttryck. I prin-
cip bestar dekorslipningen av fyra typer av slipste-
nar; olivsten, fasettsten, schattérsten och skarsten.
En eller flera slipstenar anvdnds allt efter monst-
rets behov och omfattning. Slipning utférs med
slipskivor med en diameter mellan 100 mm och
600 mm. En typ av slipning som kallades "bloms-
lipning” kan ibland férvaxlas med koppargravyr.
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Glaskonstnaren Leif Swahn grave-
rar en vas, Orrefors glasbruk 1985.
Foto: Ola Leijonborn, KLM arkiv.
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Infor Parisutstdliningen 1925 fick Gustav Abels i uppgift att gravera Simon Gates "Bacchustaget”. Framfor
fonstret syns Gates kartong, den férlaga som Gustav hade att utga ifran. | féorgrunden syns behallare med
smargelpastor. Gravyren ska ha tagit ca 300 timmar att utféra och efterat ska Gustav sagt att det var hans mest
kravande arbetsuppgift som gravér. Foto: Winell, KLM arkiv.
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Gravyr

Kalmar [ans museum

— den historiska utvecklingen

Koppargravyr har kallats den mest forfinade och
uttrycksfulla formen av glasdekorering. Arbetet
bakom koppartrissan var tidsddande och hade en
begriansning, det graverade féremalet skulle ga att
hélla i hdnderna. Glasgravyr gjordes av en gravor
med hjilp av en apparat som sedan 1800-talets
mitt oftast kallades gravyrmaskin.

Under 1600-talet kallades hantverkaren “glas-
snidare” for att under 1700-talet kallas “ritare”.
De forsta glasgravorerna kom till Sverige vid
mitten av 1600-talet. De hette Anthony Seifferd
och Elias Horn. En gravor som kom att betyda
mycket for utvecklingen av det graverade glaset
var Christoffer Elstermann (-1721) som var verk-
sam pa Kungsholms glasbruk. Gravyrmaskinen
kallades pa 1700-talet for en “maskin att rita glas”
eller enbart “ritstol”. Dessa dldre bendmningar pa
hantverket och hantverkaren ska pa en del hall
levt kvar dnda in pa 1900-talet, enligt bruksaga-
ren Edvard Stromberg pa Strombergshyttan. Kos-
ta glasbruk anlades 1742. Redan 1747 anstilldes
den forste glasgravoren, Hans Wenzel Gerner (ca
1720-1772). Han kom ursprungligen fran Tysk-
land och hade med sin egen utrustning vilket var
det brukliga. Redan under 1700-talet anvinde
man sig av koppartrissor. Gravyrmaskinen var
pedaldriven vid denna tid. Man hade dnnu inte
borjat utnyttja vattenkraft for att driva maski-
nerna, se motstaende sida. Fran 1820-talet och i
flera generationer framét verkade medlemmar ur
en familj Kjellander som gravorer pa Kosta. Yrket
arvdes fran far till son.

Ar 1913 kom Orrefors bruk i den goteborgske in-
dustrimannen Johan Ekmans dgo och samma ar
smiltes kristall for forsta gingen. Ar 1916 anstall-

des Simon Gate och 1917 Edward Hald. Under
1910-talets slut och hela 1920-talet dominerar det
graverade glaset Orrefors sortiment. Typiskt ar ett
tunt glas 6versallat med skickligt graverade deko-
rer i ett stramt formsprak. Gate och Hald back-
ades upp av en rad skickliga gravorer som Elis
Rydh (1881-1964) och Gustav Abels (1893-1974),
tysken Wilhelm Eisert och bohmaren A Diessner.
Den mest kinde av dessa var kanske Gustaf Abels,
fodd Gustaf Abelson i Ekeberga forsamling. Han
startade i Kosta, men lockades 1915 till Orrefors
glasbruk dir han var verksam som gravor till
1959. Infér Parisutstdllningen 1925 fick Gustav i
uppgift att gravera Simon Gates “Bacchustiget”.
Det ska ha tagit ca 300 timmar och efterat ska
Gustav Abels sagt att det var hans mest kravan-
de arbetsuppgift som gravor. Allt som allt ska 13
stycken skalar ha tillverkats, men han graverade
inte alla dessa. Abels belonades vid Parisutstall-
ningen 1925. Vid Parisutstillningen 1925 fick Or-
reforsglaset sitt internationella genombrott. Som
enda glasbruk erholl Orrefors Grand Prix-medalj,
liksom konstndrerna Simon Gate och Edward
Hald. Glaset till Stockholmsutstdllningen 1930
ritades inte fore tillverkningen utan formexperi-
menten bedrevs direkt i hyttan tillsammans med
mastarna. Glaset blev nu tjockt och massivt och
forsags ofta med en svart fotklack som kom att
bli typisk for 1930-talet. Den graverade dekoren
blev begriansad. Glaset skulle inte forsvinna bak-
om en dekor utan fa exponera sina egna kvali-
téer. Vicke Lindstrand kom till bruket 1928 och
debuterade pa Stockholmsutstidllningen med
graverade pjaser som tillforde nigot nytt. Gates
kvinnor i barocka former kompletterades nu av
Lindstrands dykande méan under vatten i form av
pérlfiskare eller hajdodare.

1
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Under slutet av 1920-talet och pa 1930-talet 6ka-
de intresset for glas i inredningssammanhang.
Handhavandet blev da ett problem. I boken "Gla-
set forr och nu” fran 1933 skriver en av forfattar-
na, Kurt Vogel, foljande: ”Pa sista tiden har man
emellertid gjort forsok med en anordning, pdmin-
nande om tandlikarens borrinstrument, d.v.s. en
bojlig axel, som gor det mojligt att féra munstyck-
et med trissan mot ett hur stort foremal som helst.
Vid gravyr av storre fonster eller bordsskivor ar
detta givetvis enda utvagen och det maste erkdn-
nas, att resultaten hittills varit lovande. Likval ar
det annu ovisst, om man ska kunna berova de
gamla maskinerna deras hemortsritt inom denna
konservativa konstart”. Vogel fick ritt, det skulle
droja ndstan 20 ar, till slutet av 1950-talet, innan
detta teknikskifte inleddes pa allvar. Den moder-

Edward Halds masterverk och en av héjdpunkterna
i hans karriar var Himmelsgloben. Den 53 cm hdéga
glasgloben med ingraverade stjarnbilder, zodiaken,
tillverkades pa Orrefors till Stockholmsutstaliningen
1930. Foto fran 1963, KLM arkiv.
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nisera gravyren ansags inte ge samma djupver-
kan eller lyster som foregangaren koppagravyren
men var lattare att arbeta med rent praktiskt. En
person som utférde inredningar med dekorerat
glas var Nils Landberg (1907-1991) som utbilda-
de sig vid grafiska linjen pa Slojdféreningen sko-
la i Goteborg. Efter rekommendationer darifran
borjade han pa gravorskolan i Orrefors. Landberg
var verksam vid Orrefors glasbruk 1925-1972, i
borjan som gravor och fran 1936 som formgivare.
Han har bland annat formgivit glasutsmyckning-
ar i banker och andra offentliga lokaler i Sverige
och utlandet. Ett bevarat exempel frian 1947 ar
entrépartiet till davarande lansstyrelsens lokaler
i Kalmar som bestar av ett etsat dekorativt bak-
grundsmonster kombinerat med ett graverat stort
lansvapen.

Entrén till ddvarande lansstyrelsen fran 1947, detalj av
det graverade lansvapnet.
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Graverad karaff fran Cedersbergs glasbruk i Ostergétland, 1820-talet. Denna hégklassiga koppargravyr
visar prov pa ornament och detaljer som senare kom att inspirera och aterskapas av slipare och gravé-
rer, framst under 1900-talet. Lagg sarskilt marke till blombarden samt blomsteruppsattningen i urnan
som blev dekordetaljer i 1900-talets blomslipning. lllustration ur Aldre Svenska glas, Seitz, 1936.
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Klassisk koppargravering

Koppargravyr

Handgravyr utférdes med hjalp av kopparhjuls-
gravyr. Gravyrtrissor av olika storlek, tjocklek
och profil anvandes i kombination med slipmedel,
smirgel. Gravyrtrissorna var tillverkade av kop-
parplat, ddirav namnet koppargravyr. Slip- eller
gravyrtrissan satt i ena dnden av den roterande
spindelaxeln. Gravoren holl foremalet och forde
det mot koppartrissan som var fast monterad. For
att koppargravera behovdes ett stort antal trissor i
olika storlek och utférande som snabbt alternera-
des av gravoren beroende pa vad motivet kravde.

I dldre tid drevs gravyrmaskinerna av gravorens
trampkraft eller av ett vattenhjul. Under slutet
av 1800-talet, drevs de vanligen av en dngma-
skin eller av en turbin, vars kraft férmedlades till

Kalmar l[ans museum

maskinerna via en och samma transmissionsaxel.
Sedan elektriciteten inforts i borjan av 1900-talet
uppstod mojligheten att koppla en central elmo-
tor till maskinerna via transmissionsaxeln, men
mot mitten av 1900-talet forsags istéllet de enskil-
da gravyrmaskinerna med egna motorer.

Uppmarkning
Motivet ritades upp pa glaset med en vit vattenba-
serad farg innehédllande Gummi arabikum.

Skyddande av ytan

Nér uppmirkningen torkat skyddades den med
en tunn fernissa som oftast var en saponlack. Fer-
nissan var dér for att fixera teckningen och skyd-
da glaset i 6vrigt mot repor som kan uppsta under
arbetets gang.

Olika stadier i utférande av en figurativ gravyr. A. Figuren uppmarkt med gummiblandad vattenfarg. B. De
partier som ligger djupast och ska be kropp goérs férst med en kraftigare koppartrissa. C. Den avslutande
gravyren, finliret kallas 1933 fér "nyansering”. Illustration ur Glaset forr och nu, Seitz, 1933.

14
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En pedaldriven gravyrmaskin fran 1800-talets forsta halft eller mitt. Ingar i Stockholms stads-
museums samlingar. Illustrationer ur Glaset forr och nu, Seitz, 1933.

Detalj. Gravyrmaskinen ar har komplett med Gravyr mer koppartrissa pa Pukebergs glas-
spindeln monterad. Over trissan sitter en filt- bruk. Foto: KLM arkiv.
bit som férdelar den oljebundna smargeln.

15
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Koppartrissor fastnitade pa stalspindlar pa samtliga utom den minsta till hdger som ar svarvad direkt ur
spindeln. Totalldangden varierar mellan 17-19 cm. lllustration ur Glaset férr och nu, Seitz, 1933.
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Koppargravyr

Nista steg var sjdlva gravyren av glaset. Gravyr-
maskinen bestod av en metallbock som inneholl
en vagrit roterande axel, i vars ena dnde en halig-
het var borrad. Spindlarna bestod av cylindriska
stavar av stdl, vilkas inre halft var omgjuten med
en legering av zink och bly. Denna legering tja-
nade som packning vid spindelns inpassande i
den roteringsbara axeln. Pa den yttersta spetsen
av varje spindel fanns en fastnitad, mindre eller
storre koppartrissa, som tack vare den noggranna
inpassningen roterade med stor precision.

Gravoren arbetade pa sé sitt, att han med armba-
garna stodde sig mot bordet dér han tryckte glaset
mot koppartrissan. Kopparn som sadan bet inte pa
glaset, som var hardare dn denna. Dérfor pafordes
smargel pa trissan. Smargeln bestod av smirgel i
pulverform som blandats med olja och fotogen till
en pasta. Pastan lades pa koppartrissan med fing-
rarna, men fordelades sedan jamt 6ver densamma

av en nedhangande filtbit (se bild sid 15).

Genom tryckningen mot glaset uppstod en for-
djupning, varierande efter trissans storlek. For oli-
ka andamal anvandes olika stora trissor. De allra
minsta, som dstadkom de mest harfina detaljerna
var inte av koppar utan bestod av spindelns spets
som da kunde vara 1 mm. De storsta koppartris-
sorna kunde ha en diameter av 100 mm. Aven
tjockleken kunde variera fran en knivseggs tunn-
het pa under 1 mm till kraftiga massiva stycken
pa 8 mm. Spindlarna kunde vara ett hundratal av
olika storlek for varje maskin. De forvarades pa
arbetsbordet i ett latt atkomligt stall.

Gravoren lét trissan glida latt 6ver glaset och lik-
som skrev dit monstret, man gjorde punkter och

Kalmar [ans museum

kulor genom att sa att sdga rulla glaset mot tris-
san och modellera figurernas mjuka former ge-
nom forsiktigt nyanserade tryckningar. Gravyren
framtradde som en fordjupning i ytan. Man kun-
de dven gravera i relief, vilket ar betydligt svarare.
D& maste forst kringliggande partier avldgsnas
och monstret skulpteras fram.

Den graverade ytan, som fick en silverliknande
vit fargton var till att borja med helt matt och av
en grovre eller finare karaktir, allt beroende pa
smargelpulvrets finhet. Smargeln graderades i
olika grader, nummer fran 1-7. De grévre smar-
gelsorterna arbetade mycket fortare och anvandes
darfor i mycket stor utstrackning till enklare ar-
beten. Den finare smargeln gav gravoren mojlig-
heten att skapa ett hogkvalitativt slutresultat och
anviandes darfor pa exklusivare foremal.

Polering

Den matta ytan som uppstod efter gravyren ut-
forts kunde sedan poleras pa flera sitt. Genom att
glitta vissa stillen, och ddrmed skapa en glans-
dager, kunde man uppna en livfull effekt med helt
och hallet blanka partier i kontrast till kringlig-
gande silvermatta ytor. Polering gjordes vanligen
med tré- eller korkskivor, belagda med en smet av
pimpsten och vatten eller med bly- och tennski-
vor, svarvade i likhet med koppartrissorna. Det
forekom dven syrapolering. Glaset nedsankes da i
ett bad, i allminhet bestidende av tio delar vatten,
fem delar svavelsyra och fem delar 70 % flussyra,
vilket blandas pé ett sdrskilt sitt och forvarades i
ett blykérl. Syrepoleringen, som endast tog om-
kring 8-10 sekunder, var baserad pé syrans etsan-
de inverkan pa de sma ojimnheter som aterstod
efter gravyren.

17
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Modern gravyr

Den moderna gravyren ér en teknik som utfors
med en maskin, en gravyrpenna som lite forenk-
lat kan liknas med ett tandlikarborr. Gravyr-
pennans spets dr utbytbar sa att man kan véxla
mellan olika spetsar. Man varierar hastigheten
mellan 5 000 och 20 000 varv per minut for att
uppna olika grova ytor, och harmed skiftningar i
nyanserna, se bild till vinster. Den graverade ytan
ar som ett avtryck i vat sand. De roterande stiften
avverkar glasets blanka yta och gréper ur motivet
millimeter efter millimeter. Arbetet dr tidskra-
vande och kréver stor yrkesskicklighet. Slipdam-
met binds i en vitska eller sugs ut. Tekniken in-
tordes gradvis fran slutet av 1950-talet och dr idag
2018 det satt man graverar glas pa. Pa bilden till
vanster: Glaskonstniren Leif Swahn fotograferad
1985 under arbete med att gravera en vas. Foto:
Ola Leijonborn, KLM arkiv.

Olika typer av gravyr

Kasning

En typ av gravyr ddr koppartrissan/den moder-
na gravyrpennan har, precis om ordet antyder,
“kasat” pa glasytan utan djupverkan. Pa bilden
ser man hur koppartrissan har arbetat pa ytan,
ett tydligt exempel pa kasad gravyr. Kinner man
pa ett sadant glas dr det knappt nagon reliefkans-
la 6ver huvud taget, sa grund brukar kasningen
vara. Kasningen ger en mindre “strikt” gravyr-
kdnsla med sitt oftast snirkliga utférande. I en
stark forstoring kan man se en “uppluckrad” ytt-
re kant. Foto: Jorgen Ludwigsson, Kulturparken
Smaland.

18
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Ytgravyr

Ytgravyr ar, som ordet indikerar, motsatsen till
djupgravyr, dock inte att forvixla med kasad
gravyr. Hdr pa bilden till vanster aterfinns en yt-
gravyr utford med hjélp av en koppartrissa. Kvin-
nan haller sig precis inom ramen for en ytgravyr
vad giller hur djupt gravoren tagit sig ned i gla-
set. Att kunna skapa en hint om 3D-effekt i detta
tunna glas dr ett exempel pa stort yrkeskunnande.
Foto: Jérgen Ludwigsson, Kulturparken Smaland.

Djupgravyr

Bilden visar ett exempel pa djupgravyr utford
med koppartrissa. Har har gravoren jobbat sig in
i materialet och med minutios precision skapat
ett praktverk. Gravoren "néter” sig ned. Ett annat
exempel ar praktskalen "Bacchustiget”. Det ska
ha tagit ca 300 timmar att gravera den, se bild pa
sidan 10. Foto: Jorgen Ludwigsson, Kulturparken
Smaland.

Linjegravyr

Linjegravyr kraver stor skicklighet fran gravo-
rens formaga att skapa graverade linjer av olika
typer. Texten och vinrankorna ar “snirkliga” och
naturliga, boljande och vildigt foljsamma. Pa
gravyren med kvinnan, under rubriken ytgravyr
ovan ar det istdllet frdigan om raka tunna linjer i
90-gradersformationer. Samtliga ar utférda med
koppartrissa, och precisionen ar i detta exempel
enastaende. Foto: Jorgen Ludwigsson, Kulturpar-
ken Smaland.
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Slipning

Kalmar l[ans museum

— den historiska utvecklingen

P& Kungsholms glasbruk (1686-1815) startar man
med slipning av glas pa 1780-talet. Under forsta
halvan av 1700-talet hade man bdrjat att facettsli-
pa kristallféremal i England. Tidigare hade slipat
glas forekommit i Konstantinopel, Venedig och
fran 1500-talet i Prag. Det engelska inflytandet,
nér det gillde slipat glas, nadde Sverige i slutet
av 1700-talet. P4 Kosta glasbruk kom man igang
med att tillverka slipat glas forst ar 1828. De i
fyrkant slipade fotterna pé till exempel vinglas,
skalar, saltkar och urnor var en detalj av engelskt
ursprung som var ldtt att kopiera och som ocksa

snabbt anammades av de svenska glassliparna. Pa
1840-talet blev de helslipade produkterna popu-
lara, det vill sdga hela ytan var slipad i flera fa-
cetter. Helslipningen kriavde ganska tjockt gods
och gjorde sig darfor béast pa storre foremal. Pa
1870-talet blev helslipat mindre modernt. Istdl-
let blev det olivslipning som blev mer uppskattad
pa servisglas och karaffer. Storhetstiden for det
slipade glaset, om man ser till volym, intréiffar i
vart land under slutet av 1800-talet och 1900-ta-
lets forsta artionden. De stora svenska glasbruken
kunde da ha 100-talet slipare i full sysselsattning.

Sliparen vid sin arbetsplats, tidigt 1900-tal. Okdnt var fotografiet ar taget. Intill slipkaret aterfinns skoljkaret.

Illustration ur Glaset forr och nu, Seitz, 1933.
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Slipning i Sverige under

1800-tal och tidigt 1900-tal

Den mekaniska anordningen kallades slipstol.
Denna slipstol bestar av slipskivan med en cen-
trumspindel som fors in i tva lager, ett pa vardera
sidan. Till detta kommer ett hjul for anslutning
till remdriften. Under slipskivan aterfinns slip-
karet, ett lagt rektanguldrt eller ovalt trikar som
samlade upp vatten och slipsand. Man utforde
slipningen i tre olika moment:

Sandslipningen

Den inledande slipningen utférdes med en grov
slipyta, en gjutjarnsskiva eller en smidejarnskiva,
i slipstolen. Fran en tratt med en slang ovanfor
arbetsplatsen tillférdes glassanden pa skivan och
under slipstolen slipkaret, se foto pa sidan 20 fran
Strombergshyttan. Dér ser man trattarna hianga
fran taket. Fran Alsterfors glasbruk finns foljan-
de beskrivning av hur slipsanden bereddes ndgon
gang i borjan pa 1900-talet:

”Sandskoljningen var ocksa ett arbete, som krivde
langt mera tid, dn vad nu dr fallet. Man skoljde
aldrig sanden i slipfatet, utan ndr den var ned-
runnen ur tratten, hdlldes vattnet av, och sanden
rakades ner i en balja. Ddrefter bars den ut till
dammen, ddir baljan fylldes med vatten. Sandsli-
paren och finsliparen stétte sedan i baljan med var
sin sandraka, tills sanden kom i rorelse. Genom
att knacka pa baljkanten fick man sanden att litt-
are dela pa sig, sd att den grovsta sjonk till botten.
Den finaste hilldes av i en tunna, ddr den togs om
hand for kantning av tunnglas. Sa fylldes baljan
dnnu en ging med vatten, och samma procedur
upprepades, varefter sanden var ren. Nu fylldes 2
spannar vatten i baljan innan den bars in. Detta
skulle anvindas vid siktningen av den nya sanden,
som fylldes pa istdllet for den som blivit bortskoljd.
Var arbetet icke allt for grovt, forbrukades omkring
15-20 kg. sand per dag och sandslipare.”

Finslipningen

Finslipningen utfordes med stenskiva i flera steg,
beroende pa vilken glasprodukt som produce-
rades. Sliparen hade vid sidan av slipstolen och
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slipkaret ett skoljkar for att kunna staimma av och
se hur langt han kommit i sitt finslipande. Sand-
stensskivorna som anvdndes kunde antingen
vara en ren naturlig sten, d.v.s. uthuggna direkt
ur sandsten, eller konstgjorda. Dessa tillverkades
av sandkorn av samma storlek, vilka med tillsats
av nagot bindemedel, t. ex. vattenglas, blandades
de och, pressades i formar for att briannas vid
hog temperatur. Aven smirgelskivorna tillverka-
des traditionellt av antingen konstgjord eller na-
turlig smargel. Den sistndmnda hdmtades i stor
utstrackning fran den grekiska 6n Naxos. I den
konstgjorda slipskivan ingick fint slippulver av
korund.

Polering

Det var forst efter den avslutande poleringen
som den behandlade glasytan framstod klar och
blank, den utfordes antingen med syrabad eller
roterande korkskiva med pimpstenspulver.

Slipning i Sverige

under mitten av 1900-talet
Grovslipning

Detta moment kallades tidigare sandslipning.
Slipskivorna var nu konstgjorda och hade vid
denna tid en slipande yta som bestod av kisel-
karbid. Under sjélva slipningen anviande man sig

av ett slippulver som dven det bestod av kisel-
karbid.

Finslipning

Den finkorniga skivan av naturlig sandsten ersat-
tes mer och mer av konstgjorda keramiskt bund-
na aluminiumoxidskivor som vattenspolades un-
der slipningsprocessen.

Poleringen

Hir anvindes korkskivor och pimpstenspulver.
Forst grovpolerades glasytan med pimpsten upp-
slammad i vatten, sedan finpolerade man med
ceriumoxid och vatten pa en filt- eller korkskiva.
Poleringen av helskristall skedde sedan borjan av
1920-talet med neddoppning i en ljum blandning
av fluorvitesyra och svavelsyra. Arbetet var far-
ligt och kravde speciella skyddsanordningar.
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Skarslipning. Foto: KLM arkiv. Slipning pa Orrefors glasbruk. Foto: Winell, KLM arkiv.
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Slipning pa Kosta 2018
De olika stegen som anviands for den moderna
slipningen bestar av foljande steg.

Grovslipning

Till grovslipningen anvdnds en grov syntetisk di-
amantskiva med kornstorlek 252. Vid slipningen
kyls skivan hela tiden med vatten for att undvika
overhettning som skulle kunna skada bade glas
och slipskiva.

Mellansteg 1

Till nésta steg i slipningsprocessen anvinds en
syntetisk diamantskiva med kornstorlek 151. Vid
slipningen kyls skivan.

Mellansteg 2

Till ndsta steg i slipningsprocessen anvinds en
syntetisk diamantskiva med kornstorlek 91. Vid
slipningen kyls skivan.

Kalmar [ans museum

Finslipning 1

Till nésta steg i slipningsprocessen vilket ar fin-
slipningen anvédnds en syntetisk diamantskiva
med kornstorlek 46. Vid slipningen kyls skivan.

Finslipning 2

Till nésta steg i slipningsprocessen vilket ar fin-
slipningen anvdnds en syntetisk diamantskiva
med kornstorlek 25. Vid slipningen kyls skivan.

Polering

Glaset poleras efter slipningen for att ytan ska bli
blank igen. Till detta anvands syntetiska polerski-
vor som dr effektiva och haller lange. I begransad
omfattning anvdnds dven den &ldre typen, kork
och filtskivor samt pimpstenspulver.

Faktaruta: Slipmedel

Korund

oxid.

Kardborundum

Syntetisk diamant

Korund ar ett mineral bestaende av aluminiumoxid. Korund férekommer sparsamt i vissa
bergarter. Ogenomskinliga kristaller av gra farg kallas vanlig korund medan en blagra till
brun blandning av sma korundkristaller i annat material kallas smargel. Ren korund hoér
kemiskt till de mest bestandiga @mnen man kédnner till. En form av korund (férorenad av
jarnoxid och kiseloxid) kallas smargel och anvands som slipmedel i slippapper och slipstenar.
Smargel féorekommer pa grekiska Naxos och Samos. Syntetiskt framstalld korund, med sam-
ma hardhet som den naturliga, erhalls genom en speciell form av smaltning av aluminium-

Kardborundum, dven carborundum, &r det samma som kiselkarbid. Kemisk formel SiC, ar en
kemisk férening som pa grund av sin hardhet anvands som slipmedel.

Metoden att tillverka konstgjorda diamanter uppfanns 1953. De sa kallade syntetiska dia-
manterna, som framst anvands inom industrin har flera anvdndningsomraden. Bland annat
anvands de till slipskivor i olika utféranden som ytterst bestar av ingjutet "diamantgrus".
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Olika typer av slipning

Slipning gérs med roterade slipstenar (till exem-
pel karborundum eller korund) eller belagda med
industridiamant. Korund ar ett mineral bestaende
av aluminiumoxid. Slipskivor kan ha slipkorn av
kiselkarbid eller diamant och finns i olika grovle-
kar och form. Skéren i glaset paverkas av slipmed-
let som pafors, hur hart glaset pressas mot slipski-
van, vilken vinkel man anvéinder och hastigheten
pa slipskivan. Slipning utférdes i princip med fyra
typer av slipstenar; olivsten, fasettsten, schattér-
sten och skirsten (med ett eller flera skir). De fyra
kunde anvédndas var for sig eller kombineras ihop
till en sammansatt dekor.

En olivstens form och rotation.

Olivsten

Mjukt rundad profil pé slipsten. Denna slipsten
ger, som namnet antyder en oval férdjupning
i glaset. Den ovala formen kan goras lingre
eller kortare, kallas “oliv’. Sma helt runda
fordjupningar kallas "kulor”.

Kulor

Oliver

Exempel pa vanliga former som slipas med olivsten.

Exempel pa olivslipning av glas, med profil i genomskarning. lllustration: Stefan Siverud efter Carl Hermelins

Fakta om glas.
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Fasettsten

Rak profil pé slipsten. Denna slipsten ger en plan
yta eller plan yta i vinkel. Ofta anvind for att sli-
pa fasetter runt om exempelvis ett ben till ving-
las, eller som pa fotografiet pa hela ytor om glas-
godset dr tjockt. Kan dven betyda en snedstilld
smal dekorrand, en liten fasettprofil.

Fasettslipat selterglas fran 1800-talet. Foto: KLM arkiv. En fasettstens form och rotation.

Exempel pa fasettslipning av glas, med profil i genomskarning. Den réda pilen visar slipstenens rotationsvin-
kel mot glasets yta. lllustration: Stefan Siverud efter Carl Hermelins Fakta om glas.
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Schattérsten

Flera sma skarspar intill varandra pa en och sam-
ma slipsten. Denna slipsten skapar tunna grunda
parallella linjer i glasytan.

En schattérstens form och rotation.

I mitten av rutorna ser vi ett exempel pa
anvandning av schattérslipning.

[T

Exempel pa schattérslipat glas. Foto: Kulturparken Smaland.
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Skarsten

V-formad spetsig slipsten. Vinkeln och storleken
pé spetsen varierar, likasa diametern pa slipski-
van. Flera vinklar pa spetsar forekommer ocksa.
Denna typ av slipsten har midnga anvindnings-
omraden. Den kan skapa grunda “kvastar”, “sol-
fjadrar” och 7stjarnor” savil som djupt slipade
brilliant- eller rutslipning eller grunt slipade ran-
der. Djupslipning dr en variant som man bara kan
gora pa tjockvaggiga glas, och helst kristallglas, i
och med att blyet i helkristallen gér glaset mjukt.
Det sliter mindre i verktyg och efter poleringen
far glaset en tilltalande lyster.

En skarstens form och rotation.

Kvast
Solfjader

Brilliant eller rutslipning Diamantslipning

Den nedre brilliant med

schattéring eller antik
rutslipning

Stjarna
A B C

Exempel pa skérslipning av glas. A. Skar. B. Skdr med kvast. C. Skdr med kvast och schattéring.
Illustration: Stefan Siverud efter Carl Hermelins Fakta om glas.
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Blomslipning

En variant av slipning har fatt samlingsnamnet
blomslipning. Begreppet har atminstone anvants
sedan mitten av 1920-talet. Ar 1966 utkommer
Glasbruksdisponenten Carl Hermelins “Fakta
om glas” ddr beskrivs begreppet pa foljande satt:
"Med blomslipning avses enklare, sidenmatt figur-
slipning (bladrankor, stiliserade blommor, faglar
och fiskar m.m.), som utfores direkt pd fri hand
med smd finslipningsstenar. Blomslipning forvix-
las ofta med den dyrbarare och betydligt mer kva-
lificerade graveringen, vilken dock inte riknas till
slipning i vanlig mening.”

Blomslipning illustreras av Hermelin med tre oli-
ka dekordetaljer som egentligen inte sdger nagot
om slutresultatet. Blomslipning kan vara en enkel
liten figur eller bukett pa ett mindre kostsamt glas
men det kan ocksa vara en i det narmaste yttack-

Kalmar l[ans museum

ande dekoration som ser mycket exklusiv och pa-
kostad ut. De olika dekorelementen kombineras
pa ett sinnrikt satt till nagot som pdminner om
gravyr. En kompetent slipare kunde dstadkomma
stora glasserviser i serier med intrikata blomslipe-
rier till en mycket lagre kostnad dn om en gravor
skulle gjort en liknande produkt. Ett exempel pa
en sadan lyxprodukt riktad till en borgerlig publik
ar glasservisen "Mac Guirlang” skapad av formgi-
varen och sliparen Fritz Kallenberg pa Boda glas-
bruk, se bilden till hoger. Vid en forsta snabb blick
sd ser detta ut att vara ett graverat glas. Studerar
man glaset ndrmare uppticker man dock att det
bestar av blomslipningens tre grundformer kom-
binerade med skérslipning. Blomman i mitten ar
en olivslipning med kvastskdr 6ver och girlang
under i form av tunn skérslipad bagformad linje
med bredare blad i skdrslipning.

Exempel pa blomslipning av glas. lllustration: Stefan Siverud efter Carl Hermelins Fakta om glas.
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Blomslipning i ett enkelt utférande. Foto: Pierre Rosberg, Kalmar [ans museum.

"Mac Guirlang” glasservis, vinglas med heltackande blomslipning. Foto: Privat.
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Sliparen Anders Nylander haller upp ett fardigt exemplar av vasen Sarek.
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Sliperiet pa Kosta glasbruk 2018
— samtal med slipare Anders Nylander

Sliparen Anders Nylander (1955-) borjade pa
Orrefors glasbruk 1971. Efter att som en intro-
duktion provat pa olika delar av glastillverknings-
processen foreslog handledaren pa bruket att han
nog skulle passa att jobba pa "den kalla sidan”. Det
betydde i hans fall sliperiet. Anders blev sliparelev
pa Orrefors glasbruk och var kvar inom bruket
som slipare tills verksamheten lades ned 2013 da
han erbjods plats pa Kosta Boda. Med flytten till
Kosta foljde dven stora delar av maskinparken

; e
4,-(w - P
e o

Slipverkstaden pa Kosta glasbruk 2018.

fran Orrefors. Pa Kosta dr de idag étta slipare an-
stallda. Foryngring verkar svart att astadkomma.
Forutom att slipas kan glaset efterbehandlas pa
flera andra sitt.

Typen av slipat konstglas eller servisglas som ge-
nom aren passerat genom Anders hander har viax-
lat allt efter modet och kundernas dndrade smak.
Ett exempel ér en slipad kristallskal som tillver-
kats i ett mycket stort antal genom aren, Gunnar
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Cyréns Sofiero, formgiven 1961. Med texten "for
nit och redlighet i tjansten” var den bland annat
en gava for statligt anstillda efter 1ang och trogen
tjanst. Glasformgivaren samarbetar med Anders
och hans sliparkollegor i sin process att ta fram
nya produkter pd samma sétt som sker i hyttan
med glasformgivaren och hyttmastaren. Det forra
ar inte lika uppmérksammat.

Det slipade glaset uppskattades linge mycket av
amerikanska kunder och for dem var det svenska
glaset synonymt med hog kvalité och en stramare
och mer sparsmakad dekor dn den bomiska kris-
tallen. Glaset slipas i ett antal steg. Forst grovsli-
pas det, dvs “mycket” glas tas bort pa kort tid med
hjalp av ganska grova korn pa slipskivan.

Pa denna arbetsstation forbereder man vasen infor
slipningen.

Markering av linjer pa Maleras glasbruk. Foto: KLM arkiv.
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Har har Anders placerat den oslipade vasen pa en sa kallad "kavalett”. Han markerar infor slipningen med
réda anvisningslinjer.
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Vasen har nu fatt de dnskade antal linjer som behdvs for att Anders ska kunna slipa vasen.
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Anders slipar pa bilderna
vasen Sareks nederdel. Det
moment som han utfér pa
bilden kallas grovslipning.
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Anders slipar pa bilderna vasen Sareks nederdel. Det moment som han utfor pa bilden kallas grovslipning.




Anders efter grovslipning av Sarekvasen.

Slipat och graverat glas

Kalmar [ans museum
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Produktfoto: Sarek, Orrefors, Kosta Boda Glasbruk.
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For att underlétta arbetet anvdnds slipmedel om
detta inte redan finns inbakat i skivan. Hela ti-
den péfors skivan vatten for att glaset inte ska
overhettas och for att bli av med det glas som sli-
pas bort. Diérefter finslipas glaset med en slipski-
va med finare korn. Monstret som bildats ar helt
matt. For att fa en glansig glasyta igen kan glaset
poleras med polermedel med en polerskiva som
forr var av t ex kork eller filt. Idag anvands ett
syntetiskt material. Aven om skivan sitter pa en
fri axel, finns det begriansningar nir det géller
att komma at vinklar pa glaset. Olika slipskivor
med olika material, vinklar och radier &stad-
kommer olika avtryck pa glasets yta och gor att
man kan gora avancerade monster. Desto storre
skivor, desto rakare linjer. Med hjdlp av syra kan
man bade mattera och polera glas. For att skapa
matta ytor gar det dven att anvanda en bléster.

En traditionell typ av produkt som slipas i Kosta
ar den stora vasen "Sarek” av formgiven av Lena
Bergstrom for Orrefors, Kosta Boda. Sarek dr en
munblast serie i kristall. Formspraket dr enligt
brukets information inspirerat av norrlindsk
néverslojd, speciellt dess flitade diamantforma-
de monster. I serien ingar vas, skal, ljuslykta och
flaskpropp. Innan Anders borjar slipa vasens
dekor sa behover han mérka upp monstret pa
glaset. Till detta anvinder han en typ av roter-
bar rund skiva, kallad kavalett, som kan delas
inijdmna “hack” ndr man vrider den vilket gor
att ett runt féremal kan markeras symmetriskt
runt om. Markningen sker med en réd farg som
senare enkelt kan poleras bort. For Anders och
hans kollegor tar det 1,5 timmar att slipa vasen
och 1,5 timmar att sen polera de slipade parti-
erna pa vasen sa att de far upp samma sléta yta
som vasen i ovrigt. Den nya typen av kristall-
glas som anvénts sedan 2003 ar hardare dn den
traditionella blykristallen men fungerar lika bra
som sin foregéngare.
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Orrefors®

Glasblocket ur vilken rdédmnet till handtaget har bor- Pa bilden syns de tva olika delarna som ingar i klub-
rats ur. ban, innan polering inletts.
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Anders visar har en typ av polering som inled-
ningsvis anvands pa glasklubbans handtag.
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Anders visar hur poleringen sker med en syntetisk polerskiva.
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Anders visar ytterligare en typ av avslutande finpolering.
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Anders berdttar att mycket av deras ar-
bete idag bestar av specialbestédllningar
och ibland samarbeten ddr man gor en
del som ingar i nagot annat. Det kan vara
olika typer av priser eller slipade glaspja-
ser. En storre specialbestdllning bestar av
vaxelspaksknoppar till en av Volvos bil-
modeller. Det ar cirka 300 000 stycken
som alla bearbetas fér hand. Till Volvo
har man éven gjort en hallare och ett par
glas i kristall for baksatespassagerare.

Anders gillar att tillverka sma serier och
girna priser. En favorit dr Polar Music
Prize som dr formgiven av Efva Attling,
den ser han fram emot att fa tillverka var-
je ar. En del priser gor man ett storre an-
tal av pa en gang, och haller da ett typ av
lager.

Till en viss modell av en Volvo gér Kosta
Boda véxelspaksknoppen. Anders férevisar
den fardigpolerade vaxelspaksknoppen.

Vaxelspaksknoppen pa plats i bilen.
Foto: Volvo Cars.
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Gravoren Mats Jonasson under arbete i verkstaden. Pa bilden bearbetar han ett glasblock, med motiv av ett
lejon. Det aterstar flera moment innan den ar klar.
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Maleras glasbruk 2018

- samtal med gravoren och
formgivaren Mats Jonasson

Mats Jonasson bérjade som 14 aring 1959, som
gravorelev hos Folke Walwing pa Malerds glas-
bruk. Folke som i sin tur varit elev pa Orrefors un-
der Simon Gate och Edward Hald var nu designer
pa Malerds. Mats hade sirskilt goda betyg i teck-
ning. Arbetet pa bruket f6r den unge Mats kom sa
smaningom att besta i att gravera “remmare”, en for
tiden populért och ganska dyrt vinglas med sling-
rande graverade vinrankor pa kupan. Glaset var en
av storsdljarna pa bruket. Mats delgav 1996 i bok-
form en del minnen fran den tiden, "Bara att skota
verktygen var en hel vetenskap, gravyr utfordes da
med kopparskiva och smargel. Och kopparskivor
fanns det i néstan ordkneliga dimensioner”. Varje
glas var ett lagarbete mellan glasblasare, slipare och
gravorer. Mats minns vidare: "Nar man gjort sju
hundra remmare kom sju hundra nya”, ”Jag skulle
fortfarande kunna gora dem i somnen! Men natur-
ligtvis var det en ldrorik tid, tilligger han. Jag lar-
de mig ju inte bara att gravera, utan provade ocksa
ovrig efterbearbetning och foradling av glas”. Mats
kom att jobba pa Kosta fran slutet av 1960-talet och
da tillsammans den av bruket anstillda teckner-
skan Lisa Bauer (1920-2003) som med sina teck-
ningar gav utrymme fér improvisation, nagot som
passade Mats Jonsson bra. Han forstod att Lisas
skira blommor skulle graveras med litt hand och
inte gravyr pa djupet, nagot som brot traditionen
pé Kosta, och de inledde ett bra samarbete. I slutet
av 60-talet jobbade 22 slipare pa Kosta. Efter en del

turer var Mats tillbaka pa Malerds Glasbruk dar
han i slutet av 1970-talet utvecklade de numera sa
valkanda djurrelieferna, kristallreliefer. De forsta
motiven var uttrar, isbjornar och silar. Mats Jo-
nasson driver ar 2018 glasbruket vidare pa samma
satt som han gjort sedan starten. Pa bruket jobbar
tre gravorer alla i 50-arséldern. Av de anstillda i
produktionen jobbar 30 % i den varma delen av
glastillverkningen och 70 % i den kalla glaspro-
duktionen som inbegriper slipning och gravyr. Pa
1990-talet anstdllde Mats en gravor fran Bosnien,
Robert Ljubez. Han dr nu en av brukets mest erfar-
na gravorer. Robert var utbildat till gravor och i sitt
hemland jobbade han med gravstenar i svart granit
som forsags med en graverad bild av den dode.

Mats har for inte sa lange sedan gjort ett antal
gravyrer pa planglas med motiv hdmtade fran den
omgivande naturen. Det dr motiv som videkvis-
tar och maskrosor. Till maskrosgravyren har
Mats anvént flera olika moderna graveringsspet-
sar som han véxlat mellan under arbetets gang.
Mats astadkommer en tredimensionell effekt pa
maskrosens “froparasoller” genom att bearbe-
ta glasskivan fran tva sidor och resultatet dr en
3D-effekt. Mats ser med tillforsikt pa framtiden.
Det avgorande for framtiden dr nya idéer som kan
omsittas i produkter som blir uppskattade av ko-
parna enligt Mats.
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Gravéren Mats Jonasson framforen o ravyr forestillande
en maskrosplanta utford pa ettplanglas.
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Sliperibyggnaden
och energiférsérjningen

Nir Kosta glasbruk anlades 1742, som Glasrikets
forsta bruk, hade man inte tillgang till vatten-
kraft i anslutning till hyttan. Troligen gjordes
majoriteten av glaset dd som hyttfirdiga pro-
dukter, med driven kant. Under 1800-talet blev
det allt mer populdrt med olika typer av slipat
glas. Behovet av kraft for att driva slipskivor
okade. Under 1700-talet och bérjan av 1800-ta-
let hade man troligen anvant skivor som drevs
av trampkraft fran sliparen, alltsa pedaldrivna
maskiner. Aven gravoren hade en pedaldriven
gravyrmaskin. Man kan ocksa med tiden, i min-
dre skala ha nyttjat tva mindre vattenfall som
fanns ett par kilometer soder respektive vister
om bruket: Hogastrom samt “Krossen”. 1840 ska
man ha inrittat ett sliperi vid Hogastroms kvarn
(osdkert om det byggdes upp inne i kvarnhuset
eller om en ny byggnad uppfordes). Vid mitten
av 1800-talet blev detta dock inte hallbart utan
man byggde upp ett helt nytt och for tiden myck-
et stort sliperi utmed landsvdgen mitt i Kosta.
Huset i sig dr ocksa anmarkningsvart da det ar
byggt av stora granitblock och med pékostade
fasadutsmyckningar. Detta sliperi, som ska ha
statt fardigt 1859, drevs av angkraft. En angma-
skin drevremmarna som drev slipstolarna, 20 till
antalet. Trots den 6kade kapaciteten med 20 slip-
stolar ndra hyttan dkade behovet ytterligare. Da
anlade Kosta glasbruk ett sliperi vid Johanstorps
glashytta, som lag ungefar en mil norr om Kosta.
Detta sliperi kunde avlasta sliperiet inne i Kosta.
Ett problem var dock de tunga, tidskravande och
riskfyllda transporterna. Vagarna var daliga och
glaset transporterades pa hdstkarra. Sakert gick
en del av glaset sonder pa vigen. 1840 byggdes
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déarfor en ny viag mellan Kosta och Johanstorp.
Trots detta var transporterna riskfyllda och tids-
kravande. 1901 byggdes ett nytt sliperi 6ster om
den nya hyttan. Ocksa dessa slipstolar drevs av
en angmaskin, men mycket storre dn den for-
ra. Angpannan stod i ett hus dster om sliperiet.
Den hade enligt uppgift ett cirka tva meter stort
drivhjul och kraften 6verfordes till sliperiet med
hjélp av en cirka 75 meter lang och 50 cm bred
rem. I det nya sliperiet hade man 6kat kapacite-
ten sd att 250 slipare kunde arbeta med slipning.
Denna utveckling speglar vdl den stora efterfra-
gan som radde pa slipat glas vid denna tid.

De glasbruk som anlades i Glasriket efter Kosta
drojde till 1860-talet. Sdkert hanger expansionen
da samman med naringsfrihetens inférande. Alla
dessa bruk anlades vid vattenfall for att redan
fran borjan kunna nyttja kraften till slipat glas.
Flera kopte en dldre kvarn som redan fanns och
som konverterades till sliperi, till exempel Boda
och Afors glasbruk. Generellt ligger dirfér de
aldsta sliperierna i direkt anslutning till &n, med-
an hyttorna ligger en bit ifran, pa mer fast mark.
Avstandet mellan sliperi och hytta kunde vara
ungefdr hundra meter, men innebar dndé en stor
miéngd transporter av glas mellan hyttan och sli-
periet, och tillbaka igen. Detta gav en hel del pro-
blem och extra kostnader. Transporten lostes pé
olika sitt. I borjan anvindes sikert oxe och vagn
eller hést och vagn, eller andra specialbyggda sma
vagnar som drogs med mankraft, mojligen ock-
sa handdragna vagnar pa rils. I Pukeberg byggde
man en linbana mellan sliperiet vid an och hyt-
tan.
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B o NS o i T

Gruppbild framfor sliparverkstaden pa Pukebergs glasbruk 1918. Det sagtandade taket med fénster pa de
kortare takfallen byggdes for att fa in mycket ljus i arbetslokalerna. Denna taktyp har ocksa blivit en symbol fér
begreppet "industri” Foto: KLM arkiv.

-

De stora fonstren slappte in ljuset sliperiet, Boda glasbruk 1989. Foto: KLM arkiv.
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En av glassliparens utmaningar forr i tiden var att
kunna fa ljus nog att se arbetet, som kraver hog
precision. Ett sitt att fa mer ljus till denna del av
processen var darfor att bygga sarskilt stora fons-
ter i sliperierna. Dessa stora fonster dr dn idag
typiska kdnnetecken for en dldre sliperibyggnad.
Innan elektriskt ljus gjorde entré var man, for-
utom dagsljus, hanvisade till ljus fran fotogen-
lampor. I glasbruksminnen fran Alsterfors finns
berittelser om att sliparna skruvade upp vekarna
for att fa upp lagorna sa mycket som mojligt, men
det fick ocksa till f6ljd att det sotade ner rummet
avsevart.

Efter hand efterstrivade man pa alla dldre bruk
mer samlade produktionslokaler. Elektrisk kraft
blev ett sétt att l6sa det. Darfor var man pa manga
glasbruk tidiga med att initiera och bygga vat-
tendrivna elkraftverk, vid de dammar som man
redan hade. 1910-1920-talen blev en epok for vat-
tenkraftsanlaggande i manga bruksorter. I Boda
installerades en generator vid sliperiet vid an re-
dan 1911. Samma ar byggdes ocksa elkraftverk
vid 4n av Johansfors glasbruk. I Alsterbro byggdes
kraftstation 1918. Kosta glasbruk anlade elkraft-
verk 1920 vid den gamla kvarnplatsen Hogastrom.
Till Boda kom sedan under 1920-talet el via led-
ningar. Elen omvandlades i en transformatorsta-
tion, som dr byggd i tidstypisk 1920-tlasstil, och
an idag en karaktdrsbyggnad péa orten. Den nya
elkraften anvindes inte bara i produktionsloka-
lerna, utan ett elnit byggdes ut till alla hus pa
orten, eftersom i princip alla hus i de tidiga sma
glasbruksorterna horde till glasbruket. Da man
fatt elkraft kunde man flytta sliperibyggnaderna
fran an till ett lage intill hyttan. Manga nya sli-
peribyggnader och lokaler for gravorer uppfor-
des. De flesta i trd, men vissa ocksé i tegel. De fick
ett typiskt kdnnetecken, stora hoga fonster, for
maximalt ljusinslapp. Exempel pa sagtandade tak
som ockséd gav overljus fanns ocksa, till exempel
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i Pukeberg och Flygsfors. Ofta hade bruksorter-
na flera olika sliperier, som hade olika namn efter
vilken produktion de anvindes till. Blomsliperiet
ar ett exempel pa ett sidant namn, vilket syftar
pé de under 1930- och 40-talen mycket populéra
glasen med slipade skira enkla blomméonster. Et-
sverkstaden dr ett annat exempel. Vid mitten av
1900-talet tog utvecklingen ytterligare ett steg. De
glasbruk som da byggde nytt uppforde stora hytt-
komplex i tegel, ddr olika funktioner fanns under
samma tak, som hyttan och sliperiet, och utan
olika nivaskillnader. Denna period kidnnetecknas
av att det fardiga glaset i hyttan lades i ett kylror
med transportband, och plockades ut i andra én-
den av bandet, inne i sliperiet. Tiden var f6rbi for
tunga, tidskravande och riskfyllda transporter av
glas mellan hyttan och sliperiet. Transporterna
av bade produkter och ravaror fran och till bru-
ket hade i stdllet blivit en viktigare fraga. De nya
glasbruk som anlades (eller flyttades) i borjan av
1900-talet, ndr elkraft fanns att tillga, anlades inte
lingre vid vattenkraft, utan i stéllet intill jarnvag.

Exempel pé édldre sliperibyggnader i trd finns i
Alsterfors (1886-1980), Bergdala (1889-), Boda
(1864-2003), Hjertsjo (1906-1936), Idesjo (1887-
1937) och Skruf (1897-). Exempel pa dldre slipe-
ribyggnader i sten finns i Kosta (1742-) och Boda
(1864-2003) (i gamla kvarnen). Exempel pa slipe-
rier som fran borjan integrerats i moderna hytt-
byggnader fran 1940- till 1960-tal finns i Johans-
fors (1891-1991), Lindshammar (1905-2008), Nya
Maleras (1917-), Nybro glasbruk (1935-2007),
(1898-2013) och Strombergshyttan
(1876-1979). Exempel pa ovriga sérskilda slipe-
ribyggnader finns i Flygsfors (1887-1979) och Pu-
keberg (1871-1977)- bada har sliperibyggnad med
sagtandat tak, Rosdala (1895-1998), Alsterbro
(1871-1969), Gadderas (1875-1967) och Rydefors
(1888-1970).

Orrefors
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