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Den nationalromantiska perioden i Europa stimulerade till grundandet av ett otal
“nationalmuseer” som snart fylldes av hantverksprodukter och aven kompletta verkstader.

De tenngjuterier som oOverlevt till 18-talets sista kvartsekel representerade emellertid en
sedan lange utddd yrkesgrupp och de da ‘moderna’ metallgjuterierna, som inte var belastade
med skravasendets restriktioner, hade sedan lange tagit 6ver. De lardomar om de gamla
hantverken som entusiastiska museer forsokte sprida var alltsa baserade pa impulser fran de
patetiska rester av stolta yrkeskarer som mot all fdmodan overlevt till tjugonde arhundratets
sekelskifte.

Tennets guldalder varade i Europa mellan ca. 1650 fram till ca. 1780/90. De mycket
avancerade tekniker som hantverkarna anvande under denna tid hade redan hunnit bli
bortgldmda hundra ar senare.

| avsaknad av skriftliga bruksanvisningar som behandlar de gamla teknikerna sa ar nutidens
tennforskare tvingade till produktbaserad analys. Tack vare brittiska Pewter Society stott av
det fortfarande mycket aktiva londonskraet, the Worshipful Company of Pewterers, sa har
denna forskning hunnit langre har &n ndgon annanstans.

Nagra rokokotallrikar som saldes pa auktion i Uppsala 1999 gav impulsen till nedanstaende
forsok att beskriva ett i Stockholm tekniskt mycket avancerat tillverkningsférfarande som kan
dateras till ca. 1750 och aven de betydligt mindre avancerade teknikerna som anvandes av
vissa landsortsgjutare’.

Rokokotallrikar av Olof Winberg, Goteborg - Uppsala Auktionskammare, 5
december 1999, utrop nr. 511.

Sex djupa och tre flata tallrikar sildes hir; &tta med arsbokstav for 1763 och en flat
tallrik tillverkad 1759, alla atta-passiga.

Just denna originella form (se Fig.1) ar vélkdnd fran ett stort antal bevarade tallrikar
och fat av Goteborgsméstaren Sven Roos som var verksam frén 1768 (Bruzelli, 1967,
s. 178). Att denna attapassiga modell dven tillverkats av Winberg som var Roos
foregéngare (Bruzelli, 1967, s. 180) var en nyhet. Tennspecialisternas kommentarer
var litet sjdlvironiska; ““... och vi som alltid trott att just denna rosform var baserad pa
en ordlek pa Roos namn!”

Logiken till forméin for Winberg dr emellertid ytligt sett klar. Winberg var verksam
under rokokoperioden och Roos gifte sig med Winbergs dnka ca. 1767/68 och dvertog
d& Winbergs verkstad och ddrmed naturligtvis dven Winbergs alla gjutformar.

Man bor dock begrunda ett antal fakta. Birger Bruzelli var under méanga é&r
granskningsman av tenn inldmnat till Stockholms Auktionsverk och till Bukowskis.
Han har aldrig sett ett enda exemplar av denna rostallrik med Winbergs stamplar. Det
har inte heller ett antal andra tennspecialister som konsulterats per telefon. Bertil
Jaeger noterade fyra tallrikar pa en antikhandlares stdnd under en antikmissa pa Hea
Gard 1998 och forfattaren kunde inspektera och fotografera dessa fyra tallrikar under
antikméssan pa Gérsnés Slott 1 Skéne 1 september 2000.



Det dr anmiarkningsvart att tallrikar av Winberg lyst med sin franvaro under hela det
foregédende samlarseklet med just dessa undantag - andra tallrikar av Winberg ar langt
ifran séllsynta!

Fig.1, a och b. Attapassiga tallrikar, den vinstra stimplad av Olof Winberg och
den hogra av Sven Roos, Goteborg. ( Roostallriken 228 mm diam. 455 g.)

Metoden att tillverka rokokotallrikar och fat 1 tenn kan ge en forklaring till just dessa
Winbergtallrikar?

Europeiska forebilder

Silversmederna drev upp sitt flatgods fran silverpldt med hjilp av en hammare.
Mindre detaljer gjots och och applicerades. Tenngjutarens teknik var att istéllet
tillverka en gjutform i tva halvor for kontinuerlig tillverkning av identiska produkter.

Tennrokokons vagga stod 1 Bohmiska Karlsbad (nu Karlovy Vary) dit den
Habsburgska overklassen vallfirdade for att dricka brunn i boérjan pd 1700-talet.
Sarskilt tva dynastiska tenngjutarfamiljer dar, Heilingotter (se Fig. 15) och Schirsand,
utvecklade framgéngsrikt en teknik att tillverka de komplicerade gjutformarna for
exempelvis lockterriner fran ca. 1730 i1 den nya stilen “auf Silberart”. Fig. 13 ar ett
exempel pd den tidiga rokokostilen, som tyskarna kallar “senbarock”. (Tischer,
nytryck 1973 och Hinze, 1926, band IV.) Resultatet blev att geséller fran snart sagt
hela Europa vandrade dit for att dels ldra sig formspraket men framforallt for att 14ra
sig att tillverka gjutformar. Karlsbads tenngjutare hade liksom deras engelska kollegor
tillgang till inhemskt tenn frdn de kejserliga tenngruvorna i Schlaggenwald och
Schonfeld och en Bohmisk kvalitetstimpel med en kejserlig krona éver “S:W” togs
fram fOr att markera det blyfria tennet som den nya “silverstilen” ju kravde.

Fore ar 1750 hade emellertid Europas tenncentrum flyttat dels till Augsburg men
framst till Frankfurt am Main, som kom att spela en ledande roll fram till tennepokens
slut. Tenntillverkningen och handeln i dessa stider dominerades av formdgna
tenngjutardynastier; familjerna Tischer och Ruprecht? var sirskilt framstiende i
Augsburg (Hintze, 1927, band V, 51-64.) och familjerna Klingling, (se fig. 16),
Fester, och Finck var betydande i Frankfurt (Dietz, 1903).

En av anledningarna till att Frankfurt tog Over denna ledande roll var de nya
tennformernas enorma popularitet, vilket kanske later ologiskt. Frankfurt hade
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emellertid inget skravdsen och hantverkarna dér lydde istillet direkt under stadens
magistrat. Detta betydde att gjutarna inte var begrinsade till tva eller tre lirlingar?
som var fallet i germanska (och nordiska) tenncentra. Man kunde fritt anstdlla sa
manga arbetare som det tog for att leverera mot en stindigt vixande orderbok. En av
de stora mastarna dér, Georg Klingling I, skrivlade med att han hade sd& mycket att
gora med att leverera rokokotenn runt Europa att “han inte kunde finna tid att stélla ut
pa Frankfurter Messe!” Detta var oerhort eftersom frankfurtgjutarnas halva
arsomséttning ofta sdldes under just denna méssa bara ndgra ar tidigare. (Dietz, 1903.)
Frankfurt am Main blev den i sdrklass storsta tennproducenten 1 varlden under sista
hilften av 17-talet.

Pé grund av den billiga och tillgéngliga arbetskraften sd lirde sig frankfurtméstarna
snart att masstillverka fat och tallrikar utan att investera i dyra méssingsformar for
dndamélet. De tog tekniska genvéigar som snart spreds runt Europa genom de
vandrande gesillerna. Det dr absolut ingen tillfallighet att Johan Ryman, en av
Stockholms fornamsta rokokomastare, (Bruzelli, 1953, s. 109) vandrade till Frankfurt
am Main under sin gesalltid! (Lofgren, 1950, band III, s. 406.)

Nagra exempel pa rokokotallrikar fran andra mellaneuropeiska stdder ar illustrerade i
slutet av artikeln.

Rokokotallrikar av svenska landsortmiéstare

Tillverkningstekniken for svenska rokokotallrikar har inte tidigare blivit behandlad
och det dr kanske nu tid for nagra notiser, som kan forklara “mysteriet med de
Winbergska Uppsalatallrikarna”.

Rokokotenn av fyra landsortsmistare illustreras hér;

+ Olof Winberg, Goteborg (se fig. 1a. ovan), flat dttapassig tallrik, 1759.

+ Sven Roos, Goteborg (se Fig. 1b. ovan?), flat ttapassig tallrik, 1786.

+ Nicolas Lake, Vinersborg, (Bruzelli, 1967, s. 419), flat trepassig tallrik ca. 1760-70.
+ Gudmund Ostling, Vimmerby, (Bruzelli, 1967, s. 358), djup sexpassig tallrik, 1770.

Fig.2. Trepassig tallrik av Lake, Vénersborg. Fig.3. Sexpassig djup tallrik av Ostling, Vimmerby.
(228 mm diam. 470 g.) (231 mm diam.)



Tillverkningssattet &r mycket enkelt.

1. Tallrikarna gjots i helt vanliga formar avsedda for runda tallrikar. De svarvades pa
bade fram- och undersida och framsidan polerades sedan pa sedvanligt sédtt. Man
svarvade emellertid dven bort undersidans forstarkningsbérd (dér sidan fanns)
eftersom den inte dr nodvindig hér.

2. Nista steg i tillverkningen var att klippa eller stansa brittet till den slutliga formen,
dvs. till exemplens 3, 6 eller 8 pass och sedan putsa brottytorna.

3. Sista fasen var att ovampd yttersta kanten av tallrikens britte 16da® pa den
dekorativa barden, som nu alltsd dven tjdnstgér som forstarkningsbard. En tunn bard
som den Roos anvinde kunde gjutas i raka ldngder som formades fore pasvetsning.
Ostlings bard gjots troligen passvis i bly- eller gips form.

Undersidan av bréttena pa tallrikar tillverkade pa detta sétt ar helt sléta.

Det ér ldtt att avsloja metoden genom att studera fogarna mellan de olika passen (se
illustrationer). Ibland har fogarna helt enkelt sldppt men med ett forstoringsglas kan
man latt konstatera att sparen (kdlningen) vid passens mote har varit svara att fa
kontinuerligt jdmna. Det hinder dven ibland att nagra centimeter bard har sléppt pa
utsidan bréttet.

Rokokotallrikar av stockholmsgjutare
Stockholmsmaéstarna hade tidigt lart sig tekniken att pa sitt flatgods dven fa med den
karakteristiska ~ rokokosnibben  eller
“ndbben” som pa den slita delen av
brittet separerade passen (se Fig.9).
Denna  snibb saknas ofta  pa
landsortstallrikarna.

Fig.4-8. Fran vénster Roos
over Winberg, sedan Lake och
till hoger tvd exempel av
passmote pad samma tallrik av
Ostling. Alla visar avvikelser i

bérdens symmetri. Fig.9. Fempassig tallrik av Carl Sauer I, Stockholm 1776, fran
Gfipsholmsservicen. (241 mm diam.620 g.)




Metoden som anvéndes &r identisk med den som anvindes av rokokomdéstarna i
Frankfurt am Main och dven av de stora rokokomistarna i London som Thomas
Chamberlain, James Tisoe och ndgot senare Thomas Alderson, som tillverkade
rokokotennet till kung George IVs kroningsbankett. Alla dessa Frankfurt och
Londonmdistare gjot i formar avsedda for helt vanliga runda tallrikar och fat, dven
ovala. Omvandlingsmetoden till rokoko beskrivs nedan.

+ Som exempel har anvénts en tallrik av Carl Sauer I (Bruzelli, 1967, s. 122), fran
Gustaf IlIs Gripsholmsservis daterad 1776 (Fig.9). Johan Ryman och Carl Sauer I
delade pd denna kungliga bestillning aren 1775/76. (Lofgren, 1951, band I1I, sid. 370
och sid. 411.)

Gjutningen i runda formar (eller sléta ovala)
och klippningen/stansningen av bréttet 1
mestadels fem eller sex pass motsvarar helt
landsortméstarnas anstrdngningar beskrivna
ovan under 1. och 2. Skillnaden é&r att
stockholmsméstarna bdjde upp den yttersta
raklippta kanten ndagra millimeter, vilket
kunde ha skett i en pass-stor trdldst under
viarme. Anledningen till detta &r att den
kdlade barden inte applicerades pa
Oversidan av  brittets kant som var . o ,
landsortsméstarmas metod utan pi brttets 1417, Deuly o pasmte pé Sl s
yttersta kant (se nedan), som d& bildar ett brittets yttersta kant innanfor barden.

steg sett underifran och som dven ger bréttet

Okad bredd. Stockholmsmaéstarna anvénder sedan de mer avancerade tekniker som de
lart frdn méstarna 1 Frankfurt.

3. De fem (eller sex) passen mirktes frdn en mall pa undersidan av det runda eller
ovala flatgodset.

4. Tallriken eller fatet placerades sedan Over en liten ldst, troligen av hardtrd, med
undersidan upp och med passets markering over lastens skéra, som har den negativa
formen av den slutliga snibben. En jarnpuns eller stans, som har snibbens positiva
form slas in vid tallrikens passmarkering mot den negativa traformen och resultatet
blir snibben pa brittet fore pasvetsningen av barden. (Se Fig.10.)

5. Den kilade barden gjots separat passvis, kanske i en gipsform, kanske med ett antal
barder (pass) 1 samma form. Passen
svetsades sedan pa kanten av bréttet sé att
sjdlva barden bildar tallriken eller fatets
yttersta britte. (Se Figl1.)

6. Tallriken/fatet placerades pd nytt i
lasten och proceduren enligt 4. ovan
upprepades. Anledningen till detta &r att
den innersta delen av barden pa sa sitt blir
en del av snibben. (Se Fig.10.)




Visuella bevis for att tillverkningen har skett pa detta sétt och inte i en gjutform
tillverkad for &ndamalet d4r ménga och klara.

Fig.11. Passméte fran Fig.10. sett underifran.

+ Att den illustrerade tallriken gjutits 1 en helt
vanlig rund form framgér av svarvsparen pd undersidan av tallriken som &r tydliga
dven inne i snibben (Fig.11.) som dr en omdjlighet om tallriken varit gjuten 1 sin
slutliga form.

+ Samma foto visar spédren av jarnstansen (tva mycket sma vertikala spar eller jack 1
bardens underdel dir barden mdter snibben) efter inslagning av snibben andra gangen
enligt 6. ovan. Gesillen slog tydligen tva slag hér.

+ Spéren efter skavstalet som anvénts for att avldgsna tenn efter appliceringen av
barden dr mycket tydliga pa alla tallrikar/fat som tillverkats pa detta sétt. (Se rdnderna
som foljer tallrikens kontur pa bardens insida Fig.11.)
+ Brukstennlegeringarna var anpassade for gjutning. Den
kallformning efter gjutning som denna tillverkningsmetod .
krivde medforde ofta stresskador, som ibland inte gav sig till = "
kédnna forrdn efter kanske 100 ar. Legeringen &r hér blyfri
(fyrstimplad) vilket ytterligare forsvarar en mekanisk
kallbearbetning. Dessa skador &r helt normala och ér
ytterligare ett bevis for tillverkningsmetoden.

En enklare tillverkningsmetod bestod av att klippa ut passen
utan att sedan applicera en kantbdrd pd ovansidan - denna da pa Sauertallriken.
aterfinns vanligtvis pd undersidan. (En enkel sddan bard

finner man vanligtvis 16dd p& undersidan for att forstarka brittet.) Tva sadana tallrikar
och ett fat fran 1750 och 1756 av stockholmsmadstaren Samuel Marnell ar illustrerade
av Albert Lofgren. Dessa var naturligtvis betydligt billigare att tillverka dn Marnells
fullodiga rokokofat; ett sadant fran 1756 é&r illustrerat av Lofgren. Marnells
skicklighet och experimentlusta dr ytterligare dokumenterad i ett ovalt fat utan bard
dir han for hand format radiala veck tvirs over brittet dver bougen och in pa fatets
botten. Detta var billigt att utfora och resultatet blev dekorativt men var naturligtvis
ocksa nodvéndigt for att ge styvhet &t ett storre fat (425 mm). (Lofgren, 1950, band
111, PI. 24, 82-84, P1.25, 91, P1.26, 92.)

Sammanfattning I

Det dr alltsd mycket enkelt att tillverka rokokotallrikar av Roos-typen. Det ér lika
enkelt att géra om ett antal helt vanliga runda Winbergtallrikar genom att klippa
brittena och sedan ta avtryck och gjuta ett antal enkla barder och applicera dessa. En
forutsittning for lyckade dndringsarbeten under modern tid &r emellertid att tennet &r
rent och inte korroderat och det har rapporterats att Uppsalatallrikarna var 1 mycket
gott skick.® Logiken att “Roos gifte sig med Winbergs finka och dirmed tog dver hans
verkstad och gjutformar” stimmer alltsa inte for just denna typ av tallrik som inte &r
bunden till ndgon speciell gjutform.

Vem ér intresserad av att tillverka denna typ av falserier - det kan knappast vara
sarskilt 16nsamt? (Vi har ju inte noterat mer dn 10 “ros”-tallrikar med Winbergs
stampling!)

=4

Fig.12. Millimeterlang stresska-



I England har det visat sig att nigra forfalskare som under senare ar stigit fram 1
rampljuset har utfort sina bedrifter av ren yrkesstolthet. “Min flatlid tankard har varit
pa Victoria & Albert Museum i 40 ar!” De har saledes lyckats att lura bade samlare
och museer genom sin yrkesskicklighet.

Innan Svenska Tennformers Historia skrivs om, sid bor kanske ovanstiende
kommentarer beaktas.

Sammanfattning I1

Stockholms tenngjutare var oerhdrt skickliga. De lidrde yrket den langa vigen, forst
som kontraktsbundna och oavlonade larlingar pa hemmaplan, och sedan under ldnga
ar som vandrande gesiller, dir vandringar utomlands premierades. Utlédndska geséller
vandrade till Stockholm och kunde dven de meddela om nya modeller och tekniker.

Fran ca. 1760 kunde stockholmsgjutarna erbjuda kompletta servicer i1 rokoko och
formbestdndet under denna period var betydligt rikare i Stockholm dn i ndgot annat
europeiskt tenncentrum.

Inte alla produkter hade sina sdrskilda gjutformar vilket har diskuterats ovan. Vissa
specialgjorda rokokogjutformar fanns visserligen och dr redovisade av Lofgren
(Lofgren, 1950, band 111, Bilaga 8., s. 512.) Dit hor Peter Abergs tva rokokoformar for
flata och djupa tallrikar, tillverkade 1758 “med embetets becostnad forfirdigad”.’
Lofgren foreslar hér att “I dessa formar torde samtliga rokokotallrikar av maéstare 1
Stockholm hava gjutits”. Att sé inte alltid varit fallet har diskuterats ovan. Vid ett
besdk i oktober 2000 hos Nils-Erik Schreuder, Stockholm, som dger Abergs djupa
tallriksform medtogs en djup tallrik stimplad av Ryman. Det visade sig att denna

tallrik inte var gjuten i Abergs form och formodligen tillverkad enligt ovan.

Lofgren sdger vidare angdende forekomsten av gjutformar att “De stora paradnumren
frdn rokokotiden saknas i forteckningen ...”. (Lofgren, 1950, band III, Bilaga 8, s.
513, sista paragrafen.) Aven hir finns en trolig forklaring. De rokokoprodukter
Lofgren illustrerar i band III, Pl. 24-31 &r troligen ofta gjutna i dldre enklare
gjutformar och sedan skickligt bearbetade for hand. Veck, svepta sargar och
“rokokosvep” pa terrinernas mynningar, bukar och lock kunde latt formas 1 trélédster
fore hopfogningen av terrinernas tva vertikala halvor. Denna teknik anvédndes dven av
Franfurtgjutarna for deras motsvarande halgodsprodukter (se Fig.14. och diskussion i
slutet av artikeln).

Man kan generellt séga att speciellt tillverkade gjutformar for rokokoflatgods inte
anlidnde i Europa forrdn 1 sekelskiftet till 18-talet, kanske fran ca. 1790. Holldndska,
Belgiska, Franska och Schweiziska (se Fig. 32) rokokotallrikar gjutna i sidana formar
blev dia mycket vanliga och anvindes senare &dven mycket flitigt av
reproduktionsfabrikerna under nykokokoperioden 1 slutet av 18-talet. De ar létta att
identifiera eftersom rokokosnibben pa brittets framsida saknas pa bréttets undersida -
tallrikarna ar helt sldta hir. Detta dr logiskt eftersom snibben inte hade nédgon
dekorativ funktion pa brittets undersida och skulle skapa onddigt arbete, eftersom
tallrikens baksida dd inte kunde svarvas &nda ut till kanten. Det var dven enklare att
svarva massingsformens underdel dnda ut i kant!



Peter Abergs rokokoformar har denna snibb 4ven pa undersidan vilket vi vet frin hans
egen stimplade produktion. Mr. Aberg har tydligen gjort sig skyldig till en teknisk
blunder genom att inte tillverka massingsformens underdel helt slit. Han har
hérigenom orsakat onddigt merarbete for sig sjdlv och andra anvéndare av dessa
formar eftersom det inte dr mojligt att svarva tallrikarnas undersida ut till kant!

Fig. 13. Mjolkkanna med
sidohdngt lock i tidig rokokostil
av en oidentifierad
Karlsbadmaéstare, ca. 1730-40.

Fig.14. Kaffe och mjoélkkannor
fran Frankfurt am Main av
Johann Dietrich Finck I, M.1739
(t.v.) och Johann Anshelm Fester,
M.1756. Dessa kannor var gjutna
i helt slita gjutformar och
rokoko-svepen formade i en ldst
fore hoplodningen av de tva
horisontella sektionerna. Béada
kannorna har dekoren i fyra pass
runt omkretsen. Dessa kannor
sildes i tre utforande; dels som
illustrationen visar men dven som
helt slita kannor (se Fig. 15). Ett
tredje  utférande med en
rokokokartusch pa buken, ar nu
antikvariskt det mest séllsynta.
(Dietz, 1903, illustration.)




Fig. 15. Sockerdosa av Joseph
Heilingétter d.J., Karlsbad och
mjolkkanna av en oidentifierad
mistare [.C.M., Schlaggenwald,
Bohmen fran ca. 1760-1780. De
Bohmiska tenngjutarna hade nu
lart sig (av frankfurtméstarna) att
ta tillverkningsméssiga genvégar
och artiklar som dessa kunde
dven levereras med svepta lock
och liv tillverkade i formar efter

gjutningen.

Fig. 16 - 18. Tallrik daterad 1787 av Johann Georg Klingling II, Frankfurt am Main, Mistare 1773, déd 1796. (237 mm
diam.525 g.)
Fig. 19 - 21 nedan. Tallrik av Johann Georg Neff, Frankfurt am Main, Mastare 1770, dod 1802. (243 mm diam. 520 g.)




Fig. 22 - 24. Tallrik av Johan Simon Fries (Friez), Frankfurt am Main, Mistare 1748, dod 1787. (243 mm diam.
545 g.) Fries tallrikar och fat har visserligen den typiska snibben pé brittets framsida, men utfoérandet dr av mycket
lag kvalitet. Tallrikens kontur &r mindre “djdrv” 4n andra illustrerade exempel och den kilade barden &r dérfor
enklare att applicera. Barden &r endast fastsvetsad och putsad pa brittets ovansida och baksidan visar ett nagelstort
gap runt om. Fries tallrikar uppvisar emellertid inga bristningar efter 220 ar, s tillverkningssittet fungerade
tydligen!

Fig. 25 -27 Tallrik med tiopassigt svept eller konturerat britte av Johann Christoph Schneider, Augsburg. (245 mm
diam. 565 g.) Brittet dr klippt och varje pass mjukt format (skalat) i ldst efter gjutningen. I stéllet for bard har en
kraftig list applicerats pa brittets kant vilket ger ett solitt intryck. (Se kommentar om Marnells tallrik ovan).

10



Fig. 28. Tallrik med tiopassigt svept eller konturerat
britte av Johan Martin Eckel (Eckll), Mainz, Méstare
1752, dod 1793. (248 mm diam. 510 g.) Den é&r
tillverkad pa exakt samma sdtt som Fig. 25. ovan,
men en helt vanlig kélad list &r hir applicerad som
bard. Denna tallrik 4r den som mest liknar
goteborgsmistaren Roos attapassiga tallrikar, som
dock inte har pass-skélade bratten.

Fig. 29 -31. En viltillverkad tallrik daterad 1760 av Johann Heinrich Isenheim III, Strassburg?®,
Elsass. (243 mm diam. 565 g.) Tallriken var en del av servicen pa nunneklostret Adelhausen
Convent (“AHC”) och andra exemplar finns pd Augustiner-Museum i Freiburg, Schwartzwald.
(Hintze, 1931, band VII, nr. 703, sid. 126.)
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Fig. 32-34. Schweizisk rokokotallrik gjuten i en specialtillverkad form av Johann Baptist Plorut, Solothurn,
omnimnd 1784-1797. (237 mm diam. 555 g.) Passens mdten, hér naturligtvis ingraverade i formen, ér perfekta
och baksidan kan svarvas ut till kant. Denna typ av gjutform anvéndes till epokens slut men &ven senare av
metallgjuterierna under nyrokokoperioden. Detta skedde efter skravdsendets upplosning - ibland Gvertogs dven
maistarstimplarna av dessa repro-fabrikanter, vilket kan stdlla till atskilligt fortret for samlare. (Schneider/Kneuss,
1983, nr. 1335.)
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Fyra rokokoterriner - en gjutform!

Stockholmsgjutaren Carl Gustaf Malmborg fick i december 1766 i uppdrag av
ambetet att som madstarprov tillverka “form till en s.k. terrin med dértill tillhérande
tiopassigt fat med diri gjutna stycken i engelskt tenn” (fyrstimplat)’. Malmborg var
did 36 ar gammal'®. Man kan med stor sdkerhet konstatera dels att just detta
mistarprov diskuterats ingdende
av  ambetet redan  innan
Malmborg blev forelagd att
utfora det och &dven att
Malmborg betraktades med stor
respekt av dmbetet redan under
sin  gesdlltid. De  mycket
komplicerade  metallformarnas
totalvikt med fat och terrin-lock
var ndmligen hela 135 kg och
mistarprovets totalkostnad daler
1.191:30 efter avdrag av 521:5%
for laneritten till mistarskapets
terrin- och fatformar. (Lofgren,
1950, band 111, s. 422.)

Terrinfat av Carl Sauer gjutet i Malmborgs mésterskapform. (Se
dven Lofgren band III, P1. 26, bild 93.)

Det ar otidnkbart att dmbetet skulle ha spekulerat med siddana summor om inte
Malmborg varit en tenngjutare och formgravor av allra hogsta klass. (Malmborg hade
betalat sin skuld till 14dan enligt ovan i juni, 1775.)

Ett terrinfat gjutet i ovanstdende form daterat 1773 av Malmborg finns pa Nordiska
Museet, nr. 133321, ett fat gjutet av J. G. Ryman 1773 ir illustrerat av Léfgren, band
II1, PIL. 26. Ett fat gjutet i denna form av Carl Sauer finns nu (1998) i Bengt Janssons
samling (se bild.).

Det ar troligt att terrinen som horde till detta fat &ven den hade 10 pass. Dessa terriner
gjots 1 tva vertikala identiska delar, som sammanfogades sedan efterbearbetningen var
avklarad. Om dessa pass fanns inkluderade i1 gjutformen &dr dock tveksamt eftersom
detta begrinsade tenngjutarens mojligheter att erbjuda olika “modeller” (se ovan).
Han kunde efterbearbeta genom att exempelvis forma 10 veck i en mall (se exempel
Lofgren band III, bild 101.) eller genom punsning och efterfoljande spar-friackling pa
den slita terrinhalvan (se orelaterat exempel Lofgren band III, bild 99.)

Ingen terrin utford av Malmborg sjilv tycks vara kind eller ha 6verlevt. Hans terrin-
och lockform é&r tyvérr inte ndrmare beskriven av Lofgren i band III, sid. 422.
Lofgrens bilaga 7g. sid. 511 ndmner visserligen en “passig (blasig) tvakanns
terrinform” men varifran denna beskrivning kommer &r oklart. Lofgren ndmner dven
terrinfatet har och meddelar i1 fotnot att formen (nr. 1799:30) &r kasserad samtidigt
som han tar med den i bilaga 8 under “Bevarade identifierade metallformar ...”.
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Halva kostnaden for Malmborgs terrin-, lock- och fatformar betalades av @mbetet sé
att andra stockholmgjutare kunde anvinda dessa dyra och vélgjorda formar. Eftersom
vi vet att Johan Gustaf Ryman och Carl Sauer I anvinde Malmborgs gjutform till
terrinfatet, sa dr det naturligt att de &dven ldnade terrin-och lockformarna! Jag
misstdnker att flera andra rokokomistare anvidnde samma gjutformar vilket
demonstreras av fyra illustrationer nedan. Sldktingen Carl Wessman anvinde troligen
formarna redan 1767 (se Lofgren enl. ovan bild 101. och illustration nedan) och en
tiopassig version av Samuel Marnell dr illustrerad av B.O. Santesson (Santesson,
1963, sid. 60 - se illustration nedan). Ryman har troligen minst tvd versioner av
terrinen gjuten 1 dessa formar; en version med slit buk ar illustrerad av Bruzelli i
Tenngjutare 1 Sverige, sid. 58 (se illustration nedan) och en tiopassig version av
Ryman stdmplad 1778 med formade veck dr 1998 i Bengt Janssons samling (se
nedan). Néar denna Malmborg/Ryman-terrin placerades pa Malmborg/Sauer- fatet
framstod det genast med rokokons symmetritydlighet att terrinens formade veck helt
motsvarade passen pa terrinfatet! Terrinerna saldes naturligtvis tillsammans med
tillhorande terrinfat av den enkla anledning att borgerskapets bonade mahognybord
annars skulle fa onddiga flackar.

Det &r intressant att studera listan av namn pa de tenngjutare som bildade
Stockholmidmbetets styrelse under dren 1763-1766, det vill sdga tiden mellan
Malmborgs begéran om att fa utféra méstarstycken och datum nir han blev férelagd
att utfora dem av denna styrelse. Carl Sauer var did Alderman, Samuel Marnell
bisittare och Malmborgs slidkting Carl Wessman och Johan Ryman ungbroder - det ar
helt klart att de visste exakt hur ladans pengar borde disponeras; de anvénde sjdlva de
dyra formar som de alade Malmborg att tillverka. (Lofgren, band III, Bilaga 1.)

Bilderna visar fyra terriner, formodlingen gjutna i Malmborgs mistarskapsformar av Wessman, Marnell och

tvd av Ryman, klockvis fran vénster ovan.
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Alla gjutarna hade naturligtvis sina egna modeller/formar for handtag, fotter och
terrinknoppar och det dr anmérkningsvért hur dessa detaljer dndrar karaktiren pa de
“identiska” terrinerna! Wessmans och Rymans handtag dr 16dda pa livet pa terrinen
medan Marnells édr palodda just under locket. Wessmans fotter verkar litet “kobenta”
men lyfter terrinen hogre dver bordet dn Marnells. Bdde Wessmans och Marnells
fotter kan mojligen ha varit gjutna i samma form och Marnells version dr da den som
applicerades direkt frdn gjutformen efter putsning (alla fyra utan modifikation).
Wessmans version stimmer inte i symmetrin som framgér klart av illustrationen; den
vanstra foten dr efter gjutningen hogervriden ca. 60-80 grader och den hogra ér pa
motsvarande sétt véinstervriden; dessa fotter kan alltsd inte “byta plats” for samma
effekt. Ovanstaende fotter, handtag och lockdekoration anvéndes dven av Marnell pa
mindre terriner (se Lofgren bild 103) men hir med en stérre knopp pa en mindre
terrin. (Det &r nodvéndigt att mita fran fixpunkter pa Marnells och Wessmans
terrinfotter for att kunna etablera om de kommer ur samma gjutform.)

Malmborg hade tydligen en forkérlek for ett konvext rokokosvep pa sina produkter.
Lofgren illustrerar dven ett sockerskrin (bild 105) och en bagare (bild 106) av honom
som visar just detta “svep”, som troligen formades efter gjutningen. En annan version
av detta rokoko-“svep” dr Gillmans terrin (bild 102) déar det verkar som om Gillman
format “svepen” omvixlande konvext och konkavt vilket torde betyda att hans
formeringsmall bestod av tva pass med dessa konturer?

Trots avsaknaden av ett terrinfat sd visar Bruzellis illustration av Rymans otroliga
terrin med all 6nskvird tydlighet dels fullodigheten av hans rokokohantverk men dven
skonheten av det blyfria tennet nir det exponeras sa som rokokoméstarna tillverkade
det och som dessa méstares kunder ville se det!

Bilaga
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Nagra ej tidigare publicerade stimplar

Frankfurt am Main

Frankfurt am Main &r en av de stdder som Erwin Hintze inte hann publicera fore sin
dod. Stamplarna nedan dr alla tagna frdn rokokotenn; de flesta fran de tallrikar och
kdrl som illusteras i artikeln. Frankfurt hade sju méstare 1692, femton ar 1720 och
inte mindre &n trettio verksamma maistare &r 1750, de storsta med mycket stora
verkstéder.

Siffran “74” (1774) &r vanlig 1 stdmplar frdn Frankfurt och hénvisar till en
bestimmelse som troligen utfirdades av magistraten angdende tennlegeringar fran
detta datum. Det var mycket vanligt 1 de germanska staterna att man é&lade
tenngjutarna att inkludera sddana viktiga artal i sina stimplar. Man kunde da inte
skylla pd okunskap om de nya legeringskraven och dartalet bevisar &dven att
tennartikeln tillverkats efter detta datum. Stockholms tenngjutare alades helt nya
legeringar 1 den viktiga skran ar 1694, som &dven géllde for hela Sverige. Att
arsbokstédver infordes i Sverige just dd, har sdkert samma logik som diskuterats ovan.
Sadana artal (som ibland misstas for tillverkningsar) dr naturligtvis en viktig
dateringshjélp. I Sachsen finner man artalen (16)13, (16)74 och 1708 som var
kurfurstliga bestdmmelser betrdffande tennlegeringen; 1 Koln (som var en annan
storstad som inte publicerades av Hintze - med tre kronor i stadsvapnet) finner man
artalet (16)95 fram till 1724 och (17)25 fran detta datum.

Klinglingfamiljen, som var verksam som tenngjutare i Frankfurt i mer dn 200 ér,
anvinde ofta en klocka i sina stdmplar, vilket dr typiskt for 1600- och 1700-talens
ordrebusar i Europeiska tennstamplar. Finckfamiljen anvinde ofta en fagel - se nedan.

En annan betydande mistare i Frankfurt var Gabriel Syrén fran Karis nira Abo,
Finland, som liksom Johan Ryman vandrade till Frankfurt men som gifte sig och blev
mastare diar 1727. Flera av hans vinkannor for nattvardsvin dr kdnda fran kyrkor 1
Pennsylvania, USA. (Tyskéttlingarna hédr kallas “Pennsylvania Dutch” [som skall
forstas “Deutsch”] och vinkannorna ér troligen emmigrantgavor).

Tyskarnas nationalskald Gothe hiarstammar fran en tenngjutarfamilj 1 Frankfurt.

Elias Beyerbach, Frankfurt am Main,
M. 1755, dod 1783.
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Johann Dietrich Finck, Mastare 1739, dod 1797.

Johann Anshelm Fester, M 1756, dod 1800

Johann Simon Fries (Friesz), M 1748, dod 1787.

Johann Georg Klingling d.A., son till
Michael, M 1726, déd 1749.
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Johann Georg Klingling d.J., (son till Adrian K.)
M 1773, dod 1796.

Mainz

Johann Martin Eckll, Mainz, M. fére 1752, déd 1793.
(Hintze VI, nr 308, stimplar saknas hér.)

Carlsbad

Mistarna 1 Bohmen inkluderade ofta sin “stimpel” i gjutformen pa mindre artiklar
(dven vanligt under foten pa svenska ljusstakar). “S:W” var en kvalitetsmirkning for
“fintenn” frdn gruvorna i Schlaggenwald.

Josef Heilingotter 11, son till Andreas H., omndmnd 1767

for att han undvikit att betala in tenn till “den kejserliga
tennindrivningen”, som da var en vanlig beskattningsmetod,
sarskilt i krigstid. Han &r omnimnd som “mistare” i
geséllbockerna 1770 tillsammans med gesillen Josef H. III,
troligen en son. (Tischer, 1973, nr. 289.)
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! Landsortsméstarna gick ofta i ldra hos Stockholmsméstare eller hos méstare som sjilva hade denna erfarenhet. Det ar dérfor
osdkert om det som regel enklare utforandet av rokokoservicer av landsortsmaistare reflekterade deras skicklighetsniva eller helt
enkelt den lokala kundkretsens krav - “modermniteter till ett moderat pris”? (Sauers tallrik ovan innehéller 36% mer metall &n
Roos tallrik.)

2 Ruprechtfamiljen (som dven var tenngrossister for rivaran) kontrakterade 13 andra tenngjutare i Augsburg som var och en
specialiserade sig pa vissa foremél. Ruprecht undvek pa sé sitt skra bestimmelserna som maximerade antalet anstillda.

3 En tidig och vildokumenterad svensk industriell dispyt utldstes av just denna anledning. Tenngjutarnas alderman i Stockholm,
Melchior Beck, ertappades med att ha fem larlingar hos sig (for att kunna fullgéra stora knappkontrakt till Kronan). Geséllerna
under ledning av den tyske gesillen Michel Klingling végrade att ha sin “fyrvecka” hos Beck, men blev sjilva botfillda.
Processerna blev langvariga och Beck fick till slut lova att folja reglerna. (Lofgren, band III, sid. 7-11 och sid. 308.) Napoleon
inforde fri foretagsamhet i Visteuropa fran Frankrike upp till Bremen redan under 18-talets forsta ar genom att helt enkelt
upplosa skradmbetena hir. (Meyer-Eichel, 1931.)

4 Alla fotografier togs under skrivandets géng av forfattaren med en digitalkamera av foremal i den egna samlingen och ar dérfor
inte av hog kvalitiet. Terrinerna i slutet av artikeln &r fotograferade fran illustrationer i bocker och terrinfatet e-postat fran en
annan digitalkamera.

3 Vid lédning anvinds ett lod som har ligre sméltpunkt &n den i delarna som skall forenas. Hir anvinde gjutarna istillet lod
tillverkade av den ursprungliga smaltan for att inte ge en avvikande firg. Detta forfarande bor darfor tekniskt korrekt kallas for
svetsning, och anvidndes ofta for att forena dver- och underdelar till bukstop etc. for att inte ge en blatonig fog. (Man undvek
nedsmaltning genom att placera vata kylpésar pé insidan fogen.)

¢ For att laga och manipulera svart och korroderat tenn (eller korrodera forfalskningar) sa krivs en efterbehandling, “svirtning”,
som dr mycket svar att 4stadkomma sa att lagningar och falserier maskeras pa ett naturligt sitt. Londonforfalskarna anvande
under 1930-talet en blandning av nitratsyra och sulfatsyra som sedan tvittades i olivolja.

7 Dessa formar dgdes p& Lofgrens tid av Fabrikoren Ferd. Holmberg men var under manga &r “forsvunna”. Forfattaren hittade
den djupa tallriksformen 1994 pa tenngjuteriet Schreuder&Olsson i Stockholm och nuvarande dgaren ar Nils-Erik Schreuder.

8 Strassburg var tidigare en “Freistadt” som lydde direkt under Kejsaren i Wien. Tenntraditionen dr germansk och den
Niirnbergska tennstandarden (Niirnberg Probe) anvéandes till tennepokens slut. (Normalt flatgods hade “zum zehnten” vilket
betydde 1 del bly till tio delar tenn eller 91% tenn medan halgodset hade “zum flinften” eller 18% bly, troligen ungefér den
legeringsstandard som anvéndes i Sverige fore 1694 ars skra.) Geséllerna fran Elsass vandrade runt hela Europa medan de
franska skréna endast tillét sina geséller den traditionella “Tour de France”. (Strassburgs mest kinde tenngjutare, Isaac Faust,
1606-1669, graverade och gjot i formar med hog relief men gjot dven i den store renaissansméstaren Frangois Briots formar.
Faust arbetade bade i Sverige, Finland och Danmark under sin geséllvandring mellan aren 1623 - 1628 - mitt under brinnande 30
-arskrig!). (Haedeke, 1963, rev. 1983, sid. 231.)

° Lofgren sdg troligen aldrig en lockterrin av Malmborg gjuten i hans mistarformar. Endast terrinfatet &r omnimnt sid. 426, No.
10 Inte “14 &r gammal”, som r ett feltryck i Lofgren band 111, sid. 422.
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