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MASSING I LOSHULT

av Arne Biornstad

Den magra jorden i Smaland och Nordskdne har tvingat manga
till hantverk som bindring. Framfor allt dr det trdet som varit
rddmnet. Rifsor, lieskaft, skoffor, stegar, leksaker, flaggstinger
och traipumpar har gjorts mycket och gors delvis fortfarande.
Nigra hantverk som korgmakeri och mdbeltillverkning har ut-
vecklats fran bisysslor for vinterlediga smabrukare till industri,
vilket dven den nutida bilturisten kan marka vid en fird mellan
Markaryd och Orkelljunga.

Det ir nog inte lika kint att ocksd metallhantverk spelat en
stor roll i en del av detta omrdde, sarskilt Loshult och Osby
socknar i Ostra Goinge. Hur just dessa bdda socknar blivit hem-
vist for metallslojden har Sture Bickstrom utrett i Skdnes hem-
bygdsférbunds drsbok 1951. En patron Olof Jonsson Olcén grun-
dade 1817 i Killeboda ett manufakturverk for klensmide och
gelbgjuteri till vilket han inkallade smeder och gelbgjutare fran
olika delar av landet. Redan 1859 nedlades denna fabrik, men
hantverkarna stannade kvar pd orten och fortsatte sin niring som
forlagsarbete at traktens handlande.

Nigot av smidet lever annu kvar, men missingshantverket har
inte varit lika lyckligt. Annu omkring sekelskiftet fanns det minst
ett tjugotal gelbgjutare i Loshult, men eftersom deras tillverkning
till 6vervidgande del bestod av detaljer i histutstyrseln minskade
avsittningen snabbt med bilismens utveckling. Ingen fann heller
pa vare sig ndgon metod att rationalisera tekniken eller att till-
verka ndgon mera siljbar artikel. Yrket har dirfor inte lingre
nagon verksam utdvare i Loshult men dnnu finns ndgra kvar, som
kan berdtta hur det gére till.

Av de minga verkstiderna 3terstdr mest ruiner och bara en
enda ir dnnu i gott skick. Den har sirskilt intresse genom att dir
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Gelbgjutarverkstad vid Loshult 1°, byggd 1898. Till vinster om dérren
ar “gjuthuset”, till hoger wverkstaden. 1 grunden pa oémse sidor om
trappan ses mynningarna till tvd av hdrdens lufttrummor.

ocksa bevarats hela inventariet och den utgdr dirigenom ett
ansprakslost monument Over gjuterindringen i socknen.

Verkstaden tillhér garden Loshult 1° och byggdes 1898 av
snickaren Karl Svensson, benimnd ”Anga-Kallen”, for Olof Ahl-
qvists rikning. Dennes yrke gick i arv till sonen Emil (déd 1928),
som tillsammans med sin svdger Enoch Johnsson ir den siste som
arbetat dir.

Gjuteriet dr en spantickt skiftesverksbyggnad pa stenfot. Med
en tvdrviagg dr huset indelat 1 tvd rum. Genom ytterdorren kommer
man in 1 “gjuthuset”, som har jordgolv, saknar innertak och domi-
neras av en stor grastensugn. Dess hird ir kringmurad pd tre
sidor och 1 mitten dr ett hdl med en rost — gjutugnen — i vilken
degeln star vid smiltningen. Under gjutugnen finns en grop, som
med fyra lufttrummor star i férbindelse med fria luften. Genom
dem kommer all luft som behovs vid smaltningen. Ugnen dr murad
med sandblandad lera och sjilva hirden maste muras om varje
ar. En vildig laderbilg mynnar pa hirdens 6versida men anvandes
aldrig vid smiltningen utan bara vid virmning fér verktygssmide
eller nir massingsskrot skulle slas ithop™ for att rymmas i deg-
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Plan av gelbgjuteri vid Loshult 1. A Gjuthuset. B Verkstaden. a ldr
for formsand, b hylla for gjutflaskor, ¢ avbalkning for brinsle, d pust,
e lada for stenkol, f hirden med gjutugnen, g wvattenbalja, b stid,
i vedféorrad, j jarnspis, k gammal byrd, | drivhjul till svarven, m
svarvbink, n hylla fér svarvstdl, o trebent stol, p litet stiad, q gammal
kista, r lada med ny formsand, s filbink. 1—4 markerar gjutugnens
luftgangar i grunden. Uppmitt 1953.

larna. Gjuthusets viktigaste inventarium ir den 6ver 2 m linga
sandkistan eller sandkastet, en viggfast bridlida med formsanden
1. Det andra ytterhornet upptas av en sned avbalkning for ved,
trikol och kottar. Stenkol hade man i en sirskild trildda intill
hiarden. Mitt pa golvet star ett stort stid och vid hornet av hirden
en tribalja med vatten att slinga nygjutet gods i for avsvalning.
Det inre rummet ar finare. Det har trigolv och innertak och
kallas verkstaden. Till hoger ir filbinken av grova plankor fist
vid viggen. Den har tvd skruvstid och en 13da undertill for smé-
verktyg. Motsatt vigg dr gomd bakom svarvens manshoga driv-
hjul. Det har en stor fot och star 16st pa golvet for att alltid kunna
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Hérn av verkstaden med filbinken och en stor kista, i vilken man
lagrade fardiga dombjallror.

flyttas sa drivlinan dr spind. De olika trissorna till svarvspind-
larna fordrar varierande lingd pd linan. Svarvbianken under ena
gavelfonstret dr vaggfast. Intill den finns en hylla med alla svarv-
stalen. Under andra gavelfonstret star en stor kista med metall-
skrot i. Nidr gjuteriet var igang, lagrade man firdiga dombjillror
dar.

Verkstaden har virmts upp av en liten jirnspis fran Klavre-
stroms bruk, uppklittrad pa ndgra tegelstenar. Till granne har den
en bedagad byrd med langsrifflad framsida. Dess lador dr fyllda
med modeller och halvfabrikat av mystiskt och tilltalande ut-
seende. Tre stolar och ett litet stid fullstindigar utrustningen.

I detta gjuteri har Enoch Johnsson varit med om att tillverka
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Svarvbianken med drivhjul och en del av sina tillbebér i form av
“dockor” och ”spindlar”. Monterad i svarven en filttrissa for polering.

sarskilt dombjillror, men ocksd ljusstakar, mortlar, ljussaxar,
mobelbeslag och annat. Dombjillrorna var for hidstar. De var
klotformade med en vulst pd mitten. Halvan ovan vulsten var
delad av flera skdror som klyftorna i en apelsin och inuti var en
16s jarnklapp. Bjillrorna gjordes i 10 olika storlekar och syddes
av sadelmakare pa lader till kransar med 12 bjillror i varje; de
storsta i mitten och de mindre dt andarna. Annu i bérjan av 1920-
talet var det stor efterfrdgan pd dombjillror, men sd sent var det
inga andra i Loshult som gjorde dem. Bara denna verkstad var da
annu i gang.

Rédvaran var skrot av missing, zink och koppar. Enoch Johnsson
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“Karntryckare” for dombjillror.

kopte den av en skrothandlare i Almhult. Andra képte av hand-
landena i Killeberg eller av kringvandrande skrotkrimare. En
del mindre bjillror gots i nysilver. Det fordrade hogre temperatur,
och risken for felgjutningar var storre.

Nir gjutningen dnnu forsiggick i full skala brukade sisongen
vara fran oktober in i april. Det forsta arbetet pd hdsten var att
ordningstdlla gjutsanden. I de lnga “asabackarna” som gir genom
Loshult finns sand av snart sagt alla grovlekar. Den som anvindes
var ndgot finare dn vanlig skursand. Bide den gamla sanden i
sandkistan och den nya siktades i en mjolsikt och blandades med
mellan § och 10 % rigm;jol. Blandningen fuktades med saltlake,
ett hekto salt per liter vatten och rérdes s& den blev jimn. “Den
gjordes te” med gortrit, ett tristycke med ett kort handtag i var-
dera dnden. Alla klumpar krossades si att massan blev homogen.

Nir nu en form skulle goras for gjutning av dombjillror tog
man en s kallad flaska, bestiende av tva rektangulira triramar,
som passar mot varandra med tappar och hal likt bigen till ett
kopplat fonster. Till varje flaskhalva hor en 16s trilim som ticker
den Oppna sidan. En lim och tillhérande flaskhalva lades mitt
pa bottnen i sandkastet. P4 limmen utplacerades tennmodeller av
halva dombjillror och en triangulir ribba att bilda gjutkanal,
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varpa flaskan fylldes med formsand. Over det hela rullades
“trockekulan”, ett stort jarnklot, sd att flaskan blev helt packad.
Nir denna kaka vindes sag man alla modellhalvorna ligga ner-
biddade. P4 dem kunde de andra halvorna liggas som genom
tappar och urtag passar i sina motparter. Innan dess maste en
kdrna ldggas i var modell att vid gjutningen bilda bjillrans ihalig-
het. Sadana kirnor ordningstilldes pd forhand. Genom en kiirna
skulle ga ett langt jirnstift med oregelbundet format huvud som
holl den i lage vid gjutningen. Kirnorna fick ligga 1 modellerna
nir formen fardigstilldes. Stiftens olikformade huvuden gjorde
mirken 1 sanden sa att kdrnorna kunde liggas pd ritt plats nir
formen torkat och gjutningen skulle ske. Den undre formhalvan
pudrades 6ver med torr “strésand” innan den Svre fylldes med
den vata formsanden, annars fastnade halvorna i varandra si att
de inte gick att fa isir. Om sanden f6ll ur nir formen Sppnades
sade man att den daskade. Gick allt utan missdden si plockades
kdrnor och modeller ur och formen stilldes till torkning p& hirden
vid gjutugnen sedan man forsiktigt skurit gjutvig fran varje mo-
dell till mittkanalen.

Kirnorna maste alltid goras dagen fore gjutningen for att hinna
torka. Vid deras tillverkning anvindes “kirntryckare”. Kirn-
tryckaren for en dombjillra ser likadan ut som motsvarande tenn-
modell, men dr utford i massing och har i sin ena halva ett triangu-
lirt hal med tillhérande lock. Kirnorna gjordes av samma sand
som den 6vriga formen med den skillnaden att man tillsatte litet
mjol var gang man skulle gdra kirnor och fuktningen gjordes
alltid med saltlake. Kidrnsanden forvarades i en sirskild 1ida som
under arbetet stilldes pd en av stolarna inne i verkstaden. Detta
var det enda arbetsmoment som kunde utforas sittande.

Den firdiga dombjillran skall ha en klipp av en bit rundjirn.
Denna bit bands med sytrdd fast vid det jirnstift, som bakades in
i kdrnan for att hdlla den fast i formen. Kirntryckaren har urtag
i sina halvor sd att stiftet kunde gd tvirs igenom. Det lades i ena
halvans urtag, formsand ifylldes och tilltrycktes, andra halvan
sattes pa och genom det lilla hilet stoppades mer sand in och
locket pressades pa. Efter knackning pd utsidan togs halvorna
isir och kirnan lades pa spisen att hastigt torka. Det var viktigt
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hur man gor kdrnor till dombjallror.

vid all formning, att torkningen skedde snabbt, annars kunde ett
torrt ytskikt lossna fran det fuktigare underlaget och formen falla
sonder. Efter fullstindig torkning blev kirnorna si harda, att man
kunde tappa dem i golvet utan att skada dem.

Smiltningen av missingen skedde i en grafitdegel. Den nedsattes
| gjutugnen och brinslet packades omkring. Ved och kottar under

|
Gelbgjutaren Enoch Jobnsson, som drivit verkstaden till 1946, visar
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och stenkol ovanpd. Nir kolet borjade bli mjukt och smilta rorde
man om och da blandade sig ved och kol till en sammanhingande
massa, som sd smaningom blev alldeles vitglddande. Var brinsle-
pafyllning kallades en hets. For var hets tillsattes metall i degeln.
I regel tog det fyra hetsar att f4 degeln full. Man tog filspan forst
som smilte littast och sedan skrot.

Vid smiltningen kunde det bli for varmt, s att zinken borjade
brinna over degeln — “det briande bldtt”. D3 maste virmen min-
skas ifall det inte var klart att gjuta. Draget reglerades genom att
stoppa trasor 1 grundens luftgdngar. I smiltningens sista skede
brukade Enoch Johnsson och Emil Ahlgvist tillsitta litet alumi-
nium. De hade funnit att metallen dd flot ut littare vid gjut-
ningen.

Smiltningsproceduren brukade ta tvd timmar och hela tiden
stod formarna till tork pd hirden. Nir all metallen smilt, togs
de ned ifall de var torra. Sanden fick en ljusare firg och man
kunde kinna pd baksidan om den var hird. I den firdiga formen
lades kdrnorna in sedan de rodglodgats pa hetsen. Att glodga
kirnor skall ha inforts i Loshult pd 1870-talet och det medférde,
att man fick mycket firre felgjutningar in tidigare, sirskilt pd
dombjillror. Formhalvorna hélls ihop med en stor skruvtving av
tri.

Brinslet kring degeln plockades bort och slaggen skummades
av med en langskaftad jirnslev. Degeln lyftes med en sirskild
tang. For varje smiltning justerades skinklarna noga till den degel
som skulle anvindas. Den som skulle lyfta hade en stor vante pa
hoger hand som skydd mot hettan.

Efter stelnandet oppnades formen uppe i sandkastet och de
nygjutna foremdlen fick frisa kalla i vattenbaljan. Vid dom-
bjallror gillde det ocksd att avligsna kirnorna. Nir stiften dragits
ut tringde vattnet snabbt in i den varma sanden och 15ste upp
kirnan. Sanden kunde skvalpas ur med hjilp av jirnklippen som
nu var 16s.

Medan en smiltning pagick kunde man géra firdig formen for
nista gjutning och pa det sittet hann man gjuta sex ginger per
dag, nir det gillde dombjillror. Ljusstakar brukade ta lingre tid.
Det blev bara fyra ganger. Efter arbetets slut lades alla de ny-
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Alla dombjillror svarvades jamna i svarvbanken och polerades med
polerstal.

gjutna foremalen i en hog pd varandra i den renrakade varma
gjutugnen for att bli torra till dagen darpa.

Hela det foljande arbetet utfordes inne i verkstaden. Storre
gjutsommar hoggs bort med mejsel och filades sedan. Alla foremal
filades. Ocksd de som sedan skulle svarvas maste forst befrias fran
gjutsommar. Ting, som genom sin form ej kunde svarvas, bearbe-
tades bara med filar och till sist med polerstal.

Dombjillror svarvades alltid. Den forsta svarvningen kallades
att skrota” bjillrorna och gjordes med en kasserad fil, som man
slog av dnden pd. D3 bildades pd ett enkelt sitt skarpa eggar att
skira av det yttersta skalet pd bjillrorna. Det var ojimnt och
inneholl ofta enstaka sandkorn. Forst direfter svarvades med
slipade stal av olika typer. Svarvstdl fanns i mingd. Man ville
ha minga for att inte behdva slipa sd ofta. Arbetet var ju om
vintern, slipstenen stod ute och man mdste virma vatten var gang.
Det fanns inte plats for slipstenen inne. Till sist blankades bjall-
rorna med ett polerstal.
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Dombjillrorna tillverkades i ¢
storlekar fran oo till 8. Nr oo
var storst (t. v.) och hade re-
liefdekor. De évriga var slita.
Skala ca 1: 2.

P4 samma vis behandlades den Gvriga tillverkningen. Olika
patroner till svarven passar for mortlar, ljusstaksfat m. m. Svarven
togs ocksd till hjilp vid utsdgningen av dombjillrornas flikar.
Till detta anvindes smd cirkelsigar, av kasserade filar som ut-
smiddes till millimetertjocklek. Mitthilet stansades och bladet
formades i svarven sd att kanten blev en aning tjockare in mitt-
partiet. DA bet bladet ej fast vid signingen. Tinderna filades ut
och bladet hirdades. Hade man tur med hirdningen kunde en
trissa 1 lyckliga fall anvindas for att siga 5o dussin dombjillror
pd en dag utan att behdva filas om.

Man arbetade alltid vixelvis, s att man forst got i tvi dagar
och sedan bearbetade det gjutna i verkstaden. En hel dag fore
gjutningen gick at att gora kirnor till bjillrorna. P& tvi dagar
hann man gjuta 30 dussin bjillror och for bearbetningen av dem
behovdes fyra dagar i verkstaden. S3 var det nir man jobbade
tvd stycken ihop. I verkstaden turades man om med filning, svarv-
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Géingastake, gjuten av Emil
Ablguist.

ning och att dra svarven. Arbetsdagen var i regel 1o timmar i
verkstaden med borjan vid halv 8-tiden. I gjuthuset blev det litet
olika beroende pd hur draget var i ugnen.

Den normala produktionen av bjillror pd en vinter var for tva
man soo kransar, dir var krans innebar ett dussin bjdllror av stor-
lekarna 3—8. Nir tillverkningen upphdrde omkring 1930 var
priset for en krans § kr. so &r tidigare var det 3 kr. Det fanns
ocksa bjillror nr oo som var extra stora och hade en reliefdekor
av vindruvsklasar. De kostade 5 kr men tillverkades bara pa
bestillning och hingdes enstaka pd bogtrina.

Praktiskt taget hela produktionen forsdldes genom handlande
i trakten. Nistan alltid lit de fornickla bjillrorna vid ndgon
fabrik innan de syddes till hela kransar av sadelmakare.

Nist dombjillrorna har tillverkningen av ljusstakar varit viktig.
I verkstaden finns modeller till § olika slag, men det dr framfor
allt tvd som spelat ndgon roll — olika storlekar av den typ, som
hir kallas gdingastake. Den mindre modellen dr den vanliga, som
gjorts av manga gelbgjutare i Loshult till in pd r88o-talet, dd
priserna blev si l8ga att tillverkningen upphdrde. Den stdrre
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Strykjarn av mdssing,
giutet i verkstaden.

typen ddremot antar Enoch Johnsson att Olof Ahlqvist gjort
modellerna till och att den endast tillverkats i detta gjuteri. Ljus-
stakstillverkningen dterupptogs hir, nir det blev svirt att f3 av-
sittning for dombjillror. Ljusstakar kdptes dock aldrig i parti av
handlandena utan sildes till enskilda pd bestillning. Den mindre
typen kostade pd 1920-talet 5 kr paret och den stdrre, som var
ovanlig, 15 kr.

Till mortlar finns en tennmodell, gjord i bérjan av 1920-talet.
Mortlar anvindes till prydnad och endast nigra fi exemplar har
gjorts pa bestillning.

Ett enda strykjirn har Enoch Johnsson varit med om att till-
verka med hjilp av en modell sedan Olof Ahlqvists tid. Tennmo-
dellen bestar av tvd halvor och ett gallerliknande prydnadsménster
for bottnens insida, ett skjutlock och tv& stolpar mellan vilka
handtaget fistes. Kirnan gjordes i modellen och fixerades i for-
men med en genomgdende jirntrdd. Strykjirn horde till det mest
arbetsamma och brukade ta 3 till 4 dagsverken. De var omtyckta
som fdstmopresenter med graverade monogram p& Gversidan.
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Andra ting som Enoch Johnsson varit med om att gjuta dr
glidlager, ljussaxar och mébelbeslag. Det var mer speciella arbeten
som aldrig gjordes i storre skala. Nir man letar i verkstaden, kan
man ocksd uppticka verktyg och modeller, som beritta om en
ildre tids fabrikation. Dir finns nigra tennmodeller till beslag
och soljor fér mansbilten. Hur dessa beslag suttit vet emellertid
ingen mer och inget bilte finns bevarat. Olof Ahlqvist got sadana
i nysilver dnnu i bdrjan av 1900-talet.

Olof Ahlqvists far Jonas, som dog 1859, brukade gora mis-
singskammar och antagligen hor vissa redskap ithop med detta
slags fabrikation frin hans tid. Missingskammar klipptes ur plat
med en stor sax och deras tinder sigades ut pd svarven med hjdlp
av en hel rad sdgtrissor pa spindeln. Sidana trissor mdste vara
mycket tunna och smiddes av bandstdl. Kammarna skrapades
med kniv och polerades aldrig. De sildes till handlandena gross-
vis. Kammarna forvarades ofta i sm& missingsfodral med fast-
kittade speglar i. Sidana har ocksa gjorts hir. Dirom vittnar tvd
jarn for bockning av pldt och ett mattverktyg.

Nigot s& ovanligt som en samling verktyg for tillverkning av
solringar finns i 1idornas djup. Det ir minst 5o ar sedan solringar
gjordes i denna verkstad, men till svarven finns tlera patroner
for att hdlla solringar, nir de skulle svarvas jimna och dessutom
flera stimplar, med mycken moda tillverkade av kasserade filar.
Med dem stimplades pa ringarnas insidor dagens timmar och pd
utsidan ménadsbokstiverna. En solring var som ett tunnband i
fickformat. En l&ng slits i dess mitt ticktes av en rorlig ring med
ett litet hal i. Solringen skulle hinga fritt i en dgla pa oversidan,
s& att solen sken genom mittringens hdl in pd timsiffran. Solen
star ju olika hogt alltefter arstiden, vilket justerades genom att
mittringen med hilet instilldes efter manadsbokstiverna. En van
gelbgjutare skulle kunna gora ett gross dylika tidmitare om dagen
och for denna prestation fick han vid sekelskiftet 5 kr hos hand-
landen.

Omkring 1900 var det gott om gelbgjutare i Loshult. De holl
sig kvar i socknen medan flera av smederna flyttade ut till grann-
socknarna. Samma metoder anvindes av alla och ingen kinner
till ndgra storre forindringar i tekniken. Alla tillverkade i stort
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Patron till svarven. Antagligen anvind att fasthdlla solringar, nir de
skulle svarvas pd insidan. Olof Ablguist gjorde solringar i denna verk-
stad dnnu i slutet pd 1890-talet.

sett samma saker dven om en viss specialisering kunde forekomma.
S& gjorde exempelvis Nils Petter Mrtensson sirskilt manga stryk-
jarn, som han stimplade med sitt namn. Namnstimplar var annars
ovanliga.

Yrket har i allminhet gitt i arv inom vissa slikter. Enoch
Johnsson lirde yrket av sin far och dven hans farfader var gelb-
gjutare. Kompanjonen Emil Ahlqvist var ocksd gelbgjutare i tredje
led. Vi begynte nir vi var ett tiotal r gamla. Man fick gora
det som inte var si noga, fila bjillror och annat som inte fordrade
sa mycket teknik.” Svarva fick man lira pd det som var kasserat.
Nigra gesillprov av nigot slag forekom aldrig och ej heller resor
for att studera tekniken pd annat hall. ”Hair i denna orten var
gjuteriverksamheten bunden till Loshults socken, och de yngre lirde
fran de dldre. Nagon nyhet frin annat hdll horde jag aldrig av.”

Den forsta artikel som upphorde att tillverkas var ljusstakarna
pd 1870- och 8o-talen. ”Det var for mdnga som gjorde, priset
sjonk till 1,25 paret hos handlandena och da I6nade det sig inte
lingre. Nir jag var rysligt liten gjorde de manga speglar och
kammar och finputsade beslag till byxhidngslen men det tog slut
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pa 189o-talet. Kammar gjorde de litet efterdt, men det gick pa
export till Norge och Finland. Dombjillrorna holl sig lingre.
Manga gjorde sadana till forsta virldskriget. D3 blev det omojligt
att fa deglar och kol och s& kom bilarna pd 1920-talet. Den
storsta minskningen var dock mellan 1900 och r9ro. Det var
overproduktion dd samtidigt som nya mdjligheter till utkomst
yppade sig med emigration och industri. Mellan de dren minskade
sikert tillverkningen med tva tredjedelar.”

Verkstaden drevs av Enoch Johnsson och Emil Ahlgvist fram
till ar 1928, ndr den senare avled i lunginflammation. Enoch
Johnsson fortsatte att gjuta i mindre skala inda till 1946, men
ddrefter har ingenting tillverkats. Vid sidan om gjutandet har
hela tiden drivits jordbruk om somrarna. Den Ahlgvistska girden
omfattar so tunnland och Enoch Johnssons 23, vardera med
3 tunnland Oppen jord. Den férra har nu 2 kor (tidigare 3), 2
grisar och ndgra hons, medan den senare har 2 kor och ett hundra-
tal hons.

Gelbgjutarna har ocksd haft andra inkomstkillor. Olof Ahl-
qvist brukade skriva bouppteckningar och hdlla auktioner. Emil
Ahlqvist var fjirdingsman frin 1923 och Enoch Johnsson har
sysslat med deklarationer, taxeringar och bouppteckningar m. m.
och eftersom dessa goromal successivt givit bittre inkomst in
gelbgjuteriet har de s@ sminingom helt uttringt detta.
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