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RATIONALISERING HOS HANT-
VERKARE PA 1700-TALET

av Bengt Bengtsson

Rationalisering av det minskliga arbetet ir en gammal historia.
S3 linge minniskan har producerat, har hon sokt att gora det
enklare och billigare, hon har med andra ord rationaliserat sin
produktion. De olika sidorna av denna rationalisering brukar
kallas tempoarbete, standardproduktion, serietillverkning. Redan
yxorna frén stenildern dr exempel pd standardvaror, lat vara i
mera blygsam utstrickning in de produkter som i vira dagar gor
skil for namnet. De reproducerande arbetsmetoderna som i forsta
hand tillimpas vid metallarbete, alltsd gjutning och pressning,
forde in ett industriellt drag i produktionen. Man utformar med
omsorg en modell, som sedan reproduceras i stort antal i formar
av sand eller stansar av brons eller stdl. Hir dr masstillverkningen
betingad av metoden och modellen ger varje individ i massan
dess form.

Helt annorlunda stiller det sig, di en tillverkning av flera
foremal av samma form sker styckvis — da alltsa formgivningen
av varje pjis sker individuellt. Aven hirvid férekommer i de
flesta fall en modell eller snarare forebild, efter vilken produk-
terna far sin form. Grundliggande ir hir vanligen en ritning.
Modellen kan bestd av en fullt firdig produkt, men den kan ocksd
delas upp i flera, sd att varje stadium i arbetsprocessen vagledes av
en modell representerande ett halvfabrikat.

Modellen kan goras i hel skala, t. ex. nir det giller mobler, men
ocksd i mindre skala, t. ex. betriffande arkitektur. Vid fartygs-

Denna uppsats ingir i en handskriven festskrift till forste intendenten
Brynolf Hellner pd so-irsdagen den 2 dec. 1950.



BENGT BENGTSSON

byggen under 1600- och 1700-talen anvindes ofta modeller i 16-
dels eller 32-dels skala, varvid man alltsd utgick frin tummets
indelning 1 sexton streck.

Frin modellen kommer mallen. Denna representerar en del
av modellen eller oftare en linje, profil eller skirning hos denna.
Mallen anvindes inte fér mdtt i egentlig mening; for detta inda-
mal finns tolken, varmed produktens dimensioner kontrolle-
ras. Mallen dr alltid i full skala. Efter den uppritas eller mo-
delleras produkten och i vissa fall anvindes den ocksi fér kon-
troll av svingda linjer och profiler under arbetets gng. Vi finner
den tidigt inom keramiken, vilket bl. a. framgir av svenska fynd
frin medeltiden, inom skeppsbyggeriet, dir man enligt Rilamb
1691 gjorde mallar i full storlek efter skalmodellen och i mang-
sidig anvindning inom 1700-talets mébelsnickeri, for att nu
nimna nagra typiska exempel.

Modellen och mallen anvindes vid tillverkning av tredimen-
sionella foremdl; ytdekorationen — sémnad, gravyr etc. — an-
vinder sig av monstret, som ir att betrakta som en tvi-
dimensionell modell. Ménstret far ¢j forvixlas med ritningen, som
— i den man den férekommer — ir grundliggande iven for den
tredimensionella modellen och dirmed ocksi for mallen och
monstret.

Med utgingspunkt frdn de hir nimnda hjilpmedlen skall vissa
drag inom ildre tiders hantverk granskas. Jag kommer di att
vilja sidana exempel, dir man utgiende frin foremilens form
kan sluta sig till en rationalisering av produktionen.

Ett allmint kidnt typexempel pd anvindning av modeller ir
tillverkningen av militir utrustning, framfér allt vapen. Att
denna metod kom till anvindning 4ven pi andra omraden, kan
vara virt att hir nimna. Den pifallande Sverensstimmelsen i
formgivning och dekoration hos banden till kvartopsalmboken,
tryckt av J. G. Burchardis boktryckeri 1697, later oss formoda
att bokbindarna erhillit direktiv i ndgon form. S& var ocks3 for-
hallandet. Kanslikollegium lit tillverka ett modellband och Stock-
holms bokbindareimbete, vilket erhsll i uppdrag att fordela
arbetet bland sina medlemmar, fick tillsigelse att all bindning
skulle ske med detta band som forebild.
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RATIONALISERING HOS HANTVERKARIF

Bild 1—g4. Militira “standardkalkar” frdn 1700-talets bérjan. Nr 1
tillverkad av Joban Schenck i Stockholm 1701, de Gvriga av Erik
Bengtsson Starin i Stockholm 1707.

Inom silversmidet frin karolinsk tid finns ett exempel pa en
liknande foreteelse, ehuru arkivaliska beligg saknas. Under tiden
1707—1710 tillverkades for krigsmaktens rikning ett relativt
stort antal nattvardskirl. I Stockholm var Erik Bengtsson Starin
den storste leverantoren, nirmast efter honom kommer Rudolf
Wittkopf. I landsorten fick enstaka guldsmeder bestillning pa
nattvardstyg at respektive orters regementen.

Fallet Starin ir hir av intresse. Han har skapat en ldng rad
nattvardskalkar efter samma modell, en militir “standardkalk”,
om uttrycket tilldtes, vars tidigaste kidnda exemplar dr gjort av en
annan guldsmed, nimligen Johan Schenck 1701, bild 1—4. Lik-
formigheten hos kalkarna betonas ytterligare av det enda undan-
taget, nimligen en kalk vars nod inte sitter mitt pd holken utan
placerats omedelbart under kuppan, beroende pd att holkens tva
partier ltts samman mellan fot och nod, bild 4. I varje detalj dr
kalken lik de dvriga, men detaljerna har kombinerats annorlunda.
Att det existerat en modell for dessa kalkar bestyrkes ytterligare
dirav, att typen dterfinnes i visentligen samma utformning hos
andra statligt bestillda kalkar, t. ex. ndgra av Sven Wallman fér
regementen i Goteborg.

Inom 1700-talets silversmide ir det ofta svart att peka pa fore-
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Bild 5—8. Graddsnipor, tillverkade av Pebr Zethelius i Stockholm
1775, 1777, 1779 och 1780.

mal, for vars utformning en ritning eller modell blivit gjord; vi
maste tills vidare acceptera de flesta som originalmodeller i sig
sjdlva. Men nir det giller vissa mistare med stor produktion kan
man urskilja foremalsgrupper, som i sin tur later sig uppdelas
efter modeller. Vi viljer vira viktigaste exempel ur Zethelius
produktion.

Pehr Zethelius, mistare 1766—1810, verkade under sivil ro-
kokon som under den gustavianska stilepoken. Han var under
hela sin verksamhet en av de ledande stockholmsmistarna. ”Rent
hantverksmissigt stod han pd hojden av sin tids kunnande, han
behirskade rokokoformerna suverint, och han igde en utom-
ordentligt siker konstnirlig kinsla” (Munthe). I de minga be-
varade alstren frin hans verkstad finner vi ett rikt filt for stu-
diet av de forlagor av olika slag som anvindes inom verkstaden.
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Bild 9 och 1o. Skdlar, tillverkade av Pehr Zethelius 1771 och 1772.

Jag skall hir nja mig med att granska ett par av de mest typiska
utslagen av de rationaliseringsmetoder, som tillimpades i Zethe-
lius verkstad.

Redan en ytlig granskning av Zethelius produktion av rokoko-
silver avslgjar flera ”standardmodeller”. De hir avbildade gridd-
sniporna ir tillverkade efter samma modell, sivil betriffande
korpus som gjutna detaljer, bild §—8. Aven de ciselerade orna-
menten pa livet, nir sidana férekommer, dr identiska; vi ater-
kommer senare till detta. Snipornas datering visar att nagon ut-
veckling frin dekorerad till odekorerad snipa icke dgt rum —
nigot som Munthe soker utlisa av tv ur serien losryckta exempel.
De dekorerade ha stimplats 1775, 1777 och 1779 och de slita aren
1777 och 1780.

En under 1770-talets forra hilft mycket populir skdl dr den
med en utitsvingd, relativt oregelbundet vdgig bridd, liksom
formad efter ett stelnat boljeslag eller som om man blixtfotogra-
ferat en vitska just nir ett foremal fallit ned i den. Denna skal
finns bevarad i ett relativt stort antal exemplar, inte bara fran
Zethelius verkstad utan ocksd fr@n andra, t. ex. Isak Sauters
och Bernhard Borings (Svenskt silversmide, II, bilderna 583 och
584). S som skilen utformats och dekorerats hos Zethelius, dr
den att betrakta som en av hans mest typiska standardvaror, dir
variationerna i profilering, ciselering och de gjutna ornamenten

inte kan bortskymma &verensstimmelserna, bild 9—r10. Aven

hos andra mistare kan vi iakttaga samma tendenser. Tvd av de
hir avbildade kaffekannorna ir gjorda av Petter Eneroth i Stock-
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holm. Korpus, gjutgods och ciselering, allt ir gjort efter samma
mallar eller monster, bild 11—12.

De nu nimnda féremdlstyperna torde ricka till for att illu-
strera standardiseringstendenserna hos Zethelius och hans samtida
dmbetsbroder. Men det dr nodvindigt att géra klare for sig det
tekniska tillvigagdngssittet for att man skall f§ en riktig upp-
fattning om hur stora avvikelserna frén det gemensamma sche-
mat far vara utan att standardkaraktiren forsvinner — med an-
dra ord, hur stor toleransen ir.

Aldre tekniska handbécker i dmnet nimner vid beskrivning
av arbetsprocesser si gott som uteslutande foremilets avsedda
vikt och hur mycket riimnet med hinsyn dirtill skall viga. Det
senares matt stilles i relation till de slutgiltiga mitten. Ritningar
omtalas aldrig.

Den mdttbestimda ritningen anvindes av guldsmederna forst
pd 18co-talet, di deras produkter ofta sattes samman av flera
delar eller tillverkades av plit, som loddes ihop i en fog, till skill-
nad mot ryoo-talets vanligen helslagna kirlformer.

Man utgdr alltsd under denna ildre period frin en till matt och
vikt bestimd plans, en relativt tjock plit, som sedan slis upp till
skdlform. Huvudsaken ir att skilen blir regelbunden och vil
proportionerad, inte att de slutgiltiga mtten exakt stimmer Sver-
ens med ett pa forhand givet schema. Inte heller vikten kan bli
exakt lika hos alla de pd detta sitt tillverkade skdlarna; om
sprickbildning uppstdr p& plansen, miste den skavas och filas
eller ocksd fir man rentav klippa bort ett stycke. Smirre skilj-
aktigheter i mdtt och vikt betyder alltsd ingenting, det vasentliga
dr att huvudschemat f6ljs.

Zethelius skdlar och griddsnipor och Eneroths kaffekannor
skiljer sig ocksa sinsemellan genom olika proportioner och genom
storre eller mindre elegans. Hir ir det den utférande hantver-
karens skicklighet och smak som ger utslaget. Skilarnas ”bolje-
slagskant™ blir dn svingd, in rak och kaffekannans korpus ena
gangen slank, den andra mera trind. Men sidana olikheter kan
inte bortskymma det faktum, att det ir en och samma modell som
varit forebild for alla dessa foremal inom samma kategori.

Aven dekorationen standardiserades av Zethelius. Skilen pd
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RATIONALISERING HOS HANTVERKARE

Bild 11 och 12. Kaffekannor, tillverkade av Petter Encroth i Stock-
holm 1775 och 1774. Bild 13. Kaffekanna av Pebr Zethelius 1771.

bild ¢ dr ciselerad pa livet med en bukett av blommor och blad.
Vi aterfinner samma bukett, blomma for blomma och blad for
blad, ja linje for linje pd alla de andra skdlarna. Och den dyker
upp dven pa andra hall. Vi finner den t. ex. pa en kaffekanna,
bild 13, och pd ett sockerskrin, avbildat i Svenskt silversmide, II,
bild §32. En annan liknande bukett, som ocksa kan kannas igen
i alla detaljer pa flera slag av foremdl, dr den som forekommer
pa graddsniporna.

En forhallandevis stor del av Zethelius produktion synes ha
bestatt av “standardvaror” av den typ som hir skildrats. Exemp-
len frin hans gustavianska tid endast berikar bilden. Typiska ar
hir de ensartat utformade sockerskilarna med en liten socker-
huggande putto pd locket fran 1780-talets forsta ar och de obe-
liskformade ljusstakarna frin 1796—99. (Svenskt silversmide III,
bild 140 och 208).

Samma tendenser kan spiras hos de flesta andra guldsmeder
frin 1700-talet — vi har redan sett exempel frin Eneroths verk-
stad — savida blott de levande exemplen pd deras produktion
limnar tillrickligt stoff for beddmning av frigan. En undersok-
ning av t. ex. uppsalaguldsmeden Carl Lemons produktion av
bigare skulle helt sikert bli givande i detta hanseende.
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Fran silversmidet vinder vi oss till mobelhantverket. Och dven
hir viljer vi ett av de mest framtridande namnen: Christian
Linning, verksam mellan 1744 och 1779. Sigurd Wallin och efter
honom Marshall Lagerquist har framhillit &verensstimmelserna
mellan individerna i vissa grupper av byrdar som Linning sig-
nerat. I sjilva verket kan man rikna med i huvudsak tv mo-
deller, den ena till typen tidig med den bukiga kroppen horison-
tellt avdelad ungefir en tredjedel av hojden uppifrdn, bild 14—
16, den andra typologiskt senare och helt rokokomaissig, utan
avsats och i sin obrutna enhet ett spel av ikta rokokolinjer, bild
17—19. Pd den utstillning Gver Linning, som viren 1950 var
anordnad i Nordiska museet, var dessa tvd modeller rikt repre-
senterade, och da byrdarna var utstillda i rad lings en vigg kunde
man med en blick lings raden tydligt iakttaga identiteten i for-
merna hos de olika exemplaren inom respektive grupper. Man
kunde ocksd beundra den uppfinningsrikedom och konstnirliga
fantasi, med vilken Linning forstitt att variera fanermdnstren
och anbringa de férgyllda bronsbeslag som ger ytterligare liv it
ytan. Linning utgick frin den “standardiserade” enhetstypen och
gav den individualitet férst genom ytdekorationen.

En siregen linningbyrd pd utstillningen gav nyckeln till till-
vigagangssittet, dd det gillde att Gverfora modellens eller rit-
ningens linjer till arbetsstycket, bild 19. Byrdn ifrdga ir nim-
ligen inte bukig pi det vanliga sittet, utan frin utskjutande par-
tier vid hornen smalnar den init mitten s3 att resultatet blir kon-
kavt i stillet fér konvext. Men dess tvirsektioner dverensstimmer
helt med Linnings “mogna” byrdtyp, endast med den skillnaden
att de forekommer pi skilda stillen! Den vanliga byrdns mitt-
sektion finns allts3 hir pd tvi stillen, ganska nira hérnen osv.
Forklaringen kan endast ligga i en konsekvent genomford an-
vindning av vertikala profilmallar. Utgr man hirifrdn, blir
den konkava byrans tillverkning inte markvirdig i och for sig,
om den ocksd estetiskt sett betecknar ett mindre lyckat experi-
ment.

Utformningen av en triyta kriver en mall for att resultatet
skall bli gott. Skall ytan bli slit beh6ves endast en linjal. Skall
den svingas, alltsd vara slit i vertikalled men fasonerad horison-

118



RATIONALISERING HOS HANTVERKARE

Bild 14—16. Byraar, tillverkade av Christian Linning och tillborande
hans till stilen tidigare serie. Bild 17—19. Byrdar, tillhérande en
stilistiskt sett semare typ. Byrdn pd bild 19 dr “konkav” med mitten
indtsvingd och tvd “bukar”. Observera skillnaden i lingd mellan

samtliga byrdar inom varje grupp.
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Bild 20. Snickareverkstad. Vid fonstret hinger en mall. Detalj ur
kopparstick i Diderot och d’Alembert: Encyklopedie, Paris 1751—1780.

talt, tillkommer utom linjalen en mall fér den horisontala linjen.
Skall ytan bli fasonerad bide vertikalt och horisontalt, t. ex. bli
bukig, tillkommer ett system av horisontala och vertikala mallar,
enklast utformat pd s3 sitt att ett antal vertikala mallar kombi-
neras med en horisontal mall. Overfort i ritningsform skulle detta
system ndrmast paminna om spantrutan till ett fartyg. Tyvirr
dr litteraturen p3 detta omride fattig pa upplysningar om hur
mallarna anvindes; den fasta uniformiteten hos Linnings entyps-
byrdar vittnar emellertid om att de inte anvindes pa en slump.
Linning synes ha tillimpat just det ovan skisserade systemet av
vertikala mallar, eftersom hans byrar av samma typ inte haller
en enhetlig lingd trots Gverensstimmelsen i profiler och djup-
matt.

Overhuvudtaget ir vil den bukiga rokokobyrin den hantverks-
produkt, som mer in ndgon annan redan genom sin form mdste
vara beroende av mallar for sitt ritta formande; jimbordiga ir
mdjligen vagnskarossen frén samma tid och det kravellbyggda
fartyget. Sigurd Wallin har i sin uppsats om Linning pdpekat
overensstimmelsen i former mellan Linnings och andra samtida
snickares mébler; han ser I5sningen till detta problem i ett for
Stockholmssnickarna gemensamt, av imbetet forvaltat monster-
forrad av principiellt samma slag som de av tenngjutarna gemen-
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Bild 21. Monster av papper for kammakare. 1800-talets mitt.

samt igda gjutformarna. Wallin namner “modeller eller rit-
ningar”, men jag skulle snarare vilja tala om mallar, patagliga
ting av tri eller papper, limpade att lana frdn verkstad till verk-
stad och samtidigt ldtta att kopiera. Wallin har i sin granskning
av Lagerquists avhandling ocks& understrukit dennes framhallan-
de av det sannolika i att stilskiftningar och andra nymodigheter
inom konsthantverket spreds lika mycket genom vandrande ge-
siller som genom kopparstuckna ménsterbocker. Ser vi rent prak-
tiskt pa denna friga, vad vore lampligare for indamdlet dn nagra
mallar, klippta i papper och hopvikta i gesillboken? En ritning
ir besvirlig att gora och kan ta stor plats om den skall bli riktig
i detaljerna, men en mall ir litt att klippa till och kan inte miss-
forstas.

Detta giller naturligtvis inte endast mdbelsnickare. Talet om
importerade ornamentsdetaljer for guldsmederna faller till mar-
ken, nir man tinker pa de vandrande gesillernas mojligheter att i
fickor och rinsel fora med sig gjutmodeller och papperslappar,
klippta som mallar for korpusarbete eller med avgnidna gravyr-
monster. Bokbindargesillerna bar pa sig avtryck av nya forgyll-
ningsstimplar och skriddare-, skomakare-, kammakare- och
bagaregesillerna pappersmonster for klider, skor, kammar och
krokaner, bild 21—22. Det var inte nog med att gesillen fick nya
intryck under sina resor, han bar ocksd med sig sadana intryck i
konkret form i fickan.

Vi har i det foregiende kunnat konstatera, att framstaende
hantverkare under 1700-talet i sina verkstider tillimpat en viss
grad av rationalisering, bestaende i en uppdelning av produk-
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tionen i standardvaror, tillverkade efter modeller, samt likas3
1 en standardisering av dekorationen, som foljt vissa ofta an-
vinda ménster. Vidare har vi funnit anledning att betona den
betydelse for stilutvecklingen, som dessa konkreta mallar och
monster med storsta sannolikhet haft, i det att de férdes fran
plats till plats av de vandrande gesillerna.

Den rationalisering, som bevisas av dessa forhillanden, torde
emellertid ha stricke sig lingre. Hantverkarens utbildning under
skrdvisendet avsig allsidighet, inte specialutbildning. Mister-
stycket, som utgjorde utbildningens slutliga mal, skulle visa att
mistaren behirskade varje gren av sitt yrke. Det ir emellertid
sjdlvklart att lust och fallenhet var ojimnt férdelade och att det
dirfér inom en verkstad bland gesillerna fanns specialister pa
vissa grenar. Att detta utnyttjades av mistaren fér rationalise-
ring av produktionen torde vi kunna ta for givet. Sdlunda vagar
vi i Zethelius verkstad forutsitta en viss grad av arbetsfordel-
ning med t. ex. en korpusarbetare som fran plansen slog upp
graddsnipan, kaffekannan eller skilen etc., en annan som got de
dekorativa fdtterna, handtagsfistena, knopparna osv. och en
tredje som ciselerade de firdigslagna pjiserna. Likasd torde hos
Linning ha funnits gesiller som uteslutande haft till uppgift att
tillverka stommarna till byrar, sekretirer osv. medan det egent-
liga ebenistarbetet med fanerets paliggning hafts om hand av
andra.

Vi ser hiri exempel p& tempoarbete i primitiv form; att kalla
produktionen av detta slag for serietillverkning vore dock att g
for langt. Vissa drag av serietillverkning forefinnes, si t. ex.
framstiller gjutaren hos Zethelius en rad detaljer, som p3 ett rela-
tivt sent stadium monteras pd produkterna och som utan férarbet-
ning passar in pa sin plats. “Det lpande bandet” askadliggor
littfatclige serietillverkningens princip, dir hopmonteringen av pi
forhand i stora serier tillverkade delar #r det visentliga. S3 langt
gir varken Zethelius eller Linning; och man finner inte heller
serietillverkning tillimpad i Stjirnsunds urfabrik, ett stille dir
man otvivelaktigt skulle vinta sig den. Polhem avsig — som
Lundwall framhdllit — att med Stjirnsund ligga grunden till en
serietillverkning av ur, inte bara p& platsen utan hos urmakare
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Bild 22. Ménster for modellering eller ciselering av lock till silversnus-
dosor. 1700-talets mitt.

var som helst dit urdetaljerna kunde sindas. Men inte ens pd
Stjirnsund kunde detta genomféras; Lundwall har med utdrag
ur rikenskaper visat att Rinmans ord om att “styckearbete” inte
forekom pd Stjirnsund har fog for sig.

Vill man se exempel p& serietillverkning under 1700-talet kan
man knappast vilja ett bittre dn af Chapmans byggande av
linjeskepp och fregatter pd Karlskrona rlogsvarv. Genom ett
sinnrikt system av modeller, grundade pa noggranna ritningar och
visande varje fas av byggnadsarbetet, och genom standardisering
av varje dirtill mgjlig detalj och sist men icke minst genom att
tillverka stivar och spant for sig i vildiga tredimensionella mallar
lyckades han att pi en och samma stapelbidd aren 1783—85
bygga tio linjeskepp. Inom parentes dr detta samma metod, som
Henry J. Kaiser tillimpade vid byggandet av de s. k. Liberty-
fartygen under andra virldskriget, och som dd utgavs som en
epokgorande nyhet.
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Det kan synas bisarrt att jimfora tillverkningsmetoder fér sa
skilda produkter som griddsnipor, byrdar och linjeskepp, men
som jag forut papekat ligger likheterna i anvindandet av mo-
deller, mallar och ménster. Ja, man kan betriffande af Chap-
mans tredimensionella mallar viga framkasta méjligheten av ett
samband med de mallar som tillverkarna av rokokobyrdar an-
vint. Problemet dr detsamma for skeppsbyggaren och byrisnic-
karen: att finna en metod att ritt forma en komplicerat bukig
yta. Har alltsd af Chapman inspirerats av byrans mallsystem?
Mojligheten finnes, men bevis fér eller emot lir inte sti att er-
halla.

Maskindrift medfér i och fér sig inte driftsrationalisering i
djupare mening, det lir oss exemplet Stjarnsund. En verkstad
kan a andra sidan helt sakna maskiner men ind3 tillimpa ratio-
naliserade arbetsmetoder sisom standardisering, tempoarbete och
serietillverkning; detta visas av Zethelius, Linning och af Chap-
man. Oftast utexperimenteras en férenklad produktionsprocess
rent hantverksmissigt och forst senare fullindas den genom upp-
finnandet av en maskin. Exempel p& detta limnas av forlags-
bandet, som foreldg firdigt pi 1830-talet, men som i och med
maskiner for forgyllning, hiftning, rundning, skdrning etc. blev
en maskinprodukt.

Den tekniska utvecklingen inom hantverk och industri ir en
synnerligen svirbemistrad forskningsuppgift, som rymmer ett otal
invecklade problem. Att fista uppmirksamheten p3 ett par av
dessa har varit avsikten med denna uppsats.
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