Kakelugnstillverkning 1 Tierp

KERSTIN BERG

“Hordu, sa pappa, du ska ga ut och hjdlpa till att sdtta in i ugnarna. — Ja,
men pappa, nir ska jag lasa lixan? — Vi haller ju inte pa ldngre én till halv
sju pa kvillen. Sen kan du ldsa lixan. — Arbetstiden var mellan sju pa
morgonen och halv sju pa kvillen.”

Sé kan fabrikor Gunnar Wickman beritta, livfullt och sakkunnigt, bade
om arbetsforhdllanden och teknik vid kakeltillverkningen i C J Wickmans
kakelfabrik i Tierp. Fabriken byggdes 1894 av Gunnar Wickmans far, Carl
Johan Wickman, och tillverkningen av kakelugnar bedrevs dar tills foretaget
lades ned 1 borjan av 1940-talet. Medan de stora fabrikerna i Uppsala efter
hand mekaniserade sin tillverkning, fortsatte C ] Wickmans fabrik att
tillverka kakel efter de gamla hantverksmetoderna. Nir tillverkningen lades
ned, dndrades ingenting av inredningen, och redskapen fick sta kvar som
man limnade dem.

Under 1975 fick Upplandsmuseet tillfdlle att forvarva redskap, maskiner
och inventarier fran fabriken, liksom exempel pa halvfabrikat och firdiga
produkter. Fabriken har métts upp och fotograferats, och dgaren, fabrikor
Gunnar Wickman, har intervjuats. Eftersom lokalerna fatt sta orérda och
Gunnar Wickman, som sjalv arbetat i fabriken, kunnat ge utforliga uppgif-
ter om tillverkningen, har Upplandsmuseet kunnat samla in ett mycket
fylligt material, som belyser hur kakeltillverkningen gick till i bérjan av
1900-talet. Skanska Cement AB har sedermera inkopt fabrikstomten och

rivit fabriken.

Upplandsk lervaruindustri

De tjocka och lattillgdngliga lager av réd- och gulbriannande ishavsleror,
som forekommer i Uppland, har skapat forutsiattningar for en betydande
lervaruindustri. Den gulbrannande leran var sdrskilt lamplig for tillverkning
av kakelugnar och i slutet av 1800-talet och bérjan av 1900-talet fanns det
fyra kakelfabriker i Uppsala: Upsala-Ekeby AB, S:t Eriks lervarufabriker,

71



Bild 1. Fabrikor Gunnar
Wickman intervjuas av
artikelforfattaren. Foto
Lars Gezelius 1975. Upp-
lands fornminnesforening

(UFF).

Boivies Kakelfabrik och Uppsala Kakelfabriks AB. De tre senare uppgick
sedan i Upsala-Ekeby AB. Tillverkningen vid S:t Eriks lervarufabriker var
foremal for behandling i arsboken Uppland ar 1971.

Aven i andra delar av Uppland utnyttjades den gulbrinnande kakelleran.
Gunnar Wickmans farfar, Johan Petter Wickman, hade pa 1860-talet
grundat en mindre kakelfabrik i Bro i sédra delen av Tierps socken. Han var
f6dd 1 Tensta socken ar 1832 och blev kakelugnsmakaregesill i Gavle 1857.
Hans gesillbok dr bevarad och av den framgar att han arbetade i Gdvle och
1 Stockholm samt i Ostersund, dir han ar 1862 blev kakelugnsmakarmista-
re. Nagra ar senare flyttade han till Bro, ddr han tillverkade kakelugnar,
syltkrukor, blomkrukor och hushéllskiarl. Carl Johan Wickman, som var
hans dldste son och fodd 1865, lirde sig yrket av fadern. Vid 17 ars alder

satte han upp sin forsta kakelugn.

Nar jarnvagen kom

Nar Johan Petter Wickman dog 1893, 6vertog Carl Johan Wickman verk-
samheten och flyttade 1894 till det nya stationssamhillet Tierp. ”Forr var

centrum 1 Gryttjom, men sen ndr jarnvagen kom, blev centrum mer hir (i
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Bild 2. C. J. Wickmans kakelfabrik i Tierp. Den tegeltickta delen av byggnaden uppfordes ar
1894. Dir ligger verkstdderna och den stora brannugnen med skorstenen till hoger pa bilden.
Den viinstra skorstenen hor till en byk- och bagarstuga. Nagot av de forsta aren pa 1900-talet
utokades fabriken med magasin. lerbod och lagerutrymmen av tri. Foto Lars Gezelius 1970.
UFF.

Tierp). Da tyckte far att det var ingen idé att satsa pa att vara kvar dar” 1
Bro. Den nya fabriken byggdes vid Gdvlevdgen och 1 bostadshuset bredvid
flyttade Carl Johan Wickman in, nar han gifte sig samma ar. Kakelfabriken
var en av de forsta industrierna i Tierp, men den foljdes snart av andra, som
drogs dit av det goda affdrslaget vid jarnvigen.

Adertonhundratalets senare del var en bra tid for kakelugnsmakare, och
fabriker och verkstdder vixte upp runt om i Sverige. Kakelugnarna hade
forst nu riktigt slagit igenom och blivit var mans egendom. Byggnadsverk-
samheten var livlig och alla hus skulle forses med kakelugnar. Det var alltsa
i en gynnsam konjuktur, som C J Wickman valde att etablera sig i den lilla
industriorten Tierp, men den nye fabrikoren hade 4nda en del svarigheter i
borjan. Bland annat var de nya ugnarna inte riktigt ratt instdllda, och
resultatet av de forsta brinningarna var det bara att kéra pa sophdgen.

“Han fick klara fabriken pa vixlar de forsta aren.”
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Bilderna 3 och 4. Denna sida planer av kakelfabriken. Nedtdll bottenvaning, upptill dvervaning.
Motstaende sida nedull Eingdscktion, upptill gardsfasad. I fasaden ses v, den ursprungliga
delen av korsvirke. vilken dr putsad. medan de yngre delarna dr panclade. Uppmiitning Lars
Gezelius 1970. Ritning Stig Sundberg. UFF.

I: Nedre verkstad, A) sparkdriven drejskiva. B) formskiva for kakel, C: motordriven drejskiva
(hdr ddigare formskiva {or kakel). D) lagerhvllor, E) lerkiillare. 2:7 Framfor ugn™. 3: "Bakfor
ugn’’. A) cldkast. B) glasyrugn. (1) grovkross for glasyr (sten 1 golvet). 4: Forstuga. 5: Bak-

och tviittstuga, \) bakugn, B) bvkkar. 6-7: Lerbod (hiir skyiflades leran forst in). 8: "Kran-
rum’. A) fordjupning 1 golvet (dir leran blottes och rordes om). B) “lerkran™ eller lerbrak
(dir leran dérefter bearbetades). C) charmottekvarn, D) glasyrkvarn, E) vattenpump. 9:
Maskinrum. ) motor. B) kranaxcl. 10: Viedbod. \) sag, B) slipsten. () plats [6r slammaskin
(utanfor gaveln). 11 och 12: Forradsrum. 13: Lerbod (dir leran forvarades efter slamning).
14=17: Torrklosectt, ladugardssvale. ladugard och foderrum.
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101: Ovre verkstad. A: “hank™ (for tillverkning av handtag till krukor), B) motordriven
drejskiva (hir tidigare formskiva for kakel), C) lagerhyllor. 102: ”Framfor ugn™. 103: "Bak{or
ugn”, A) eldkast. 104: Glasyrrum, A) glasyrbalja, B) skraplada. 105: Malarrum, A) hyllor.
106: Sorterrum (for sortering av kakel). 107: Smidesbod (for kakelsmide). 108: Magasin, A)
lagerhyllor. 109, 110 och 111: Vindsutrymmen.

201 och 202: Vindsutrymmen, A\) “mull” {or brinning av mindre blomkrukor. 203: Magasin.
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Bild 5. Planer, scktioner och fasader av brinnugnen. Uppmiitning Lars Gezelius 1970. Riting
Stig Sundberg. UFF.
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Bild 6. C. J. Wickman, i plommonstop, omgiven av arbetarna pa fabriken. 1 bakre raden fr. v.
Adolf Wickman, Hellstrom, Soderlund, Helge Andersson och Gunnar Wickman. I mellersta
raden fr.v. Simon Lindwall, Elis Wickman, C. J. Wickman, Fridolf Wickman och Axel
Wickman. I forsta raden fr. v. Olle Pettersson, Edvin Wickman och Martin Wickman. Foto
omkring 1920. Originalet tillhér Gunnar Wickman.

En samling lergokar

C J Wickmans yngre broder, Axel, Fridolf och Adolf, hade ocksa lart sig
kakelugnsmakaryrket hos fadern och de flyttade med till Tierp och arbetade
i sin brors fabrik. Deras syster Anna gifte sig med en kakelugnsmakare, E P
Johansson, som ocksa arbetade 1 fabriken. Brodernas soner hjilpte till som
handréackning i fabriken och blev ocksa med tiden kakelugnsmakare. ’Den
Wickmanska slikten var en samling lergdkar’, sdiger Gunnar Wickman.
Den sammanlagda arbetsstyrkan i fabriken uppgick pa 1920- och 1930-talet
till omkring 15 man. Nir verksamheten var som storst sysselsatte fabriken
20 man. Férutom kakelugnsmakarna, som formade kakel och satte kakelug-
nar, arbetade ett antal grovarbetare i fabriken. De grivde lera, forarbetade
leran, satte in och tog ut ur ugnarna, kapade ved osv. Nagra unga pojkar var
handridckning och ldrdes upp. Gunnar Wickman, hans bror Elis och hans
kusiner fick tidigt hjdlpa till i arbetet.

Kakelugnsmakarna och arbetarna hos Wickman var inte med i nagon

fackforening. ’Gubbarna var inte sa pigga pa det for att dom var bréder.”
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Vid ett tillfalle var det en konflikt i Uppsala och i Tierp visste de inte om det
utan arbetade som vanligt. Da fick C J Wickman ett brev fran fackforening-
en som framholl, att Wickman ldr inte kunna driva med slidkten i alla sina
dar, det maste bli en dndring”. Men han holl priserna. Det var han
tvungen till”. Formare och sittare fick betalt efter prislistor. Allt var pa
ackord. De som gjorde kakel fick betalt en bestimd summa {or varje hundra-
tal kakel som de gjorde. Grovarbetarna fick daremot timpenning. Enligt
avtal lag priserna i alla fackféreningar i Tierp 10 % under priserna i
Uppsala. Nér avtalen var klara 1 Uppsala, fick Wickman en ny prislista
genom E P Johanssons bror, som arbetade vid S:t Eriks lervarufabriker.

Tillverkningen

Aven om det forekom annan tillverkning vid C ] Wickmans fabrik sd var
huvudprodukten kakelugnar. Runda kakelugnar var vanligast och de till-
verkades i tva storlekar, sddana med 27 och sidana med 30 tums diameter.
Man tillverkade ocksa flata kakelugnar, och de hade ofta en rikare utsmyck-
ning, eftersom de var avsedda for finare rum.

Férutom tillverkningen av kaklet ombesorjde fabriken ocksa uppséttning-
en av kakelugnarna. De flesta kakelugnsmakarna som arbetade pa fabriken
var ocksa sdttare och de reste omkring och satte upp kakelugnar.

Arbetet med kakelugnar var sidsongbetonat. Efter julhelgen bérjade till-
verkningen av kakel. Dd var hela arbetsstyrkan sysselsatt 1 fabriken. Pa den
tiden var aldrig ndgra byggen igang under vintern, utan byggena paborja-
des tidigt pa varen och skulle vara avslutade pa senhosten. Efter midsom-
mar var man sa langt kommen att sidttarna fick borja med att sidtta upp
kakelugnarna. Kakelugnsmakarna var ivriga att komma ivdg ut pa bygge-
na, for det var bittre betalt att sdtta kakelugnar dn att tillverka kakel, "’sd da
var det en dragkamp om vem som skulle ut forst pa jobben”. De som blev
kvar fortsatte 1 fabriken med bridnning, glasering och sortering. Man sorte-
rade samman kakelugnar och packade i lador och skickade ivig till sdttarna.
Vid jul ungefdar var alla kakelugnar satta och byggena klara, och sedan
bérjade man igen 1 fabriken med kakeltillverkningen.

Tillverkningen av kakel innefattade foljande moment: lertikt, slamning
och bearbetning av leran, formning av kaklen, en forsta brinning (skroj-
branning eller ragodsbrinning), glasering, eventuell dekorering, en andra

branning (glattbrinning) samt sortering och packning. Maskiner anvindes
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Bild 7. Nedre verkstaden. Rakt fram arbetsbiank med formskiva pa vilken bladkaklen formades.
Till hoger hyllor dir kaklen stilldes pa tork. Pd de undre hyllorna syns nagra kakelformar.
Till vanster arbetsbink och sparkdriven drejskiva. Foto Lars Gezelius 1970. UFF.

vid férbearbetning av leran och till malning av glasyr och chamotte, men i
ovrigt skedde tillverkningen helt for hand.

Lertakt

C J Wickman arrenderade en lertikt pa Svanby bys allmidnning, soder om
Tierps képing, och dir graivde man upp lera som kordes till fabriken med
hist och vagn. Det 6vre lerskiktet var jarnhaltigt och rédbriannande och det
anviandes vid tillverkningen av blomkrukor och hushallskirl. Under ytskik-
tet lag den gulbridnnande kalkhaltiga kakelleran.

Wickman képte ocksa lera fran Uppsala, fran Kungsdngens Kakelfabrik,

AB Lergropen. Uppsala-leran kunde anvindas som den var, men Tierps-le-
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ran maste forst slammas. Avsikten med slamningen var att avldgsna kalk-
stenar, som forekom rétt rikligt i Tierps-leran men inte i Uppsala-leran, och
att befria leran fran rotter och andra fasta partiklar. Det gick sa till att leran
blandades med vatten i en stor apparat av trd och fick rinna genom flera
sall, varefter den leddes ned i en utomhusbassing bredvid fabriken, dir den

fick sta over vintern.

Bearbetning av leran

Leran lagrades i lerboden. Darifran kérdes den pé en skottkérra, “’rallakir-
ra”, in i kranrummet, dar den lades i blot i en fordjupning i golvet. En viss
mingd sand och mald chamotte blandades i. Om man tog lera pa ett nytt
stille maste man forst gora prov for att fa fram den ritta blandningen. Efter
att ha bldttnats upp Over natten, fick leran ga igenom ’’lerkranen”, en
rektanguldr lada med roterande knivar pd en axel, dédr leran skars och
bearbetades for att man skulle fa bort luftbldsor och for att leran skulle {3 en
jamn och bra konsistens. Nar leran hade gatt igenom lerkranen tva ganger,
tog man en klump lera, en kranbit”, sa stor som man kunde bara och bar

den till verkstaden.

Formning av kakel

I verkstaden bearbetade formaren kranbiten, skar igenom den med skartra-
den, tryckte till luftblasor med fingrarna och ’satte upp stésseln”. Detta
innebar att man pa en brida formade leran si att den limpade sig for
tillskdrning av amnen till kakelblad. Stosseln skulle ha samma lingd och
bredd som ett kakel. H6jden kunde variera. Man hade trédstickor, ’stds-
sel-stickor””, som var lika tjocka som kakelbladen skulle bli och sddana
travade man upp pa bada sidor om stdsseln. Det brukade vara c:a 20
stickor. Leran sldtades till med en jiarnsickling, och sedan skar man med
skdrtraden ldngs stickorna s& att man fick skivor av lera, som hade samma
storlek och tjocklek som de blivande kaklen. En sddan lerskiva (lerblad)
lades i en kakelform av gips, som placerades pa formskivan, en rorlig,
rektanguldr traskiva, som satt fast i arbetshinken. Man lade lerbladet i
underdelen av formen och lade pa en rulle med lera runt kanterna till ’steg”
eller rump” pa kaklet. Rumpet dr den utskjutande list som ger kaklet faste
vid det inre murverket i kakelugnen. Man lade pa de 16sa sidostyckena pa
formen och formade rumpet. Sedan spinde man en liderrem “hingsle”

runt kakelformen och lade pa en ram och skrapade ldngs insidan pa rumpet
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Bild 8. Kakelform for
bladkakel. Foto Sven

Osterberg 1975. Upp-
landsmuseet.

r

Bild 9. Kakelformarens arbetsplats i nedre verkstaden. Pa formskivan i mitten ligger en kakel-

form (6r plana kakel med ram och Liderrem. hiingsle, spind runt formen. Lingst till viinster
en kakelform f6r runda kakel. bredvid den ett runt kakel pa kakelkilar och nagra paslagare.
Till hisger om formskivan en flisa och en kringslagare. 1 évre hogra hornet syns nagra stossel-
stickor. Under arbetsbiinken flisor. Foto Lars Gezelius 1970, UFF.
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for att fa det sldtt. P& detta sitt fyllde formaren sex kakelformar. Sedan tog
han isdr den forsta formen och tog ut kaklet och lade det pa en hylla for att
torka. Om det var ett runt kakel lades det pa kakelkilar for att halla formen,
var det ett plant kakel lades det pa ett gammalt plant kakel. Efter ett par
dagar tog man ned kaklet igen och lade det pa en “flisa”, en stenskiva som
var formad efter kaklet, antingen rund eller plan. Med en “paslagare” och
en “kringslagare” av trd slog man pa kaklet med flisan som underlag for att
justera dess form. Leran slog sig alltid nagot och fériandrade form, nir den
torkade. Nar kaklen blivit litet hardare, stidlldes de pa kant pa hyllorna 1
verkstaden. Behandligen med paslagare, kringslagare och flisa upprepades
ett par ganger medan kaklet torkade, vilket brukade ta ett par veckor.
Gunnar Wickman berittar om en kakelugnsmakare som gick och s6p sig full
— gesaller tyckte ofta om starkvaror’” — och glomde bort kaklen som stod
pa tork, sd man fick sldnga allihop.

Formning av “styckbitar”, dvs gesimser, friser, kron osv. gick till pa
motsvarande sitt. Kaklet formades 1 gipsformar, men det kravdes storre
skicklighet att f de stora lerbladen att f6lja formen och att forma och fista
rumpet, vilket médste ske mera pa fri hand. Det var ocksd svarare att fa de
stora bitarna att torka jamnt. Man fick passa noga och ldgga sma tyngder pa
bitarna, nir de ville sla sig.

Det anségs litet finare att vara styckbitsformare dn att vara kakelformare.
”’De var liksom lite fornamare. De hilsa ju i regel pa varann, men ...” En
sorts stora styckbitar med dekor i relief kallades “’knoppollar”. ’Kirt barn

har manga namn”, siger Gunnar Wickman.

Skréjbranning
De rda formade kaklen brindes en forsta gang, skrojbriandes eller ragods-

brandes, innan de glaserades. Mer om detta nedan under branning.

Glasering

De skrojbranda kaklen glaserades i glasyrrummet en trappa upp. C J
Wickman skotte sjalv glaseringen sa lange han orkade. Det gick sa till att
han forst doppade kaklet i en balja med vatten och sedan holl det 6ver
baljan med glasyr, medan han tog glasyr i en skopa och hillde lings kanten
pa kaklet tva ganger sé att glasyren rann ned 6ver kaklets yta. Sedan rackte

han 6ver det glaserade kaklet till en av pojkarna som stod bredvid vid
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Bilderna 10 och 11.
Gulglaserat friskakel,
framsida och baksida.
Foto Sven Osterberg 1975.
Upplandsmuseet.

skrapladan och skrapade bort éverflodig glasyr fran kanterna pd kaklet med
en kniv och en liten borste.

Glasyren inneholl bly, och blyforgiftning var en ganska vanlig yrkessjuk-
dom for glaserare. Gunnar Wickman berdttar, att fadern var alagd att
anvinda ansiktsmask och det gjorde han ocksd, men pojkarna som stod
bredvid hade aldrig nagot skydd.

Wickmans tillverkade sjdlva sin glasyr. Det var ett av de viktigaste
momenten i kakeltillverkningen, eftersom det dr glasyren som avgor kakel-
ugnarnas utseende och kvalitet. Glasyren skall vara jamn och tickande och
inte krakelera, och den skall ha en fin glans. Glasyrrecepten eller glasyrfor-
satserna var kakelugnsmakarnas yrkeshemlighet. I Johan Petter Wickmans

bevarade gesillbok star glasyrforsatser till olika glasyrer upptecknade, och
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Bild 12. Glasering av kakel pa Uppsala—Ekeby AB pa 1910-talet. Till hoger g‘l;lsvrfn‘v som
hiller glasyr dver kaklen, till viinster skrapas overflodig glasyr bort. Foto ur Svensk industri
i ord och bild. Géteborg 1919.

Carl Johan Wickman har ocksd samlat och upptecknat ctt antal recept,
ibland med uppgift om varifran han fatt dem. Den vanligaste glasyren var
den vita tennglasyren, och Wickmans tillverkade nistan bara vita kakelug-
nar. Sddana kakelugnar var de vanligaste i slutet av 1800-talet och i bérjan
av 1900-talet.

Tillverkningen av vit tennglasyr tillgick sa att tenn och bly smiltes
tillsammans under omroérning. Metallerna oxiderades och ingick kemiska
foreningar med tillsatt kaolin, salt, borax och holsteinsand. Blandningen
smaltes 1 glasyrugnen och kyldes sedan av med vatten, sa att den blev till
gravita klumpar. Dessa grovkrossades och maldes, forst i chamottekvarnen,
sedan i glasyrkvarnen. Glasyrkvarnen var en stor roterande jarntrumma,
invindigt klidd med konststensplattor och fylld med runda stenar, som
malde glasyren till mjol. Kvarnen hade kopts av Carl Johan Wickman fran
Tyskland och kallas enligt en bevarad broschyr: Meissen Hartporzellan
Trommelmihle. Den finmalda glasyren siktades sedan i fina siktar och

blandades ut med vatten.
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Bild 13. Kranrummet.
Till vinster glasyrkvarnen,
till hoger lerkranen. Foto
Lars Gezelius 1970. UFF.

Dekorering

En del kakel pryddes med dekor, som malades pa den fuktade glasyren
innan kaklet brindes andra gangen. Wickmans hade inte nagon fast an-
stalld dekormaélare, men en kringresande tysk malare, som hette Emil
Possecher, brukade komma och dekorera kaklen, som samlats i malarrum-
met. Han for runt och arbetade pa mindre kakelfabriker och brukade stanna
en eller ett par veckor, beroende pa hur stor efterfragan det var pa dekorera-
de kakelugnar. Han var skicklig och malade snabbt, pa fri hand eller med
mall, mest blomster- och vixtmotiv i lackra pastellfirger. For sitt arbete fick
han bra betalt, tyckte Gunnar Wickman. Han fick 600 kronor fér nio dagars
arbete, men han tog ut det mesta under tiden och hade inte mycket att
fordra, nir han reste. Tidvis var ocksd andra malare verksamma vid fabri-

ken. Upsala-Ekeby lanade t ex en gang ut en av sina dekoratorer.

Brdnning

Niér man tillverkat et tillrackligt antal kakel for att fylla ugnen, var det dags
att brdnna. Man brinde rda och glaserade kakel samtidigt i samma ugn, s
att det blev hilften fardigbridnt och hilften skrojbrint for att fa atervixt”,
dvs kakel att arbeta med fortlopande. Det gick at mycket ved vid brinning-
en. Det skulle vara kluven granved som brann med stora lagor. Man travade
upp ved runt ugnen och bar ved uppfor trappan till 6vre ugnen pa en stor

tvamansbar. Sedan borjade arbetet med att sitta in i ugnarna. Wickmans
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ugn var en rundugn i tvd vaningar. I den nedre ugnen fanns det plats for 53
varv kakel och i den 6vre ugnen for 6 varv. Kaklen stilldes pa hégkant och
mellan kakelvarven lades “’platar”, plattor av lergods. Ytterst hade man
gamla kasserade kakel som skyddskakel. Man borjade med att sitta kakel
runt ugnens vaggar, ~rundeln”. Sedan satte man kakel i fyra cirkelsegment
med skyddskakel runt om for att skydda mot elden. Man satte ett segment 1
taget for att kunna komma at att sta pa stegen och trava kakel dnda upp till
taket. Det var ett drygt arbete att fylla ugnarna, och man maste handskas
mycket forsiktigt med kaklen, sdrskilt med dem som var glaserade, si att
man inte kom at och skadade den mjéliga torra glasyren.

Nar det var god efterfrdgan pa kakel brukade man brinna var fjortonde
dag, men ofta blev det bara en gang i manaden. Sarskilt under senare ar, nar
efterfragan pa kakel inte var sa stor, fick man fylla pa i ugnen med blomkru-
kor och hushallskeramik.

I titthalen runt ugnen satte man prover, s. k. segerkdglor, som utvisade
temperaturen 1 ugnen och “’dockor” eller ’speglar’” som visade nir glasyren

var fardig och blivit blank. Segerkdglorna kopte man fran Tyskland.

Nir kaklet var insatt borjade man elda litet forsiktigt 1 de fyra eldkasten
runt nedre ugnen, ’smygelda’ kallade man det. Ndr ugnen bérjade bli het
eldade man kraftigare. Efter ungefar ett dygn slutade man elda i nedre
ugnen och borjade i stillet elda 1 eldkasten runt évre ugnen som nu ocksa
blivit het. Medan man cldade h6ll man 6gonen pd segerkiiglorna i titthalen,
som gav besked om temperaturen. Ndr ugnstemperaturen var 900 grader
sjonk den ena kdglan, “’tian”, ihop. Det gillde att elda jamnt i alla eldkas-
ten, sa att temperaturen blev densamma 1 hela ugnen. Den andra kéglan,
“nian”’; som svarade mot en temperatur av 930 grader, skulle sjunka ihop
samtidigt pa alla sidor av ugnen. For att se om glasyren var blank, 6ppnade
man ectt av titthdalen och tog med en jiarnstang ut dockan 1 en liten burk av
lera. Nar proverna var klara, slutade man att elda. Branningen tog ungefdr
ett och ett halvt dygn. Man tidnde pa i nedre ugnen vid 6-7-tiden pa
morgonen, och vid midnatt nidsta dygn var man klar. Gunnar Wickman
berdttar: ”Ndr man var i de bista dren, sa hinde det att man var uppe hela
tiden, men man var litet duven nista dag”.

Efter branningen fick ugnen std och svalna langsamt. Efter nagon dag
6ppnade man ctt hal och slippte in luft, sa att ugnen langsamt kyldes av.
Man fick inte ha for brattom, for da kunde godset spricka. Efter ndgra dygn
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Bilderna 14-16. Relief-

ornerade kakel tillverkades
pé fabriken. 14=bladkakel,
15=undersims eller fotsims,
16=krén. Foto Sven Oster-
berg 1975. Upplandsmuseet.
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Bilderna 17-21. Kakel fran
fabriken med handmalad
dekor utford av Emil Posse-
cher. 17={ris, 18=6versims,
19=undersims, 20=hdérn-
kakel, “kakelecken™, 21 =
bladkakel. Foto Sven Oster-
berg 1975. Upplandsmuscet.
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vidtog arbetet att ta ut ur ugnen. De skrojbrinda kaklen lades i glasyr-

rummet for att glaseras, och de firdiga kaklen bars till sorterrummet.

Sortering

Den vita glasyren hade ibland litet olika nyans, och det gillde att sortera
ihop kakel som passade i farg till en kakelugn. Man satte ett kakel pa
sorteringsbanken och sorterade efter det, tills man fick tillrickligt manga
varv med bladkakel och simsverk, fris och eventuellt andra prydnader. Det
sorterade kaklet lagrades i magasinet eller packades 1 lador och skickades
ivig till bestallare.

Kaklet sorterades ocksa efter kvalitet. Det fanns bésta, ordindr och ut-
skott eller forsta, andra och tredje sort. Men det blev alltid nagon liten
skavank i glasyren, sa forsta sort forekom aldrig, siger Gunnar Wickman,
man salde bara ordindr och utskott.

Det var anstrangande for 6gonen att sortera det blanka, vita kaklet. Man
kunde bara sortera pa formiddagarna, pa eftermiddagarna foll ljuset direkt

in i sorterrummet.
Forsaljning

C J Wickmans kakelfabrik salde till byggmaistare och stora foretag, som
bestdllde kakelugnar till sina byggen, och till kunder, som kom till fabriken
och bestillde nagon enstaka kakelugn. I det senare fallet kom kunderna ofta
och himtade kakelugnen med hdst och vagn. I regel packades emellertid
kakelugnarna i lador och fraktades per jarnvig till bestimmelseorten.

Betalning skedde enligt en tryckt prislista, som angav priser bade for
kakel av olika slag och fér kompletta kakelugnar.

Gunnar Wickman beréttar: “’Folk kom hit och kopte. — Jag skall ha en
kakelugn. — Ja, hur hogt har du i tak da? — Det hidr var samtalet. — Ja, jag
har tva och sextio. — Ja, star han i horn? — Ja, det gér han. Han skulle vara
rund och han star i horn och sa dr det tva och sextio hégt. — Ja, hordu, da
kan du ldmpligen ta fem skift, men du kan ocksa fa plats med fem skift och
mittelband pa din h&jd. Fast tar du mittelband sa far du mindre skillnad
mellan kakelugnen och taket. — Ja, det var resonemanget. Och sa kom det
en och skulle ha en flat. — Ja, hordudu, ska du ha den sta pa fri vigg eller

ska du ha den sta i hérn? — Ja, han star pa fri vigg. — Ja, hur hogt har du i
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Bild 22. Segerkiiglor som miiter temperaturen i
ugnen. Den viinstra sjunker ihop vid 900 grader,
den hogra vid 930 grader. Foto Sven Osterberg
1975. Upplandsmuscet.

tak? Vill du ha vanlig bredd, 3% gdnger 2, alltsd tre och ett halvt kakel pa
framsidan och tva kakel djupt. Ja, ska du ha andra sort eller ska du ha tredje
sort? — Ja, hérdu, vad ar det for skillnad? — Ja, det ar ju finare kakel, det dr
lite mera skavanker pa tredje sort. — Jaha, ja, jag tar vl andra, for jag skall
ha den i finrummet. Hérdu, nidr kan jag fi den satt? — Ja, har du
briattom? — Ja, jag ville haft den som till pingst. — Ja, vi kan vil ta den d&
och da. Du kan ju komma och himta den med histskjuts, du har ju hast.
Och ta en skaplig vagn da, sa vi kan packa den pa vagnen. Och sé for han
och himta. Och da kommer sdttarn pé torsdag och sd sitter han upp den pa
torsdag, fredag, lérdag. Ja, och sedan skickade man rikning. S& gick det till
och ibland sa: Ja, hordu, jag kan betala sittning pa en gf’ing; Sa en del
betalde bade kakelugn och sittning, nir det gjordes upp. Och en del blev
det inkasso pa, ocksa. De glomde bort att betala.”

Bland C J Wickmans storsta kunder var Stora Kopparbergs AB, som
kopte kakelugnar till sina gardar i Tierp och trakten diromkring. Framfor
allt salde fabriken kakelugnar till norra Uppland och Géstrikland. I Upp-
sala fanns det fyra kakelfabriker, sd dar var det fullt.” Konkurrenter fanns
ocksa 1 Sala och i Hedesunda, men i Gévle fanns det ingen kakelfabrik och
dit salde Wickman manga kakelugnar. I &vrigt salde man till Skutskar,
Tobo, Orbyhus, Lovsta bruk, Alvkarles, Stromsberg, Mehedeby, H&llnis,
Ostervdla, Stockholm osv. En del kakelugnar saldes ocksd uppat landet till
Dalarna och till Gunnarn i Lappland. Det var en missionspastor fran
Vessland, som flyttade till Gunnarn, och han formedlade bestidllningar pa
en del kakelugnar fran Wickmans.
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Bild 23. Kakelugn i Gunnar Wickmans bostad.
Den dir liksom vaserna pa hvllan dllverkade i
fabriken. Foto Lars Gezelius 1970, UFFE.

Wickmans kopte ocksa kakelugnar fran andra fabrikanter for sina kun-
ders rikning och ombesorjde uppsittning av dem. Kakel képtes fran Upsa-
la-Ekeby samt fran Kungsidngens kakelfabrik och Boivies Kakelfabrik, me-
dan de fanns kvar. Wickmans hade ingen guldugn, och forgyllda kakelugnar
och kakelugnar med rikare ornering képte man, nidr kunderna onskade
sddana. Aven en del enklare kakelugnar képtes frén Upsala-Ekeby, nidr man
inte hade pa lager eller inte hann brinna, men det var mest under de senare

aren, nir kakeltillverkningen vid fabriken sd smaningom upphérde.

Centralviarmen slog ut kakelugnarna

Pa 1920-talet borjade centralvirmen mer och mer tringa undan kakelug-
narna, och det blev svara tider for kakelugnsmakarna. Antalet kakelfabriker
1 Sverige sjonk, och pa Wickmans fabrik blev det langre och lingre mellan
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bestidllningarna av kakelugnar. For att éver huvud taget kunna fylla ugnar-
na, sa att man kunde branna, maste man tillverka mer blomkrukor och
hushallskeramik. Detta hade alltid varit en del av produktionen men bara
en bisak, “’som mellanligg”, och var inte lika 16nsamt som kakeltillverk-
ningen.

Omliggningen av produktionen foranledde vissa fordndringar i fraga om
fabrikens utrustning. I borjan av 1930-talet kopte C ] Wickman tva motor-
drivna drejskivor, som installerades, en i varje verkstad, medan tva formski-
vor for kakel togs bort. Man satsade pa mer mekaniserad tillverkning av
blomkrukor, som formades i gipsformar pa den motordrivna drejskivan, och
pa storre tillverkning av drejade syltkrukor. Gunnar Wickman berittar:
“Jasa, har ni borjat med blomkrukor nu, sa de pa Upsala-Ekeby. Ja, vi
maste vil det, sa vi. Ja, det dr inget vidare, sa dom, for tridgardsméstarna
vill ha minst dtta manaders kredit, och en del av dom ar rysligt svara att fa
att betala, sa det ldr ni inte bli férmégna pa”.

Ar 1936 dog C J Wickman, och Gunnar och Elis Wickman &vertog
fabriken. Storre delen av 6vre verkstan och halva nedre verkstan dgnades nu
at keramiktillverkning. Stordriften och mekaniseringen inom kakel- och
blomkrukstillverkningen pa andra fabriker, frimst Upsala-Ekeby, gjorde
det svart for Wickmans fabrik att fortsdtta tillverkningen 1 hantverksmissig
skala. Det gick inte att konkurrera om de allt firre bestidllningarna pa
kakelugnar. Mot slutet kiptes all kakel frain Upsala-Ekeby. Gunnar Wick-
man &vergick till att sidlja byggnadsmaterial och kakelplattor fran Upsa-
la-Ekeby och andra fabriker. Tillverkningen i fabriken upphérde helt i
borjan av 1940-talet. Stora Kopparberg AB fortsatte dock att kopa kakelug-
nar genom Gunnar Wickman till sina byggnader i Soderfors dnda in pa
1950-talet.
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