Magdalena Tafvelin Heldner

Den tysta kunskapen

JAG MOTER SANNY HOLM som just har parke-
rat pa Tekniska museets gard. Han har dkt ner
till Stockholm frén 6stra Jaimtland med bilen
full av handgjort papper som ska levereras

till olika kunder. Sanny ér pappersmakare sedan
manga ar och nu for tiden foredrar han utma-
nande uppdrag, som till exempel att tillverka
tapetpapper till slott och herrgardar. Nagra av
de senaste uppdragen ar tapetpapper for Linné-
museet i Uppsala och Svartsjo slott. Ett annat
ar Nobelprisdiplom. Pristagarna i fysiologi och
medicin fir 2014 sina diplom pé papper format
av Sanny.

Jag méttar med hinderna i luften och for-
soker forestalla mig hur det skulle vara att gora
ett papper i formatet 660 x 660 mm och fa det
perfekt. Det verkar otroligt svirt. And3 kan vem
som helst gora papper. Det ar enkelt att forsta
hur det gér till och det ar latt att gora ndgon
sorts papper sjilv. Men sanningen att siga lig-
ger det papper du och jag kan koka ihop sjilva
valdigt langt ifrin det professionella hantver-
kets. Konsten att yrkesmassigt gora papper for
hand ir inte enkel, &ven om principen ar det.

Idag ar det bara nagra fd som fortfarande
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beharskar hantverket att gora papper for hand,
dar arken blir pa grammet lika och av basta
kvalitet. Vad dr da vasentligt for att gora riktigt
bra papper? Kan vi lara oss ndgot av hur man
gjorde i Osjofors?

I Tekniska museets arkiv finns en film frén
Osjofors daterad 1922, nir pappersbruket fort-
farande var i drift. Det finns ocksa en tidig
dokumentation som gjordes av Tekniska museet
1926. Bide filmen och dokumentationen beskri-
ver hur det gar till att gora papper, men méanga
fragor instéller sig om sadant som kritiska mo-
ment, hemligheter och trix. Det handlar om det
dar som brukar kallas tyst kunskap. Hur fangar
man upp den tysta kunskapen om att gora pap-
per for hand? Hur fors kunskapen vidare idag?

Sanny borjade som 10-dring pa Tumba pap-
persbruk dar hans pappa arbetade i formbinde-
riverkstaden med att tillverka den utrustning
som pappersmakaren anvander — vattenmarken,
formar etc. Sannys farfar och farfars far hade
ocksa arbetat inom papperstillverkningen vid
olika svenska pappersbruk men for Sanny var
anda allting nytt. Och det var faktiskt inte hans
pappa som fick honom att fastna for konsten att

Tillverkning av en pappersform med formen, viraduken
och dickeln. Efter De la Lande, Tekniska museets arkiv.






gora papper pa 1960-talet, utan Tumbas
dévarande alderman Georg Anzelius. S3 har
sager Sanny om sin inspirator:

— Georg hade en fantastisk forméga att lasa
av manniskor och skapa intresse. Han sdg ocksa
direkt pa en om man hade forstatt. Han var
aven otroligt kunnig, bara genom att kinna pa
ett ark kunde han avgora vad det var for slags
papper.

Visst later det som den perfekte lararen?
Kompetens, entusiasm och omsorg. Men av
Sanny kravdes det ocksa mycket tdlamod nar
han vil fick borja som larling. For det var
aldrig fraga om att borja gora papper direkt:

— Jag fick ju tvitta filtar och hjélpa till i tva
ar innan jag borjade i laget, berittar Sanny.

Sannys lag var kyplaget, den grupp som till-
sammans gjorde papperet. Nar Sanny vil blivit
varm i kladerna fick han vara med och demon-
strera pappersmakeri pa Skansen. Det var ett
fint sdtt att visa det gamla hantverket och att
fora kunskapen vidare.

Efter ganska manga ar tyckte Georg att det
var dags for Sanny att ta over — att bli pappers-
makare pa riktigt. Vid det laget hade Sannys
far lirt honom att tillverka utrustningen for en
pappersmakare samt att gora vattenmarken. Si
smaningom startade Sanny eget, men han har
hela tiden beh6vt en bisyssla for att fa det
ekonomiska att gd ihop. Idag ar papperstillverk-
ningen huvudsaken och han har flyttat sin
verksamhet fran Stockholm till Framste gérd
i Jamtland. Sanny har ocksd anknytning till
Osjofors genom att han tillverkat stora delar
av den utrustning som anvandes dar i musei-
verksamheten, med den gamla som fanns pd
bruket som modell.
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DET SVARASTE AR MASSAN

— Det svaraste ar massan, sager Sanny. Det
handlar om savil rdvaran, malningen, vatten-
kvaliteten som temperaturen.

Handgjort papper gjordes hlStOI‘lSkt av lump.
For att gora en viss papperskvalitet kravdes en
viss sorts lump. Dessutom var det en fordel om
lumpen var ljus eftersom mojligheten att bleka
fargad lump var mycket begrinsad. Textilierna
samlades in av sirskilda lumpsamlare. P4 r700-
och 1800-talen var lin, bomull och andra natur-
fibrer som hampa vanligast. I Osjofors fanns
under ldnga perioder lumpsamlare upptagna i
brukshushallet.

Nir lumpen vil var insamlad sorterades den
i olika kvaliteter utifran vilka papperssorter den
skulle anvindas till. Bade lin och bomull kunde
sorteras i flera undergrupper beroende pa kvali-
tet. Hyskor och knappar togs bort och lumpen
hackades i mindre bitar med lumphackor. I fil-
men frin Osjofors ser man lumphackning pa en
huggkubbe och i dokumentationen frin Osj6-
fors omtalas att lumpen »rotades« genom att
laggas i vatten. I forteckningar 6ver produktio-
nen kan man se att Osjofors tillverkade ganska
fa kvaliteter (se aven kapitlet Platsens minne).
Lumpsorteringen var traditionellt en kvinnlig
syssla, men ingenting tyder pa att det gick till sa
i Osjofors. Atminstone finns inga lumpsorterer-
skor upptagna som personal i mantalslingderna.

I Osjofors benaimndes den som gjorde i
ordning massan, eller materien som det kallades
dar, for valsare eller pappersmastare. Det var den
personen som ansvarade for papperens kvalitet.
Valsaren visste nar materien var klar att anvan-
da. Genom sin syn, kinsel, lukt — och kanske
rent av horsel — kunde valsaren avgora nar
massan var redo.




Richard Arlin vid sitt stampverk p Stigberget i Stockholm. Dar mal Richard massan till sitt papper enligt traditionella metoder.
Foto: Lesley Leslie-Spinks.



Bra vattenkvalitet dr ocksd avgorande for
att papperet ska bli bra. I Osjofors togs vattnet
frin Stingdn vars dvre inlopp ldg nira Osjo-
fors, vilket var en fordel eftersom det gav bittre
kvalitet. Sanny berattar att fororeningar eller
olamplig hardhet pa vattnet ar forodande for
papperskvaliteten. Trots att forutsattningarna
alltsa var goda, r det inte troligt att man gjor-
de papper i Osjofors annat an frin april-maj
till augusti-september. P4 varen och hosten
blir vattnet grumligare och simre att gora
papper av. Dessutom ar det for fuktigt i luften.
Nir Osjofors var 6ppet som museum mirkte
man ocksa att det redan i augusti kunde vara
ganska kallt och fuktigt att gora papper dar.

I Osjofors blandades den hackade lumpen
med vattnet fran Stingan och sonderdelades i
en valskista, aven kallad holldndare. Sanny be-
rattar att man forst stiller in valsen sd att det ar
ganska stort avstind mellan knivarna. Detta for-
sta steg kallas att piska massan. Efter kanske en
halvtimme sinker man valsen si att avstandet
mellan knivarna i valsen och knivarna i det fasta
underskaret i hollindaren minskar. Under hela
processen méste massan overvakas noggrant.
Vid storre bruk fanns sarskilda hollandare for
de olika valsningarna men i Osjéfors fanns bara
en. Av dokumentationen framgdr att i Osjofors
skedde papperstillverkningen om natten. Men
sannolikt bor det ha varit malningen som sked-
de nattetid, eftersom sjilva papperstillverkning-
en kraver dagsljus. Pappersmakare anvinde (och
anvander fortfarande) recept for olika typer av
papper. De fordes vidare fran pappersmastaren
till hans gesiller. Sanny sager att pappersmas-
san ska innehalla cirka 3-5% ren textilfiber (av
ratt sort). Resten ar vatten. Massans temperatur
kan variera. Det som ar viktigt ar att formaren
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klarar att forma ett godkant ark. Vattnet drine-
rar snabbare om temperaturen ar hég — da har
man kortare tid pa sig att forma arket. Detta
behirskar inte alla formare och far da arbeta
med ligre temperaturer pa massan i kypen.

STAMPVERK ELLER HOLLANDARE?

Under arbetet med den hér boken har jag for-
manen att traffa ytterligare en pappersmakare
som ir verksam in idag. Det ir Richard Arlin
som har sin verkstad pé Fjillgatan i Stockholm.
Richard ér grafiker, och i slutet av 1980-talet
blev han medlockad att jobba négra veckor i
Osjofors av sin flickvian. Hon hade deltagit i
Konsthogskolans kurser pa Tumba och arbeta-
de aven som guide i Osjofors. Papper ar ju en
grafikers element och veckorna i Osjofors blev
en milstolpe for Richard. Inspirationen déri-
fran fick honom att vilja lara sig mer och soka
papperstillverkningens rotter. I sin verkstad gor
han idag bade papper, trycktyper, fiarg och egna
bocker. Det ar langsamma och kravande pro-
jekt. Just nu anvinder han bland annat sin for-
virvade kunskap i ett projekt for att hjalpa till
att ateruppbygga ett pappersbruk, stilgjuteri och
tryckeri vid floden Aniene i Italien, dar landets
forsta bok trycktes.

For att mala massan har Richard konstru-
erat ett stampverk enligt gamla ritningar.
Stampverk anviandes pa alla pappersbruk fram
till r700-talet, da de borjade konkurreras ut av
hollandaren. Skillnaden mellan stampverk och
holldndare ar framfor allt att det tar mycket
langre tid att mala massan i ett stampverk,
forst till »halvtyg« och sedan till »heltyg« (ett
annat namn pa sjalva massan). I hollanda-
ren tar processen bara 3—6 timmar. Anvands




Richard Arlin arbetar med hela processen fran massa till fardiga bocker. Har visar han originalstamplarna i stal som han
gjort till ett av sina typsnitt. Foto: Lesley Leslie-Spinks.






bomull klarar maskinen det pa kortare tid,
medan linnelump kraver lingre malning.

Richards stampverk rymmer 75 liter kon-
centrerad grotliknande pappersmassa av sliten
linnelump. Den bultas till massa av tre stalskod-
da jattehammare drivna av en kamaxel med
tre slag i sekunden under hela 75 timmar.

[ stampverket bryts inte fibrerna av pa sam-
ma sitt som i hollaindaren, utan de blir lingre
och tunnare. Det betyder att man far ett kom-
paktare, starkare papper nar fibrerna splittrats
pa langden, istéllet for att skdras sonder av
roterande, knivskodda valsar. Papperet fir dar-
igenom fler ojimnheter, men detta gor i sin tur
att ytan fir ett mer levande intryck. For Richard
ar det stampverket som giller, och enligt honom
ger det en odvertraffad kvalitet pa papperet.

ATT GORA FORMAR OCH VAVA VIRADUK

Hantverket att gora formar ér ett sarskilt yrke
inom papperstillverkningen. Formen maste vara
av vattentdligt trd och bestd av flera sorts trislag.
Nar Sanny gor formar anvinder han huvudsak-
ligen mahogny, ett trislag som inte slar sig lika
latt som flertalet andra. Traribborna pa under-
sidan, vilka kallas avrinningspinnar, gors dock
av furu. Dessutom behovs lister under formen
och dessa gors av parontra. Den l6stagbara
overdelen pé formen, den sa kallade dackeln,
bestammer papperets format. Dickeln gors
ocksd av mahogny. Pd formen fasts en viraduk.
Det ir en vavd duk av massing eller fosforbrons.
S&dana viradukar vaver bade Sanny och Richard
i vavstolar som ser ut som den vévstol som fanns
i Osjofors (se bilden intill).

Ett karakteristiskt kinnemarke f6r hand-
gjort papper ar ocksa vattenmarket som ger

Sanny Holm vaver en viraduk i en vévstol lik den som fanns
i Osjéfors. Foto: Rigmor Soderberg/Tekniska museet.

ett avtryck i varje ark. Vattenmarket formas av
trdd i brons som sys eller 16ds fast pa formen.
Vattenmirkena anvindes for att visa vilket
bruk papperet kom frin. Ibland finns dven
pappersmakarens eller kundens initialer med.

ETT ARK PAPPER

Sjilva formningen da? De flesta pappersfor-
marna i Osjofors hade métt som lag kring

340X 455 mm, alltsd ett drygt Az-ark. En form
som doppats i ett kar fullt av massa ar ganska
tung. Har maste man hitta kdnslan sa att
massan blir lagom tjock och jamnt férdelad.
Den som formar papperet — formaren — lagger
dackeln 6ver formen och fattar med en hand
om formens kortsidor, samtidigt som déickeln
halls ihop med tummarna. Sedan sinks for-
men ner i massakaret. Formaren lyfter darefter
formen och skakar den sidled. Detta moment
kallas for att driva massan. Han haller formen
ett 6gonblick over karet, sd att vattnet far rinna
bort genom virans tradar. Nar massan ar si
tunn som formaren onskar, kontrolleras att ar-
ket ar felfritt. Eventuella klumpar kan tas bort
och om det behovs fir man doppa ner formen
igen. Efter detta moment tar formaren bort
déckeln och doppar den i ett skoljkar. Formaren
ger sedan formen till guskaren som guskar av
arket. Det véta pappersarket overfors da till en
yllefilt som ligger pa en sarskild guskbrida eller
guskbock. Vid guskningen sitts formen ner
med bada handerna och vinds ner p4 filten. En
del skickliga guskare vander formen fritt i luften
innan arket laggs ner pa filten. Filtens uppgift ar
dels att arket ska landa mjukt, dels att suga upp
overskottsvatten. Bide Sanny och Richard gor
formaren och guskarens arbete helt sjilva. Man
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Carl Ludvig Bergholm raknar ark i packkammaren i Osjéfors. Bilden 4r hamtad fran filmen om Osjofors fran




maste vara sirskilt vaksam sa att pappersmassan
som ligger over vattenmarket ar lagom tjockt
palagd, annars blir det hal i papperet. Har man
gjort detta nagra tiotusentals ganger ar man
kanske redo att anvanda pappersformar i fyra
ganger sa stora modeller. Det ar sadana som
Sanny anvéinder for tapetpapperet.

PRESSNINGARNA

De formade arken travas ovanpé varandra med
yllefiltar mellan varje ark och laggs i en vétpress.
1 Osjofors var det forst nir pappersmastaren sa
»pressa av« som vatpressningen fick paborjas.
Vid vatpressningen skulle 167 ark pressas jamnt
och rétt, annars skulle mycket arbete vara for-
gaves. Dagen darpi skiljdes arken frin varandra
och forbereddes for torkning och torrpressning
— den vita pressningen. Enligt Richard ar det
normala att arken vid denna andra pressning
buntas ihop utan filtar mellan sig. Detta ger ett
liksidigt papper. Man kan ocksé anvinda ett
mellanlagg, ett slatt papper som liggs mellan ar-
ken. Det ger dock papperet en gringad, ojamn,
och en slit sida.

ARK 153

Nir man tillverkar papper riknas de i ark,
poster, bocker och ris. I Osjofors var en post 167
ark, en bok var 20 ark. 20 bocker var ett ris, det
vill siga 400 ark. Risen kan sedan buntas till en
bal om tre ris. Antal ark per ris kan skilja mel-
lan olika pappersbruk.

Tumba bruk, dar Sanny lardes upp, var ett
bruk med linga och inarbetade traditioner.
Dir var specialiserad pa sedelpapper och riktigt
fina kvaliteter. Nar man tillverkat en post

- som dar omfattade 152 ark — gjordes alltid tva
extra papper. Ett ark vigdes av formaren pa en
sa kallad kvadrantvag for att kontrollera att
papperets kvadratmetervikt var korrekt. Det
sista papperet gick till laboratoriet for tester.

I dokumentationen frin 1926 hittar jag ett
avsnitt om rikningen, mer utforligt dn avsnittet
om formning. Har fir jag veta att man i Osjofors
raknade arken genom att fatta fyra ark med den
vanstra handens tumme och fingrar under det
att arken spreds ut nagot fran varandra. Nar man
hade 20 ark — en bok - lades dessa »om kors« och
raknades i sin tur. Storre ark sorterades i buntar
om tio som lades ovanpa varandra med ryggarna
omvaxlande till hoger och vinster.

DEN VITA KONSTEN

Att gora papper ar inget man lar sig i en hand-
viandning. Ar av tilmodigt arbete, ritt utrust-
ning och en hel del talang krévs for att klara av
det. Hantverket ér svart att forklara i text och
jag har bara tagit upp ndgra av de viktigaste
forutsattningar hir — massan, formningen och
pressningen.

Sanny och Richard har niarmat sig konsten
att gora papper pé olika vis. I Sannys fall har
det gallt att folja familjetraditionen, vilket var
vanligt forr. For Richards del ar det hans eget
konstintresse som varit viagen in. Fér dem
bada har kunskap himtad fran dldre tid varit
avgorande. Idag for bada tvé sin kunskap vidare
till nya adepter genom kurser och nitverk, bade
i Sverige och utomlands. Jag slds av hur mycket
kunskap som finns lagrad i utrustningen, i
sjalva papperet samt i pappersmakarnas hander
och hur viktigt det ar att fora denna kunskap
vidare.

130 Sanny Holm &r pappersmakare i fjarde generationen. Vid sidan om
egna projekt har han bland annat tillverkat utrustning och papper till
Osjofors handpappersbruk. Foto: Anna Gerdén/Tekniska museet.
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