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Om fremstillingen af fiblen fra Seem

Af Bjarne Lonborg

Fiblen fra Seem, der er afbildet pa fig. 1 iden
foregaende artikel, er stgbt i en kobberlege-
ring af ukendt sammenssetning. Den viser
kun ganske fa bearbejdningsspor i form af
borespor i gskenen og spor efter gravering
ved gjet, bagbenet og i gabet. Dette ma bety-
de, at stgbningen af stykket har veeret meget
vellykket, da der i modsat fald overalt ville
forekomme bearbejdningsspor.

Da Seem-fiblen endnu er enkeltstaende, ma
man se pa andre lignende fibler for at kunne
danne sig et indtryk af fremstillingen. Den
sakaldte Alborg-gruppes fibler (1), der er me-
get lig Seem-fiblen, udger et tilstreekkeligt
stort grundlag for dette.

Den ensartethed, en stor del af Alborg-grup-
pens fibler udviser, kan ikke skyldes genan-
vendelse af stgbeforme, da formleret (2) ned-
brydes under stgbningen, og formen oftest
gdelaegges under den senere adskillelse af
stgbeform og stgbt genstand. En anden re-
produktionsteknik er derfor ngdvendig. For
at kunne fremstille en stgbeform er en model
ngdvendig; for at danne stgbekaviteten skal
modellen igen kunne fjernes. Dette kan fore-

g4 efter to hovedprincipper. Enten ved hjelp

af en fast model, der presses ind 1 det fugtige
og blgde formmateriale; efter passende
tgrring kan den faste model fjernes igen. El-
ler ved hjeelp af en model i et materiale, der
(efter indpakning i formler og terring af det-
te) kan smeltes ud igen. :

En raekke genstande, primeert fra vikingeti-
den, foreligger i bly (3). Materialet er for dis-
se genstande usadvanligt og efter deres nor-
male funktion uhensigtsmaessigt. Det er der-
for nezerliggende at tolke disse blygenstande
som faste modeller til brug ved fremstilling
af stebeforme. De er alle enkle i udformnin-
gen, hvorfor de er velegnede til indpresning i
det fugtige og blpde formmateriale. Endvide-
re viser blymodellen fra Sebbersund tappe til
charnier og krog uden gennemboringer. Da

Theophilus (4) ikke beskriver denne teknik i
sit vaerk fra 1. halvdel af 1100-arene, er det
sandsynligt, at teknikken med faste model-
ler stammer fra et ikke bestemmeligt sted
indenfor det germanske omrade.

Ved den anden teknik falder et andet model-
materiale straks i gjnene, nemlig bivoks. Om
bivoks har veeret anvendt som modelmateri-
ale 1 Skandinavien pa dette tidspunkt er
usikkert, men sandsynligt (5). Det er dog
usandsynligt, at bivoks var i brug ved frem-
stillingen af Alborg-gruppens fibler, da dis-
ses rammer og dyrenes ekstremiteter er for
smalle til, at smeltet voks kan flyde ud i en
tilsvarende moderforms dele. Den efterfpl-
gende stgbning 1 metal (6) og den eventuelle
afsluttende efterbearbejdning af metallet be-
virker, at genstandenes overflader vil vaere
forskellige, hvorfor de fzerdige stykker vil
fremtreede ensartede, men ikke identiske.
Dette indebaerer, at man ikke kan anvende
metaloverfladerne til at afggre hvilken frem-
stillingsteknik, der har veeret anvendt.
Overensstemmelse mellem stykkernes per-
foreringer, det vil sige perforeringernes ho-
vedfaconer og indbyrdes placering, er udtryk
for disses placering pa den faste model og vi-
ser, at stykkerne er masseproducerede efter
den samme modermodel. Ud fra ovenstaen-
de ma konkluderes, at stgbeformene til
Alborg—gruppens fibler og dermed ogsa Se-
em-fiblen har vaeret fremstillet ved hjalp af
en fast model.

Omkring den faste model skulle en stgbe-
form af formler opbygges. Den blev fremstil-
let som en todelt form, hvor skillefladen mel-
lem de to formhalvdele fungerede som én
sammenhangende afgangsflade for dannede
gasarter, primeert under braending af for-
men, men ogsa under metalstgbningen. Det-
te kan 1 heldige tilfeelde iagttages som stgbe-
sgmme langs indersiden af perforingerne.
Fundne forme fra vikingetidens Ribe indice-
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rer, at indlgbet har veeret dannet ved indpre-
sning af en fast model (7). Efter passende
tgrring kunne formen &bnes og de faste mo-
deller udtages. Efter samling af de to form-
halvdele, blev en bandage af formler lagt
uden pa formen langs skillefladens revne (8).
Bandagen var ngdvendig for at holde de to
formhalvdele sammen under stgbningen for
at undg4, at det smeltede metal lgb ud langs
skillefladen. Fgr formen kunne anvendes til
stgbning, skulle den imidlertid braendes.
Den skulle kunne holde til trykket fra det
smeltede metal, da den ellers risikerede at
fleekke (9), og den skulle have en temperatur
pa 700-750°C., da der ellers var for stor risi-
ko for, at det iheldte, smeltede metal naede
at stgrkne, inden formen var fyldt helt ud.
Endelig skulle formen og dens omgivelser
veere reducerende under stgbningen. Disse
krav kunne opfyldes ved at braende formen i
et bal med egetra som braendsel (10).

Samtidig med at formen blev breendt, skulle
metallet smeltes. Kobberlegeringers smelte-
temperaturer (ca. 800-850°C.) er ikke til-
straekkeligt hgje til stgbning, da stgbetempe-
raturen for mange kobberlegeringer ligger
omkring 1140°C. Var temperaturen hgjere
eller lavere, var der for stor risiko for, at
stgbningen ville mislykkes. Den hgje tempe-
ratur opnaedes ved hjelp af et saet dobbelte
bleesebeelge, for uden en kontinuerlig luft-
strgm er det meget vanskeligt at haeve tem-
peraturen tilstraekkeligt. Formbraendingen
og metalsmeltningen skulle afpasses hinan-
den, sa formen var stgbeklar, samtidig med
at metallet opndede den optimale stgbetem-
peratur.

Der var kun tid til at foretage én stgbning
per smeltning, da afkglingshastigheden for
de sma maengder metal, der er tale om, er
meget hgj. Man har kun mellem tre og fem
sekunder fra diglen er taget ud af ilden, til
udstgbningen af metallet skal have fundet
sted. Hvis udstgbningen tager leengere tid,
er der for stor risiko for, at den mislykkes.

Metalmeengden per smeltning har sandsyn-
ligvis veeret ngje afpasset den genstand, der
har skullet stgbes. Aff. eks. det bevarede Ur-
nesfibelmateriale kan ses, at denne afmaling
ikke altid har veeret tilstraekkelig ngjagtig
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(11). Brugte stgbeforme fra jernalder og mid-
delalder viser som oftest reducerende
braendt, sortfarvet indre. Nar det istgbte me-
tal var kglet sd meget af, at den rgde farve
var forsvundet, skulle formen kgles afi vand;
det reduceret braendte, sorte indre kunne ik-
ke bibeholdes, hvis formen fik lov til at kgle
af i luft (12). Metallet var under udstgbnin-
gen og pa grund af den hurtige afkgling be-
skyttet mod iltning af den reducerende at-
mosfeere 1 formen, hvorfor det ikke var ngd-
vendigt at rense metaloverfladen for oxider
efter stgbningen. Efter den stgbte genstand
var frigjort fra stgbeformen, skulle stgbegra-
ter og lignende fjernes. Stgbetappen skulle
hugges af med hammer og mejsel. Tappene
til charniet og krogen, ligeledes gskenen,
skulle have huller boret. For- og bagside ef-
terbearbejdedes om ngdvendigt, bagsiden
ved filing, mens forsidens efterbearbejdning
foretoges med stikkel, da gravering var den
eneste teknik, man radede over pa dette tids-
punkt, nar kobberlegeringer skulle sta skin-
nende. Efter at bade for- og bagsiden var ef-
terbehandlet, kunne en eventuel forgyldning
foretages (13). Ornamentik i form af puns-
ling skulle udfgres efter forgyldningen, da
denne pafgring af metal ellers ville tilslgre og
udfylde punselmerkerne. Det eneste der
endnu manglede, var pasatning af nilen.

Noter

1. Stgrstedelen af Alborg—gruppens fibler
er afbildet hos L. G. Bertelsen 1993,
fig. 2.

2. B.Lgnborg 1988, s. 79-80.

3. Model af ligearmet fibel i tin/blyle ge-
ring, Kaupang. C. Blindheim 1969,
s. 21. Model af patrice til korsformet
hangesmykke i bly, York. E. Roes dahl
et al 1981, s. 118. Model af patrice til
rund fibel i bly, Viborg Sgn dersg. Mate-
rialet er venligst oplyst af Hans Kron-
gard Kristensen. H. K. Kristensen

10.
11,
12.
13.

1990, s. 339.

Model af beeltespaende? i bly, Ribe. S.
Jensen 1991, s. 33. Det er dog kun gen-
standen til venstre pa billedet, der er
en model. Fragmentet af den lige ar-
mede fibel af bly til hgjre har stadig
stgbefinner og er derfor uanvendelig
som model.

Model af Urnesfibel i bly, Sebbersund.
B. Lgnborg (b) under trykning.

Model af nggle i bly, Ribe. Upubli-
ceret. Venligst oplyst af antikvar Stig
Jensen, Den antikvariske Samling.
Tysk munk og handveerker, der skrev
en bog om, hvilke teknikker en kirkelig
handveerker burde kunne mestre,
blandt andet indenfor metalhandveerk.
De teknikker, han viderebringer, ma
veere udtryk for en ikke-germansk me-
talbearbejdningstradition, der byg ger
pé romersk grundlag og derfor

ikke uden videre kan anvendes til at
beskrive skandinaviske metalbear
bejdningsteknikker. Theobald 1933.
En norsk vikingetidsgrav indeholdt
blandt andet en smeltedigel med
bronzedraber pa indersiden, en stgbe-
form af klaebersten, to drejeslibe

sten og et lille stykke (bi)voks.
Skjgldsvold 1951.

Da kobberlegeringer krymper under
stgrkning, vil overfladen p& en nystgbt
genstand veere mindre end modellens.
H. B. Madsen 1984. s. 35.

Denne type lerbandager kendes fra
flere stgberifund. F. eks. fra Ribe

(H.B. Madsen 1984) og Viborg Sgn der-
s¢ (Lgnborg (a) under trykning).

Et eksempel pa resultatet af en flaek
ket form fra Lund er afbildet hos T.
Ramskou 1962, s. 406. Dette kan dog
ogsa skyldes (mest sandsynligt), at
lerbandagen har givet efter under
stgbningen eller form og/eller bandage
eventuelt har veeret fremstillet for
spinkel.

B. Lgnborg 1988. s. 90.

B. Lgnborg b under trykning.

B. Lgnborg b under trykning.

B. Lgnborg 1992. s. 80-81.
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