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Formáli

Gullsmíði er gömul og hefðbundin handiðn sem krefst mikils af iðkend-
um. Eiginleikar eins og næmi fyrir formi, verkleg færni, nákvæmni og 
þolinmæði eru nauðsynlegir þeim sem ætla að ná langt í gullsmíði.

Gullsmiðir vinna oftast með dýr hráefni og oftar en ekki við tímafrek 
verkefni. Gullsmiðir geta aldrei leyft sér að beita aðferðum sem byggja 
á því að læra af mistökunum. Smávægileg mistök geta haft í för með 
sér óendurkræfan skaða á hlut úr málmi. Þess vegna verður gullsmið-
urinn að skipuleggja vinnu sína af mikilli nákvæmni fyrirfram og fylgja 
áætluninni eftir í smáatriðum. Af þeim sökum er hæfileikinn til þess að 
hugsa á hagkvæman og skipulegan hátt einnig mikilvægur.

Gullsmíði skiptist í nokkrar sérgreinar. Víða í nágrannalöndunum, t.d. 
í Noregi þar sem þessi kennslubók er skrifuð, er hægt að ljúka sveins-
prófi í þremur greinum: Gullsmíði, silfursmíði og víravirki. Þar að auki 
eru kenndar nokkrar sérgreinar sem ekki lýkur með sveinsprófi. Á Ís-
landi er einungis hægt að taka sveinspróf í gull- og silfursmíði sem einni 
grein. Þessari bók, ásamt námi í skóla og verklegu námi á verkstæði, er 
ætlað að veita undirstöðuþekkingu á mismunandi aðferðum gullsmíða 
og þeim sérhæfðu verkfærum sem þær krefjast. Að sjálfsögðu er ekki 
hægt að sérhæfa sig á öllum sviðum sérgreinanna en nokkur þekking á 
grundvallaraðferðum innan hvers sviðs er nauðsynleg. 

Auk handlagni og færni þarf sá sem stefnir á að verða gullsmiður 
einnig að hafa áhuga og hæfileika til að teikna og móta. Gullsmiðir 
sinna ekki einungis handiðn heldur einnig mótun. Gullsmiðir verða 
að hafa tök á að undirbúa verk sín með skissum og teikningum. Sumir 
hlutir krefjast þess að fram fari umfangsmikil líkanagerð áður en unnt er 
að skera úr um hvort form þeirra muni virka og hægt sé að framleiða þá. 
Gullsmiðir nota einnig skissur og teikningar til þess að koma hugmynd-
um sínum á framfæri við aðra, t.d. viðskiptavini sem gera sérpantanir.

Þekking á sögu fagsins og stíltímabilum er sjálfsögð. Gullsmiðir verða 
einnig að hafa áhuga á tíðarandanum og hvernig hann birtist í tísku og 
smekk og taka þátt í þróun fagsins. Verkefni gullsmiðsins felst í að gera 
hágæða nytjahluti fyrir fólk í nútíð og framtíð. Til þess að hægt sé að móta 
sköpun framtíðarinnar er nauðsynlegt að ausa úr viskubrunni um fortíðina. 

Vinnu við þessa kennslubók var hrint í framkvæmd af Meistarafélagi 
norskra gullsmiða og síðar lokið af fagnefnd meistarafélagsins. Íslenskur 
útgefandi bókarinnar er IÐNÚ.

Á blaðsíðu 260 er að finna orðskýringar á nokkrum orðum og orða-
samböndum.

Um þessa útgáfu
Bókin sem hér birtist er þýðing 
á norskri kennslubók í gull- og 
silfursmíði, og verður fyrst um 
sinn aðeins aðgengileg á netinu. 
Bókin er sú fyrsta sinnar teg-
undar á íslensku og því var oft 
úr vöndu að ráða um þýðingu 
einstakra heita eða hugtaka, en í 
því sambandi var leitað í smiðju 
fjölmargra starfandi gull- og silfur-
smiða. Verkið verður að skoðast 
í þessu ljósi og lesendur netbók-
arinnar því vinsamlegast beðnir 
að nálgast hana með opnum huga 
og hafa samband við útgáfuna ef 
þeir skyldu hafa gagnlegar at-
hugasemdir fram að færa.
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1 .1 . Gullsmíðamenntun
Gull- og silfursmíði er löggilt iðn-
grein og nám til sveinsprófs tekur 
að jafnaði fjögur ár, fimm annir í 
skóla og 72 vikur á vinnustað. 

Inntökuskilyrði 
Nemendur sem innritast í nám í 
gull- og silfursmíði þurfa að hafa 
lokið skyldunámi í samræmi við 
aðalnámskrá grunnskóla sem og 
samræmdum lokaprófum í íslensku 
og stærðfræði og náð tilskildum 
lágmarksárangri skv. ákvæðum 2. 
gr. reglugerðar um innritun nem-
enda í framhaldsskóla. 

Námið
Námið er samningsbundið, þ.e. 
nemandi þarf að vera á samningi 
hjá gullsmíðameistara. Ætlast er 
til að nám í skóla og á vinnustað 
tvinnist saman og myndi eina 
heild. Því er nauðsynlegt að 
góð samvinna sé á milli þessara 
tveggja fræðsluaðila jafnframt 
því sem um er að ræða ákveðna 
verkaskiptingu og sérhæfingu. 

Nemendur hefja námið í skóla og 
er gert ráð fyrir að þeir hafi lokið 

a.m.k. tveimur önnum þar áður en 
þeir hefja nám á vinnustað. Gera 
skal skriflegan námssamning milli 
nemanda og meistara/fyrirtækis  
varðandi umfang og tilhögun 
vinnustaðanámsins. Gert er ráð 
fyrir að vinnubók fylgi nemanum 
meðan á náminu stendur. Í henni 
er lýst markmiðum, viðfangsefnum 
og verkþáttum vinnustaðanámsins 
og bera nemandi og meistari sam-
eiginlega ábyrgð á því að umsögn 
um þjálfun nemandans í einstökum 
verkefnum verði skráð í bókina. 
Æskilegt er að nemandi hafi því 
sem næst lokið vinnustaðanámi 
áður en hann innritast á lokaönn í 
skóla. Þar skal höfuðáhersla lögð 
á undirbúning fyrir sveinspróf. Sá 
sem stenst sveinspróf fær heimild 
til að bera starfsheitið gullsmiður.

Gullsmíðameistari
Til þess að mega nota titilinn gull-
smíðameistari verður viðkomandi 
að uppfylla eftirtalin skilyrði:

•	 Að	hafa	lokið	sveinsprófi	í	iðn-
inni 

•	 Að	hafa	starfað	undir	stjórn	
meistara í eitt ár

1. kafli

Inngangur
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•	 Að	hafa	jafnframt	lokið	prófi	í	
meistaraskóla  

Markmið meistaranáms er að 
veita fræðslu og þjálfun þeim 
sem lokið hafa sveinsprófi svo 
þeir geti fengið meistarabréf skv. 
10. gr. iðnaðarlaga nr. 42/1978, 
staðið fyrir sjálfstæðum rekstri í 
iðngrein sinni, stjórnað verkum 
og kennt nýliðum vinnubrögð, 
öryggisreglur og iðnfræði. Námið 
er í eðlilegu framhaldi af iðnnámi. 
Möguleikar eru á framhaldsnámi 
í iðnfræði og tæknifræði. Inntöku-
skilyrði eru fullgilt sveinspróf og 
eins árs vinna undir stjórn meist-
ara. Þeir sem ljúka sveinsprófi 
1. janúar 1989 eða síðar skulu 
ljúka meistaranámi með fullnægj-
andi árangri til þess að fá útgefið 
meistarabréf.

Iðnmeistaranám skiptist í þrjú 
námssvið: almennt bóknám, nám 
í stjórnunar- og rekstrargreinum og 
fagnám. Almennt bóknám ásamt 
stjórnunar- og rekstrargreinum 
skiptist í kjarna (skyldunám) ann-
ars vegar og valnám hins vegar og 
er valnámið mismikið að vöxtum 
eftir iðngreinum. Þetta er gert á 
grundvelli þess að umfang iðn-
greina í atvinnurekstri er mismun-
andi. Námsefni er skipað í náms-
áfanga og einingar eftir umfangi 
náms. Námi skal ljúka með náms-
mati, þar með talin prófverkefni 
og vitnisburðir. 

Lög um framhaldsskóla  
nr. 80, 11. júní 1996
Í lögum um framhaldsskóla er 
kveðið á um hlutverk og starfsemi 

þeirra. Þar er að finna ákvæði 
um starfsnám, skipulag þess og 
framkvæmd. Í lögunum er einnig 
kveðið á um starfsemi Samstarfs-
nefndar um starfsnám á fram-
haldsskólastigi. Nefndinni ber 
að stuðla að tengslum skóla og 
atvinnulífs og á að vera mennta-
málaráðherra til ráðuneytis um 
stefnumótun í starfsnámi og 
setningu almennra reglna um 
skipan og framkvæmd starfsnáms. 
Nefndin gerir tillögur um skipan 
starfsgreina í starfsgreinaflokka í 
samráði við samtök atvinnurek-
enda og launþega í viðkomandi 
greinum, forgangsröðun verkefna 
í starfsnámi, svo og um sérstakar 
tilraunir og þróunarverkefni. 

Starfsgreinaráð
Starfsgreinaráð eru skipuð skv. 
28. gr. framhaldsskólalaga og 
reglugerð nr. 475/2001. Ráðunum 
er ætlað að gera tillögur um upp-
byggingu starfsnáms og námskrá 
í sérgreinum viðkomandi starfs-
náms. Samkvæmt reglugerð nr. 
230/2006 fellur gullsmíði undir 
starfsgreinaráð í hönnunar- og 
handverksgreinum. 

Menntamálaráðherra skipar starfs-
greinaráð til fjögurra ára í senn. 
Í starfsgreinaráði skulu eiga sæti 
fulltrúar tilnefndir af samtökum 
atvinnurekenda og launþega í 
viðkomandi starfsgreinum og 
einn fulltrúi menntamálaráðherra. 
Varamenn skulu skipaðir með 
sama hætti. Við skipun fulltrúa í 
starfsgreinaráð skal gætt jafnræðis 
milli fulltrúa atvinnurekenda og 
launþega. Ennfremur kemur fram 
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í 4. grein reglugerðarinnar: Við 
tilnefningu fulltrúa í starfsgreina-
ráð skal við það miðað að þar 
komi saman einstaklingar er hafa 
þekkingu á þeim störfum sem falla 
innan viðkomandi starfsgreina-
flokks, hafa reynslu af fræðslu-
starfsemi á sínu sviði og þekkja 
þá stefnu sem mótuð hefur verið 
um þróun þess starfsnáms er undir 
ráðið heyrir. 

Sveinspróf
Menntamálaráðherra sér til þess 
að haldin séu sveinspróf fyrir 
iðnnema í löggiltum iðngreinum, 
hefur eftirlit með framkvæmd 
prófanna og veitir upplýsingar  
um þau. 

Ennfremur setur menntamála-
ráðherra reglur um uppbyggingu 
og tilhögun sveinsprófs í hverri 
löggiltri iðngrein um sig að 
fengnum tillögum viðkomandi 
starfsgreinaráðs. Samkvæmt 3. 
grein reglugerðar um sveinspróf 
er heimilt að taka hvern þann til 
sveinsprófs sem lokið hefur burt-
fararprófi frá iðnmenntaskóla og 
tilskilinni starfsþjálfun í atvinnulífi 
samkvæmt námskrá viðkomandi 
iðngreinar.

Einnig er heimilt að taka til 
verklegs sveinsprófs án réttar til 
inngöngu í meistaraskóla: 

Iðnnema sem á við sértæka náms-
örðugleika að stríða þannig að 
hann telst ekki fær um að ljúka 
burtfararprófi úr skóla og mennta-
málaráðherra hefur heimilað 
próftöku. 

Þá sem menntamálaráðherra hefur 
veitt heimild til próftöku skv. III-lið 
bráðabirgðaákvæða í lögum nr. 
80/1996. 

Í 4. gr. sömu reglugerðar segir:
Meistari staðfestir umsókn um 
sveinspróf fyrir iðnnema á náms-
samningi en iðnmenntaskóli fyrir 
þá nema er ljúka námi af verk-
námsbraut viðkomandi skóla. 
Umsóknin skal vera á þar til 
gerðum eyðublöðum og henni 
skal fylgja: 

1.  Burtfararprófsskírteini frá skóla. 
2.  Afrit af náms- eða starfsþjálf-

unarsamningi iðnnema. 

Sá sem hefur heimild mennta-
málaráðherra, sbr. a- og b-lið 3. 
gr., til að þreyta verklegt sveins-
próf eingöngu skal leggja fram 
bréf ráðuneytisins þar að lútandi. 

Próftaki greiðir þann kostnað 
við próftöku sem greiðist ekki af 
opinberu fé, svo sem efnisgjald, 
nema hefð sé um annað eða um 
annað samið. 

Sveinspróf skal halda eigi sjaldnar 
en einu sinni á ári í framhaldi af 
brautskráningu úr iðnmenntaskól-
um enda sé nægjanleg þátttaka 
próftaka fyrir hendi að mati 
menntamálaráðuneytisins. Sveins-
próf skulu fara fram á viðurkennd-
um prófstað. Fari sveinspróf í iðn-
grein fram á fleiri en einum stað á 
landinu samtímis skal prófið vera 
samræmt eftir því sem við verður 
komið. Umsóknir um sveinspróf 
skulu sendast menntamálaráðu-
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neytinu sé annað ekki tiltekið í 
auglýsingu. Umsóknarfrestur um 
sveinspróf skal vera einn mánuður 
frá birtingu auglýsingar. 

Sveinsprófsnefndir
Menntamálaráðherra skipar 
sveinsprófsnefndir í löggiltum iðn-
greinum fyrir allt landið til þess 
að hafa yfirumsjón með undirbún-
ingi og fyrirkomulagi sveinsprófa, 
þar með talið mati á úrlausnum. 
Hann setur sveinsprófsnefndum 
starfsreglur að fengnum tillögum 
starfsgreinaráða. Í starfsreglum 
skal kveðið á um samningu og 
framkvæmd prófa, aðstöðu á 
prófstað, einkunnagjöf og birtingu 
niðurstaðna. 

Í sveinsprófsnefnd skulu að jafn-
aði vera fjórir menn og jafnmargir 
til vara og skulu þeir skipaðir af 
menntamálaráðherra til fjögurra 

ára í senn. Tveir nefndarmenn 
skulu skipaðir að fengnum tillög-
um viðkomandi starfsgreinaráðs 
og skulu að jafnaði vera bæði 
meistari og sveinn. Tveir skulu 
skipaðir án tilnefningar og skal 
annar að öðru jöfnu hafa kennslu-
reynslu í viðkomandi iðngrein. 
Varamenn skulu skipaðir með 
sama hætti. Nefndin kýs sér for-
mann. 

Trúnaðar- og þagnarskylda hvílir á 
þeim sem sitja í sveinsprófsnefnd. 
Þeim er óheimilt að fjalla um eða 
birta í heild úrlausnir einstakra 
nemenda. 

Standist iðnnemi sveinspróf gefur 
menntamálaráðherra út honum 
til handa sveinsbréf undirritað af 
formanni prófnefndar og mennta-
málaráðherra. Próftaki greiðir 
sveinsbréfsgjald við móttöku 
sveinsbréfs. Menntamálaráðuneyt-
ið heldur skrá yfir alla er öðlast 
hafa iðnréttindi í löggiltum iðn-
greinum. 

Félag íslenskra gullsmiða
Félag íslenskra gullsmiða var 
stofnað 19. október 1924. Stofn-
fundinn sátu 23 framsæknir gull-
smiðir en fyrsti formaður félagsins 
var Jónatan Jónsson. 

Félag íslenskra gullsmiða er fag-
félag sem velflestir gullsmiðir 
landsins eru aðilar að. Markmið 
félagsins er að standa vörð um 
réttindi íslenskra gullsmiða, við-
halda menntun þeirra og stuðla að 
þróun og nýsköpun í greininni. 

Mynd 4
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Meðal verkefna félagsins er að 
skerpa á gæðavitund almenn-
ings, efla nám og endurmenntun 
í greininni, eiga samskipti við 
erlenda starfsfélaga og standa 
fyrir kynningum, sýningum og 
vinnuskiptum. Félagið og aðildar-
fyrirtæki þess eru aðilar að Sam-
tökum iðnaðarins, SI.

1 .2 Eldri faggreinar
Gullsmíði heyrir til elstu greina 
handverks og hefur verið iðkuð 
meðal allra menningarhópa frá því 
í fornöld. Hún hefur allt frá upp-
hafi verið talin til fremstu greina 
handverks. Það á sérstaklega við 
um framleiðslu skarts og nytja-
hluta úr gulli og silfri. 

Hér á landi nær orðið gullsmið-
ur bæði yfir þá sem frumvinna 
gull og silfur. Í Noregi tilheyrðu 
átta starfsgreinar gullsmíðum allt 
fram til ársins 1994, en eftir það 
eru þær aðeins þrjár; gullsmíði, 
silfursmíði og víravirki. Í Svíþjóð, 
Þýskalandi og Englandi á það 
sama við um heitið gullsmiður, 
undir það falla sömu greinar 
og á Íslandi (orðin eru guld-
smed – silversmed, goldschmied 
– silberschmied og goldsmith – 
silversmith).

Frá frumstæðu handverki fornaldar 
hefur greinin á öllum þekktum 
menningarstigum þróast í mikils-
metið, sérhæft handverk, iðnvætt 
og markaðsmiðað. Greinin nær 
í dag yfir mjög vítt svið, allt frá 
hlutum með viðkvæmu, fíngerðu 
handverki sem er að finna á 
söfnum, í höllum og kirkjum, til 

hluta sem framleiddir eru með 
nútímatækni og aðlagaðir nútíma-
formum og eru til sýnis í galleríum 
og sérverslunum.

Eins og ráða má af orðinu gull-
smiður hefur greinin frá fornu fari 
snúist um smíðar. Fornleifafræð-
ingar halda því fram að á tímum 
heiðni hafi ekki verið greint á 
milli járnsmiða og gullsmiða. 
Við fornleifauppgröft hafa fund-
ist munir sem benda til þess að 
förusveinar, gullsmíðasveinar á 
faraldsfæti, hafi smíðað jöfnum 
höndum viðhafnarvopn, skraut-
muni og skartgripi úr járni og 
eðalmálmi. 

Tæknin hefur eðlilega verið mis-
munandi. Í Noregi hafa bæði 
fundist steypuform úr klébergi/
tálgusteini, dæmigerð hand-
verkfæri og verkfæri til þess að 
móta, stansa og slá, flúra út, grafa 
í og vinna með víravirki allt frá 
tímum þjóðflutninganna (á ár-
unum 400–600). Á víkingatím-
anum (800–1000) lítur út fyrir að 
gullsmiðir hafi jafnframt hamrað 
og drifið. Á Íslandi hafa fundist 
fornmunir sem gefa til kynna að 
gullsmíði hafi verið stunduð frá 
landnámi. Í öðrum löndum hafa 
fundist bæði bollar og eldunarílát 
úr eðalgulli allt frá því 5000 árum 
f.Kr. og síðar úr silfri. Á Norður-
löndunum verða slíkir handgerðir 
hlutir ekki þekktir fyrr en eftir 
kristnitöku.

Á gullsmíðaverkstæðum nútímans 
eru notuð verkfæri og aðferðir 
sem hafa þróast í gegnum ald-
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sínum. Á minni verkstæðum 
þar sem unnið er að hefðbund-
inni gullsmíði eru bæði steðjar, 
traustbyggð vinnuborð með 
skrúfstykkjum, eldstó eða hlíf fyrir 
meiriháttar kveikingar, sýrubað 
með loftrás og ýmsar smávélar og 
tæki. Þaðan berst ómur frá málmi 
sem skellur á stáli og hvæsandi 
hljóð sem myndast þegar glóandi 
efni er kælt í köldu vatni, rödd 
verkstæðisins fyrr og nú. Á stærri 
verkstæðum þar sem margir starfa 
eru háværustu vélarnar í sérstök-
um herbergjum eða deildum.

Í fagnáminu er reynt að gefa 
innsýn í sem flestar aðferðir, en 
allt frá miðöldum hefur alhliða 
verkstæði greinarinnar þróast í 
átt til stöðugt meiri sérhæfingar. 
Nú á tímum hefur verkstæðið í 
bakherberginu fengið uppreisn 
æru. Margir meistarar vinna við 
sérgrein sína auk þess að reka 
verslun. Viðgerðum, viðhaldi 
og sérpöntunum fylgir oftast 
handavinna. Meistarar geta einnig 
steypt módelhluti sem þeir selja 
í eigin verslun. Sumir framleiða 
einnig fyrir heildsölur og ráða 
lærlinga og fagfólk eftir því sem 
starfsemin vindur upp á sig. Stór 
fyrirtæki í gullsmíði framleiða oft-
ar en ekki hnífapör og aðra muni 
úr silfri en þar fer einnig fram 
umtalsverð framleiðsla á skart-
gripum úr gulli.

Í nágrannalöndum okkar féllu 
eftirtalin starfsheiti undir gull- 
og silfursmíði allt fram á tíunda 
áratug síðustu aldar. 

irnar samhliða nýjum verkfærum, 
nútímatækni og nýsköpun.

Dæmigert er miðlægt og hefð-
bundið vinnuborð gullsmiðsins út 
við gluggann (sbr. mynd 4). Dags-
ljósið var um aldir eina vinnuljós-
ið sem hentaði fínvinnu og er enn 
í dag talið henta best. Tekið hefur 
verið úr borðplötunni bogadreg-
ið pláss sem veitir sérstaklega 
góðan stuðning fyrir handlegg-
ina og olnbogann þegar verið 
er að grafa í, fatta inn, kveikja 
og síselera. Auk þess að veita 
stuðning gefur boginn í borðplöt-
unni góða festingu fyrir svokall-
aða fellu sem á okkar tímum er 
yfirleitt safnskúffa sem verðmætt 
svarf frá slípun og sögun safnast í. 
Eitt helsta einkenni á vinnusvæði 
gullsmiðsins er tréklossinn til 
þess að leggja sérstaklega smáa 
hluti á. Málmsmiðurinn leggur 
smiðsstykkið á svuntuna sem 
hvílir á hnjám hans. Silfursmið-
urinn er eina starfsstéttin innan 
gullsmíðagreinarinnar sem ekki 
situr við hefðbundið vinnuborð, 
heldur stendur við svokallaðan 
rennibekk.

Verkfæri gullsmiða (sbr. mynd 
6) hafa lítið breyst í aldanna rás. 
Meðal þeirra er nú sem fyrr mikið 
úrval af hömrum, töngum, þjölum 
og meitlum, púnslum og graftól-
um af öllum stærðum og gerðum. 
Að undanteknum einstökum 
verkfærum sem tilheyra mismun-
andi faggreinum innan stéttarinn-
ar, þá hefur sjálft gullsmíðaverk-
stæðið haldið flestum einkennum 
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Gullsmiður
Gullsmiður vinnur muni úr gulli 
og platínu, aðallega skartgripi. 
Framleiðslan getur spannað allt frá 
handunnum módelgripum til upp-
setninga í fjöldaframleiðslu.

Fattari
Verkefni fattarans er að festa steina 
og perlur í skartgripina sem gull-
smiðirnir hafa búið til. Vinna við 
gimsteina heyrir undir fagið. Fatt-
arinn þarf einnig að geta gert við 
fatningar og aðra hluti skartgripa.

Silfursmiður
Silfursmiðurinn formar með hömr-
um hola muni úr plötum, það sem 
við köllum korpusvinnu (korpus = 
kroppur, skrokkur): skálar, könnur, 
skrín og þvíumlíkt – oftast úr silfri. 
Smíði hnífapara fellur einnig undir 
þetta fag.

Korpussmiður
Korpussmiðurinn vinnur líka mest 
með hamri en þar að auki fæst 
hann við samsetningu, að kveikja 
saman gripi sem gerðir eru úr 
mörgum hlutum. Korpussmiðir 
vinna oftast í stærri fyrirtækjum 
með vélvædda framleiðslu.

Silfurþrykkjari
Þrykkbekkur silfurþrykkjarans er 
eiginlega rennibekkur. Þrykkjarinn 
vinnur við hluti úr tré eða stáli og 
fæst við alls konar verk sem teng-
ist gerð slíkra muna.  

Silfurmyndsmiður
Verkefni silfurmyndsmiða er að 
drífa skreytingar og mynstur á 

tilbúna gripi, s.s. könnur, bikara 
og skeiðar. Mynstrið getur bæði 
verið sveigjanlegt (upphleypt) eða 
skreyting á flötum grunni.

Víravirki
Víravirki er búið til af gullsmiði 
sem fæst eiginlega einungis við 
granna málmþræði (vír = þráður 
og virki = verk), en þetta er ein 
af elstu greinum fagsins. Mikið af 
búningasilfri er úr víravirki.

Emalering
Sá sem glerungshúðar eða gljá-
brennir beitir afar fornri tækni 
(glerungstækni), emaleringu. 
Emalering eða smelt er sú tegund 
glers sem unnt er að ná fram með 
oxyderingum af ýmsu tagi. Það 
er í ólíkum litum og misgagnsætt. 
Glerungur/smelt er notað við  
gerð skartgripa sem og annarra 
muna.

Mynd 5



18

Sérhæft starfsfólk
Fyrir utan faglærða gullsmiði sem 
þegar hafa verið taldir upp er 
einnig talsvert af sérhæfðu starfs-
fólki innan greinarinnar, þó fyrst 
og fremst innan stærri fyrirtækja:

1. Pressarinn – sem stýrir mis-
munandi pressum sem tilheyra 
þeim hluta gullsmíðafagsins 
sem er vélvæddur 

2. Slíparinn eða sá sem slípar 
og pólerar – nær fram þeirri 
glansandi áferð sem einkennir 
eðalmálma

3. Húðarinn – sem meðhöndlar 
yfirborð hluta með margskonar 
málmhúðun eða galvaníseringu 
(málmhúðun með rafstraumi), 
t.d. silfur- og gullhúðun, mis-
munandi hreinsun o.fl. 

1 .3 Skyldar greinar
Leturgröftur hefur samkvæmt 
hefðinni einnig tilheyrt gullsmíði, 
og á stærri gullsmíðaverkstæð-
um og verksmiðjum í greininni 
starfa ennþá silfurleturgrafarar, 
sem annast allan handleturgröft 
á hnífapör, korpus o.fl. Verkstæði 
sem framleiða sjálf verkfærin sem 
notuð eru til þess að þrykkja og 
höggva hafa oft stálleturgrafara á 
sínum snærum auk verkfærasmiða 
og annarra sérhæfðra starfsmanna. 
Stærri áletranir eru oftast gerðar í 
vélum.

Mynd 6
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2. kafli 

Kynning á náminu

2 .1 Grundvallaratriði 
greinarinnar
Gullsmíði byggir á fjórum megin-
þáttum: Sögun, svörfun, kveikingu 
og hömrun.

2 .1 .1 Inngangur
Ef gefa ætti fræðilega lýsingu á öll-
um smáatriðum gullsmíðinnar yrði 
það líklega afar umfangsmikið verk, 
ef til vill ómögulegt. Gullsmíði er 
handverk og þeir sem ætla að verða 
góðir handverksmenn verða fyrst 
og fremst að læra að nýta alla þá 
reynslu sem þeir öðlast. Almenna 
reglan er sú að ekki skuli hefja verk 
fyrr en vitað er til hvers það er og 
hvernig á að vinna það. Hægt er 
að framkvæma hlutina á mismun-
andi hátt og það er mikilvægt að 
læra að meta hvaða aðferð hentar 
best. Gullsmiðir vinna oftar en ekki 
einir og vinna þeirra byggist á eigin 
reynslu. Skipuleggið vinnuna þann-
ig að þið festist ekki í ákveðnum 
kringumstæðum. Röðun verkþátta í 
gullsmíði er ekki handahófskennd, 
að því munið þið komast. 

Hér á eftir munum við lýsa 
nokkrum tækniatriðum sem eru 

grundvöllurinn að allri frekari 
vinnu. Á meðan þið tileinkið ykk-
ur mismunandi tækni greinarinnar 
er upphafið mikilvægt, sérstaklega 
að hefja verkið á tæknilega réttan 
hátt. Fyrst verðið þið að kynnast  
vinnustaðnum, læra nöfnin á 
ólíkum verkfærum, velja þau réttu 
og nota þau á réttan hátt. Fyrstu 
hlutirnir sem þið búið til skipta 
ekki öllu máli. Mikilvægara er 
að tileinka sér réttar stellingar 
og hvernig eigi að beita verkfær-
unum.

Val á verkfærum og notkun þeirra 
á helst að verða ósjálfráð svo 
auðveldlega megi einbeita sér að 
því að vinna verkin eins vel og 
mögulegt er.

2 .1 .2 Sögun
Gullsmiðurinn sagar með lítilli sög 
með frekar grönnu blaði. Í þeirri 
stellingu sem hann notar vísa 
tennurnar á sagarblaðinu niður og 
aftur á við þegar sagað er. Til þess 
að sagarblaðið sé hæfilega strekkt, 
verður að þvinga bogann á söginni 
dálítið saman á meðan blaðið er 
fest. Sjá myndir 10 og 11.

Mynd 9
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Sagarblöðin eru fá en misfín. Þau 
eru merkt með tölunum 0, 2,0, 
3,0 o.s.frv. 0 er talið gróft. Við 
venjulega vinnu er sagarblað 2,0 
oftast notað. Ef þið ætlið að saga 
mjög fínt far veljið þið sagar blað 
merkt 7,0. Sagarblöðin eru frek-
ar stökk og slitna auðveldlega. 
Þynnstu sagarblöðin þola minnst 
og saga hægar en þau grófari. 
Þess vegna verður að meta hvaða 
sagarblað hentar best hverju sinni. 
Slíkt lærist smátt og smátt.

Slitni sagarblað og þurfi að setja 
nýtt blað í sögina, verður að muna 
að nota aðeins fingurna til þess 
að spenna blaðið fast. Losni það 
aftur er það oftast vegna þess að 
leifar af gamla blaðinu hafa orðið 
eftir. Þá er um að gera að fjarlægja 
afganginn af blaðinu og herða 
upp á nýtt. Notið aldrei tangir eða 
önnur verkfæri til þess að herða 
vængjaróna – það verður aðeins 
til þess að skrúfgangurinn slitnar 
og gera þarf við sögina.

Það er tilvalið að byrja á því að 
saga látúnsplötur. Til þess verður 
að hafa sögunarfjöl sem er fest við 
vinnuborðið svo að hún velti ekki 
þegar farið er að saga. Þið verðið 
líka að muna eftir að draga fyrst 
út safnskúffuna til þess að sagið 
falli ekki niður á gólf. Gullsmiðir 
vinna með afar dýrmætt hráefni 
og verða að halda öllu til haga. 
Sjá mynd 12. 

Þegar þið æfið ykkur í að saga 
er mikilvægt að sögin sé alltaf í 
lóðréttri stöðu. Með því er átt við 

að halda þurfi söginni lóðrétt. Að 
öðrum kosti lendir sagarblaðið í 
klemmu og festist. Þá getur það 
auðveldlega brotnað. Sjá mynd 13.

Það er sagarblaðið sem á að saga. 
Ef þið beitið afli getur það slitnað.  
Sagarblaðið á að færa upp og nið-
ur með léttum hreyfingum.

Sögin er tennt, þ.e. tennurnar eru 
sveigðar sitt til hvorrar hliðar. Það 
veldur því að farið eftir sögina 
verður breiðara en sagarblaðið 
sjálft, sem gerir það jafnframt að 
verkum að unnt er að saga bogna 
línu. Væru tennurnar ekki sveigðar 
út til hliðanna væri aðeins hægt 
að saga beint. Sjá mynd 14.

Í upphafi er óþarfi að setja merki 
á plötuna til þess að saga eftir. 
Þið getið byrjað með blað sem er 
merkt 2,0. Gætið þess að spenna 
blaðið hæfilega mikið og munið 
að tennurnar á blaðinu eiga að 
vísa í áttina að ykkur og niður á 
við. Haldið söginni mjúklega í 
réttri stefnu og hreyfið hana upp 
og niður. Gætið þess að blaðið sé 
alltaf lóðrétt. Þið verðið líka að 
gæta þess að sitja í réttri hæð svo 
að vinnustellingin sé góð. Sagið 
nokkrar beinar línur til þess að 
byrja með og svo getið þið reynt 
að beygja dálítið. Ef sagarblaðið 
festist er það vegna þess að þið 
haldið því ekki í lóðréttri stöðu. 
Þegar þið hafið æft ykkur dálítið 
í þessu getið þið farið að draga 
munstur á plötuna, t.d. teiknað 
níu reiti sem ætlunin er að saga 
út. Sjá mynd 21. 

Mynd 14

Mynd 13
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Til þess að teikna á plötuna þarf 
mismunandi hjálpartæki, rifnál, 
kjörnara (eða púnsul), reglustiku 
og vinkil. Sjá mynd 15.

Markmiðið er að læra að saga og 
sverfa eftir dregnum línum. Áður 
en hafist er handa við sögunina, 
verður að bora göt sem unnt er að 
stinga sagarblaðinu í gegnum. Til 
þess þarf eftirfarandi hjálpartæki: 
kjörnara/púnsul, steðja, bor og 
borvél. Sjá mynd 16. 

Áður en borað er verður að gera 
kjarna. Auðveldast er að gera það 
með því að leggja látúnsplöt-
una á hart undirlag (t.d. steðja), 
setja púnsul þar sem gatið á að 
vera og slá létt en ákveðið með 
hamri á púnslið. Síðan má nota 
borinn til þess að bora gat fyrir  
sagarblaðið. Það skiptir ekki 
mestu hve stóran bor þið notið 
en hann verður að vera nægilega 
stór til þess að sagarblaðið komist 
auðveldlega í gegn. Festið borinn 

Mynd 15

Mynd 16
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vel í patrónuna og leggið látúns-
plötuna á tréplötu á meðan borað 
er. Haldið látúnsplötunni þétt upp 
að tréplötunni og borið hægt í 
gegn. Athugið hvernig gatið varð 
á neðri hliðinni. Ef skörp rönd er 
í kringum gatið getur verið að þið 
hafið beitt of miklum kröftum við 
borinn, eða að hann hafi verið of 
sljór, eða hvorttveggja hafi komið 
til. Of skarpur kantur getur truflað 
við sögunina, sérstaklega þegar 
látúnsplatan er færð á sögunarfjöl-
inni. Kantinn er auðvelt að fjar-
lægja með því að snúa stærri bor í 
gatinu með fingrunum.

Nú er ekkert því til fyrirstöðu að 
saga út ferningana. Spennið sagar-
blaðið frá, stingið því í gegnum 
gatið og leggið látúnsplötuna á 
sögunarfjölina. Nú er hægt að 
byrja að saga. Hversu nálægt lín-
unni skal farið fer eftir því hversu 
nákvæmlega ykkur tekst að saga, 
en ekki má saga yfir línuna. Hér 
duga engin strokleður. Þegar 
kemur að horni er gott að saga 
dálítið lengra svo það verði pláss 
fyrir sagarblaðið til þess að saga 
rétt horn. Það krefst æfingar að 
geta gert þetta almennilega og það 
er einstaklingsbundið hve langan 
tíma það tekur. Þegar búið er að 
saga út alla ferningana getið þið 
tekið til við að sverfa. 

2 .1 .3 Svörfun
Gullsmiðir nota margar ólíkar 
þjalir. Þeim má skipta lauslega í 
tvo flokka: þjalir og nálþjalir.

Á þjalir er hægt að setja skaft 
og þær eru frekar stórar. Lengd  

algengustu þjala er annaðhvort 6 
eða 8 tommur.

Nálþjalirnar eru minni. Lengd 
þeirra er mæld í sentímetrum að 
meðtöldu handfanginu. Þær sem 
oftast eru notaðar eru 16 og 20 cm.

Á þjalirnar eru höggnar svokall-
aðar skorur. Það er munstur sem 
er gert í þjölina til þess að hún 
geti fjarlægt málm. Þjalirnar eru 
eins og sagirnar misgrófar. Þær 
fínustu sem gera yfirborðið slétt-
ast eru merktar með 7. Gullsmiðir 
nota sjaldan þjöl sem er grófari en 
1. Þær algengustu eru 2 og 5. 

Þjalirnar hafa mismunandi lag 
og nafnið fer eftir því. Þær þjalir 
sem gullsmiðir nota mest eru eft-
irtaldar: flatþjöl, ferstrend þjöl, 
þrístrend þjöl, hálfsívöl þjöl, 
tunguþjöl og sívöl þjöl. Til við-
bótar þessum aðaltegundum eru 
alls konar sérþjalir, en hér verður 
aðeins fjallað um eina þeirra: 
borðþjölina. Það er flöt þjöl, 
og venjulega eru aðeins tveir 
breiðustu fletir hennar skornir. 
Þó eru til borðþjalir sem einnig 
eru skornar á mjóstu hliðunum. 
Teikningu af þjölunum má sjá á 
mynd 17.

Þjalirnar eru þannig gerðar að þær 
vinna best og skilja eftir jafnasta 
yfirborðið ef þeim er ýtt fram á við 
um leið og þrýst er lauslega niður. 
Það er brýnt að læra þetta til þess 
að svörfunin verði eins áhrifamikil 
og hægt er. Ef þið sitjið og „hvísl-
ið“ með þjölinni rispast yfirborðið 
aðeins og árangurinn verður lítill.

Mynd 17
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Þjalirnar eru gerðar úr hertum stál-
blöndum og eru þess vegna mjög 
harðar. Leggið þær ekki hverja 
ofan á aðra, t.d. í skúffu sem dreg-
in er út og inn. Þá munu þjalirnar 
innan skamms slæva hver aðra og 
verða meira eða minna ónothæfar.

Það er brýnt að halda þjölunum 
hreinum. Málmspænir festast auð-
veldlega í þeim. Auðveldast er að 
fjarlægja spóninn með því að ýta 
plötubúti (t.d. lítilli látúnsplötu) 
eftir rifflunum á þjölinni. Þannig 
er unnt að hreinsa þjalirnar án 
þess að sljóvga þær. Ef þið látið 
undir höfuð leggjast að hreinsa 
þjalirnar þá munu þær rispa yfir-
borð þess sem sorfið er og þar að 
auki munu þjalirnar bíta illa.

Það er mikilvægt að velja þjöl sem 
hæfir því verki sem verið er að 
vinna. Meginreglan er sú að þjölin 
sé sem líkust þeim fleti sem sverfa 
skal. Hve gróf þjölin er fer eftir því 
hve mikið þarf að sverfa af eða 
hve ójafnt yfirborðið er. Venjulega 
borgar sig að nota frekar grófari 
þjöl en fínni. 

Áður en kantarnir á ferningunum 
eru sorfnir réttir verður að velja 
þjöl. Þegar sverfa skal sléttan flöt 
er valið einfalt – það hlýtur að vera 
flöt þjöl. Í þessu tilfelli er best að 
velja borðþjöl vegna þess að með 
henni er ómögulegt að skemma 
aðrar hliðar. Ef sagað hefur verið 
aðeins of langt frá línunni ætti að 
velja þjöl nr. 2. Að sjálfsögðu má 
þjölin ekki vera svo breið að hún 
komist ekki í gegnum ferkantað 
gatið. Markmiðið er að sverfa 

nákvæmlega eftir línunni, ná horn-
unum eins hvössum og yfirborðinu 
eins sléttu og hægt er. Þetta eru 
háleit markmið – en reyndu og 
sjáðu til hvernig gengur.

Að sverfa rétta fleti krefst margs: 
Þegar þið sverfið verðið þið að geta 
ýtt þjölinni frá ykkur í sömu stöðu 
og jafnframt verður platan að vera 
kyrr.

Snúum okkur fyrst að stjórn þjal-
arinnar. Ef ætlunin er að fara 
mörgum sinnum yfir með þjölina 
í sömu hæð verðið þið að sitja 
nægilega lágt til þess að þjölin 
fari yfir klossann. Auk þess þarf að 
halda þjölinni nánast í sömu hæð 
og handleggnum. Þá hreyfast að-
eins öxlin og olnboginn. Úlnliðn-
um verður að halda stöðugum. 
Ef maður beygir úlnliðinn verður 
sífellt að breyta horni hans og þá 
er eiginlega ómögulegt að sverfa 
réttan flöt.

Ef flöturinn á að vera hornréttur 
á plötunni verður að halda henni 
stöðugri og hornrétt miðað við 
handlegginn eða þjölina. Þið 
verðið alltaf að gæta þess að vera í 
réttri vinnustellingu og því er þetta 
afar brýnt. Það verður að stilla plöt-
una eftir ykkur en ekki öfugt. Það 
getur verið erfitt að koma þessu 
við en ef ykkur tekst ekki að halda 
látúnsplötunni stöðugri út frá því 
horni sem til þarf, verður að breyta 
stöðu klossans. Í innganginum var 
sagt frá því að hægt væri að fram-
kvæma hlutina á mismunandi hátt 
en þetta er undantekningin sem 
sannar regluna. Þið megið ekki 

Mynd 18 Rétt setstaða

Mynd 19 Rétt setstaða sam-
kvæmt jafnvægis-fjölkerfinu 

Mynd 20 Rétt setstaða krefst þess 
að stóllinn sé í réttri hæð
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trassa þetta vegna þess að þá næst 
ekki tilætluður árangur. 

Það er með öðrum orðum ýmislegt 
sem þarf að hafa í huga, en þar 
með er ekki öll sagan sögð. Flet-
irnir eiga að vera jafnir og fylgja 
línunni og hornin eiga að vera rétt.

Nú skuluð þið hefjast handa, og 
takist ykkur ekki að gera allt í einu 
má skipta verkinu í nokkra þætti. 
Það er afar óvenjulegt að nokkrum 
takist að gera þetta allt í einni lotu. 

Eftir að búið er að sverfa fern-
ingana getið þið í samráði við 
kennarann eða meistarann ákveð-
ið hvort byrja skuli á annarri plötu 
eða æfa sig í að saga kringlótt göt. 
Venjulega takast fyrstu æfingarnar 
ekki sérstaklega vel svo skynsam-
legt er að endurtaka þær. Það er 
ágætis hugmynd að merkja plöt-
urnar eftir röð svo þið getið séð að 
þið hafið tekið framförum.

Að saga kringlótt göt er nokkuð  
annað en að saga ferköntuð göt 
vegna þess að sífellt verður að 
gæta þess að sveigja sögina. Þegar 
saga á út þríhyrnd göt eru það 
hornin sem valda mestum erfið-
leikum. Það er líka erfiðara að 
sverfa þannig horn vegna þess 
að þau eru hvassari en hornin 
á ferhyrningum. Þess vegna er 
mikilvægt að skipuleggja hvern-
ig hvernig maður ber sig að. Ein 
leið er að bora gat í miðjuna og 
saga svo út að miðri línunni og 
þaðan að næsta horni, hætta þar 
og draga sagarblaðið til baka. 
Svo getið þið sagað út að línunni 

á móti og eftir henni út að sama 
horninu og síðast. Undir lokin 
verður að fara varlega svo að ekki 
komi óæskileg för í hornin. 

Að sverfa kringlótt göt er líka ólíkt 
því að sverfa ferköntuð göt. Þá 
skiptir miklu máli að finna þjöl 
með boga sem er eilítið krappari 
en hringurinn. Hringur hefur sam-
hangandi línu og þess vegna þarf 
sífellt að snúa úlnliðnum dálítið. 
Vandamálið er að stilla plötuna 
rétt miðað við þjölina og fram-
handlegginn í hvert sinn sem þarf 
að snúa plötunni. Annars er hætt 
við að hornin á fletinum sem sorf-
in eru verði ekki jöfn. Hér gildir 
hið fornkveðna að æfingin skapar 
meistarann. Gætið þess að gleyma 
ekki safnskúffunni.

Til þess að enda æfinguna með 
látúnsplöturnar geturðu gert plötu 
með þríhyrndum, kringlóttum og 
ferhyrndum götum. Til þess að ná 
sífellt betri árangri er aðeins eitt 
sem gildir: æfing. Og munið að 
hafa safnskúffuna alltaf opna svo 
sagarspænir, málmbútar og gömul 
sagarblöð endi ekki á gólfinu.

Sú tegund svörfunar sem hér hefur 
verið æfð getum við kallað mynd-
svörfun en nú ætlum við að snúa 
okkur að allt annars konar svörfun 
sem við getum kallað formsvörf-
un. Sjá æfingar 5 og 6. 

Hér er viðfangsefnið sívalur lát-
únsbolti sem er 8 mm í ummál og 
60 mm að lengd. Við fyrstu sýn 
getur æfing 5 sýnst vera flókin en 
ef þið dragið fjórar línur langsum 

Mynd 21 Æfing 1

Mynd 22 Æfing 2

Mynd 23 Æfing 3

Mynd 24 Æfing 4
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og merkið skurðpunktana gengur 
þetta betur en áhorfðist í upphafi. 
Gætið þess að spírallinn verði 
samkvæmt teikningunni vegna 
þess að þá verður auðveldara að 
sverfa. Ef þið eruð örvhent borgar 
sig að teikna spíralinn í hina áttina. 

Þegar þið hafið rissað upp spíral-
ana tvo samhliða er hentugt að 
nota sögunarstellinguna til þess 
að rétta línurnar af, hafi þær verið 
dregnar skakkt upp. Sagarblaðið er 
grannt og þið hafið góða yfirsýn. 
Þegar búið er að saga eitt far þarf 
aðeins að lengja það um leið og 
boltanum er snúið. Við þetta er 
best að leggja boltann á klossann. 
Gætið þess að snúa boltanum ekki 
of hratt því þá missið þið stjórnina. 
Þá rennur sagarblaðið auðveldlega 
til hliðar og merkingin verður 
röng. Þegar búið er að saga báða 
spíralana eruð þið komin með stað 
fyrir ferstrenda þjöl.

Byrjið nú á því að sverfa sagar-
farið með ferstrendri þjöl. Í þessu 
tilfelli er best að nota nálaþjöl 
sem er 20 cm en einnig er hægt 
að nota 16 cm þjöl. Þetta krefst 
allt annarrar tækni en þeirrar sem 
notuð er við að sverfa göt með 
hornréttum kanti. Nú er eðlilegt 
að hreyfing sé bæði á úlnliðnum 
og stykkinu sem unnið er með og 
það er líka leyfilegt! Það er um 
að gera að æfa sig. Gætið þess að 
farið verði jafnbreitt alla leiðina 
og sama horn sé báðum megin við 
það. Fletirnir í farinu eiga að sjálf-
sögðu að vera eins sléttir og hægt 
er. Þegar þið hafið lokið við að 
sverfa bæði förin er unnt að sverfa 

bogana á milli þeirra. Hvaða þjöl 
ætli sé best að nota við það? Nú 
er úrvalið meira. Gætið þess að 
sverfa bogann ekki svo víðan að 
þið sverfið yfir skörp mörkin eftir 
ferstrendu þjölina. Ef þið viljið 
hafa stýrifar eða pláss fyrir þjölina 
getur verið skynsamlegt að sverfa 
far á milli þeirra tveggja sem fyrir 
eru. 

Við það er t.d. gott að nota sívala 
þjöl. Reynið að sverfa nákvæm-
lega miðjuna á farinu, þá verður 
auðveldara að sverfa bogann. 
Svo verður að ákveða hvaða þjöl 
hentar best í áframhaldinu. Ágætt 
væri t.d. að velja 20 cm nálþjöl. 
Hægt er að nota bæði hálfsívala 
þjöl eða tunguþjöl. Ef þið grann-
skoðið þessar þjalir takið þið 
eftir því að þær hafa mismunandi 
sveigju. Boginn á þeirri hálfsívölu 
er hvelfdari og á tunguþjölinni eru 
tveir fletir með ólíkum bogum en 
þeir eru ekki jafn hvelfdir og sá á 
hálfsívölu þjölinni. Hvorug hentar 
þó til þess að gera bogann sem 
sverfa á. Markmiðið er að sverfa 
sléttan flöt. En þar sem engin 
þjöl passar verðum við að snúa 
látúns boltanum dálítið til þess að 
hægt sé að sverfa bogann á milli 
ferköntuðu sporanna. Það er erfitt 
að lýsa þessu með orðum. En á 
meðan þið æfið ykkur að sverfa 
með þessum hætti mun kennarinn 
eða meistarinn segja ykkur til. 
Það sem skiptir máli er að tileinka 
sér það sem þeir segja og læra 
að nýta lögun þjalanna eins vel 
og hægt er, bæði til þess að létta 
sér vinnuna og til þess að ná sem 
bestum árangri. 

Mynd 25 Æfing 5

Mynd 26 Æfing 6

Mynd 27 Æfing 7

Mynd 28 Æfing 8
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Þegar þið hafið lokið við „spíral-
boltann“ – með viðunandi ár-
angri – getið þið hafist handa við 
æfingu nr. 6. Við ætlum ekki að 
gefa leiðbeiningar í smáatriðum 
en leggjum til að þið notið nokkr-
ar hjálparlínur. Það er mikilvægt 
að þið útbúið kerfi sem þið getið 
unnið eftir. Um það getið þið rætt 
við kennarann eða meistarann. 

Nú er nokkur stund síðan þið 
söguðuð síðast svo það gæti 
verið við hæfi að ljúka inngangi 
í sögun og svörfun með hreinni 
sögunaræfingu. Skoðið æfingar 7 
og 8. Nú gildir að beita söginni 
af nákvæmni vegna þess að ekki 
er hægt að leiðrétta mistökin með 
aðstoð þjalar. 

Mynd 29 Æfing 9 Mynd 30 Æfing 10



30

Mynd 31



31

2 .1 .4 Kveiking (lóðning) 
Slaglóðning
Margir gullsmíðamunir eru búnir 
til úr mörgum hlutum sem eru 
kveiktir saman. Kveiking felst í því 
að festa saman tvo málma með 
því að nota bindiefni úr málmi, 
kallað slaglóð. Ef munurinn er 
úr gulli notum við gullslaglóð, ef 
hann er úr silfri notum við silfur-
slaglóð o.s.frv. Hitaþol slaglóðsins 
(sá hiti sem þarf til að lóða saman 
slaglóðið og efnið sem unnið er 
með) er að minnsta kosti 50 °C 
undir bræðslumarki þeirra málma 
sem á að lóða saman. Fari kveik-
ingin fram við hitastig sem er 
hærra en 650 °C köllum við það 
kveikingu með slaglóði. 

Hinar ýmsu málmblöndur sem 
gullsmiðir nota hafa mismun-
andi bræðslumark og þess vegna 
verðum við að velja slaglóð sem 
hentar þeim málmum sem lóða á 
saman.

Gulllóðning
Að kveikja gull er einfaldara en 
að kveikja silfur vegna þess að 
gull leiðir varma ekki eins vel og 
silfur. Þessi eiginleiki hefur mikið 
að segja þegar gert er við gull-
muni. Ef kveikja skal gull sem á 
að stimpla verður að gæta þess 
að slaglóðið sé jafnfíngert og sem 
líkast á litinn og gullið. Við notum 
gullblandað slaglóð við kveik-
ingu á platínu, hvítagulli og gulu 
gulli. Flest slaglóð eru fáanleg 
með þrenns konar hörkustigi, 
hörð, meðal og mjúk. Það þýðir 

að maður byrjar að kveikja efni 
með hörðu slaglóði, heldur áfram 
með meðal og lýkur verkinu með 
mjúku. Þar að auki er til svokall-
að viðgerðarslaglóð eða sólar-
slaglóð sem hefur sérstaklega lágt 
bræðslumark. Kveiking á gulli er 
oftast gerð á kolaundirlagi og not-
að er lóðvatn sem ýmist er keypt 
tilbúið eða búið til með því að 
blanda bóraxi í vatn.

Dæmi um merkingar og lýsingu á 
eiginleikum slaglóðs frá birgjum:

585/1000 hvítagullslaglóð
 Bræðslumark
585 hart 855–885 °C
585 meðal 705–720 °C
585 mjúkt 690–710 °C

585/gult gullslaglóð
 Bræðslumark
585 hart (1) 750–785 °C
585 meðal (2) 730–760 °C
585 mjúkt (3) 710–730 °C

Kveiking á platínublöndum 
Ef málmblanda inniheldur plat-
ínu að lágmarki 950/1000 er hún 
réttnefnd platína og frjálst að 
stimpla hana með Pt/950. Það er 
betra að sjóða platínu saman en 
kveikja. Til þess að ná nauðsyn-
legu hitastigi verðum við að nota 
míkrólogsuðu tæki eða míkrólóð-
bolta. Vegna þess að platína oxast 
ekki, hitum við hana og kveikjum 
án þess að nota lóðvatn og notum 
ljósan keramikstein sem undirlag 
en ekki kol.
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Dæmi um merkingar og lýsingar á 
eiginleikum slaglóðs frá birgjum:

Platína Vinnuhiti Floteigin-
leikar 

PL 1 1400 °C Hart
PL 2 1240 °C Miðlungs
PL 3 1090 °C Mjúkt

Silfurlóðning
Þær silfurblöndur sem notaðar 
eru við gullsmíði hafa mismun-
andi bræðslumark. 830 S fer ekki 
að bráðna fyrr en hitastig málm-
blandnanna hefur náð um það 
bil 780 °C. 925 S fer að bráðna 
við u.þ.b. 800 °C. (Sjá töfluna yfir 
silfur-kopar hér fyrir neðan.)

Venjulega eru notuð fimm mis-
munandi silfurslaglóð úr öðrum 
ólíkum málmum því þau hafa hver 
sitt bræðslumark. Silfurslaglóð 
sem bráðna við lágan hita köllum 
við mjúk slaglóð. Þau sem krefj-
ast hærri hita áður en þau bráðna 
köllum við hörð slaglóð. Birgjarnir 
númera slaglóðin sín. Númerin 
geta verið mismunandi á milli 
birgja. Hér á eftir notum við núm-
er frá einum birgja sem dæmi.

Það er ekki ætlast til þess að þið 
leggið allar þessar tölur á minn-
ið. En lítum aðeins nánar á þær. 
Lægsta hitastigið gefur til kynna 
þegar bráðnunin hefst og það 
hæsta sem slaglóðið verður að 
hafa til þess að verða fljótandi.

Við tökum eftir að merkingin sem 
birginn hefur valið er ekki alveg 
rökræn. Nr. 1, 2, 3 og 5 eru í 
samhengi hvert við annað vegna 
þess að nr. 1 bráðnar við lægri 
hita en nr. 2 o.s.frv. en slaglóð nr. 
10 er það mýksta. Nr. 10 er ekki 
notað við framleiðslu vegna þess 
að silfurinnihald þess er lægra en 
nauðsynlegt er samkvæmt lögum 
um stimplun málma. Samkvæmt 
lögunum verður slaglóðið við 
lóðningu á 925 S að innihalda að 
minnsta kosti 650/1000 silfur, og 
fyrir 830 S eru lágmarkskröfurnar 
550/1000.

Ef við ætlum að kveikja muni 
úr 925 S getum við valið á milli 
þriggja slaglóða: nr. 3, 4 og 5. Ef 
þið athugið bræðslumark þess-
ara þriggja slaglóða takiði eftir að 
bræðslumörk þeirra falla saman.

 Silfurinnihald Bræðslumörk við Celsíusgráður
Nr. 1 600/1000 640–710 mjúk 
Nr. 2 630/1000 675–720 
Nr. 3 665/1000 705–740    
Nr. 4 730/1000 675–745 
Nr. 5 780/1000 715–785 hörð (smeltslaglóð)
Nr. 10 500/1000 615–645 sérstaklega mjúk (viðgerðarslaglóð)

Notað þegar  
harðlóða á:

830/silfur, nýsilfur,  
látún og brons

fínsilfur, 925/silfur,  
koparblöndur

kopar, látún, brons,  
stál, ryðfrítt stál
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Sökum frábærrar varmaleiðni 
silfurs er nánast ómögulegt að 
staðlóða silfurmuni. Ef við þurf-
um að hafa tvær kveikingar nærri 
hvor annarri verðum við fyrst að 
kveikja með slaglóði nr. 5. Vegna 
þess að það getur skaðað mun-
inn ef fyrsta kveikingin fer aftur af 
stað þá verðum við að kveikja þá 

næstu með nr. 3. Þótt við færum 
okkur yfir í slaglóð nr. 3 í annarri 
kveikingunni verðum við samt að 
hita það svo mikið að við náum 
bræðslumarki nr. 5. Þar að auki er 
erfitt að stýra hitastiginu nákvæm-
lega og það getur skyndilega orðið 
svo hátt að slaglóð nr. 5 bráðni 
algerlega. 

Mynd 32
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Þegar velja skal slaglóð verður að 
taka tillit til tegundar kveikingar-
innar, hve langt er á milli kveik-
inga og fleiri slíkra atriða. Það yrði 
allt of fræðilegt að reyna að fjalla 
um öll þau vandamál sem komið 
geta upp við silfurkveikingu. Eftir 
því sem þið þjálfist í kveikingum 
öðlist þið einnig þá reynslu sem 
nauðsynleg er til þess að ná tök-
um á listinni að kveikja.

Til að kveikja 830 S getið þið not-
að slaglóð nr. 1, 2 og 3 en ekki nr. 
4. Það síðastnefnda hefur svo hátt 
bræðslumark að silfrið getur farið 
að hlaupa. Með öðrum orðum þá 
fer silfrið að bráðna og yfirborðið 
verður hrufótt (appelsínuhúð) og í 
versta falli bráðnar það alveg. 

Lóðvatn (flúx)
Lóðvatn er samheiti yfir efni sem 
notuð eru til þess að koma í veg 
fyrir oxyderingu. Mörg heiti, t.d. 
að bera á bórvatn eða lóðvatn, eru 
notuð yfir umrætt ferli sem getur 
ruglað þá sem eru nýir í faginu. 
Eigi kveiking að heppnast vel er 
notkun lóðvatns nauðsynleg for-
senda. Lóðvatnið kemur sem sagt í 
veg fyrir oxun og myndun svokall-
aðrar eldhúðar. Afar mikilvægt er 
að báðir fletirnir sem kveikja á 
saman séu þaktir með lóðvatni. Ef 
þess er ekki samviskusamlega gætt 
heppnast kveikingin ekki – það 
geta t.d. myndast holur í hana. 

Eigi að kveikja sama hlutinn á 
fleiri stöðum er jafnframt brýnt 
að bera lóðvatn á „gömlu“ kveik-
inguna. Annars getur hitinn leitt til 

þess að slaglóðið þar bráðni líka 
og þá er hætta á að það oxist og 
yfirborðið skemmist að talsverðu 
eða öllu leyti. Hafi kveikingin 
verið þakin með lóðvatni verður 
skaðinn mun minni. Í besta falli 
enginn.

Hægt er að kaupa margar gerðir 
lóðvatns en einnig er hægt að 
búa það til. Það er gert með því 
að blanda saman bór, natríum, 
bórsýru og vatni. Þar að auki er 
alvanalegt að setja í blönduna 
litarefni til þess að koma í veg 
fyrir að menn ruglist á lóðvatni og 
vatni. 

Lóðvatn er hægt að bera á með 
pensli eða dýfa gripnum öllum 
niður í það. Til þess að lóðvatnið 
festist á mununum og slaglóð-
inu er mikilvægt að fletirnir séu 
hreinir og lausir við fitu. Ann-
ars virkar það eins og að skvetta 
vatni á gæs. Með fitu er átt við þá 
fitu sem smitast af fingrum okkar 
þegar við komum við munina. 
Það er lítið en nóg til þess að 
lóðvatnið loðir ekki við. Hentug 
aðferð til þess að fjarlægja fituna 
er að „gljáa“ eða brúna gripina 
fyrst, með öðrum orðum að hita 
þá nægilega mikið upp til þess að 
fitan brenni. Þá verða silfurblönd-
urnar sem notaðar eru gullnar á 
litinn. Gæta verður þess að hita 
gripina ekki svo mikið að eldhúð 
myndist. 

Mynd 33 
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Mynd 36 Armband úr 
pallíettum og hlekkjum
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Skömmtun á slaglóði
Gullsmiðir nota fjögur mismun-
andi form af slaglóðum: víra, 
pallíettur, svarfslaglóð og lóðkrem.

Vírar:  Slaglóðið er í formi 
vírs/þráðs.

Pallíettur: Slaglóðið er í plöt-
um sem klipptur er 
hæfilega stór bútur 
af með skærum. 
Ef klippt er með 
hægri hendi er gott 
að setja vísifingur 
vinstri handar yfir til 
þess að pallíetturnar 
dreifist ekki um allt.

Svarfslaglóð: Búið er að sverfa 
slaglóðið í duft og 
blanda saman við 
það lóðvatni (bór).

Lóðkrem: Slaglóðið er malað 
og blandað með 
lóðvatni, kremið er í 
sprautu.

Við ólíkar kveikingar verður að 
nota mismikið af slaglóði, magnið 
fer eftir því hvað kveikja á saman.

Í náminu hefst þjálfun í kveiking-
um venjulega með því að búa til 
armband úr hlekkjum. Hlekkirnir 
eru hringlaga eða sívalir hringar úr 
málmi. Það er fljótgert að búa til 
hlutana sem þarf í slíkt armband. 
Til þess þarf að nota dálítið af 
slaglóði svo að kveikingin verði 
áferðarfalleg og hagkvæmast er að 
nota pallíettur.

Að nota vír krefst meiri þjálfunar. 
Vír er mikið notaður við stærri 
kveikingar þar sem erfitt getur 
verið að áætla nákvæmlega hve 
mikið af slaglóði þarf í kveik-
inguna. Þá er gripurinn hitaður 
upp að réttu hitastigi og slaglóð-
inu stungið þar sem kveikingin á 
að vera þannig að það bráðnar. 
Þegar nóg er komið af slaglóði er 
vírinn fjarlægður. Þessi kveiking-
araðferð verður sífellt algengari 
við framleiðslu.
 
Svarfslaglóð er oftast notað þegar 
kveikja á saman stansaða hluti. 
Sem dæmi má nefna hnífsköft. 
Þá er svarfslaglóði komið fyrir 
inni í hnífskaftinu eftir að búið er 
að binda það saman. Þegar búið 
er að hita báða hluta hnífskafts-
ins bráðnar slaglóðið og þar með 
lóðast hlutarnir tveir saman. Inni í 
hnífskaftinu verður ef til vill dálítið 
eftir af slaglóðinu en það sést ekki.

Við vinnu á víravirki er einnig 
notað svarfslaglóð.

Gas, gasbyssur
Sú gastegund sem oftast er notuð 
við kveikingar er própan.

Própangasið sjálft er lyktarlaust 
og það er heldur ekki eitrað. En 
gasið er þyngra en loft og verði 
leki þá leggst gasið eftir gólfinu. 
Þess vegna er lyktarefni blandað 
við própan til þess að auðveld-
lega verði vart við hinn minnsta 
gasleka. Ef þið finnið þannig lykt 
verður samstundis að kanna hvað-
an lekinn getur stafað og ef til vill 
loka fyrir gasið. Ef gasið fer t.d. að 

Mynd 37  Gasbyssur
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brenna við slönguna á gasbyssunni 
verður einnig að loka fyrir gasið 
um leið og þá slokknar eldurinn.

Vegna þess að própangasið er 
þyngra en loft er ekki leyfilegt að 
nota það í kjallaraherbergjum eða 
svipuðu rými þar sem ekki er sér-
staklega góð loftræsting.

Própan sýður við 44 °C, og við 
venjulegan stofuhita er þrýsting-
urinn mikill. Þess vegna er gasið 
selt í þykkum gaskútum og skipta 
þarf árlega á slöngunum fyrir 
háþrýstigas af þessu tagi. 

Við gullsmíði eru notaðar mis-
munandi tegundir af gasbyssum. 
Þá tegund sem mest er notuð í 
framhaldsskólum er aðeins hægt 
að nota með aðstoð minnkunar-
ventils sem lækkar þrýstinginn. Ef 
lóða á með byssu af þessari gerð 
þarf að blása í munnstykki til þess 
að stýra eldinum. 

Þegar þjálfa á notkun gasbyssu 
er best að byrja á að bræða smá 
kjarna (kúlur). Kjarnarnir eru gerðir 
með því að bræða litla hlekki. 
Kjarnana er hægt að nota síðar til 
þess að kveikja armbandið. Gott er 
að leggja hlekkina á viðarkolsbút 
og nota svo logann frá gasbyss-
unni til þess að hita þá uns þeir 
bráðna. Eftir smá þjálfun komist þið 
fljótlega að því hvernig best er að 
nýta logann til þess að bræða silfrið 
eins hratt og hægt er. Gætið þess 
að kjarnarnir verði ávalir og sléttir. 
Þið munið komast að því að það er 
granni hvassi loginn sem er heitast-
ur. Í byrjun verðið þið kannski að 

draga andann djúpt mörgum sinn-
um áður en ykkur tekst að bræða 
hlekkinn en smám saman munið 
þið geta brætt marga kjarna án þess 
að blása úr nös.

Á meðan þetta er æft getið þið 
lært að þekkja hvernig silfrið lítur 
út rétt áður en það fer að bráðna. 
Sú reynsla kemur sér vel þegar 
kemur að kveikingu vegna þess að 
þá getið þið komið í veg fyrir að 
silfrið hlaupi að ósynju. 

Undirlag kveikinga
Áður en kveikt er verður að hafa 
undirlag undir kveikinguna. Við-
arkolsbútur eða vikursteinn er 
tilvalinn. Gætið þess að kolið/
steinninn sé lóðréttur – notið stóra 
þjöl eða eitthvað álíka til þess að 
hlekkirnir geti legið hlið við hlið 
og í sömu hæð.

Kveikipinni „Guðsfingur“ 
Það þarf háan hita til að lóða og 
þess vegna er nauðsynlegt að eiga 
verkfæri – kveikipinna – sem hægt 
er að nota til þess að færa hlekk-
ina eða pallíetturnar, eða þá hluta 
sem við ætlum að kveikja saman, 
ef þeir færast úr stað á meðan á 
kveikingunni stendur. Þennan 
lóðpinna kalla margir gullsmiðir 
„Guðsfingurinn“. Guðsfingur er 
hægt að búa til úr járnþræði sem er 
um það bil 2 mm þykkur. Sverfið 
odd á annan enda þráðarins og 
setjið gjarnan krók á hinn til þess 
að unnt sé að hengja hann upp 
þegar þarf ekki að nota hann. 

Hafið Guðsfingurinn alltaf innan 
seilingar þegar kveikt er. Auk þess 

Mynd 38 Mismunandi undirlag fyrir 
lóðningu og planskífa (hringekja)
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Mynd 39 Binding fyrir lóðningu
•	 klemmur
•	 bindiþráður
•	 gifsform
•	 títuprjónar
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að nota hann til þess að ýta því 
sem færist til aftur á sinn stað, 
má nota töfrasprotann til þess að 
koma slaglóðinu yfir á hinn hlut-
ann ef bráðnun hefur orðið öðrum 
megin. En það síðastnefnda getur 
verið snúið við kveikingu á litlum 
hlekkjum vegna þess að þeir færast 
svo auðveldlega úr stað.

Upphitun
Almennt getum við sagt að kveik-
ing eigi að ganga eins hratt fyrir 
sig og unnt er. Snögg upphitun 
og kveiking hefur þau áhrif að 
lóðvatnið brennur ekki upp heldur 
varnar oxun. Á meðan á sjálfu 
lóðningarferlinu stendur er æski-
legast að slaglóðið hitni seinna en 
hlutarnir sem lóða á saman. Takist 
að hita báða hlutana jafnmikið 
á þann hátt að slaglóðið hitni út 
frá hlutunum, þá mun slaglóðið 
bráðna á milli þeirra og kveikingin 
heppnast vel.

Þið getið byrjað á því að kveikja 
saman tvo og tvo hlekki. Takist 
það má nota þá til þess að búa 
armbandið til. 

Eftir að hafa brúnað hlekkina, dýft 
þeim í lóðvatnið og þurrkað þá 
með gasloganum skuluð þið leggja 
þá á viðarkolin. Þessu næst er að 
velja slaglóðið. Í þessu tilfelli er 
valið auðvelt: Þið vitið að hér er 
þörf á mörgum kveikingum og þess 
vegna verður að byrja með nr. 5.

Hér er aðeins þörf á litlu af slag-
lóði og því best að nota pallíettur.

Þegar aðeins er þörf fyrir litlar 
pallíettur er gott að valsa slaglóð-
ið niður í u.þ.b. 5 mm. Athugið 
að áður en hafist er handa við 
kveikinguna verður líka að þekja 
pallíetturnar með lóðvatni. Best er 
að lóðvatnið á pallíettunum þorni 
fyrst vegna þess að þá festast þær 
ekki við agntöngina (pinsettuna) 
þegar á að setja þær á sinn stað.  

Nú má byrja á kveikingunni. 
Reynið að nýta gaslogann á þann 
hátt að báðir hlekkirnir hitni sam-
tímis. Farið varlega til að byrja 
með því það er auðvelt að blása 
pallíettuna af réttum stað. Takist 
að hita báða hlekkina samtímis 
og við nægilega hátt hitastig mun 
pallíettan bráðna og fljóta á milli 
hlekkjanna og tengja þá saman. 
Gæta verður þess að fjarlægja 
logann um leið og kveikingunni 
er lokið. Hafi þetta tekist vel, ætti 
kveikingin að vera sterk og fín. 
Það er ekki öruggt að allt takist 
þetta í fyrstu tilraun. Það sem þarf 
umfram allt að muna þegar þið 
gerið almennilega kveikingu, er 
eins og áður sagði að setja lóð-
vatn bæði á slaglóðið og það sem 
kveikja á saman. Ef það gleymist 
eruð þið eiginlega búin að tapa 
áður en þið byrjið. En kveiking 
getur mistekist af fleiri ástæðum. 
Hér á eftir skulum við líta nánar á 
tvær þær algengustu. 

Dæmi 1:
Þið byrjið á því að hita upp og 
skyndilega bráðnar pallíettan og 
glóir eins og sól. Það er vegna 
þess að pallíettan hefur hitnað 
beint frá loganum á meðan að 
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hlekkirnir, sem eru stærri og krefj-
ast meiri hita, eru ekki orðnir jafn 
heitir. Ef þið haldið upphituninni 
áfram ná hlekkirnir á endanum 
réttu hitastigi. Þá lítur allt út fyrir 
að ykkur hafi þrátt fyrir vandræðin 
tekist að gera ágæta kveikingu. 
En það sem þið sjáið ekki er að 
ofhitun getur veikt bindigetu 
slaglóðsins og þá munu hlekkirnir 
auðveldlega brotna í sundur. (Í 
þessu tilfelli var slaglóðið heitast.)
 
Dæmi 2:
Önnur algeng mistök eru þau að 
ekki tekst að hita báða hlekkina 
jafnt og pallíettan bráðnar snögg-
lega og flýtur yfir á þann hlekk 
sem er heitari. Ef þið gaumgæfið 
þetta aðeins sést að pallíettan 
leitar alltaf yfir á þann hlekk sem 
er heitari. Ef þið eruð nógu fljót 
að flytja logann á hinn hlekkinn 
gætuð þið náð góðri kveikingu. 

Við endurtökum í stuttu máli: 
Slaglóðið flýtur þangað sem hitinn 
er mestur. Þess vegna er mikilvægt 
að báðir hlutarnir sem kveikja á 
saman hitni jafnt. Það þarf sérstak-
lega að gæta að þessu ef hlutarnir 
sem kveikja skal saman eru ekki 
jafnstórir. 

Stærri kveikingar
Þegar kveikja skal saman stærri 
hluti er mikilvægt að lóðvatnið 
sem notað er þoli hita í lengri 
tíma. Oft nægir að bæta bóraxi í. 

Fyrst verður að koma stofni þess 
sem á að kveikja fyrir handan við 
lóðhlífina og gera á hann áhlaup, 
með öðrum orðum hita hann þar 

til lóðfletirnir eru orðnir gullnir til 
þess að sú fita sem ef til vill situr á 
þeim brenni af. Þá fyrst er öruggt 
að lóðvatnið festist við lóðfletina. 
Eftir að búið er að bera lóðvatnið 
á, er bolurinn hitaður upp aftur til 
þess að ganga úr skugga um að 
efnið hafi fest við báða lóðfletina. 

Við slíkar kveikingar er best að 
nota slaglóðsvír og þá þarf að 
gæta þess að lóðvatn sé líka borið 
á vírinn. Gripinn á að staðsetja 
þannig að þið fáið góða yfirsýn 
yfir kveikingarfúguna. Hitið upp 
stofninn eins hratt og hægt er. 
Þegar hann hefur náð æskilegu 
hitastigi getur kveikingin hafist. 
Byrjið á því að færa vírinn inn 
undir hitann frá lóðtækinu. Ef 
hann er nægur, bráðnar slaglóðið 
og fyllir fúguna. Jafnframt er brýnt 
að færa logann meðfram fúgunni 
því þannig nýtist hitinn best og 
berst einnig vel yfir á innri hlið-
ina. Kveikingar af þessu tagi eru 
taldar erfiðar og því krefjast þær 
mikillar reynslu og talsverðrar 
þjálfunar. 

Kokkun
Þegar lóðningunni er lokið verður 
að afsýra gripinn. Gullsmiðir gera 
þetta til þess að fjarlægja lóðvatn-
ið, sem liggur eins og glerhart lag 
yfir öllum gripnum. Þetta lag er 
svo hart að ef reynt yrði að sverfa 
það myndi það slíta þjölunum 
rækilega.

Til eru margar tegundir af kokkun 
en sú algengasta, sem kölluð er 
suða, er gerð í blöndu af vatni og 
brennisteinssýru þar sem sýran er 

Mynd 40
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um 10%. Einnig er algengt, en alls 
ekki nauðsynlegt þrátt fyrir nafnið, 
að blandan sé heit. Þegar blandan 
er á bilinu 60–70 °C losar hún 
best það sem eftir er af lóðvatn-
inu, en suða við stofuhita losar 
einnig afganginn af lóðvatninu, 
það tekur aðeins mun lengri tíma.

Við afsýringu er afar mikilvægt 
að fara varlega svo sýran skvettist 
ekki á ykkur. Ef svo slysalega vill 
til að þið fáið sýruskvettu í augun 
verður samstundis að skola þau 
rækilega með vatni og leita til 
læknis. Berist sýran í fatnað verður 
undireins að skola hann upp úr 
vatni, annars verða til göt eftir 
sýruna.

Járn má heldur ekki komast í 
suðuna vegna þess að þá verður 
silfrið rautt. Þess vegna verður að 
nota áhöld sem þola sýru til að 
leggja gripi í suðuna eða taka þá 
upp úr.

Við suðu myndast mjólkurhvít 
suðuhúð á gripnum. Svæðið sem 
var þakið lóðvatni hefur enga 
húð en þar sem lóðvatnið hefur 
ekki varið yfirborðið fyrir oxyder-
ingu sést suðuhúðin betur. Þessu 
lagi er auðveldlega hægt að ná af 
með tækni sem nefnd hefur verið 
kröfsun.

Þegar blandað er fyrir suðu er fyrst 
sett kalt vatn og brennisteinssýru 
síðan bætt í. 

MUNIÐ AÐ ÞAÐ ER Í LAGI AÐ 
BÆTA SÝRU Í VATN EN HÆTTU-
LEGT AÐ BÆTA VATNI Í SÝRU.

Kokkhúð
Það silfur sem notað er í skart-
gripi og aðra skrautmuni er 
blandað kopar. Silfur er eðal-
málmur en þegar það er bland-
að með kopar kemur svokölluð 
eldhúð á silfrið við hitun. Það er 
vegna þess að koparinn á yfir-
borðinu oxast ef hann kemst í 
snertingu við súrefni meðan á 
glóðuninni stendur. Ef þið hitið 
hreina 925 S-silfurplötu fær hún 
t.d. á sig dökkan lit eftir hitunina. 
Koparinn á yfirborðinu hefur 
breyst í koparoxíð. Þykkt kokk-
húðarinnar fer eftir því hve hátt 
hitastig silfurblöndunnar varð við 
hitunina og auk þess hve lengi 
silfurblandan var heit.

Með nokkurri einföldun má segja 
að kokkhúð sé samsett úr silfri 
og koparoxíði. Ef glóandi plata af 
þeirri gerð er lögð í sýru myndast 
greinilegt mjólkurhvítt yfirborð á 
henni. Þetta yfirborðslag er fjar-
lægt með kröfsun og eftir stendur 
yfirborð úr hreinu silfri. Silfurlagið 
er afar þunnt og kokkhúðin undir 
því eins og áður. Þar fyrir neðan er 
venjuleg 925 S-málmblanda.

Það er ekki erfitt að kveikja eld-
húð. En hafi kokkhúðin verið lögð 
í suðu, og koparoxíðið af þeim 
sökum horfið af yfirborðinu, getur 
það valdið vandræðum. Því oftar 
sem silfur er glóðað og soðið þeim 
mun erfiðara er að fá hald fyrir 
kveikju. 

Mynd 41 Kröfsun
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Í versta falli flýtur slaglóðið 
stjórnlaust og kemur gjörsamlega í 
veg fyrir kveikingu. Þess vegna er 
mikilvægt að hafa borið lóðvatn 
á þá staði sem lóða á síðar. Hafi 
myndast slík kokkhúð þar verður 
að fjarlægja hana alveg. Það er 
annaðhvort hægt að gera í hönd-
unum með því að sverfa, skafa 
eða slípa hana burtu eða með því 
að bera sýru á allan gripinn (sbr. 
efnisfræði á bls. 114.)

Aumir fingurgómar
Þegar byrjað er að æfa kveikingar 
er auðvelt að gleyma sér og taka á 
gripunum áður en þeir hafa kóln-
að. Þá brennir maður sig á fingur-
gómunum og angar af sviðinni 
húð. Maður tekur ekki eftir neinu 
til að byrja með en það er afar 
skynsamlegt að dýfa fingrunum 
strax í kalt vatn (skiptir ekki máli 
þótt það sé lóðvatnið). Ef beðið er 
uns fer að svíða er allt um seinan 
og fingurgómarnir verða gagns-
lausir um tíma. Það getur verið 
afar óþægilegt. 

Antiflúx, lóðningarvari 
Við höfum fjallað um mikilvægi 
þess að fletirnir séu hreinir ef 
kveikingin á að takast. Í einstaka 
tilfellum, eins og t.d. ef kveikja á 
saman keðju sem hefur slitnað, er 
hægt að nota antiflúx. Þá er efnið 
borið á gömlu lóðfletina. Án lóðn-
ingarvara myndu þeir auðveldlega 
festast við einhvern hlekk sem 
þeir snerta. Lóðningarvarinn, t.d. 
krókus (járnoxíð), kemur ekki í 
veg fyrir að gömlu kveikingarnar 
bráðni en hann hindrar að þær 
festist við hina hlutana. 

Tinkveiking (mjúkkveiking)
Með tinkveikingu er átt við að 
málmurinn sem kveikja skal er 
úr tini eða blandaður tini. Við 
tinkveikingu er líka nauðsynlegt 
að nota lóðvatn. Lóðvatn til 
tinkveikingar er bæði hægt að 
kaupa tilbúið eða sem krem, eða 
maður getur búið það til sjálfur úr 
saltsýru sem mettuð er sinki. Þá er 
saltsýru hellt í glerílát og dálitlu 
sinki bætt út í. Þegar sinkið leysist 
upp má bæta meiru út í. En gæta 
verður varkárni vegna þess að ef 
of miklu sinki er bætt út í í einu 
getur myndast mikill varmi og 
blandan soðið upp úr. Þá myndast 
einnig eitraðar lofttegundir og því 
verður að gæta þess að loftræsting 
sé næg. 

Við kveikingu með tini er venju-
lega notuð gasbyssa eða venjuleg-
ur lóðbolti. Athugið að forðast ber 
að nota venjulegan lóðbolta þegar 
lóða á gripi úr tini. Þá er mikil 
hætta á að lóðboltinn bræði líka 
gripinn sjálfan!

Við gullsmíði er kveiking með 
tini aðeins notuð í undantekn-
ingartilfellum þegar hætta er talin 
á að gripurinn skaðist við silfur-
kveikingu. Sem dæmi má nefna 
gangvirki úr fjöðrum sem ekki 
þola mikinn hita. 

Ef gera á við gamla muni verð-
ur að kanna nákvæmlega hvort 
þeir hafi áður verið tinlóðaðir. Sé 
gripur sem hefur verið tinlóðaður 
harðlóðaður getur það haft sorg-
legar afleiðingar. Hið háa hitastig 
sem nauðsynlegt er við harðlóðn-
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inguna gerir það að verkum að 
tinið ætir sig inn í silfrið eða gullið 
og skilur eftir sig ljótar holur eða 
í versta falli gat á málminum. Þá 
er yfirleitt útilokað að láta gripinn 
líta skikkanlega út.

Áður en harðlóðning hefst verður 
að fjarlægja alla eldri tinlóðningu. 
Þetta má gera með því að bera á 
gripinn lóðvatn fyrir tin og hita 
varlega þangað til tinlóðningin 
bráðnar og hægt er að bursta hana 
af. Annar möguleiki er að fjar-
lægja hana með því að skafa eða 
sverfa hana af. Leiki vafi á hvort 
einhverjar agnir af tini sitji eftir, 
er öll fita hreinsuð af gripnum og 
hann lagður í saltsýru.

Þegar lóða á saman hluti úr tini 
verður að nota tinlóðningu sem 
bráðnar við um það bil 100 °C. 
Ekki ber að nota lóðbolta heldur 
gasbyssu með litlum loga. Hafa 
ber í huga að bræðslumark tins er 
við 232 °C og það verður hvorki 
rautt né sýnir nein önnur merki 
áður en það bráðnar.

Lóðtin er gert að einum hluta úr 
blýi á móti tveimur úr tini. Mjúkt 
lóðtin er gert að tveimur hlutum 
úr blýi, tveimur úr tini og örlitlu af 
bismút (þeim mun meira magn af 
bismút, þeim mun mýkra lóðtin). 

2 .1 .5 Hömrun (mótun með hamri)
Áður fyrr var mótun stór þáttur 
í daglegum störfum gullsmiða, 
einkum við framleiðslu á skeið-
um. Sökum þess hve tímafrek 
hún er hefur hún að mestu verið 
vélvædd. Þrátt fyrir það er gott 

að þekkja aðferðina, einkum í 
tengslum við módelsmíði eða 
smíði eftir pöntun.

Við mótun með hamri eru notaðir 
smíðahamrar af mismunandi stærð-
um eftir því hve mikils afls er kraf-
ist. Smíðahamar hefur tvo skalla, 
annan kúptan og hinn flatan.

Kúpti hlutinn virkar í allar áttir en 
sá flati eiginlega aðeins í eina og 
hann er einkum notaður til þess 
að fletja/slétta efnið. Til þess að 
hömrunin verði sem áhrifamest 
ber að gæta sérstaklega að tveim-
ur atriðum:

1. Eigi að fletja smíðisgripinn út 
með hömrun verða skallarnir 
á hamrinum að vera hápóler-
aðir. Þá er einnig mikilvægt að 
ekki komist neitt kusk, ryk eða 
þvíumlíkt á milli hamarsins og 
þess sem á að móta, jafnvel 
minnsta arða mun skilja eftir 
sig spor.

2. Undirlagið verður að vera 
stöðugt svo að það láti ekki 
undan þegar slegið er. Þetta 
er sérstaklega mikilvægt. Nota 
skal eins stóran steðja og hægt 
er. Steðjinn verður líka að vera 
sléttur til þess að vinnan gangi 
vel og hluturinn þynnist jafnt.

Ef smíða á lítinn mun, eins og t.d. 
kringlótta skinnu fyrir krónufatn-
ingu, verður að gæta þess að 
fingurnir séu alltaf fyrir utan plan-
steðjann. Hafi fingurnir lent undir 
hamrinum er hætta á því að ekki 
sé slegið nógu fast og þá nær afl 

Mynd 43 Tinkveiking
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höggsins ekki í gegnum allan hlut-
inn. Þá er það aðeins yfirborðið 
sem teygist á.

Þegar slegið hefur verið um stund 
harðnar málmurinn. Gætið þess 
að hita hann til þess að hann 
springi ekki. Ekki mega vera rifur 
eða grófar rispur í efni sem á að 
smíða úr því þá er hætta á að 
málmurinn springi þar.

Mótun 
Mótun felst í meginatriðum í því 
að breyta sléttu yfirborði á málm-
plötu. Ef viður er notaður sem 
undirlag tognar lítið á málminum. 
Með stálundirlagi næst stærri 
höggflötur og um leið tognar 
meira á yfirborðinu. En þrátt fyrir 
að ankið sé úr stáli verður mót-
unin varfærnisleg vegna þess að 
efnið þéttist um leið.

Að smíða skeiðar
Þegar efnið kemur úr bræðslunni 
borgar sig oft að hamra það áður 
en það er valsað. Einkum á þetta 
við um minni stangir úr gulli og 
silfri. Við hömrun þjappast málm-
urinn betur saman og þá verður 
auðveldara að valsa hann. Silfur 
er gott að smíða heitt en gull 
verður að vera kalt. Við smíðarnar 
er notaður steðji og smíðahamar. 
Smíðahamrar eru til í mismunandi 
stærðum og þyngdum og brýnt er 
að finna hamar sem hæfir mark-
miði verksins. Hann má ekki vera 
of þungur í hendi og skaftið má 
heldur ekki vera of langt. 

Ef þið eigið að smíða skeið og 
hafið fengið hæfilega mikið af efni 

er rétt að skipta því í fimm hluta. 
Af þeim eru tveir hlutar notaðir 
til þess að smíða blaðið og þrír 
hlutar fara í skaftið. (Ef um gaffal 
er að ræða er efninu aðeins skipt í 
tvo hluta.) Byrjað er að smíða þar 
sem blað og skaft koma saman 
og er blaðið barið út með egg-
laga hamarskallanum. Um leið 
er strekkt eilítið á blaðinu. Gætið 
þess að berja ekki á munnstykk-
in (kantana á skeiðarblaðinu) og 
notið alltaf mót til þess að fara 
eftir. Á meðan hamrað er er teygt 
á skaftinu. Hita verður eins oft og 
þörf er á, venjulega tvisvar eða 
þrisvar. Reynið að halda skaftinu 
sléttu því þá losnið þið við að 
sverfa það eftir á. Blaðið verður 
að móta og rétta.

Handsmíðuð ausa er smíðuð á 
sama hátt og venjuleg skeið. Þá 
verður að móta skeiðarblaðið 
eftir tréformi og nota mismunandi 
kúluhamra. Síðan er blaðinu kom-
ið fyrir yfir matskeiðarformi og 
allar ójöfnur sléttar. Að því loknu 
er blaðið sorfið, skafið, slípað og 
pólerað á venjulegan hátt. 

2 .1 .6 Steypa
Stór hluti af því sem gullsmiðir 
búa til er steypt. Gullsmiðir nota 
margar aðferðir við að steypa 
hluti og hér fer á eftir lýsing á 
þremur algengustu aðferðunum 
og tækninni við þær: sandsteypa, 
steypt með sepíaskel og vakúm-
steypa.

Sandsteypa
Áður fyrr var sandsteypa eiginlega 
eina steypuaðferðin sem notuð var 
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við gullsmíði. Sandsteypa hentar 
best fyrir muni sem losna auðveld-
lega, þ.e. hægt er að leggja mun-
inn í sand og taka hann upp aftur 
án þess að mótið sem hann skilur 
eftir sig í sandinum falli saman.  
Hafið þið ekki einhvern tíma 
bakað kökur úr sandi? Kökunum 
er aðeins hægt að ná heilum úr 
formunum svo fremi sem þau eru 
þrengri í botninn og víðari að ofan 
en ekki öfugt. Hér gilda sömu lög-
mál. Sandsteypa er heppileg þegar 
steypa skal stóra hluti.

Við sandsteypu eru notaðir form-
kassar úr stáli. Kössunum er skipt 
í tvennt og á hliðum þeirra eru 
stýriboltar sem koma í veg fyrir að 
þeir hafi skekkst þegar setja skal 
kassana saman aftur eftir að mótin 
hafa verið fjarlægð. Strangar kröf-
ur eru gerðar um sand. Sandurinn 
verður að vera af þeim gæðum að 
þrykkið verði eins nákvæmt og 
mögulegt er. Ef mótið er þrykkt 
með greinilegum stimplum á að 
vera hægt að sjá þau greinilega í 
steypunni, annars er steypuferlið 
ekki nógu gott. Eftir að formið 
hefur verið fjarlægt er næsta skref 
að gera steypu og loftgöng – áður 
en við setjum formkassana aftur 
saman. Eftir það er hægt að taka 
til við að steypa. Sé ætlunin að 
steypa fleiri muni verðum við að 
endurtaka allt ferlið í hvert skipti.

Sepíaskel
Ossa sepia er skel af einni tegund 
kolkrabba (sepa officinalis). 
Skelin er grjóthörð að utanverðu 
en fyrir innan er kjarninn gljúpur 
og hæfilega mjúkur til þess að 

hægt sé að móta hann. Það er ein-
ungis hægt að steypa minni hluti 
í ossa sepia og aðeins unnt að 
nota hvert form einu sinni. Þegar 
sverfa þarf fleti úr tveimur skeljum 
getum við sett módel á milli flat-
anna og gert mót af því. Síðan eru 
skeljarnar teknar í sundur, mód-
elið fjarlægt, steypugöng gerð og 
skeljarnar aftur bundnar saman og 
þá er formið tilbúið. Þessi aðferð 
krefst þess einnig að formið losni 
auðveldlega.

Einnig má sleppa ímyndunaraflinu 
lausu. Það er hægt að skafa mót í 
skelina án þess að hafa módel og 
búa til eigin skartgripi eða módel 
á þann hátt.

Gifssteypa
Investment er gifstegund sem er 
fínkornótt en um leið nægilega 
gljúp til þess að loftið komist  
út. Gifssteypa er algengasta 
steypuaðferðin í gullsmíði í dag 
og eru aðferðirnar tvær, steypa 
með þeytivindu og steypa með 
lofttæmingu (vakúmi). 

1. Við steypu með þeytivindu er 
það krafturinn í þeytuvindunni 
sem sér til þess að málmurinn 
fylli steypuformið.

2. Við vakúmsteypu eða steypu 
með lofttæmingu er það 
þyngdarkrafturinn ásamt loft-
tæmingunni sem veldur því að 
málmurinn fyllir steypuformið.

Að öðru leyti er ferlið fram að 
sjálfri steypunni mjög áþekkt. 
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Módel
Fyrsta skrefið við gifssteypu felst í 
því að gera módel sem er í öllum 
grundvallaratriðum eins nákvæmt 
og hægt er. Módelið er gúmhert í 
gúmmí og verður þess vegna að 
þola að minnsta kosti 160 °C hita. 

Gúmmíform
Eftir gúmherðinguna verður að 
skera módelið út á þann hátt að 
við fáum gúmmíform með holrými 
sem er nákvæmlega eins og mód-
elið. 

Vaxmódel
Þegar fljótandi vaxi er sprautað 
inn í gúmmíformið getum við búið 
til vaxmódelið sem er nákvæm-
lega eins og  módelið sem við 
gúmhertum í gúmmíformið.

Þetta er stærsti kosturinn við 
gifssteypu. Vegna þess hve sveigj-
anlegt gúmmíformið er getum við 
búið til flókin vaxlíkön sem ekki 
krefjast þess að þau losni (eins og 
við sandsteypu). Þar að auki er 
hægt að nota gúmmíformin aftur 
og aftur, – það er hægt að fram-
leiða þúsundir vaxmódela í slíku 
formi. 

„Jólatré“
Vaxmódelið setjum við smám 
saman á vaxstofn sem gullsmiðir 
kalla sín á milli „jólatré“. 

Gifsun
Síðan er „jólatréð“ steypt í heilu 
lagi í gifs.  

Vaxið fjarlægt
Þegar gifsið er storknað er form-
ið hitað upp og vaxið bráðnar 
og rennur úr. Verði eitthvað eftir 
brennur það upp án þess að skilja 
eftir sig nokkur spor. 

Steypuferlið
Fyrst verðum við að velja steypu-
aðferð, með þeytivindu eða 
lofttæmingu. Þegar við hellum 
málminum inn í upphitað formið 
mun fljótandi málmurinn fylla 
holrýmið í mótinu annaðhvort við 
snúninginn eða lofttæminguna.

Gifsið fjarlægt
Þegar málmurinn hefur storknað 
er öllu steypuforminu dýft í vatn. 
Þá hverfur eiginlega allt gifsið. 

„Jólatré úr málmi“
Eftir verður „jólatré“ úr málmi. 
Hægt er að klippa módelin af 
stofninum og vinna áfram með 
hvert um sig uns þau eru full-
frágengin.
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2 .2 .1 Gullsmíðavinna
Vinna gullsmiða felst í að vinna 
skartgripi úr mismunandi gull-
blöndum og platínu með eða án 
festinga fyrir steina eða perlur.

Þeir sem ætla sér að verða góðir 
gullsmiðir verða að hafa góða 
sjón, vera handlagnir og hafa 
góða tilfinningu fyrir formi. 

Verkefni gullsmiðsins felast í að 
móta skartgripi og aðra muni úr 
málmi. Gullsmiðir nota aðallega 
eðalmálma en önnur efni geta 
verið notuð sem viðbót. Gullsmíði 
spannar víðfeðmt svið, allt frá 
því að búa til einfalda hluti eins 
og sléttan hring til þess að smíða 
afar flókna skartgripi úr mörgum 
hlutum sem festir eru saman og 
steinar eru felldir í. Til þess að 
geta framkvæmt slík verk verður 
gullsmiðurinn að hafa tileinkað 
sér grundvallartækni fagsins á 
námstímanum, s.s. sögun, svörfun 
og lóðningu, og notað tímann vel 
til þess að fullkomna sig í henni.

Eigi gripur að vera fullkominn 
verður gullsmiður að þekkja vel 
til efna og efnisflokka sem notaðir 
eru. Gullsmiður verður að þekkja 
eiginleika og notkun allra helstu 
málmblandna, t.d. að mjúkar 
blöndur eru notaðar í festingar og 
harðari málmblöndur í skinnur, 
fjaðrir og þess háttar. 

Gullsmíði
Í þessum kafla verða tekin nokkur 
dæmi um gullsmíði og lýst þeim 
vinnuaðferðum sem notaðar eru. 
Brýnt er að hafa í huga að í gull-

smíðinni er ekki aðeins um eina 
rétta aðferð að ræða til þess að ná 
settu markmiði og að gullsmiðir eru 
ekki á einu máli um hvaða aðferð er 
best að nota. Þær aðferðir sem hér 
er lýst eru hins vegar þrautreyndar. 

Við byrjum á einföldum, sléttum 
hring (giftingarhring, trúlofunar-
hring). Slétta hringa má búa til 
með mismunandi þverskurði en 
algengast er að smíða hringinn 
úr þræði eða bolta sem valsaður 
er hálfsívalur. Það fyrsta sem við 
verðum að þekkja er stærð hrings-
ins. Hún er fundin með því að 
mæla fingurinn með hringmæli. 
Hringmælir er knippi af hringjum 
sem raðað er eftir stærð, frá mjög 
litlum upp í afar stóra. Stærð hvers 
hrings er stimpluð á hann. Talan 
sem stendur á hringnum er innan-
mál hringsins mælt í millimetrum. 
Hún táknar hringstærðina. Við 
veljum hringastærð 54, sem er 
algeng dömustærð. 

Til þess að komast að því hve 
þráðurinn þarf að vera langur get-
um við notað eftirfarandi formúlu:

Hringstærðin + (þykkt efnisins ∙ 
3,14)

Ef hringur á að verða 1,5 mm á 
þykkt og af stærðinni 54 verður 
hann í okkar tilfelli að vera:

54 mm + (1,5 mm ∙ 3,14) =
54 mm + 4,71 = 58,71 mm

Við rúnnum töluna niður í 58,5 
mm og klippum þráðinn í þeirri 
lengd. Það næsta sem gera þarf 

Mynd 53 Signethringur (herrahringur) 
með plötu eða steini í kassafatningu
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er að beygja hringinn á þann 
hátt að endafletirnir mætist. Svo 
er hringurinn lóðaður og hann 
sleginn með tré- eða plasthamri á 
keilu. Stærð hringsins er fínstillt á 
hringstokk eða strekkingartæki og 
hringurinn síðan sorfinn, slípaður 
og stimplaður að innan áður en 
hann er pússaður og póleraður.

Hringur með einum steini í 
klófatningu (chatonfatning)
Hringur með einum steini af þess-
ari gerð er settur saman úr þremur 
hlutum:

1. krónu
2. undirlagi (sæti) (sjá mynd 54 a)
3. hringskinnu

Við byrjum á krónunni. Þykktin á 
plötunni og hæðin fer eftir stærð 
steinsins. Við veljum að gera hring 
með steini sem er 6 mm í ummál. 
Lengja sem er 0,80 mm að þykkt 
og 5–6 mm á breidd er hæfileg. 
Lengdina getum við reiknað út 
á sama hátt og við gerðum með 
slétta hringinn. Lengjan er beygð 
þannig að endarnir passi þétt 
saman og þeir eru kveiktir saman 
með hörðu slaglóði. Nú erum við 
komin með sæti (sarg) sem er um 
það bil 5–6 mm hátt. Sætið verður 
að móta í hring á keilu. Að því 
loknu er það mótað eins og keila 
í fatningsankerið. Stærðin ætti að 
vera þannig að brúnirnar á stein-
inum sem við völdum liggi aðeins 
út yfir plötuna, með öðrum orðum 
falli ekki niður í sætið.

Svo skiptum við upp í þann fjölda 
af klóm sem við viljum. (Gætið 

þess að lóðningin lendi ekki á kló.) 
Sex klær henta þessari steinastærð 
best. Þar næst sögum við klærnar 
út. Svo er sagað í odda á neðri hlið-
inni. Við sverfum og fágum svo að 
klær og oddar verði jöfn og slétt. 
Undirlag gerum við á sama hátt og 
krónuna, en hún á að hafa sama 
ummál og botninn á krónunni eða 
vera um það bil 3 mm á þykkt. 
Krónan og undirstaðan eru lóðaðar 
saman með örsmáum pallíettum.

Að smíða hringskinnu
Í hringskinnu þurfum við ferkant-
aðan vír eða bolta sem er 3–4 
mm, umfangið fer eftir því hve 
sterkleg hringskinnan á að vera. 
Lengdin verður að vera um það 
bil 4–5 cm. Við tökum um það bil 
1 cm úr miðju boltans og völsum 
inn frá báðum hliðum í áttina að 
þeim hluta sem við tókum úr, þar 
til þykkt hringskinnunnar er orðin 
sú sem óskað var eftir. Þá glóðum 
við og beygjum efnið í eins góðan 
hring og við getum og kveikjum 
saman. Síðan er hringurinn sleg-
inn til á hringkeilu (hringdóra). Þar 
næst er þykkasti hlutinn sleginn í 
æskilega hæð, og síðan er hring-
urinn glóðaður og sorfinn í það 
form sem við kjósum. Þá er hring-
urinn sagaður upp og krónan með 
undirstöðunni felld að og lóðuð 
föst. Að lokum er hringurinn slíp-
aður og póleraður.

Smíðaðir hringar. Á teikningunum 
hér til hliðar eru sýnd mismunandi 
upphafsform hringa og úrvinnsla 
þeirra. Aðferðirnar eru í grófum 
dráttum þær sömu og við steina-
hringinn hér að framan. Stampað 

Mynd 54a

Mynd 54 b
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er á blýundirlagi með fótstýrðri 
pressu eða óvörðum hamri (hnoð-
hamri). Smíðað er á flötum steðja 
með smíðahamri (póleruðum 
skalla) (sjá mynd 55).

Brjóstnálar og nælur – 
krækjur og rör
Brjóstnálar og nælur eru til af 
mörgum gerðum og þær eru bún-
ar til með ólíkum aðferðum. Ef þú 
hefur náð valdi á þessum aðferð-
um er það aðeins ímyndunaraflið 
sem getur sett þér skorður. Hér 
ætlum við að lýsa einfaldri nælu 
með útborun og fræsingu fyrir 
steinum, völsuðum munsturkanti 
og galleríi. En fyrst verðum við að 
útskýra hvað þessi hugtök þýða.

Útborun og fræsing fyrir steina: 
Holur boraðar í málminn og fræst 
fyrir krónu með spíssfræsara til að 
gera umgjörð fyrir steina.

Àjoursögun: Neðri hluti hol-
anna skáskorinn. Markmiðið er 
að auðvelda hreingerningu undir 
steinunum og hafa áhrif á útlitið 
(sjá mynd 55).

Gallerí: Bil með plássi fyrir ræmur 
með skrautmynstri á milli undirlags, 
gallerís og annars konar munsturs.

Við ákveðum að á nælunni sem við 
ætlum að búa til skuli vera miðhluti 
með þremur stórum steinum að 
ummáli 3 mm og tveimur hömr-
uðum hliðarflötum. Fyrst búum við 
til miðhlutann. Til þess þurfum við 
plötu sem er 1,20 mm að þykkt og 
að minnsta kosti 1 mm breiðari en 
steinarnir, eða allavega 4 mm, og 

lengdin verður að vera nægilega 
mikil til þess að bilið á milli stein-
anna sé 0,5 mm. Við merkjum fyrir 
steinunum, gerum kjarnmerki og 
borum götin. Svo fræsum við götin 
með hvössum fræsara svo ummál 
þeirra verði aðeins minna en 3 mm. 
Àsjoursögum neðri hliðina. Grunn-
urinn að galleríinu er búinn til úr 
plötu sem er um það bil 70 mm og 
úr verður rammi sem er 1–1,5 mm 
að breidd og með sama utanmál og 
toppurinn. Toppurinn með götunum 
fyrir steinana og sætið eru fest sam-
an með galleríræmu (sjá mynd 56). 

Hliðarnar búum við til úr vír sem 
við mótum til endanna, beygjum, 
sverfum og smerglum og kveikj-
um við miðjuna. Krók, hengsli og 
stifti er komið fyrir. Nælan er fægð 
áður en steinarnir eru festir.

Krókar og rör
Krókar og rör eru festingar á 
brjóstnálum og nælum. Lamirn-
ar eru hengslin og krókurinn er 
lásinn fyrir stiftið. Formið getur 
verið breytilegt og af krókum eru 
til mismunandi tegundir. Einfald-
asta gerðin er „grísahalinn“ sem er 
hlekkur sem hefur verið beygður 
til en einnig eru til krækjur af 
vandaðri gerðum eins og:

kúlukrækja
pípulásar (sjá mynd 57)
rör

Hálsfestar
Gullhálsfestin er sá skartgripur 
sem er sígildur og unnt að bera 
við eiginlega hvaða fatnað sem 
er. Slíkar hálsfestar eru fram-

Mynd 55 Dæmi um àjoursögun

Mynd 56 a Næla með galleríi og perlu

Mynd 56 b Næla með steinborun 
og galleríi

Mynd 57
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leiddar í ótal gerðum, misjafnar 
að þykkt og þyngd. Algengastar 
eru ankerkeðjan, panserkeðjan og 
bismarkkeðjan. Sumar hálsfestar 
eru jafnar eða jafnbreiðar allan 
hringinn. Algengast er þó að þær 
séu misstórar, þ.e. breiðastar um 
miðjuna en mjórri út til endanna.

Einfaldasta gerð af hálsmeni er 
ankerkeðjan sem er sett saman úr 
sporöskjulaga hlekkjum sem krækt 
er hverjum í annan og þeir kveiktir 
saman. Fyrir kemur að tveir og tveir 
hlekkir séu kveiktir saman í einu. 

Panserkeðja er sett saman úr 
hlekkjum sem eru ólíkir að stærð 
og búnir til úr misþykkum vírum. 
Þegar misbreitt hálsmen er búið til, 
eins og algengast er, er byrjað á því 
að kveikja saman minnstu hlekkina 
og síðan sífellt stærri hlekki fram 
að miðju og loks minni og minni 
hlekki til baka. Stærð hlekkjanna 
eykst í ákveðnu hlutfalli og hver 
einasti hlekkur er kveiktur. Síðan er 
menið spennt fast í skrúfstykkið og 
snúið upp á hvern hlekk, einn og 
einn í einu. Það er brýnt að teygja 
vandlega á um leið og snúið er upp 
á, og þú snýrð varlega upp á hvern 
hlekk fyrir sig, ætíð til hægri. Þegar 
búið er að snúa upp á alla keðjuna 
gengur þú úr skugga um að hún 
hangi rétt og jafnt. Geri hún það 
ekki þarf að rétta hana áður en hún 
er spennt upp á láréttan tréklossann. 
Svo þarf að sverfa, slípa og pólera 
keðjuna að nýju áður en hægt er að 
festa lás og endahlekk á hana. 

Bismarkmen eru gerð næstum á 
sama hátt og panserkeðjur. Mis-

munurinn er einungis sá að hlekk-
irnir sem notaðir eru í hana eru 
tvöfaldir. 

Ef gera ætti allar keðjur í höndun-
um eins og lýst hefur verið hér að 
framan myndi framleiðslan ekki 
verða sérlega mikil. Flestar keðjur 
eru framleiddar í vélum með mis-
munandi aðferðum. Vírinn getur 
verið með kjarna úr slaglóði eða 
slaglóði og lóðvatni er bætt í eftir 
öðrum leiðum. Keðjuvélar eru 
afar flóknar og þær krefjast sífellds 
viðhalds.

Armbönd
Armbönd sem gerð eru úr sams 
konar keðjum og lýst var hér að 
framan, eru oft sterkari og alltaf 
höfð jafnbreið. Í stað fjaðurláss 
eru oftast notaðir svokallaðir 
kassalásar með „8-tölu“ og ef til 
vill öryggiskeðja.

2 .2 .2 Fatning – steinaísetning 
Fatningar eru notaðar til þess að 
festa steina og perlur á skartgripi. 
Þeir sem ætla sér að verða góðir 
á þessu sviði þurfa að hafa stað-
góða þekkingu á gimsteinafræðum 
(gemmologi), en hún er mikilvæg 
vegna þess að steinarnir hafa ólíka 
eiginleika sem taka þarf tillit til við 
vinnuna. Dæmi um það eru smar-
agðar og ópalar, sem eru verð-
mætir og afar viðkvæmir steinar. 
Þetta þarf sá að vita sem vinnur 
við steinaísetningu, og hann eða 
hún ætti að velja sérstaklega 
mjúkar fatningar fyrir þessar teg-
undir steina. Við ísetningu þeirra 
í umgjörð þarf að gæta sérstakrar 
varkárni.

A  –  hringlás
B  –  kassalás fyrir keðju

Mynd 58 Framleiðsla kassaláss 
með öryggi

Mynd 59 Ankerkeðja

Mynd 60 Panserkeðja
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Mynd 63 Vaxbein

Mynd 64 Kjarnafatningar

Mynd 64a Kjarnafatningar

Mynd 65 Sætis- eða kassafatningMynd 66 Sætisfatning með „avdekking“ 
og àjourborða

Mynd 62 Fattjárn

Mynd 61 Sílar eða greflar

A – stilli-
B – kúlu-
C – odd-
D – hníf-
E – fasettu-
F – flat-
G – riflu-
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Ætli maður að ná góðum árangri í 
að festa steina er einnig nauðsyn-
legt að vera einbeittur og vinna af 
nákvæmni.

Verkfæri
Góð verkfæri eru forsenda þess 
að hægt sé að ná góðum árangri. 
Mikilvægustu verkfærin við steina-
ísetningu eru:

•	 Greflar, sjá mynd 61, eru not-
aðir við kjarnafatningar, sætis-
fatningar og klófatningar

•	 Fattjárn, sjá mynd 62, eru not-
uð til að beygja klær og sætis-
festingar yfir steinana

•	 Fræsarar og borar eru notaðir 
til þess að gera göt og fræsa 
beð fyrir steinana

•	 Kíttstokkur, trébútur með fatn-
ingskítti

•	 Kjarnajárn er notað til þess að 
fægja kjarnana í kjarnafatn-
ingum, íhvolf skál framan á 
járnpinna

•	 Milligrifftrissa er notuð til þess 
að búa til munstur á brún fatn-
ingarinnar

•	 Fattpúnsl eru notuð þegar slá á 
málminum yfir steinana

•	 Fatningskítti er til þess að festa 
skartgripina svo að koma megi 
í veg fyrir að fatningin gefi sig 
á meðan unnið er við hana, 
einkum þegar fattpúnsl eru 
notuð og málmurinn sleginn 
yfir steinana. Steinaísetningar-
maður heldur annaðhvort kítt-
stokknum föstum á stubbnum 
eða festir hann í fatningskúlu á 
meðan á vinnu hans stendur

•	 Fatningskló er einkum notuð 
þegar festa á steina í hringa

•	 Vaxbein, sjá mynd 63, er stafur 
með hörðu límvaxi á endanum 
sem notaður er til þess að halda 
á steinunum þegar sníða þarf að 
eða stilla fatningar. Vaxbeinið er 
sérstaklega hentugt þegar unnið 
er með litla steina sem erfitt er 
að halda á með fingrunum

Fatningar
Til eru þrjár megingerðir fatninga:

1. kjarnafatning, sjá mynd 64
2. sætisfatning eða kassafatning, 

sjá myndir 65–67 
3. krabbafatning eða klófatning, 

sjá mynd 67 

Þar að auki eru til ýmsar útfærslur 
eða blöndur af þessum þremur 
gerðum.

Kjarnafatningin er sú gerð fatninga 
sem erfiðast er að búa til. Hún 
er notuð til þess að festa slípaða 
steina. Fatningin er gerð að lok-
inni gullvinnunni og gullsmiðurinn 
hefur fræst úr gullinu á þann hátt 
að slípaði hluti steinsins sé í sömu 
hæð og yfirborð gripsins. Þegar 
koma á steininum fyrir er fræst 
aðeins dýpra svo að efsti hluti 
(borðið) steinsins sé í sömu hæð, 
ef til vill örlítið hærra en yfirborð 
gripsins. Steinninn er fjarlægður 
úr gatinu á meðan mótaður er 
þríhyrningur í hverju horni með 
oddgrefli. Síðan er notaður flatgref-
ill til þess að stinga út hreina veggi 
á stráunum milli þríhyrninganna. 
Með oddgrefli eða kúlugrefli er þrí-
hyrningunum þrýst skáhallt horna 
á milli til þess að steinninn læsist. 
Að svo búnu er stungið út til þess 

Mynd 67

Mynd 68

Mynd 69
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að hreint verði á bak við kjarnana 
og þeir standi fríir og fallegir. Að 
endingu er festingin pússuð með 
kjarnajárni þar til hún glansar.

Sætisfatning er venjulega stillt 
með því að aðlaga steinana með 
stilligrefli sem er slípaður á þann 
hátt að hann „sker“ til hliðanna. 
Aðlögunin fer þannig fram að 
maður stingur inn í sætið og býr til 
sæti fyrir steininn. Síðan er málm-
inum þrýst yfir steininn með fatt-
ara og kanturinn sleginn inn yfir 
steininn með fattpúnsli eða sjálf-
virkum steinísetningarhamri. Þá er 
hægt að sverfa og fægja kantinn 
umhverfis steininn.

Að því búnu er kantinum á fatn-
ingunni stungið inn yfir steininn 
með flatgrefli eða oddgrefli sem 
er slípaður eins og stilligrefill-
inn (mynd 61) og skínandi kantur 
skorinn í kring. Þegar maður sverf-
ur kantinn á festingunni verður að 
gæta þess að steinninn verði ekki 
fyrir skaða. Einkum verður að sýna 
varfærni þegar nota þarf smergil. 
Í smergli er kórund sem er harð-
ari en flestar steintegundir og hún 
mattar þá auðveldlega. 

Krabbafatning er einfaldasta gerð 
steinafestinga. Þá er ból/lega fyrir 
steininn fræst eða stungin út í hverja 
kló og síðan er málmurinn beygður 
eða sleginn inn yfir steininn. 

Almennt má segja að í kjarna- og 
krabbafatningar séu oftast notaðir 
póleraðir steinar og í sætisfatn-
ingar bæði cabochon-slípaðir og 
slípaðir steinar. 

2 .2 .3 Hamarsvinna
Hamarsvinna felur í sér að drífa 
(drifsmíði) eða „hola“ muni úr 
plötum. Það er svokölluð korpus-
vinna (korpus = skrokkur): skálar, 
könnur, rjómasett og margt fleira. 
Í drifsmíði verður að hafa næmt 
formskyn, góða sjón og tilfinningu 
fyrir því hráefni sem unnið er með. 
Viðkomandi verður að þekkja efn-
ið og takmörk þess. Það er vinna 
sem krefst nákvæmni og aðgætni. 
Sá sem vill fást við að drífa hluti 
verður einnig að vera laghentur og 
flinkur í teikningu. Til að byrja með 
ættu lærlingar að æfa sig með því 
að búa til skeiðar til þess að tryggja 
að þeir öðlist öryggi og fái góða 
æfingu í að nota hamar og þjöl.

Verkfæri
Hamarsvinna krefst þess oft að 
notaðir séu sérstakir hamrar og 
sléttujárn vegna þess að þau 
verkfæri sem fást í verslunum upp-
fylla ekki alltaf þær kröfur sem þau 
form gera sem líklega verður unnið 
með. Skallann á hamrinum ætti 
að matta með fínu smergilbandi 
til þess að auðveldara verði að sjá 
slögin á silfrinu. Sléttujárn og önn-
ur járn eiga að vera hápóleruð og 
þau verður að verja gegn skemmd-
um og ryði. Sá sem drífur verður 
einnig að læra að ljúka vinnu 
sinni. Af þeim sökum verður sá 
hinn sami að vera góður í að lóða 
og geta framkvæmt allar stærri eða 
minni harðlóðningar sem vinnan 
krefst: lóðningu til að festa stúta, 
fætur, handarhöld og þar fram eftir 
götunum. Sá sem fæst við drifsmíði 
ætti að geta slegið skvadron og 
brot, spennt út litla og stóra bakka, 

Mynd 69 a  Mismunandi gallerí 
fyrir sætis- og krabbafatningar
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búið til stúta og handarhöld, krag-
að og holað fleyga o.s.frv. Að drífa 
krefst þess að viðkomandi sé iðinn, 
kraftmikill og duglegur.  

Að drífa upp korpus (drifsmíði)
Hér á eftir fylgja stuttar leiðbein-
ingar um hvernig skuli bera sig að 
við að drífa korpus. Mynd 71 sýnir 

sporöskjulaga skál með einföldu 
formi. Eftir að hafa fengið úthlutað 
teikningu er það fyrsta sem gert er 
að útbúa skapalón af sporöskjulag-
inu og þverskurðinum (sjá mynd 
72). Plötur sem nota á til þess að 
drífa úr verða að vera algerlega 
gallalausar. Brotnu línurnar eru 
settar sem viðmið fyrir flans.

Mynd 71

Mynd 70

Skál

Botn

Barmur

Barmurinn felldur

Tréhamar

Sléttijárn

Fellitré

Stuðningsviðarkubbur 
eða járn (steðji)
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Á plötuna eru teiknaðar tvær línur 
sem skera hvor aðra hornrétt eins 
og sjá má á skapalóninu. Beinu 
línurnar mynda það sem við 
köllum botnlínuna og hana færum 
við yfir á flansinn. Takið eftir að 
brotnu línurnar sem færðar eru 
yfir á hvassa sporöskjulagið eru 
styttri en hinar. Það er vegna þess 
að hvassa sporöskjulagið teygist 
meira en það rúnnaða á meðan 
unnið er með það. Þegar lokið er 
við að klippa flansinn út verður 
að fara yfir kantinn með þjöl og 
smergli til þess að hann verði 
alveg sléttur og hreinn. 

Fyrsta skrefið felst í því að bretta 
upp hliðarnar á flansinum. Til þess 
er notaður traustur viðarbútur sem 
er festur í skrúfstykki, og þar að 
auki drifhamar til þess að fram-
kvæma verkið með.

Brotunum er haldið uppi (slærð 
upp) á stuðningsviðarkubbi með 
drifhamrinum, með jöfnum slög-
um sem færast í hring frá botn-
inum og upp eftir. Hamarsslögin 
verða að vera regluleg og skarast. 
Gætið þess að brotin leggist ekki 
hvert yfir annað vegna þess að þá 
mun platan springa og hluturinn 
eyðileggjast. Korpusinn verður að 
glóða á milli ferlanna. Frískið upp 
á línurnar með blýanti og athugið 
að kantarnir séu sléttir og hreinir. 
Finnist einhver merki um sprungu 
verður að klippa hana af. Þetta er 
endurtekið í hvert skipti sem horn-
in koma fram. Skapalón eru notuð 
til þess að fylgjast með því hvort 
korpusinn fái rétt sporöskjulagað 
form. 

Áður en þið brjótið línurnar og 
hefjist handa við næsta horn er 
slétti drifhamarinn notaður til þess 
að jafna út förin eftir hamarshögg-
in eftir að þið hafið drifið upp. 
Notað er járn (stál).

Þegar skrokkurinn hefur tekið á 
sig form er notað sléttujárn og 
tréhamar til þess að jafna út botn-
inn. Með öðrum orðum, járnið er 
sett upp undir botninn og slegið 
með tréhamri á röndina á botn-
inum. Þið berið ykkur eins að með 
tréhamri við hin hornin. 

Síðan er notað sniðmát. Ef skálin 
er of lítil er hægt að koma mjúkum 
viði (furu) fyrir í botninum. Með 
kúluhamri eru slegin létt högg á 
skálina sem er ofan á viðnum. 

Það er hæfilegt að það vanti 1 mm 
upp á til þess að fylla út í skapa-
lónið áður en farið er yfir með 
sléttuhamar.

Járnið sem sléttað/jafnað er á 
verður að hafa mýkra snið en 
skrokkurinn til þess að auðvelt sé 
að hreyfa hann á sléttujárninu. 

Þið verðið að gæta þess að halda 
við línunum sem dregnar voru í 
upphafi vegna þess að þær hjálpa 
til við að vinna verkið nákvæm-
lega eftir teikningunni. 

Erfitt getur verið fyrir aðra en 
fagmenn að greina mismuninn á 
því sem er drifið með hamri og 
þrykktum hlut. Þótt við sjáum 
far eftir hamar á grip er það ekki 
áreiðanlegt merki um að hann sé 

Skapalón

Breiður drifhamar

Sléttuhamar

Drifhamar

Knúpphamar

Skapalón

Mynd 72
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Mynd 73 Korpussmíði (drifsmíði)   
– úr þykku efni í drifinn bikar eftir 
eldri aðferðum
•	 smíði
•	 dýpkun,	drif
•	 brot
•	 drif	



58

drifinn. Oft getur að líta gripi sem 
eru pressaðir eða stansaðir en sem 
síðar hefur verið bætt á hamars-
slögum til þess að þeir líti út fyrir 
að hafa verið drifnir.

Korpus er hægt að búa til 
á eftirfarandi hátt:

•	 með	handavinnu	(drífa)
•	 með	því	að	pressa	(tvo	helm-

inga sem eru lóðaðir saman)
•	 með	því	að	drífa	í	þar	til	gerð-

um drifvélum (vélar og áhöld)
•	 með	pressu	á	bekk	(vélar	og	

áhöld)

Stofn (beinn eða keilulaga) er 
eðlilegt hráefni í verðlaunabikar, 
staup og þess háttar. Bæði þrykkj-
arar og silfursmiðir vinna við slíkt 
innan síns fags. Í raun og veru get-
ur verkferlið verið eftirfarandi:

•	 Notið	aðalformið	samkvæmt	
teikningunni, mælið hæfilega 
langt umfram efri og neðri brún 
til þess að áætla hve mikið þarf 
að nota af „efninu“. 

•	 Sverfið	endabrúnirnar	skáhallt,	
u.þ.b. 45% til þess að þær 
leggist hver yfir aðra.

•	 Beygið	stofninn	saman	þannig	
að endarnir mætist í spennu 
hver á móti öðrum og klippið 
smá skörð efst og neðst til þess 
að spennan og klemman haldi 
efninu saman á meðan kveikt 
er.

•	 Notið	hart slaglóð sem þolir 
að með það sé unnið, minnst 
nr. 3.

•	 Endurnýið	lóðninguna	og	
hamrið hana til á steðjanum. 
Að því loknu eru tvær leiðir 
færar, annaðhvort að móta 
stofninn til með plasthamri 

Mynd 75

Mynd 74 Stofn
•	 útflatningur	stofns	

meginform x 3 + 1/5
•	 platan	sorfin	(smá	skurður	í	

hvorn enda)
•	 stofninn	þvingaður	saman	í	boga	

og fliparnir klemmdir saman
•	 kveikingin	hömruð	á	steðja	
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eða nota stofnvals til þess að 
jafna (sléttuhamar) eða pressu 
(þrykkbekk) ef það hentar.

Við lóðninguna er annaðhvort 
notað eldstæði eða skermur með 
hitaleiðandi efni (vikurbútum eða 
viðarkolum) sem undirlag og stór 
gasbrennari (gasbyssa). Lóðn-
ingatæki (jigg) er mest notað við 
fjöldaframleiðslu, einkum við 
samsetningu. Stofnvals jafnar yfir-
borð og lag stofnanna en bóma 
merkir fyrir köntum og myndar 
þrykktan kant, borða og kanta á 
staup, föt og diska. Rissnál er riss-
mælingarverkfæri.

2 .2 .4 Korpusvinna (silfursmíði)
Með korpusvinnu er átt við sam-
setningu hluta (lóðaðir saman) 
sem hafa verið drifnir eða press-
aðir (sjá mynd 75).

2 .2 .5 Víravirki 
Skartgripir og munir skreyttir með 
málmþræði, eins og t.d. hirslur, 
skrín, bakkar, skeiðarsköft og 
annað, hafa verið búnir til meðal 
flestra þjóðflokka frá því í fornöld 
og fram til dagsins í dag. Orðið 
filigran (víravirki) á rætur að rekja 
til latnesku orðanna filum = vír og 
granum = korn. Bæði á Íslandi og 
í Noregi á víravirki sér langa hefð 
en það hefur allt fram til vorra 
daga fyrst og fremst verið hluti af 
heimilisiðnaði. Það er séríslenskt 
fyrirbæri að ennþá skuli mikið 
vera búið til af skartgripum úr 
víravirki sem heyra til íslenska 
búningnum. Á víkingatímanum 
og miðöldum var einnig búið til 

gullvíravirki sem nú er sjaldgæf-
ara. Skartgripirnir eru stundum 
notaðir í mörgum lögum. Brúð-
arskart var einnig víða unnið úr 
víravirki. Meira að segja búningur 
brúðgumans var oft með tilheyr-
andi silfurgripum þótt hann væri 
ekki jafnríkulega skreyttur og 
búningur kvenna. Silfurhnappar á 
skyrtuermum og vestum voru oft 
úr víravirki, spennur á hnébuxum 
og skóm í Noregi voru einnig úr 
silfri. Búningar karla hafa orðið 
vinsælli á síðustu árum og þar 
með skapast þörf hjá þeim sem 
eru færir í gerð víravirkis til þess 
að flytja hefðina áfram til næstu 
kynslóða. 

Notkun tákna
Flestallt það skraut sem tilheyrir 
búningum ber tákn af trúar- eða 
goðsögulegum toga. Mörg þeirra 
tákna sem eru á sylgjunum eru 5 
til 6 þúsund ára gömul og hluti af 
menningu okkar. 

Eftir að kristni var lögleidd færð-
ust kristin gildi yfir á heiðin 
tákn. Nælur voru fyrst og fremst 
praktískir hlutir sem gegndu því 
hlutverki að halda fötunum á 
sínum stað. Fjöðrin sem skiptir 
hringsylgjunni í tvennt markaði 
með þessum hætti skilin milli 
valds ljóssins á efri hlutanum og 
myrkraaflanna og hinna illu lang-
ana á neðri hlutanum. 

Þannig er hægt að skoða mismun-
andi tegundir af sylgjum og smáat-
riði þeirra með ólíkum myndum 
og trúarlegum táknum. 

Mynd 76

Mynd 77

Mynd 78
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Mynd 79

Mynd 80

Mynd 81

Mynd 82
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Tækni 
Vinna við víravirki felst fyrst og 
fremst í því að fara með vír en 
hún krefst einnig kunnáttu í því að 
vinna með plötu í botnum og lása 
á veskjum og vösum, beltum og 
skóspennum. 

Sá sem vinnur með víravirki verð-
ur einnig að kunna að fara með 
verkfæri sem notuð eru við síseler-
ingu og til þess að grafa í mótíf.

Hengi
Hengi eru búin til úr vír sem er 
snúinn – það eru tveir eða fleiri vír-
ar sem hafa verið tvinnaðir saman 
og valsaðir flatir í snúru. „Skrúfu-
vír“ eða „snittaður“ vír er hins 
vegar algengari en hann er gerður 
á eftirfarandi hátt: Eigi vírinn t.d. að 
vera 0,90 mm á þykkt þegar hann 
er tilbúinn, er hann fyrst dreginn  
í 0,95 mm og glóðaður, síðan 
dreginn í 0,90 mm og spunninn. 
Að spinna felur í sér að þráðurinn 
er snittaður með skrúflöð. Til þess 
er notaður gengjubakki, skrúflað-

arvinda eða sérstök vél. Það er 
áreiðanlega hægt að búa til gengju 
í glóðaðan vír en það er auðveld-
ara þegar búið er að draga vírinn 
dálítið, svo hann sé harður þegar 
hann fer í gegnum skrúflöðina. Vír-
inn er undinn upp á látúnssnældur 
um leið og hann er snittaður og 
því hægt að glóða hann beint á 
snældunni. Af snældunni fer hann 
í gegnum flatvalsinn og yfir á aðra 
snældu. Með því að nota snæld-
ur komumst við hjá því að vírinn 
beyglist og skemmist jafnframt því 
sem glóðunin verður jafnari og ber 
betri árangur.

Snirklar
Áður en vírinn er hogginn í hent-
ugar lengdir verður að slétta 
hann vel. Snirklana beygið þið 
annað hvort fríhendis eða með 
beygjutöng eða notið svokallaða 
pinna, sem eru gerðir sérstaklega 
fyrir hvert lauf sem ætlunin er að 
búa til. Þannig pinnar eru einnig 
notaðir í víravirki til þess að búa 
til lauf af ýmsum stærðum. 

Mynd 86

Mynd 85

Mynd 84

Mynd 83
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Mynd 88

Mynd 89

Mynd 87
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Snirklarnir eru beygðir í mismun-
andi tegundir og stærðir, en síðan 
eru þeir lóðaðir saman í hengi. 
Einnig þarf að hafa sylgju til þess 
að festa hengjurnar á. Hún er gerð 
úr tvinnuðum eða völsuðum vír 
sem er beygður í nokkra hluta sem 
síðan eru lóðaðir saman. Einnig 
er hægt að lóða snúrur á grunn 
úr silfurplötu. Slöngusylgjur og 
bolsylgjur eru dæmi um sylgjur 
sem eru búnar til með síðast-
nefndu aðferðinni. 

Snúrur
Snúrur eða listavír er úr tvinn-
uðum, grönnum, sívölum vír. Ein 
leið til þess að búa til slíka fléttu 
er að tvinna tvo víra (0,3–0,5 mm) 
þétt saman og glóða á milli. Síðan 
er þremur slíkum vírum snúið 
hverjum yfir annan uns fléttan 
hefur tekið á sig mynd. 

Snúrur eru oft notaðar til þess 
að ramma inn eða sem útlínur 
sylgna, t.d. á hjartasylgju. Annað 
algengt tilbrigði er „fiskibeina-
þráður“. Til þess að búa hann til er 
snúið jafnmikið upp á tvo tvöfalda 
víra og þeir lagðir hlið við hlið 
á þann hátt að þeir mynda fiski-
beinamynstur. 

Gormadúllur
Gormadúllur eru búnar til með því 
að vefja grönnum vír (venjulega 
0,3 mm) upp á stöng (t.d. 0,9 mm) 
í langa spírala. Spíralarnir eru síðan 
vafðir upp á aðeins sverari stöng 
með fínum vír sem kjarna til þess 
að herða dúllurnar. Þar næst er 
vírinn þræddur á stöngina og þegar 
hann er klipptur í sundur myndast 

dúllur. Gormadúllurnar er hægt 
að búa til í ýmsum stærðum eftir 
því hve sverar stangir eru notaðar. 
Gormadúllurnar eru notaðar á 
margs konar hluti og sylgjur. Þegar 
lóða skal gormadúllur er oftast not-
að „duftslaglóð“ sem hefur verið 
soðið saman við flúx og malað í 
duft. Úr duftstauk er því síðan stráð 
á gormadúllurnar eða á víra og 
snirkla og dálitlu vatni bætt við um 
leið og hlutarnir eru festir saman. 

Korn 
Korn eru oft notuð til þess að lóða 
ofan á dúllurnar eða á milli þeirra. 
Til þess að kornin verði öll jafn 
stór eru undnar upp litlar lykkjur 
sem síðan eru bræddar hver fyrir 
sig svo úr verði litlar kúlur. 

Demantar
Demantar eru litlir ferhyrningar 
með slípuðum flötum sem einnig 
eru lóðaðir ofan á gormadúllur. 

Lauf
Lauf eru fest við hengin og geta 
verið af ýmsum gerðum. Þau geta 
verið kringlótt, dropalaga (skeiðar-
laufblöð), tígullaga (endalauf) og 
eins og krossar í laginu. 

Hvorki demantar né lauf eru not-
uð í íslensku víravirki. 

Höfuðbeygjuvír 
Höfuðbeygjuvír er gerður úr 
sívölum og völsuðum vír. Hann 
er aðallega notaður til að smíða 
grindur utan um form eða snirkla 
eða til þess að mynda reiti. Hann 
er oftast búinn til úr flatvölsuðum, 
sléttum vír. 

Mynd 90 Demantar

Mynd 91 Lauf
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2 .2 .6 Silfurþrykk 
Í inngangi bókarinnar er getið um 
silfurþrykkjarann og þrykkbekk-
inn. Telja verður silfurþrykkjarann 
með þegar til stendur að búa til 
kringlótta eða sívala gripi úr silfur-
korpus. Þrykkbekkurinn sem hann 
notar við vinnu sína er í raun og 
veru sterklegur viðarrennibekkur. 
Þar að auki eru til örfá dæmi um 
sporöskjulaga gripi sem unnir 
eru með tækjum sem byggjast á 
snúningsþrýstikerfum. Fyrir utan 
vinnuna við rennibekkinn verður 
þrykkjarinn einnig að geta búið 
til stofna, þ.e. klippt til og lóðað 

rör og keiluform sem síðar verða 
notuð sem hráefni. 

Silfurþrykkjarinn notar allan 
líkamann við vinnu sína. Þess 
vegna er mikilvægt að stífna ekki í 
fótleggjum og handleggjum þegar 
staðið er við að renna. Silfrinu 
eða málminum sem unnið er úr 
verður að stýra með afar nákvæm-
um hætti. Það getur fljótt eitthvað 
farið úrskeiðis ef málmurinn er 
aðeins 0,3–0,4 mm og hraðinn á 
rennibekknum 1400 snúningar á 
mínútu, ef maður hefur ekki full-
komna stjórn á tækjunum.

Mynd 92 a Þrykking á deilipatrónu 

Mynd 92 b Rondellklippur

Silfurþrykkjari að störfum við þrykkbekkinn
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Verkfæri
Mótið – sjálft formið – verður að 
renna úr viði, málmi eða stáli. 
Silfurþrykkjarinn verður að hafa 
góða tilfinningu fyrir formi vegna 
þess að mótið hefur afgerandi áhrif 
á lokaútlit gripsins. Það eru einnig 
til holform og skiptiform og notk-
unin fer eftir því hvaða vinnu- eða 
framleiðsluaðferðir á að nota. Í 
vinnu silfurþrykkjarans felst einn-
ig að þrykkja verðlaunabikara, 
blómapotta, fætur fyrir kertastjaka, 
kertastjaka o.s.frv. Gripirnir geta 
verið þrykktir úr kringlóttri skífu 
(plötu) eða stofni (lóðuðu keilu-
formi). Í stærri fyrirtækjum getur 
silfurþrykkjarinn einnig fengist við 
að hreinsa korpus eftir að korpus-
smiðurinn hefur sett munina sam-
an. Þá þarf hann að stinga eða skafa 
kveikingar með skafjárni og grefli.

Þar að auki notar þrykkjarinn 
þrykkjárn af ýmsum gerðum sem 
hann verður sjálfur að smíða, 
móta og herða. Þá notar þrykkj-
arinn einnig sérstaka töng til þess 
að ganga frá köntum.

2 .2 .7 Silfursíselering 
Vinna þess sem fæst við síseler-
ingu felst í því að skreyta muni 
sem að öðru leyti eru tilbúnir, 
eins og könnur, verðlaunabikara, 
skálar og skeiðarhluta. Meðal 
muna með síseleringu eru barokk-
krúsirnar sennilega hvað þekkt-
astar, en þær eru til á ýmsum 
söfnum. Smiðurinn getur einnig 
notað tækni sína til þess að búa til 
módel, s.s. af emaleruðum skart-
gripum sem síðan eru framleiddir 
í verksmiðju. 

Silfurmyndasmiður að störfum

Mynd 93
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Verkfæri 
Mikilvægustu verkfærin eru úrval 
af púnslum, sérstökum síselerer-
ingshömrum misþungum, bikkúla 
með undirlagshring, sandpoki, 
drif- og kúluhamar og auk þess 
greflar, meitlar, sköfur, pólerings-
stál og pralljárn með skrúfstykki. 
Smiðurinn getur þurft grefla til að 
grafa í með, sköfur og meitla til 
að vinna smáatriði eða hreinsa 
t.d. steypta hluti. Púnsull er um 
það bil 11 cm langt handverkfæri 
úr hertu og endurhituðu stáli (sjá 
nánar í kaflanum um verkfæri og 
herðingu). Smiðurinn púnslar, þ.e. 
notar púnsul og síseleringshamar, 
hvort sem markmiðið er að gera 
merki, reglustiku, far, dæld eða 
upphækkun. Við notkun púnsuls er 
brýnt að láta hann „fljóta“ svo að 
hann standi ekki í stað og hoppi en 
hreyfist eftir línunni sem merkt er 
fyrir. Af þessum sökum er púnsul 
ekki haldið hornrétt á undirlagið 
heldur er þess gætt að hann halli 
aðeins aftur. Haldið er á púnsul 
milli þumalfingurs, vísifingurs og 
löngutangar. Á sama hátt er púnsul 
stýrt yfir stærri fleti. Segja má að 
púnsull og síseleringshamar (sjá 
mynd 94) komi í stað hamarsins 
sem trésmiðurinn notar. 

Til þess að gripurinn sé stöðugur á 
meðan unnið er með hann er not-
að þungt járnform, hálfkúla sem 
fyllt er með bikblöndu. Yfirborð 
biksins er hitað upp til þess að 
hægt sé að festa gripinn í það. 

Það fyrsta sem smiðurinn gerir er 
að rissa eða höggva í málminn, 
þ.e. færa línurnar í mynstrinu, 

skreytingunni eða útlínur teikning-
arinnar yfir á gripinn sem unnið 
er með. Skroting eða flatsíseler-
ing getur í sjálfu sér verið ágæt 
skreyting, eins og blýants- eða 
pennateikning. 

Til þess að gera fínar línur þarf 
granna púnsla og lítinn hamar, 
en við gerð breiðari lína sverari 
púnsla og stærri hamra. Smiðurinn 
verður sjálfur að útbúa púnslana 
sína í samræmi við þau verkefni 
sem hann fær. 

Þegar móta á eða drífa upp mynd 
eru notaðir þar til gerðir púnslar. 
Einnig er hægt að nota púnsul sem 
hefur munstraðan skalla, t.d. með 
línum eða rúðustrikuðum formum, 
stórum eða litlum doppum. 

Málmurinn er unninn frá báðum 
hliðum. Bikara, könnur og þess 
háttar korpus fyllið þið með biki 
þegar lokið er við að drífa eða 
pralla háa hluta upphleyptu flat-
anna. Síðan er hluturinn lagður 
á sandpúðann svo hann sé stöð-
ugur á meðan verið er að síselera. 
Brýnt er að hafa í huga að bik er 
mjúkt undirlag sem veldur því að 
smáatriði verða djúp en kalt bik 
er hart og hentar vel fyrir skörp 
lítil smáatriði. Mikið þarf að hita 
af biki ef oft þarf að fylla og tæma 
gripi, og stöðugt verður að hafa 
í huga að hætta getur stafað af 
bruna og sprengingum. Þegar bik-
ið er hreinsað eða þrifið af mun-
um er notuð brennsla eða glóðun 
þar sem loftræsting er góð eða 
venjulegt kokk og krafs. Einnig 
er hægt að nota leysiefni en ekki 

Mynd 94 Síseleringshamar, púnsull og 
bikkúla

Mynd 95 Munsturskreyting

Mynd 96 Prall
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er mælt með því sökum þess hve 
hættuleg þau eru heilsu manna og 
auk þess einkar eldfim. 

2 .2 .8 Silfuremalering
Emalering er ein tegund glers. Það 
er búið til með því að bræða mis-
munandi steinefni við hátt hitastig. 
Grunnmassinn er kvartssandur, 
feldspat og bórax. Af kvartsefn-
um er það einkum bergkristall 
sem notaður er í emaleringu. 
Með aðstoð bórs er hægt að stilla 
bræðslumark harðra emaleringa 
sem erfitt er að bræða. Litirnir eru 
fengnir með málmoxíðum sem 
bætt er í blönduna og krefst það 
mikillar nákvæmni. Málmoxíðin 
hafa líka áhrif á bræðslumarkið. 

Dæmi:
Járnoxíð verður gult, rautt eða 
brúnt.
Kóbaltoxíð verður blátt.
Krómoxíð verður gult, blágrænt 
eða grænt.

Við getum náð fram ólíkum lit-
brigðum með því að blanda mörg-
um litum saman. Emalering með 
íbættu oxíði, eins og lýst hefur 
verið hér að framan, er gagnsætt, 
þ.e. hægt er að sjá málminn í 
gegnum litinn og af þeim sökum 
er þessi gerð emaleringar köll-
uð „gagnsæ“ (transperant). Bæti 
maður tinoxíði út í emaleringuna 
verður hún opak (ógagnsæ). Þriðja 
tegund emaleringar sem oft er not-

Mynd 97
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uð er litlaus emalering sem kölluð 
er „fondant“ (massa) emalering. 
Hún er notuð undir suma liti, t.d. 
bleika, og einnig sem grunnur fyrir 
málaða emaleringu. 

Í gullsmíði eru það helst 925 S og 
gullblöndur með fínleika 585/1000 
sem eru emaleraðar. Einnig er hægt 
að leggja emaleringu á 830 S, en 
aðeins léttfljótandi emaleringu. Sé 
gripurinn sem á að emalera lóð-
aður verður að nota hart slaglóð 
(emaleringsslaglóð) til þess að það 
bráðni ekki í brennslunni. Eftir 
að öllum lóðningum er lokið er 
skartgripurinn kokkaður eins og 
venjulega. Sökum þess að grip-
urinn hefur verið glóðaður verður 
að bera sýru á hann til þess að ná 
af honum kokkhúðinni. Að sýru-
baða þýðir að meðhöndla með 
sýrum og til þess eru ótal uppskrift-
ir, en í þeim flestum er saltpéturs-
sýra meginuppistaðan. Til þess að 
ná góðum árangri er afar mikilvægt 
að gripurinn sé laus við alla húð, 
hreinn og fitulaus áður en hafist er 
handa við emaleringu. Það skiptir 
því miklu máli að snerta ekki yfir-
borð gripsins.

Sú emalering sem hægt er að 
kaupa í búðum í dag er í duft-
formi. Til þess að gera emal-
eringuna eins fína og hægt er 
steytum við það í mortéli með 
örlitlu af eimuðu vatni. Þetta er 
kallað að rífa emaleringuna. Við 
það ferli myndast kalkleðja sem 
við fjarlægjum með því að skipta 
oft um vatn. Ekki er óhætt að 
leggja emaleringuna á grip fyrr en 
hún er orðin alveg hrein. 

Emalering er lögð á með stálstifti 
eða stálspöðum af ýmsum gerðum 
eða með pensli. Gripurinn sem 
á að emalera er lagður á járn-
plötu sem hefur verið götuð. Það 
sem eftir er af vatninu er látið 
gufa upp, t.d. með því að setja 
plötuna á suðuplötu þar til allur 
raki er horfinn. Þegar brenniplöt-
unni er komið fyrir í ofninum, 
sem hefur verið hitaður upp í um 
það bil 800 °C, verður að fylgj-
ast vel með og taka plötuna aftur 
út þegar emaleringin er bráðn-
uð og yfirborðið er orðið alveg 
gljáandi. Ef beðið er of lengi getur 
skartgripurinn hlaupið. Kælingin 
verður að vera afar hæg, annars er 
hætta á að emaleringin „springi“. 
Oft reynist nauðsynlegt að leggja 
emaleringu mörgum sinnum á til 
þess að ná tilætluðum árangri. 

Emaleringu er hægt að skipta nið-
ur í fjóra meginflokka: Reitaemal-
eringu, hlutaemaleringu, glugga-
emaleringu og emaleringsmálun. 

Reitaemalering (émail champlevé) 
er algengust. Með þessari aðferð 
er hver emaleraður reitur aðskil-
inn frá öðrum með kanti um það 
bil 0,5 mm háum til þess að litirnir 
fljóti ekki saman. Ef þessi aðferð er 
notuð er oftast aðeins lagt eitt lag af 
emaleringu. Aðferðin gengur einnig 
undir nafninu „hálffyllt“ emalering.

Ef fylla á reitina (dældirnar) alveg 
verður að leggja emaleringuna 
oftar en einu sinni og til þess að 
yfir borðið verði jafnt verður að 
slípa það á milli með svokölluð-
um emaleringsstikkli. Það eru 

Mynd 98 Oscar Sørensen

Mynd 99 Thorbjørn Lie-Jørgensen
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kísilkolbrýni af ýmsum gerðum 
og misgróf. Meðan á slípingunni 
stendur verður að nota mikið af 
vatni, og þegar henni er lokið 
verður að skola gripinn vel áður 
en hann er gljábrenndur. 

Hlutaemalering (émail cloisonné) 
er elsta aðferðin við emaleringu. 
Samkvæmt henni eru ólíkir litir 
aðskildir með fínum málmvír-
um sem oftar en ekki eru lóð-
aðir á botnplötuna eða hafa verið 
bræddir í grunnlag úr massa.

Gluggamemalering (émail-à-
jour) er aðallega notuð á fínlegt 
víravirki án botns. Hún er gagnsæ 
og aðeins umlukin vír. Dæmi um 
þessa aðferð af emaleringu má sjá 
á Libelle-skálinni (sjá bls. 184).

Emaleringsmálun (émail-limoges) 
er notuð til þess að mála mótíf. Þá 

er fyrst lagt lag með grunnemal-
eringu. Eftir að búið er að brenna 
grunnemaleringuna eru notaðir 
sérstakir málaralitir fyrir emaler-
ingu og oft verður að brenna hvern 
lit fyrir sig. Að endingu er glær 
emalering (fondeemalering) lögð 
efst og brennt ennþá einu sinni. 

Þegar gylla á gripi með emaleringu 
verður að gæta þess að spennan sé 
lág, að öðrum kosti er hætta á að 
sprungur komi í emaleringuna.

Á sléttum/láréttum flötum verður að 
nota þykkari málm til þess að koma 
í veg fyrir vinding í málmplöt-
unni. Í andstæðu tilfelli verður að 
gagnemalera – leggja emaleringu á 
báðar hliðar. Til þess að emalering-
in sáldrist ekki af neðri hliðinni er 
borið tragant (upplausn úr púðri 
sem framleitt er úr frækornum og 
fæst í apótekum) á yfirborðið.

Mynd 102 J . Tostrup
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2 .3 .1 Inngangur um verkfæri
Á verkstæði gullsmiðs er umfangs-
mikið úrval af verkfærum og 
tæknilegum búnaði. Þar standa 
steðjar og skrúfstykki og fyrir 
framan gluggann er vinnuborðið. 
Dagsbirtan var um aldaraðir eina 
vinnuljósið við fínvinnu og hún 
er ennþá talin henta best. Áður 
en menn höfðu uppgötvað gas og 
rafmagn, logaði eldur í eldstæð-
inu og við það var stór belgur sem 
lærlingurinn notaði til þess að 
blása í glæðurnar þegar glóða átti 
silfrið og ná þurfti upp hitanum. 
Verkfæri gullsmiðsins hafa lítið 
breyst í gegnum tíðina. Frá fornu 
fari er um að ræða úrval hamra, 
tanga, þjala og skafjárna, púnsla 
og grefla svo þau mikilvægustu 
séu nefnd. Úrval afbrigða innan 
hverrar gerðar er mikið nú sem 
fyrr. 

Hljómurinn sem verður til þeg-
ar málmhlutar skella saman og 
hvæsið þegar glóandi efni er dýft 
í kalt vatn er ennþá rödd verk-
stæðisins þar sem hefðum gull-
smíðahandverksins er haldið í 
heiðri. 

2 .3 .2 Hamrar 
Ein grundvallartækni gullsmíða er 
að drífa upp korpus. Til er mergð 
mismunandi hamra til slíkra 
verka. Má þar nefna smíðahamar 
(sléttuhamar) og drifhamar (sem 
hefur breiðan, rúnnaðan skalla og 
er hlutfallslega þungur). Sá síðast-
nefndi er til í mismunandi stærð-
um sem henta eftir því hve grófan 
varning á að smíða. Spennuham-

ar er frekar þungur og á honum 
eru tveir réttir skallar, annar er 
oftast nær kringlóttur en hinn 
ferningslagaður. (Með fernings-
lagaða skallanum er silfurplatan 
smíðuð út á flötum steðja eða á 
flatjárni.) 

Tækni og vinnuaðferðir
Það segir sig sjálft til hvers djúp-
hamarinn er notaður. Endarnir eru 
langir, þannig að unnt er að nota 
hann til vinnu við innri hlið korp-
usins. Skallinn er örlítið ávalur. 
Kúluhamar eða knúpphamar hefur 
mjög ávalan skalla, minnir á hálf-
kúlu eins og nafnið bendir til. 

Skalli sléttuhamarsins er alveg 
flatur og ætlaður til þess að afmá 
för sem þyngri hamarshögg hafa 
skilið eftir sig í silfrinu, þannig að 
skrokkurinn/korpusinn verði alveg 
jafn og sléttur. Sléttuhamarinn er 
til í ótal stærðum og formum en 
hann er oftast léttur. Segja má að 
hann sé lítill spennuhamar, eða 
þveröfugt að spennuhamarinn sé 
stór sléttuhamar. Að beita hon-
um rétt krefst þess að maður sé 
handviss svo komist sé hjá „hálf-
mánum“ eða rispum í silfrinu. 
Það er afar mikilvægt að höggin 
séu alveg rétt til þess að auðvelda 
slípun og tryggja að korpusinn sé 
jafnþykkur alls staðar. 

Auk þessara algengustu gerða af 
hömrum eru einnig til formhamrar 
sem sjaldnar eru notaðir, en við 
nokkuð þekktar aðferðir. Meðal 
þeirra eru sikkehamar, nitthamar, 
tannhamar, setthamar, matthamar, 
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Mynd 108 
•	 steðjar
•	 sperruhorn
•	 „schweif-stock“
•	 „knurrer“	/	járn
•	 smiðjusteðjar	með	

sleggjum til að smíða 
verkfæri / járn
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síseleringshamar, horn- eða tré-
hamar o.fl. Af þeim er tréhamarinn 
mikilvægastur fyrir gullsmiðinn. 
Nýjar gerðir af horn- eða tréhamri 
hafa verið búnir til úr gúmmíi eða 
gerviefnum, svokallaðir „dauða-
hamrar“ sem eru án bakslags.

Næstur hamrinum kemur steðj-
inn sem annað afar þýðingarmikið 
verkfæri fyrir gullsmiðinn. Steðj-
inn hefur þróast í mismunandi 
formum og sniðum sem öll ganga 
undir nafninu „járn“. Það sama 
gildir um steðjann og hamarinn, 
steðjinn sem fagmaðurinn notar 
fer eftir því hvað hann er að vinna 
með og hvaða form silfrið á að 
hafa. Viður er einnig notaður sem 
undirlag þegar skrokkurinn/korp-
usinn er mótaður í grófum drátt-
um, áður en hann er fluttur yfir á 
járn. 

Í gullsmíði kemur varla neitt í 
stað hamars og steðja. Tiltölulega 
snemma á síðustu öld voru tekin 
í notkun ýmis hjálpartæki til þess 
að létta erfiða hamarsvinnu, eins 
og t.d. hömrun. Gullsmiðir fóru þá 
að nota innréttingu með fallhamri 
sem hlaut nafnið fallverk. Fall-
hamarinn var mikið notaður, eink-
um við mótun. Fallverk er búið 
til úr lóði með braut sem er fest á 
milli tveggja járn- eða stálsúlna. 
Gangvirki lyftir lóðinu (fallhamrin-
um) og er í umsjón þess sem stýrir 
fallverkinu eða sjálfvirkt. Hægt er 
að stilla hæð fallhamarsins eftir 
þörfum og á sumum þeirra er 
hægt að stýra hraðanum á fallinu 
með bremsu. Á nýrra fallverki er 

steðjinn einnig hreyfanlegur svo 
hann virkar eins og mótslag.

En þróunin hélt áfram og fljótlega 
leystu önnur tæki fallverkið af 
hólmi:

– fótstigin pressa 
– spindilpressa 
– vökvaknúin pressa (smíða- og 

dráttarpressa)

Til viðbótar komu einnig:

– höggpressa
– togpressa
– hnjáliðspressa

2 .3 .3 Pressur
Fótstigin pressa
Fótstigin pressa er notuð til þess 
að stimpla, höggva og stansa 
þunnan málm. Pressan er til-
tölulega auðveld í notkun vegna 
stýristigs sem stjórnar bæði hraða 
og krafti. 

Pressunni er stjórnað um fótstig-
ið (pendúlinn) sem hefur áhrif á 
færslu ofan á stansinum, yfir á 
stag, niður í tækið og í gegnum 
fóðringu í efri hluta pressunnar. 
Hagræðið af þessu verkfæri er að 
maður hefur báðar hendur frjáls-
ar vegna þess að aflið í fætinum 
stjórnar fótstiginu. Um leið og 
fóturinn ýtir fótstiginu niður þrýst-
ist efri hluti verkfærisins niður. 
Algengt er að fótstigin pressa sem 
þessi hafi þrýsting sem nemur 
2,0–2,5 tonni. 

Mynd 109 Fallhamar

Mynd 110 Fótstigin pressa
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Mynd 111
•	 spindilpressa	/	sveiflupressa
•	 spindilpressa	/	mótstöðupressa
•	 vökvapressa
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Spindilpressa og mótstöðupressa
Skrúfupressan er vél sem hefur 
haft mikil áhrif á vinnu við gull-
smíði, allavega á öllum stærri 
verkstæðum í margar kynslóðir. 
Þegar á fyrstu pressunum var hægt 
að ákveða sláttinn eða snúninginn 
á skrúfunni. Fyrstu skrúfupressurn-
ar voru kallaðar spindilpressur eða 
sveiflupressur vegna þess að löng 
stöng var fest þvert ofan á skrúf-
una á toppnum. Á hvorn enda 
stangarinnar voru fest lóð sem 
hjálpuðu til við að hraða skrúf-
unni niður stansinn í gegnum róna 
eða fóðringuna. Hraðinn var mis-
munandi og fór eftir því hve mikla 
orku sveifluarmurinn fékk. Lóðið 
sem fest var á neðri hluta skrúf-
unnar rann á milli skrokks stansins 
eftir sleðunum. Á þann hátt varð 
lóðið svo stöðugt að unnt var að 
festa verkfæri eða stans á neðri 
hlið þess. 

Lóðið féll niður í áttina að pressu-
borðinu þar sem stans með 
grafmótífi var festur og eftir höggið 
spratt lóðið upp á toppinn aftur. 
Höggið á milli stansanna í lóðið 
og borðið, auk þess sem skrúf-
gangurinn færðist upp á við, gerði 
það að verkum að lóðið spratt upp 
aftur nánast af sjálfu sér. 

Sama lögmál er enn í gildi en 
stönginni hefur verið skipt út og í 
staðinn komið fyrir kasthjóli sem 
gengur á móti tveimur skífum 
eða hjólum sem fest eru lóðrétt 
og drifin með rafmagni. Öxull-
inn með skífunum er festur á 
arma stansins sem standa út úr sín 
hvorri hliðinni á skrokknum rétt 

eins og á „lyftingamanni“. Öxull-
inn og hjólin geta færst langsum 
og hreyfingin kemur hjólunum af 
stað. Þetta samsvarar lóðinu sem 
gekk upp og niður. Kasthjólið er 
með umbúðum eða leðurreim 
sem auðveldar stillingu á mótstöð-
unni sem verður á milli kasthjóls-
ins og skífanna. Mótstaðan á milli 
þeirra er það sem hefur áhrif á 
kraft höggsins – sem samsvarar 
hraðanum á lóðinu. 

Hreyfingunum var fyrst stýrt með 
handfangi sem fest var við hliðina 
á borðinu þannig að pressarinn 
gæti stjórnað stansinum með 
höndunum. Hann eða hún varð 
að nota báðar hendur og helst 
standa til þess að geta fengið sem 
mesta orku úr stansinum. Síðar 
komu loft- og vökvapressur inn í 
myndina sem stýrt var með fót-
stigi. 

Vinnueftirlitið innleiddi nýjar 
kröfur þess efnis að til þess að 
setja tækið af stað yrði að nota 
báðar hendur, með öðrum orð-
um að ekki væri hægt að halda 
í gripinn sem unnið var með um 
leið og stansinum væri stjórnað 
með fótstiginu. Fleira kom til, s.s. 
bremsuvél sem stöðvaði kasthjólið 
snögglega ef maður – annaðhvort 
með annarri hendinni eða báð-
um – sleppti rofanum sem kom 
stansinum af stað. Í dag er einnig 
búið að bæta við ljósavörn. Það 
er kassi sem sendir ljósgeisla sem 
þekja allt opið á stansinum á 
milli lóðsins og stansborðsins og 
áfram til nema. Geislarnir mynda 
vegg eða gardínu fyrir framan 
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stansinn. Ef eitthvað brýtur geisl-
ann fer bremsan sjálfvirkt í gang 
og stansinn stoppar um leið. 
Margar útfærslur eru til af þessu, 
en allar hafa það sameiginlega  
hlutverk að tryggja öryggi á vinnu-
staðnum.

Pressan virkar á þann hátt að 
kalt silfrið eða kaldur málmurinn 
er pressaður niður í stans, þ.e. 
málmurinn er mótaður með einu 
slagi. (Verði árangurinn ekki full-
nægjandi er hægt að glóða og 
krafsa málminn og pressa hann 
aftur.) Búinn er til stimpill (yfir-
stans) sem passar nákvæmlega 
við undirstansinn og það er hann 
sem pressar silfurplötuna niður í 
stansinn.

Vökvapressur
Vökvapressur njóta aukinna 
vinsælda á síðari tímum. Þær hafa 
marga kosti umfram aðrar bæði í 
rekstri og einnig hvað varðar ör-
yggi á vinnustað. Þar að auki hafa 
vökvapressur þróast mikið og það 
hefur haft áhrif á notkunarsvið 
þeirra. Í dag nota gullsmiðir slíkar 
vélar til þess að bora, höggva og 
draga.

Vökvakerfið virkar á þann hátt að 
olíu er dælt af miklu afli inn í strokk 
sem fer af stað og hreyfist mismikið 
eftir því hve hratt olíunni er dælt 
inn í rýmið. Strokkurinn og stans-
borðið virka síðan eins og hver 
annar stans. 

Höggpressa
Höggpressan er dæmi um aðra 
vél sem er að finna á öllum gull-
smíðaverkstæðum. 

Virknin er öðruvísi en í mót-
stöðupressunni. Höggið er fram-
kvæmt af stagi sem stendur út úr 
miðjum driföxlinum. Driföxullinn 
og stagið mynda 90° horn hvort á 
annað. Á hinum enda driföxuls-
ins er komið fyrir drifhjóli sem 
fær afl sitt frá rafmagnsmótor með 
aðstoð reima. Á stagið er festur 
munsturstans (kemur í stað lóðsins 
á mótstöðustansinum) sem hreyf-
ist langsum eftir tveimur brautum 
meðfram efri hluta pressunnar. 
Lengd slagsins er stillt með því að 
flytja hjámiðjupunktinn, og þar 
að auki er framlenging á staginu 
sem hægt er að skrúfa á ef þörf er 
á minniháttar breytingum. Verk-
færið er fest á munsturstansinn 
og á borðið og það er venjulega 
slagverkfærið „lokkur og löð“ sem 
þessi tegund af stansi er notuð við. 
Þá er einnig hægt að nota vélina 
til minniháttar mótunaraðgerða 
eins og stimplun, slátt á litlum 
merkjum og þess háttar. Högg-
pressu verður að stilla af mikilli 
nákvæmni og mikilvægt er að ekki 
sé lagt of mikið á hana. Höggið er 
leyst úr læðingi með fótstigi eða 
báðum höndum, og í tengslum við 
sjálfvirkan öryggisbúnað (eins og 
t.d. grind) eða geislavegg (sam-
bærilegt mótstöðupressunni).

Mynd 112  Höggpressa
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Togpressa
Í togpressum er hægt að koma 
strokknum fyrir í stansborðinu 
svo það myndar mótstöðu þegar 
stansinn er í gangi. Að draga felur 
í sér að silfrið er dregið í form, en 
það má gera í fleiri umferðum allt 
eftir því hvaða form það á að taka 
á sig. Fljótlega lærist hve mikið 
átak efnið þolir og reynslan kennir 
manni að finna út frá teikningum 
hvaða aðferð hentar best til þess 
að ná tilætluðum árangri. Maður 
hefst handa með flata plötu eða 
flatan grip og verður auk þess 
að reikna með góðum hluta sem 
á að draga. Þetta er gert til þess 

að halda plötunni fastri á meðan 
 sýlinderinn (patrónan) er dreginn í 
gegnum „löðina“, neðra verkfærið. 
Þriðja aflið vinnur á spennuhald-
aranum sem er verkfæri áþekkt 
löðinni en fer utan um  patrónuna 
og klemmir plötuna fasta á meðan 
sýlinderinn fer í gegn og eins djúpt 
og óskað er. Spennuhaldarinn 
verður að stilla til þess að koma í 
veg fyrir brot, eða hið gagnstæða 
að silfrið springi á meðan verið 
er að draga það. Dragverkfærið 
og sjálf aðferðin er afar flókin í 
framkvæmd en kerfið er í sjálfu 
sér einfalt. Gæta verður mikillar 
nákvæmni þegar verkfærið er 

Mynd 113

Mynd 114 
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búið til, það stillt og þegar þrýst-
ingurinn í vélinni er stilltur. Fyrir 
tíma vökvastýringa voru notaðar 
vélknúnar vélar og togpressur 
til þess að framkvæma einfaldar 
dragaðgerðir. 

Það getur komið sér vel að draga 
þegar þarf að pressa, að því til-
skildu að verkfærið sem notað er 
sé svo nákvæmt að nægilegt sé 
að setja hlutinn á patrónuna og 
pressa að því búnu með pressu-
stálinu eða patrónunni á pressu-
borðinu. 

Hnjáliðspressa
Hnjáliðspressa virkar á aðeins 
annan hátt en mótstöðupressan 
og togpressan þótt hún sé í öllum 
meginatriðum eins og sú síðast-
nefnda. Með nokkurri einföldun 
er hægt að segja að hún sé byggð 
í kringum hjól þar sem stag hefur 
verið fest á endann, stag sem 
virkar í öfuga átt (eins og eimreið-
arlögmálið). Annar endi stagsins 
er festur við liðamót, hnjálið, 
sem kemur tækinu á hreyfingu. 
Pressan hefur lengra vinnuferli 
en áðurnefndar pressur og verður 
að ná ákveðnum punkti áður en 
hún kemst aftur á upphafsstaðinn. 
Hér þarf einnig að gæta mikillar 
nákvæmni þegar vélin er stillt, 
bæði hvað varðar tækið og hráefn-
ið. Nú á tímum er hnjáliðspressan 
notuð til þess að fá fram mismun-
andi áferð þar sem árangurinn 
veltur á því að hreyfingin í efninu 
sé nákvæm.

2 .3 .4 Pressu- og höggverkfæri
Í allar þessar vélar voru búin til 
tæki: stansar, þar sem formið sem 
greypt hafði verið í stálið ákvarð-
aði hvernig silfrið yrði. Stöns-
unum var komið fyrir í vélarnar 
samkvæmt sömu lögmálum og 
giltu um hamarinn og steðj-
ann. Annar var festur í lóðið yfir 
borðinu og hinn á pressuborðið. 
Þrýstingurinn í árekstrinum á milli 
þeirra tveggja hefur áhrif á hlutinn 
sem unnið er með og mótar hann 
samkvæmt því formi sem óskað 
er eftir.

Út frá vinnu stansgerðarmann-
anna þróuðust tvær starfsstéttir 

Mynd 115 Togpressa
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í verkfæragerð. Önnur greinin 
var stálgrafarinn og hin vélamað-
urinn. Stálgrafarinn vinnur eða 
mótar form með áhöldum eins 
og hömrum, meitlum af mismun-
andi stærðum, greflum, þjöl-
um, nálþjölum, sögum o.s.frv. 
Eitt af mikilvægustu verkefnum 
stálgrafarans er að ákveða útlitið 
(hönnunina) og útbúa stálform, 

allt frá því að móta lagið, meitla 
það út og vinna úr því rétt form. 
Að endingu verður að herða og 
pólera áhöldin. Módel af skreyt-
ingum, bókstöfum, tölustöfum og 
öðru þess háttar er annaðhvort 
grafið í áhaldið eða þá afritað 
af uppdrætti með þar til gerðu 
tæki (pantograf) í hlutföllunum 
4 : 1. Módelið og stanshluturinn 

Mynd 116
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er fest í sitthvorn hluta tækisins. 
Yfir borðunum er yfirfærsluarm-
ur sem notaður er til þess að 
stilla hlutföllin á milli módels-
ins og stansins. Á þennan hátt er 
hægt að vinna með smáatriðin á 
stórum skala sem koma svo fram 
á verkfærinu í smækkaðri mynd. 
Smáatriðin koma greinilega fram. 
Á arminum í smækkunartækinu er 
drifhlutfall. Á öðrum endanum er 
stýrinál sem færð er handvirkt eft-
ir línunum sem dregnar hafa verið 
á módelið. Á hinum endanum er 
fræsari sem hreyfist nákvæmlega 
eins og stýrinálin. Þannig er gröft-
urinn á módelinu færður yfir á 
verkfærið.

Fagmaðurinn verður að inna 
störf sín af hendi af eins mikilli 
nákvæmni og honum er unnt. 
Það er algjör forsenda þegar um 
er að ræða verkfæri sem verða 
að passa saman, eins og tvöfaldir 
hlutir og verkfæri sem notuð eru 
til þess að grafa í efri og neðri 
stans. Það verður einnig að gæta 
mikillar nákvæmni þegar færa 
á líf í línurnar sem hönnuður-
inn hefur skipulagt. Nefna ber 
eina stóra og þýðingarmikla vél, 
sem er ætingsvélin. Eiginlega má 
segja að hún sé afritunarvél sem 
um margt minnir á pantografinn 
en nú er unnið í hlutföllunum 
1 : 1 úr kopar eða grafíti. Með 
þessari vél vinnur grafarinn með 
pósitífa mynd. Kopar- eða grafít-
módelinu er komið fyrir í vélinni 
ásamt mjúku eða hertu stáli. Með 
aðstoð rafstraums mun koparinn 
„æta“ sig inn í stálið. Með þessari 
aðferð er hægt að ná afar góðum 

árangri. Hún gagnast einnig vel til 
þess að endurnýja verkfæri, vegna 
þess að hægt er að hafa tilbúin 
kopar módel af þeim verkfærum 
sem þarf í stansana sem notaðir  
eru við framleiðsluna hverju 
sinni. Ef slys verður og verkfæri 
skemmist er hægt að taka sam-
svarandi koparmódel, setja það 
í vélina með nýju efni og að 
örfáum tímum liðnum er orðið til 
nýtt verkfæri. 

Ponsong er þekkt hugtak meðal 
stálgrafara. Það er stálmatrissa af 
verkfæri og er notuð sem loka-
kvarði á stansverkfærum. Þegar 
ponsong er sleginn í stans sem 
búið er að forvinna fæst bæði 
fyrsta flokks gröftur og útlínurnar 
eru aðlagaðar. Þannig er öruggt 
að það passi í vélina sem notað er 
við sláttinn þegar fjarlægja á kant-
ana eftir mótunina. 

Ponsong er notað þegar búa þarf 
til nýjan stans.

Verkfærasmiðurinn í greininni 
vinnur forvinnu við stálstansa og 
heggur í og býr til önnur verkfæri 
sem gullsmiður þarf til þess að 
framkvæma verk sín á eins hag-
kvæman hátt og unnt er, það er að 
segja í fjöldaframleiðslu.

Verkfærasmiðurinn hefur til 
umráða tæki eins og rennibekki, 
borvélar, sög, fræsivél, hefilbekk 
og ótal handverkfæri. Nú hafa 
hönnuðir, verkfærasmiðir og stál-
grafarar einnig tekið tölvutæknina 
í sína þjónustu. Tölvunni fylgja 
miklar framfarir og hún á sinn 

•	 farhöggvari	(lokkur/löð)
•	 höggvin	plata
•	 sniðstansar
•	 munsturstansar
•	 höggverkfæri	með	fjaðrandi	

gráðuvarpa
•	 mekanískt	sverfi-/sögunarborð
•	 silfurgrafkúla
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þátt í betri verkfærum, auðveldari 
framleiðslu og sneggri skiptingum. 
Þá hafa tölvur mikil áhrif á þróun 
hönnunar á nýjum framleiðslu-
vélum. 

Til höggverkfæra teljast lokkur 
og löð. Löðin er formuð eftir ytri 
brúnum á greftrinum eða gripn-
um. Lokknum er þrýst niður í 
gegnum löðina en brúnirnar verða 
eftir og fara í ruslakassann.

Fræsivél sem er útbúin með tölvu-
stýrðri þrívídd getur útbúið rafræn 
módel úr hvaða efni sem er. Síðan 
er hægt að breyta forritinu (og 
módelinu) að vild áður en vélin 
fræsir módelið út úr stáli eða ein-
hverju öðru hráefni. 

Svörfunarvélin er önnur vél sem 
nýlega hefur verið þróuð og getur 
skorið út verkfæri eftir forritum 
sem slegin hafa verið inn fyrir fram. 
Slíkar maskínur eru aðallega not-
aðar til þess að búa til dragáhöld 
og höggverkfæri.  

2 .3 .5 Valsar
Fyrir utan mismunandi pressur 
eru valsar þau tæki sem gullsmiðir 
meta hvað mest. Valsar eru sam-
settir úr tveimur massífum stálsýl-
indrum, slám eða rúllum sem geta 
verið mismunandi bæði að um-
máli og lengd. Annar liggur ofan á 
hinum, langsum, og þeir eru festir 
á grind, sá neðri í valsskrokkinn, 
sá efri á þann hátt að hægt er að 
stilla hæð hans upp og niður.

Mynd 117 Tölvustýrð fræsing

Mynd 118 Grunnatriði við fræsingu
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Á sumum litlum völsum er hægt 
að skipta um slár eftir því til 
hvers gullsmiðurinn ætlar að nota 
valsinn. Valsarnir sem eru mest 
notaðir eru sléttir, til þess að búa 
til slétta fleti. Slárnar tengjast 
saman með tannhjólum. Valsar 
geta ýmist verið með handsveifum 
eða rafmagnsmótor, annaðhvort 
beintengdir eða með reimum.

Silfrið er unnið á milli slánna og 
unnt er að stilla þær að vild, allt 
eftir því hversu þunnu efni gull-
smiðurinn óskar eftir. Valsinn er 
handstilltur með því að skrúfa hjól 
sem er ofan á vélinni eða með 
rafmótor á nýrri og stærri vélum. 
Mestu skiptir að valsa ekki í of 
stórum skrefum í einu og „þvinga“ 
ekki efnið svo það skemmist ekki. 
Þar að auki geta valsarnir eyði-
lagst af of stórum skömmtum.

Slárnar í völsunum eru háfægðar 
til þess að plöturnar sem fara í 
gegnum þá fái eins slétt yfirborð 
og unnt er. Þess vegna er afar mik-
ilvægt að halda slánum hreinum 
til að koma í veg fyrir mikla eftir-
vinnslu. 

Í völsum sem notaðir eru til þess 
að valsa víra eru slárnar riflaðar. 
Lagið á rifflunum fer eftir því 
hvernig vírinn á að vera, það er 
ávalt fyrir kringlóttan vír og kantað 
fyrir ferkantaðan vír.

2 .3 .6 Þrykkbekkir
Þrykkbekkurinn er í raun renni-
bekkur. Hægt er að stilla hraðann 
og aðlaga hann að verkefninu, 
stillingarnar ráðast af ummáli 

patrónunnar. Patrónan getur verið 
úr stáli, við eða næloni og er í 
laginu eins og silfurplatan (eða 
annað efni) sem forma á hana 
eftir. Svokölluð deilipatróna er 
oftast gerð úr viði. Eins og nafnið 
gefur til kynna er henni skipt upp 
í marga hluta, en á þann hátt að 
þegar búið er að setja hana saman 
er varla hægt að greina samskeyt-
in. Þegar búið er að renna málm-
gripinn og patrónan er fjarlægð úr 
skerminum munu hlutarnir falla út 
úr rennda forminu. Þegar þrykkja 
á nýjan grip eru hlutarnir settir 
saman aftur.

Verkfærið er gert úr stálpinnum 
sem eru u.þ.b. 10 mm í ummál 
og 300 mm að lengd og er með 
handfangi úr viði. Á endanum 
er stálið mótað eftir þeirri þrykk-
vinnu sem á að framkvæma. Á 
þrykkverkstæðinu eru til óteljandi 
þrykkstál af þessum toga, gerð til 
að þjóna margs konar tilgangi: 
flöt, oddhvöss, sívöl eða bogin 
o.s.frv.

Þrykkjarinn heldur í þrykkstálið. Á 
þann hátt hefur hann góða stjórn 
á stálinu gagnvart hinu efninu. 
Þrykkjarinn er sjálfur spenntur 
fastur, með reim eða stífu. 

Þegar móta á kringlótta gripi af 
öllum gerðum, er hægt að spara 
bæði umtalsverðan tíma og pen-
inga með því að nota þrykkað-
ferðina. Þá er drifin upp rétt plata 
yfir patrónu með hægum þrýst-
ingi á ytra borðið. Patrónan hefur 
fyrst verið búin til í því formi sem 
silfurgripurinn á að hafa. Platan  

Mynd 119 Teinavals 

Mynd 120 Handvals fyrir plötur og víra
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er klippt nákvæmlega til, eins 
og hringur, og spennt föst á milli 
patrónunnar og framhaldsins. Hið 
síðastnefnda er trébútur með sama 
ummál og endi patrónunnar sem 
festur er á gagnstæða hlið þrykk-
bekkjarins. Þennan trébút er hægt 
að skrúfa, ýta inn í patrónuna og 
læsa honum á þann hátt að platan 
verður einnig föst við patrónuna. 
Vélin lætur plötuna snúast og með 
glansandi póleruðu stáli hefjist þið 
handa við að þrykkja á þann hátt 
að silfrið aðlagi sig formi patrón-
unnar. 

Með sjálfvirkum þrykkbekkjum 
fylgir matrissa sem er eins og pa-
trónan. Þrykkstálinu er þá komið af 
stað með vökvaafli eða rafmagni. 

Slíkir þrykkbekkir eru helst til þess 
fallnir að vinna stærri og sverari 
gripi. 
 
2 .3 .7 Að draga vír
Vírinn sem handverksmaðurinn 
notar, hvort sem hann er úr silfri 
eða gulli, er búinn til á einfald-
an hátt með því að klipptur er 
strimill úr plötu eins ferkantaður 
og hægt er, endinn hvesstur og 
strimillinn dreginn í gegnum 
gatið á löð. Það er dráttarverkfæri 
sem er plata úr hertu stáli sem á 
eru raðir af mismunandi götum, 
stórum og smáum. Efnið verður 
að vera mjúkt (glóðað) og hreint 
(krafsað), og meðan á vinnunni 
stendur er hægt að smyrja það 
með vaxi eða olíu. Götin í löð-

Mynd 121 
Vír dreginn

Mynd 122 Rör dregið
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Mynd 123 a

Mynd 123 b

Mynd 123 c  Hringir ofnir úr 
vír, með bor, borvinnu eða 
borvél . Ef aðeins er þörf fyrir 
nokkra hlekki er hægt að vefja 
þá í höndunum eins og sýnt er 
á mynd 123 b . Þegar hlekkirnir 
eru settir saman, eru notaðar 
tvær tangir, flattangir – eða 
e .t .v . flattöng og sjentöng .

Mynd 123 d 
•	 vír	dreginn	með	handtöng
•	 demant-dráttarlöð
•	 stál-dráttarjárn/vír,	rör	(kringlótt),	

kantaður vír og prófílvír
•	 bakki	fyrir	setkeborð-drátt
•	 dráttarbekkur
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inni eru eilítið keilulaga (kónísk) 
og ávöl í laginu við innganginn. 
Löð með munnstykki (dýsu) úr 
agati er óheyrilega slitsterk og 
við notkun þeirra er sápuvatn 
notað sem smurning. Einnig eru 
til laðir fyrir ferkantaðan, rétt-
hyrndan, hálfávalan eða ávalan 
vír eða fyrir skurðarvír og aðrar 
gerðir vírs. Hálfávalur vír sem ekki 
er til valsaspor fyrir er gerður á 
eftirfarandi hátt: Fyrst er dreginn 
ferkantaður vír sem síðan er vals-
aður flatur uns þykktin er um það 
bil helmingurinn af breidd hans. 
Síðan er vírinn brotinn saman í 
miðjunni, kveiktir saman örfáir 
sentímetrar út frá brotinu og hann 
hvesstur. Tvöfaldi vírinn er svo 
dreginn í gegn á venjulegan hátt 
í löð með kringlóttu gati þangað 
til hann hefur náð því ummáli 
sem óskað er  eftir. Þá eru komnir 
tveir hálf sívalir vírar. Ef aðeins er 
þörf fyrir stuttan vír er löðin fest 
í skrúfstykki og hann dreginn í 
höndunum. 

2 .3 .8 Mælitæki
Í gullsmíði er unnið með litlar 
stærðir. Þess er alltaf krafist að 
ýtrustu nákvæmni sé gætt og það 
gerir kröfur til verkfæranna sem 
notuð eru til þess að mæla, hvort 
sem um er að ræða breidd, hæð, 
þykkt, ummál, horn, innan- eða 
utanmál sem ákvarða á. 

Nákvæmni fjaðurmálsins er allt að 
hálfum millímetra, en rennimálið 
eða míkrómælirinn mælir að 1/10 
úr mm. Til þess að mæla minni 
stærðir er einnig hægt að nota 
stafræn mælitæki en það er þó 

ekki nauðsynlegt við þau verkefni 
sem fengist er við daglega. 

Til þess að mæla fingur eiga gull-
smiðir seríu af prufuhringjum. 
Þeim er komið fyrir á hringamáli 
og raðað eftir stærð.

Þegar um korpus er að ræða nota 
þrykkjarinn og korpusmiðurinn 
„krumpasser“ og færa þykkt eða 
aðrar stærðir beint af teikningunni 
yfir á gripinn, t.d. ummál sívaln-
ings, stofna o.s.frv. Það sama gildir 
þegar renna á patrónur. 

2 .3 .9 Verkfæri til að spenna
Þegar unnið er með afar smáa 
hluti, hvort sem um ræðir smíða-
gripi eða verkfæri, eru oft notaðir 
haldarar, sköft o.fl. sem hægt er 
að spenna saman. Litla hluti sem 
þarf að sverfa er t.d. hægt að festa 
í fílkló. Fílklær eru til af ýmsum 
gerðum úr stáli, viði og plasti.

Rífalhaldarinn er notaður þegar 
þarf að halda rífal föstum (þegar 
þarf að stækka lítil göt) og spíral-
bor (þegar þarf að sökkva haus 
á nagla) eða þegar þarf að vinna 
með þunnan sívalan vír, sverfa, 
snitta eða annað. Snitttappi og 
snittbakki fyrir tappa eru verkfæri 
sem notuð eru til þess að snitta. 
Slík verkfæri eru fest í tilheyrandi 
sveifar.

Önnur spenniáhöld eru:

•	 Rörahaldari	(tæki)	með	skafti	
sem hægt er að klemma utan 
um lamir ef þörf er á að saga 
þær upp 

Mynd 124 Mæliverkfæri
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Mynd 125
•	 patróna	fyrir	rennibekk/borvél
•	 fílkló	úr	stáli/tré/plasti
•	 snittbakki	og	tappi	með	sveif
•	 rífalhaldari

•	 rörahaldari/-járn
•	 vélskrúfstykki
•	 parallell-tangir
•	 skrúfstykki
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•	 Rörajárn	sem	hægt	er	að	búa	til	
úr gamalli þjöl

•	 Parallell-tangir
•	 Skrúfstykki
•	 Patrónur	í	rennibekkjum,	

þrykkbekkjum og borvélum

2 .3 .10 Skurðaráhöld
Skæri geta verið mismunandi í 
laginu allt eftir því til hvers þau 
eru ætluð. Meginmáli skiptir hve 
þykk platan er og hvaða lag á að 
vera á skurðinum. Hér sjáum við 
úrval skæra, allt frá pallíettuskær-
um til stóru plötuskæranna sem 
eru fest á borð eða sérstakan bor 

með felliskærum. Rafmagnsplötu-
klippur eru notaðar í iðnaði.

Myndin sýnir:

•	 Klippur
•	 Klíputöng	(samsíða	tangir,	

skátöng og þvertöng)
•	 Víratangir	sem	hægt	er	að	

skipta um kjaft á
•	 Plötuklippur
•	 Fallöxi
•	 Bogaklippur
•	 „Sagstillinger“
•	 Hringsög/bandsög

Mynd 126

Mynd 127 Mynd 128
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2 .3 .11 Tangir
Öll handverkfæri eiga að hæfa 
viðfangsefninu og fara vel í hendi. 
Gætið þess vegna sérstaklega að 
því að velja eða forma verkfæri svo 
þau passi ykkur. Handverk færin 
eru þrátt fyrir allt þínar persónu-
legu eigur. 

Það er ekki síst þýðingarmikið að 
tryggja sér tangir með handföng-
um sem eru nægilega stór svo að 
þau særi ekki höndina þegar nota 
þarf mikið afl.

Hér gefur að líta:

•	 Agntöng/pinsettu
•	 Lóðtöng	
•	 Flattangir
•	 Skinnutöng	
•	 Spíssstöng
•	 Beygjutöng

Athugið að hægt er að kaupa 
tangir bæði með og án kjaft-
merkja.

2 .3 .12 Að beygja, dælda og drífa
Til þess að dælda eða beygja eru 
ekki aðeins notaðar fyrrnefndar 
tangir, heldur er einnig hægt að 
notfæra sér sniðmót eða apparöt 
og önnur verkfæri (klossa og stafi).

Til þess að drífa eru notuð mis-
munandi verkfæri:

•	 Púnslar	og	stimplar
•	 Stampar
•	 Drifhamar	og	djúphamar
•	 Síseleringshamar
•	 Síseleringskúla	með	blý-	eða	

viðarundirlagi (stabbi) (sjá 
mynd 131)

Mynd 129
Mynd 130
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2 .3 .13 Verkfæri til leturgraftar
Sílar hafa alltaf gegnt mikilvægu 
hlutverki við leturgröft, hvort sem 
um er að ræða skreytingar, letur 
eða riss og ætimyndir, auk riss-
nálar, sköfu og annarra áhalda til 
þess að grafa í með. Vinnan við 
yfirborðið hefur verið í brenni-
depli en smám saman hafa þeir 
sem framkvæma vinnuna skipst 
í marga hópa: hreinir listamenn, 
grafíklistamenn, silfur- og stálgraf-
arar og stans- og verkfærasmiðir.

Verkfærin hafa einnig breyst í sam-
ræmi við skiptinguna í greinar, en 
þeim tilheyra nú sem fyrr einnig  
hjálpartæki sem greinarnar eiga 
sameiginleg með gullsmiðum:

•	 Sílar
•	 Sköfur
•	 Meitlar
•	 Fræsarar
•	 Grafkúlur

•	 Sandpoki	og	púði	yfirdekktir	
með leðri

•	 Olíusteinn	og	önnur	slípi-	og	
fægiverkfæri

•	 Neista-	og	dragvélar

2 .3 .14 Verkfæri til steinaísetningar
Þau verkfæri sem notuð eru til að 
festa steina eru aðallega fjöldi síla, 
fattjárn, milligrifftrissa, kíttstafur, 
pólerstál, kjarnapúnsl, handbor, 
fræsari og hengiborvél með barka 
og handstykki.

Fatningar eru afar mismunandi eftir 
því til hvers á að nota þær og hvaða 
tækni er beitt við gerð þeirra.

•	 Sætisfatningar	(kringlóttar,	
sporöskjulagaðar og með 
ójafna kanta)

•	 Krabbafatningar
•	 Kjarnafatningar	með	mismun-

andi form og mynstur (karré og 
pavé)

Mynd 131

Mynd 132 Verkfæri til letur-
graftar og steinaísetningar



90

Mynd 133
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Sílar eða greflar bera einnig ólík 
nöfn og gegna mismunandi tilgangi:

•	 Stillisíll,	kúlusíll,	flatsíll,	odd-
grefill, fasettusíll, hnífsíll og 
riflusílll.

2 .3 .15 Áhöld og tæki 
til emaleringar
Að leggja emaleringu er tækni 
sem á rætur að rekja allt aftur til 
fornaldar. Emalering er glermassi 
sem er litaður með mismunandi 
járnoxíðum og spannar yfir opak 
(ógagnsær) og opal (hálfgagnsær) 
til þess að vera gagnsær. Sá síðast-
nefndi gengur nú til dags undir 
nafninu gullsmíðaemalering.

Tækninni tilheyrir eftirfarandi fram-
leiðsla:

•	 Hlutaemalering 
(émail cloisonné)

•	 Reitaemalering 
(émail shamplevé)

•	 Lágmyndaemalering 
(émail de basse taille)

•	 Gluggaemalering (émail-à-jour)
•	 Máluð emalering (émail limoges)

Þegar búa á til emaleringu eru 
klumpar bræddir eða brot af 
glermassa möluð í þar til gerð-
um myllum og síðan enn frekar í 
postulínsmortélum uns kornin eru 
orðin eins fín og æskilegt þykir. 
Öll hreinsun fer fram í vatni og 
jafnframt eru litirnir geymdir í 
eimuðu vatni, hver litur fyrir sig 
í sérstakri skál með þéttu loki. 
Þegar unnið er við emaleringu er 
mikilvægt að allt sé hreint og laust 
við ryk. 

Notaðar eru ýmsar gerðir af 
nálum og smáspöðum til þess að 
leggja blautt emaleringsduftið 
ofan á málmfletina. Þegar búið 
er að leggja emaleringuna verður 
að soga vökvann burtu eða láta 
hann gufa upp áður en hægt er að 
brenna. Brennslan fer ýmist fram 
í ofnum eða við opinn eld sem 
getur orðið 900 °C heitur. Að lok-
inni brennslu er yfirborðið slípað 
með kísilkolsílum eða -skífum og 
er það líka gert í vatni. Að lok-
um á aðeins eftir að gljábrenna 
gripinn nema ætlunin sé að hafa 
yfirborðið matt. Sé þess óskað er 
bývax eða a.þ.h. borið á fletina 
eftir að búið er að fægja málminn 
(pólera).

Alla jafna er gullsmíðaemalering, 
einnig kölluð speglaemalering, 
blanda sem hefur verið brædd 
úr sandi sem inniheldur mikið 
af kvarsi (bergkristal), bóraxi, 
blýoxíði  og ef til vill kísilsýru og 
mismunandi járnoxíði til þess að 
ná fram ólíkum litbrigðum. Einnig 
er hægt að blanda lavenderlolíu 
í emaleringuna og mála með 
pensli. Þá er gripurinn brenndur 
á venjulegan hátt en við talsvert 
lægri hita. 

Statt og stöðugt er verið að þróa 
nýjar aðferðir og nákvæmni. Ný 
aðferð er t.d. meðhöndlun á botn-
um til þess að fræsa inn mynstur, 
sama má segja um ætingu málms-
ins (sjá nánar í kaflanum um 
yfirborðsmeðhöndlun). Margt af 
því sem gert er í iðnaðarsamhengi 
er einnig nýtt af nálinni, eins og 
sprautun stærri bakka og muna 

Mynd 134
•	 postulínsmortél	
•	 bolli	fyrir	emaleringu
•	 glerbursti
•	 spatúla
•	 brennsla/óbeinn	logi
•	 kísilkolsílar	til	þess	að	slípa	

með vatni
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Mynd 135
•	 verkfæri	sem	notuð	eru	þegar	steypt	

er með þeytivindu
•	 sérstök	vinda	(þeytivinda)
•	 rafmagnsbræðsluofn
•	 deiglur	og	mót	fyrir	bolta/plötur,	

steypubolli fyrir handsteypu 
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(baðker, byggingaplötur, eldunar-
ílát og annað þess háttar). Í Noregi 
hafa menn einkum lagt sig fram 
við að þróa aðferðir til þess að ná 
fram góðum rauðum litum, en það 
hefur alla tíð reynst erfitt að ná 
þeim skærum og björtum. 
 
2 .3 .16 Áhöld og tæki til steypu
Steyputækni hefur þekkst frá örófi 
alda þar sem notuð voru form í 
klébergi og þess háttar. Á bronsöld 
og járnöld voru þróaðar aðferðir 
til að steypa í skeljum og sandi 
og loks svokölluð celtsteypa sem 
lengi var notuð. En á okkar tímum 
eru algengustu steypuaðferðirnar 
þær sem notast við þeytivindingu 
eða lofttæmingu (vakúmsteypa). 
Þær aðferðir hafa einkum verið  
þróaðar innan gullsmíða- og tann -
smíðafagsins. Aðferðirnar eru 

einkum notaðar við fjöldafram-
leiðslu og módelvinnu. 

Módelið er ýmist formað í vax eða 
unnið úr málmi. Málmmódelið er 
svo hert í gúmmíform sem síðan 
er skipt í tvo helminga með beitt-
um skurðarhníf. Þar með er orðið 
til steypuform fyrir vaxmódel. Til 
þess að sprauta fljótandi vaxi inn í 
gúmmíformið verður að nota raf-
drifna vél sem bræðir vaxið. Þegar 
það hefur storknað eru vaxvörurnar 
fjarlægðar gætilega úr formunum 
og komið fyrir með heitum hníf á 
vaxstofni. Að endingu er allt „jóla-
tréð“ sett inn í járnrör sem fyllt er 
með sérstöku gifsi um leið og það 
er látið víbra. Þegar gifsið í rörinu 
er storknað og allur raki hefur gufað 
upp er vaxið brætt. Að því loknu er 
hægt að hefja málmsteypuferlið. 

Mynd 136 Einföld þeytivinda

Mynd 137
Framleiðsla forms úr gúmmíi til 

þess að búa til vaxmódel:
•	 upprunalegur	hringur	–	er	komið	

fyrir í óvúlkaníseruðu gúmmíi
•	 vúlkanísering	á	sér	stað
•	 forminu	skipt	með	skurðhnífi
•	 fljótandi	vaxi	sprautað	inn
•	 vaxmódel	fjarlægð	varfærnislega

•	 vaxmódel	–	tré	er	komið	fyrir	í	
steypuröri

•	 rörið	fyllt	af	investment	–	gifsi	
með titringi og lofttæmingu

•	 vax	brætt,	þurrkun	gifsforms

Steypuferlið:
•	 steypumálmur	bræddur
•	 steypuformi	komið	fyrir
•	 steypt	með	þeytivindingu
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Mynd 138
•	 eldstæði/lóðhlíf	með	lóðbyssu
•	 lóðverkfæri
•	 planskífa	með	rissnál
•	 stofnvals
•	 bertelvél	–	og	innfellingar
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2 .3 .17 Korpusverkfæri
Hægt er að framleiða korpusmuni 
með:

•	 handavinnu	(opptrekk)
•	 pressu	(tveir	helmingar	sem	eru	

lóðaðir saman)
•	 drætti	í	dragpressu	(vélar	og	

tæki)
•	 þrykkingu	í	bekk	(vélar	og	tæki)

Stofn (beint eða keilulaga rör) 
er eðlilegt hráefni í bikar, staup 
o.þ.h. Bæði þrykkjarinn og silfur-
smiðurinn fást við slíka hluti hvor 
á sínu fagsviði.  

Einni aðferð við gerð korpus má 
lýsa á eftirfarandi hátt:

•	 Notið	aðalformið	á	teikning-
unni með rúmu máli fyrir efri 
og neðri brún til þess að meta 
hve stóra plötu þarf að nota. 

•	 Sverfið	kantana	skáhallt,	u.þ.b.	
45°, til þess að hægt verði að 
leggja þá yfir hvor annan.

•	 Beygið	stofninn	saman	á	
þann hátt að endarnir mætist í 
spennu og klippið svo smá hak 
efst og neðst svo spennan og 
klemmuáhrifin haldi plötunum 
saman á meðan kveikt er. 

•	 Notið	hart slaglóð sem þolir að 
unnið sé með það, að minnsta 
kosti nr. 3.

•	 Endurnýið	lóðninguna	og	
smíðið hana á horni steðjans. 
Síðan má annaðhvort móta 
stofninn ávalan með plasthamri 
eða nota stofnvals til þess að 
jafna hann. 

Við kveikinguna er notað eldstæði 
eða hlíf úr hitaeinangrandi efni 
(vikurmola, sérstakan stein eða 
undirlag úr viðarkolum) og stóran 
gasbrennara (byssu). Kveikingar-
vél (jigg) er einnig mikið notuð 
við fjöldaframleiðslu, sérstaklega 
við samsetningu. Stofnvalsinn  
gerir stofnana jafnt ávala og 
bertelvélin (bertelvalsinn) merkir 
fyrir köntum og myndar kanta, 
borða og brúnir á bikurum, fötum 
og diskum. Rissfótur er riss- og 
mælingaráhald.

 
2 .3 .18 Að herða smáverkfæri
Sum þeirra smáverkfæra sem við 
notum eru hert og endurhituð. 
Markmiðið er að þau verði harðari 
og þjóni betur þeim tilgangi sem 
þeim er ætlaður. Þegar verkfæri 
eru búin til verður að gæta þess 
að nota efni sem þolir herslu. Það 
er magn karbóns í stálinu sem 
ræður þessu og stál sem ætlað 
er í verkfæri ætti að innihalda 
0,5–1,7% af karbóni.

Eftir að lokið er við gerð verk-
færis  og það tilbúið til herðingar, 
er það hitað upp og kælt hratt. 
Í fyrsta skipti verður verkfærið 
venjulega allt of hart og það 
flagnar og springur eða skemmist  
við notkun. Til þess að koma í 
veg fyrir þetta er það endurhitað, 
með öðrum orðum það er hitað 
varlega upp aftur þar til yfirborðið 
hefur náð ákveðnum lit og síðan 
kælt í lofti.
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Dæmi: Stál sem ætlað er að nota 
við gerð venjulegra verkfæra er 
hægt að hita upp í 750 °C, liturinn 
verður kirsuberjarauður og það 
er endurhitað í korngulan lit við 
u.þ.b. 240 °C.

Þegar kaupa skal stál í verkfæri er 
nauðsynlegt að útskýra fyrir birgj-
unum til hvers á að nota það.  

2 .3 .19 Útflatningur
Hluti af efnisútreikningum í faginu 
felst í því að gera útflatning. Til 
þess að árangurinn af handverkinu 
verði í samræmi við vinnuteikn-
inguna gæti reynst nauðsynlegt að 
gera mát (snið) fyrir allt yfirborð 
smíðisgripsins, til þess að komast 
að því hve mikið efni þarf í smíð-
arnar. Lögmálin fyrir efnisútreikn-
inga eru þau sömu hvort sem um 
er að ræða korpusmuni eða skart-
gripi. Hér á eftir verður farið yfir 
algengustu útreikningana.

1. Kringlótt keilulaga fatning
Þegar fletja skal út kringlótta eða 
keilulaga fatningu á skartgrip eða 
stofn fyrir bikar, er flatarmál efnis-
ins af plötunni reiknað eins og á 
styttri keilu.

Hlutfallið á milli ummálsins efst 
á keilunni og hlið hennar segir til 
um hve stór flöturinn verður þegar 
hann hefur verið flattur út.

Formúla:
 360 °C ∙ R  =  360 °C ∙ 3  = 120
        S        9

Munið eftir að það þarf að bæta 
við í samræmi við þykkt efnisins. 

2. Teningur með hvössum brúnum
Flettið út hliðunum fjórum. Eigi 
brúnirnar að vera hvassar, verður 
að sverfa þær í 90 °C áður en þær 
eru brotnar. Síðan kveikið þið 
botn og lok. Munið eftir að draga 
þykkt efnisins frá botnstykkinu og 
lokinu.

Á mynd 140 er sýnt hvernig á að 
sverfa efnið áður en hornin eru 
brotin. 

3. Ferkantaðir og 
átthyrndir fatningar
Teikningar sýna hvernig hægt er 
með aðstoð hringfara og reglu-
stiku að búa til útflatninga af mis-
munandi fatningum.  

4. Sléttir hringar
Á teikningu 142 er sýnt hvernig 
reikna má út efnisþörf með því að 
nota útflatningsaðferðina ef búa á 
til slétta hringa. Hér er einnig mik-
ilvægt að taka tillit til þykktar efn-
isins þegar kapplengdin er ákveð-
in. Kapplengdin er lengd efnisins 
sem svarar til stærðar hringsins 
sem smíða skal.

•	 Hringanúmer	=	innanmál	í	
millimetrum

•	 Ummál	=	ummál	∙	3,14
•	 Kapplengd	=	hringanúmer	+	

(þykktin ∙ 3,14)

eða

•	 kapplengd	=	3,14	∙	(innanmál-
ið að viðbættri þykkt efnisins)

Mynd 139 Sívöl, kónísk fatning

Mynd 140 Teningur með hvössum 
hornum

Mynd 141 Ferhyrndar- og átthyrndar 
fatningar
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Reiknir þú kapplengdina eftir ytra 
ummáli hringsins verður formúlan 
eftirfarandi:

•	 kapplengd	=	3,14	∙	(ytra	um-
mál að frádreginni þykkt efn-
isins)

5. Handarhald á 
drykkjarmáli barns
Þegar reikna á út efnisnotkun í 
handarhöldum á korpusgripum 
er langoftast nauðsynlegt að nota 
útflatningu til þess að finna rétta 
lengd á handarhaldinu. Einföld og 
nothæf leið til þess að gera þetta 
er að beygja koparvír eftir hand-
arhaldinu á vinnuteikningunni, 
slétta úr vírnum og mæla lengdina 
eftir honum.

Teikningin sýnir hvernig mæla má 
lengd handarhalds á drykkjarmáli 
barns (sjá mynd 143).

Að reikna útflatning plötu
Í tengslum við korpusvinnu er 
nauðsynlegt að beita útflatnings-
aðferðinni við hvern grip sem búa 
á til. Við getum tekið blómavasa 
sem dæmi. Hér verður reiknuð 
út efnisþörf fyrir efri hluta bikars, 
styttrar keilu, eða það sem við á 
fagmáli nefnum stofn.

Það er radíus toppsins á keilunni 
sem segir til um hve stóran flöt 
útflatt formið nær yfir.

Hlutfallið á milli hliðarinnar (hæð 
bikarsins og efri hluta bikarsins) og 
ummáls toppsins á keilunni á að 
vera það sama og hlutfallið á milli 
hrings (360 °) og gráðufjölda þess 
hluta sem þarf til að gera keiluna.

Keiluhlutinn útreiknaður í gráðum 
verður:

   360 ° ∙ R  =  360 ° ∙ 3  = 120
         S          9

Mynd 142 Sléttur hringur

Mynd 143 Handarhald 
á drykkjarmáli barns



98

  2 .4 Yfirborðsmeðhöndlun 

   2.4.1 Vélræn meðhöndlun

   2.4.2  Galvanísk meðhöndlun 

   2.4.3 Efnameðhöndlun 

   2.4.4   Ildun (oxydering)

    – silfur

    – tin 

Mynd 144
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2 .4 Yfirborðsmeðhöndlun 
2.4.1 Vélræn meðhöndlun
Óhætt er að fullyrða að öll með-
höndlun á yfirborði hefst með því 
að sverfa. Svörfun hefur þegar ver-
ið lýst í kaflanum um grundvallar-
aðferðir í faginu og hér á eftir er 
ætlunin að fara aftur yfir grunnlög-
málin.

Þegar valin er þjöl verður hún 
að hæfa yfirborðinu sem vinna 
skal. Þjölin ætti að vera eins lík 
yfirborðinu og kostur er. Hve gróf 
þjölin er fer eftir því hve mikið á 
að sverfa eða hve ójafnt yfirborðið 
er. Oftast borgar sig að nota eins 
stóra þjöl og hægt er þar til yfir-
borðið hefur tekið á sig þá mynd 
sem óskað er eftir og fara síðan 
aftur yfir með minni þjöl ef það 
reynist nauðsynlegt. 

Þá er einnig afar brýnt að þjöl-
in sé hrein og laus við málm-
spæni, að öðrum kosti mun hún 
auðveldlega skilja eftir sig rispur 
í efninu. Málmspæni er hægt að 
fjarlægja með því að ýta plötu-
kanti eftir þjölinni í þá átt sem hún 
er hoggin. Á þann hátt er hægt að 

hreinsa þjölina án þess að slæva 
hana. Þjölin er byggð á þann veg 
að bestur árangur næst ef hún er 
notuð langsum. Ef „hvíslað“ er 
með þjölinni þversum mun hún 
bæði sverfa verr og skilja eftir sig 
grófara yfirborð.

Smergling
Sé óskað eftir fínna yfirborði má 
nota smergilléreft, en þá verður að 
gæta þess að rúnna ekki af brúnir 
og annað. Spennið smergilléreftið 
fast á þjöl eða viðarbút. Smergil-
léreft eru með misgrófum kornum 
og hver og einn verður að meta 
hve fínkornótt léreft á að nota í 
hverju tilfelli. 

Sköfun
Ekki er hægt að komast að öllum 
flötum með þjöl og þá verður að 
notast við aðrar aðferðir. Innan 
í skál er t.d. hægt að nota sköfu. 
Skafan verður að passa því lagi 
sem á að notast við. Sköfur er 
hægt að búa til úr gömlum þjölum 
eða hringsagarblaði. Skafan skilur 
eftir sig dálítið gróft yfirborð – 
vitaskuld fer það eftir því hve fínt 
það er slípað. 

Mynd 146

Mynd 147Mynd 145
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Mynd 148 a Burstun

Mynd 148 b Smergling

Mynd 148 c Smergling, sköfun

Mynd 148 d
•	 innra	byrði	á	korpus	skafið
•	 pimpsing	með	pimpsteini
•	 steining
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Slípi- og póleringsefni
Í verslunum eru til margs konar 
efni til þess að slípa og pólera með 
og hér skulu nokkur þeirra nefnd:

•	 vikur	(pimpsteinn)	–	gljúp	
bergtegund er myndast við 
eldgos og flýtur í vatni

•	 leirskífur	–	myndbreytt	setlög	
úr leir sem klofna í skífur og 
notaðar eru við steiningu

•	 trippel,	ein	tegund	slípikrems	
sem minnir um margt á mysuost

•	 grænt	póleringsvax	–	sem	
inniheldur krómoxíð

•	 rautt	póleringsvax	–	sem	
inniheldur járnoxíð

Þar að auki eru til ýmis töfraefni 
sem hægt er að nota við samsetta 
slípi- og póleringsaðferð. Þeirri 
aðferð er þó aðeins hægt að beita 
ef búið er að meðhöndla yfirborð-
ið áður með smergillérefti.

Pimpsing (með vikursteini)
Eftir að hafa skafið flöt má nota 
vikurstein til þess að fá á hann 
fínna yfirborð. Þá verður að forma 
vikursteininn á þann hátt að hann 
henti því yfirborði sem unnið er 
með. Yfirborðið er vætt og farið yfir 
flötinn í allar áttir. Þessi slípunar-
aðferð kallast pimpsing og skilur 
eftir sig frekar gróft yfirborð. 

Mynd 149 a Vélræn slípun

Mynd 149 b
•	 slípun	með	filtskífum/bakka
•	 fæging	með	léreftsskífum	og	

niðurfalli
•	 mismunandi	stærð	mótora
•	 bakki	og	fægivél	með	niðurfalli	

fyrir fínvinnu
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Steining
Óskir þú eftir að gera yfirborðið 
fínna geturðu notað sérstakan 
skífustein, leirskífur. Aðferðin er 
sú sama og notuð er við vikur og 
árangurinn verður mun fínni. En 
það er tímafrekt að steina og þess 
vegna verður að vega og meta í 
hverju tilfelli hvað borgar sig að 
gera.

Pimpsslípun
Við pimpsslípun er notað pimps – 
sem er malaður vikur. Pimpsið er 
keypt tilbúið eftir vigt með þeirri 
kornastærð (grófleika) sem hent-
ar. Við þessa aðferð eru notaðar 
slípivélar með slípiskífum eða 
burstum sem nudda pimpsinu við 
yfirborðið. Það er pimpsið sem 
slípar. Lögmálið er hið sama og 
þegar fingri er dýft í vikurduft og 
honum núið yfir silfurplötu. Vik-
urinn sem situr á fingrinum rispar 
yfirborðið.

Algengt er að blanda olíu saman 
við pimps til þess að það rjúki 
ekki. Á þann hátt er einnig auð-
veldara að festa pimpsið við slípi-
skífuna eða á gripinn sem slípa 
skal. Við val á slípisteinum gildir 
það sama og við val á þjölum: Ef 
góður árangur á að nást verður 
slípiskífan að hafa lag sem hentar 
yfirborðinu sem á að slípa. Við 
pimpsslípun eru notaðar skífur úr 
filti eða flóka. Brýnt er að skíf-
urnar „hlaupi“ og ekki sé „kast“ 
á þeim. Með hlaupi er átt við að 
leggir þú fingurinn við skífuna á 
meðan hún snýst þá titri fingurinn 
ekki. En ef fingurinn titrar þá er 

kast á slípiskífunni. Sé raunin sú, 
að á henni sé kast, verður að slípa 
slípiskífuna þangað til ekkert kast 
er á henni lengur. Þetta er hægt 
að gera með því að halda raspi 
eða því um líku við skífuna á 
meðan hún er látin snúast. Sam-
tímis verður að móta skífuna til 
þess að aðlaga hana því formi sem 
á að slípa. Algengt er að hægt sé 
að stilla slípivélar á tvenns konar 
hraða, 1400 eða 2800 snúninga 
hraða á mínútu. Við pimpsslípun 
er best að nota minni hraðann, 
þó fer það eftir hve stór skífan er. 
En á meðan slípiskífan er rétt og 
formuð er oftast best að láta vélina 
ganga á mesta hraða. Þannig er 
líka hægt að hreinsa skífuna og 
það hefur afgerandi áhrif á árang-
urinn. Gætið þess vel að safna 
öllu sorpi saman í bakka á meðan 
þið aðlagið skífuna til þess að 
koma í veg fyrir að spænir eða 
annars konar mengun komist í 
pimpsið. Pimpskassinn er samt 
enginn ruslabakki!

Pimpsið er notað aftur og aftur, 
alveg þar til það er gjörnýtt og 
verður að skipta því út fyrir nýtt. 
En hafið hugfast að notuðu pimpsi 
má ekki farga vegna þess að það 
inniheldur eðalmálma. Pimps er 
sent í hreinsun.

Slípun með slípiburstum
Eins og áður hefur verið nefnt má 
einnig nota slípibursta við pimps-
slípun. Þá verður að nota pimps 
sem duft eða í kremformi sem 
slípikrem. Slípiburstar eru oftast 
notaðir til þess að jafna form sem 

Mynd 150 Pimpsslípun
– mismunandi filtskífur

Mynd 151 Slípun með handspindli,  
– mismunandi filt- og gúmmískífur

Mynd 152 Fæging með kremi 
– léreftsskífur

Mynd 153 Möttun 
– mismunandi stálburstar
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erfitt er að ná til með slípiskífum. 
Við þetta þarf að gæta ýtrustu 
varúðar til þess að varast að taka 
meira af toppunum en flötunum 
sem liggja lægra. Krem eins og t.d. 
trippel er venjulega sett á burst-
ann, en pimpsduft er best að setja 
beint á yfirborð gripsins. Til eru 
ótal gerðir slípibursta, stórir og 
litlir, ýmist harðir eða mjúkir. 

Slípun eða fæging
Silfurmuni sem búið er að slípa 
með pimpsdufti má síðan fægja 
með trippel áður en þeir eru silfr-
aðir. Aðferðin við slíka fægingu 
er um margt lík póleringu með 
„rauðu“ eða „grænu“ eins og við 
munum fjalla nánar um síðar.

Gullmunir eru oftast aðeins slíp-
aðir með kremi, en sú aðferð er 
lík pimpsslípun. Þá er pimpsi skipt 
út fyrir trippel og hraði slípivél-
arinnar stilltur á 2800 snúninga 
á mínútu. Þessi aðferð skilur eftir 
fínna yfirborð en pimpsslípun en 
krefst þess einnig að yfirborðið 
sé betur slípað en eftir venjulega 
pimpsslípun silfurs. 

Pólering í tromlu
Í gullsmíði er einnig notast við 
póleringu í tromlu, einkum til 
þess að pólera litla muni. Þá er 
það sem á að pólera lagt í tromlu 
með stálkúlum (ef til vill einnig 
stálnöglum) auk fitulausrar sápu 
og vatns. Hve lengi munirnir eru 
hafðir í tromlunni fer eftir því hve 
stór tromlan er og hve mikið af 
stálkúlum er í henni og því sem á 
að pólera.

Handpólering
Pólering í höndum var að sjálf-
sögðu algengust áður en vélar 
komu til sögunnar. Þessi aðferð 
er mest notuð við muni úr gulli. 
Hér verður aðferðinni ekki lýst í 
smáatriðum en í grófum dráttum 
virkar hún öfugt við rafgreiningu. 
Hluturinn sem á að pólera tekur 
skipan anóðunnar, eða forskauts-
ins, og hann er settur í samband 
við jákvæða pólinn. 

Pólering með raflausn 
Á sumum gullsmíðaverkstæðum 
er pólering með raflausn notuð. 
Þessari aðferð er einkum beitt á 
muni úr gulli. Hér verður aðferð-
in ekki útskýrð í smáatriðum en 
lauslega má segja að í henni felist 
öfugt rafgreiningarferli. Munurinn 
sem á að pólera kemur í stað 
anóðunnar og er tengdur jákvæða 
pólnum. 

Varúðarreglur
Þegar vélar sem snúast eru not-
aðar verður sífellt að gæta fyllstu 
varúðar til þess að koma í veg fyrir 
slys, bæði á mönnum og gripum 
sem unnið er með. Einkum á þetta 
við um póleringsvélar sem snúast 
afar hratt (2800 snúningar á mín-
útu). Þegar keðjur eru slípaðar 
geta þær flækst í póleringsskífun-
um. Grannar keðjur geta skemmst 
en þó er hættulegra ef þykkar 
keðjur festast við spindilinn vegna 
þess að þær geta skyndilega 
vafist um fingur. Þá snýst málið 
um hvort er sterkara, keðjan eða 
fingurinn! Og þegar armband 
er pólerað getur póleringsskífan Mynd 154
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gripið armbandið og valdið því 
að það fari einnig að snúast um 
spindilinn. Ef tveir eða fleiri fingur 
eru inni í armbandinu þá geta þeir 
í versta falli slitnað af. 

Sítt hár getur líka auðveldlega 
fest í spindlinum. Þess vegna 

verður að festa hárið til þess að 
varna því að það gerist. Það sama 
á við um trefla, hálsbindi o.þ.h. 
Við póleringu er nefnilega not-
að frásog til þess að rykið sem 
myndast við póleringuna ber-
ist ekki um loftið. (Úrgangurinn 
inniheldur að sjálfsögðu einnig 

Mynd 155 Póleringsstál fyrir 
handpóleringu

Mynd 156 Póleringssteinar með 
skafti og látúnshólkum fyrir 
handpóleringu

Mynd 157 Kúlupóleringsvélar af mismunandi stærðum
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Mynd 158 Yfirborðsmeðhöndlun sem 
undirlag undir emaleringu eða oxyderingu 
•	 handfræsing
•	 æting	með	sýru
•	 mótun	í	pressu
•	 „krymping“,	eldur/ofn
•	 effekt	með	völsun

Grete Pryts Kittelsen

Grete Pryts Kittelsen

Ola Dahlsveen

Tone Vigeland

Harry Sørby
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eðalmálma og þess vegna er 
hann einnig sendur í hreinsun.) 
En frásogið eykur hættuna á því 
að lausir hlutir sogist að spindl-
inum. Slegið hár o.þ.h. má af 
þeim sökum aldrei koma nálægt 
vélum sem snúast. 

NOTIÐ VINNUFATNAÐ OG 
EINNIG HÁRNET EF VIÐ Á

2 .4 .2 Galvanísk meðhöndlun
Með rafgreiningu er hægt að 
galvanísera grip, með öðrum orð-
um leggja á hann málmhúð.

Silfurhúðun
Við húðum muni með silfri til 
þess að fá hreint silfur á allt 
yfirborð þeirra. Á þann hátt er 
komið í veg fyrir að slaglóð og 
kveiking sjáist. Þar að auki fellur 
ekki jafn auðveldlega á silfur 
(oxyderast) og þær málmblöndur 
sem notaðar eru.

Gylling
Þá eru gripir húðaðir úr hreinu 
gulli. Oftast eru litlir silfurgripir 
eins og skartgripir gylltir og þar 
að auki emaleraðir gripir. Þeir eru 
húðaðir með gullhúð en eru samt 
stimplaðir með silfurstimpli. 

Ródínering
Ródínering er einnig notuð í 
gullsmíði. Hún veitir slitsterk-
ara yfirborð sem fellur eiginlega 
ekki á, oxyderast ekki. Ródíner-
ing er aðferð sem oftast er notuð 
á hringa úr hvítagulli en stundum 
einnig á silfurskartgripi. 

Til að framkvæma rafgreiningu 
þarf eftirfarandi búnað:

Kar
Kar úr gleri eða postulíni, leirtau 
eða þess háttar. Karið má ekki 
leiða rafmagn.

Straumgjafa
Við rafgreiningu er notaður jafn-
straumur. Straumgjafinn getur 
verið rafgeymir en öruggast er að 
hafa afriðil – apparat sem hægt er 
að stilla styrk straumsins með. 

Anóðu (+)
Anóðan er málmplata sem oftast 
er gerð úr sama efninu og húða á 
gripinn með.

Katóðu (–)
Katóðan er gripurinn sem húða á.

Varúðarreglur
Áður en greint er nánar frá raf-
greiningu er við hæfi að fara varn-
aðarorðum um raflausnina sem 
notuð er. Flestar raflausnir sem eru 
notaðar eru afar eitraðar. Til eru 
fjölmargar uppskriftir en þær eiga 
það allar sameinginlegt að vera mis-
eitraðar. Einkum verðum við að fara 
varlega þegar unnið er með vökva 
sem innihalda sýaníðsambönd. Þá 
verður að tryggja góða loftræstingu 
til þess að gufurnar sem leggur frá 
baðinu dreifist ekki um vinnurýmið.

ÞAÐ ER STRANGLEGA BANNAÐ 
AÐ GEYMA SÝRUR EÐA SÝANÍÐ 
Í SAMA RÝMI
 
SÝANÍÐ + SÝRA = BLÁSÝRA

Mynd 159
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Blásýra er litlaus afar rokgjörn 
gastegund og óendanlega hættu-
legur vökvi með bræðslumark 
við mínus 14 °C og suðumark 
við plús 26 °C. Minnsti banvæni 
skammtur er 0,06 g. Eitrið virkar 
samstundis.

Sýaníð er auðvelt að leysa upp 
í vatni og við það myndast tær 
vökvi með lykt sem minnir á 
beiskar möndlur. Sýaníð er út af 
fyrir sig ekki eitrað, en berist það 
í maga gengur það í samband við 
magasýru og úr verður blásýra 
sem er banvæn.

Mynd 160



108

Mynd 161 Fæging með raflausn

Mynd 162 Málmhúðun með raflausn 
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Rafgreiningarferlið
Almennt má segja að málm-
innihald raflausnar eigi að vera 
fasti. Á meðan á ferlinu stendur á 
magn þess málms sem losnar frá 
anóðunni að samsvara því magni 
sem nota á til að húða katóðuna 
(gripinn). Til þess að halda þessu 
jafnvægi verður að gæta þess að 
yfirborð anóðu og katóðu sé eins 
nálægt því að vera jafnt og hægt 
er. Allt sem á að silfurhúða (gylla 
eða ródínera) verður að vera tand-
urhreint og fitulaust. Yfirborðs-
meðhöndluninni verður að vera 
lokið. Húðun með raflausn er 
ekki meðhöndlun sem á að slétta 
yfirborðið, hylja holur eða annað 
slíkt. 

Það er mikilvægt að búið sé að 
opna fyrir strauminn áður en 
gripnum – katóðunni – er dýft í 
baðið. Gætið þess að sambandið 
sé tryggt! Ef svo er ekki getur 
myndast þunnt málmlag sem ekki 
binst við rafgreininguna. Þetta lag 
nær ekki að bindast almennilega 
við gripinn. Þegar straumurinn er 
svo settur á þá mun afgangurinn af 
málminum festast við fyrsta málm-
lagið. Síðar, eða við lokameðferð 
á gripnum (pólering eða kröfsun) 
eða notkun hans, mun allt losna 
eða flagna af. 

Við rafgreiningu er einnig nauð-
synlegt að hreyfing sé á baðinu 
til þess að málmlagið verði sem 
jafnast yfir katóðuna. Þetta er 
sérstaklega brýnt þegar silfur-
húða á rjómakönnur eða aðra 
korpusmuni sem settir eru saman 

úr tveimur helmingum og kveikt-
ir saman. Ef ekki er hreyfing á 
baðinu leggst lítið silfur inn í grip-
inn og þar með verður slaglóðið 
sýnilegt.

Eins og áður hefur komið fram eru 
til margar mismunandi uppskriftir 
af galvanískum böðum. Nokkur 
þeirra eru svonefnd gljáböð sem 
ekki krefjast neinnar eftirmeðferð-
ar. Önnur böð skilja eftir sig matt 
lag sem krefst þess að gripurinn 
verði meðhöndlaður að þeim 
loknum. 

Það hversu mikið af málmi leggst 
yfir gripinn fer eftir tvennu: styrk 
straumsins og hve lengi ferlið 
varir. Báða þessa þætti verður að 
aðlaga, allt eftir því hvaða málm 
er um að ræða og hvaða tegund 
rafgreiningar er notuð. Til eru ýmis 
yfirlit yfir þetta. Við höfum valið 
að nefna nokkur dæmi hér á eftir. 
(Útfelling þýðir að skiljast frá.)

•	 Silfursýaníðbað	fellir	út	4,0249	
g pr. ampertíma.

•	 Gullsýaníðbað	fellir	út	7,35	g	
pr. ampertíma.

Áður en aflað er efna til rafgrein-
ingar er mikilvægt að lesa leið-
beiningarnar nákvæmlega og fara 
síðan eftir þeim. Ef baðið virkar 
ekki eins og það á að gera eftir 
nokkurn tíma, er hægt að senda 
prufu af vökvanum til greiningar. 
Þá fást ráð um hverju skal bæta út 
í. Gætið þess að merkja prufuna 
vel! Umbúðirnar verða að vera úr 
efni sem ekki er hægt að brjóta.
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Eftirmeðhöndlun  
með galvaníseringu
Hvað silfurmuni varðar þá vinna 
gullsmiðir með tvenns konar yfir-
borðsfínleika: glansandi, háhvítan 
og háglans.

Glansandi hvítur 
Til þess að ná fram glansandi hvítu 
yfirborði er gripurinn krafsaður 
að lokinni silfurhúðun. Kröfsun er 
aðferð sem dregur hinn fagra hvíta 
lit í silfrinu fram og gefur matt 
og fínt yfirborð. Við þá vinnu eru 
notaðir sérstakir krafsburstar með 
mjúkum hárum úr messing eða 
nýsilfri. Nota verður ríflegt magn 
af krafsvatni og gæta þess að 
burstinn snerti gripinn á þann hátt 
að hann matti ekki yfirborðið eða 
hluta þess. Það þarf ekki mikið 
til – burstinn getur mattað t.d. ef 
hann kemst í snertingu við fing-
ur áður en hann mætir yfirborði 
silfurgripsins!

Krafsvatn er venjulegt hreint vatn 
sem bætt hefur með sápuberki eða 
krafskrafti.

Við kröfsun eru notaðar tiltölulega 
hæggengar vélar með allt frá 700 
til 1400 snúningum á mínútu. 
Hafa skal hugfast að sömu var-
úðarreglur gilda við kröfsun og 
póleringu. 

Háglans
Sé óskað eftir því að gljáfægja 
yfirborð verður að pólera gripinn 
í tromlu eða vél. Við vélpóleringu 
verður að gæta þess að pólera ekki 
svo mikið að silfurhúðinni sé eytt. 

2 .4 .3 Efnameðhöndlun 
Ef tækjabúnaður til silfurhúðunar 
er ekki til staðar má glóða og 
því næst kokka gripina í þynntri 
brennisteinssýru (samanber kafl-
ann um silfurkveikingu). Þá ætist 
koparoxíðið í ysta lagi eldhúðar-
innar af. Ef óskað er eftir að fín-
silfurlagið sé eins þykkt og hægt 
er þá verður að glóða og kokka 
þrisvar sinnum. Hvert lag verður 
samt að vera tiltölulega þunnt 
og því verður að fara mjúkum 
höndum um gripinn eigi að 
pólera yfirborðið að endingu. Ef 
farið er í gegnum fínsilfurhimn-
una mun dökk eldhúðin skera sig 
greinilega úr. Þess vegna hæfir 
þessi aðferð best (glansandi hvítu) 
yfirborði sem hefur verið krafsað. 
Eftir glóðun verður silfrið þar að 
auki mjúkt og sveigjanlegt og því 
hentar þessi aðferð ekki öllum 
gripum.

Hægt er að ná fram næstum því 
sömu áhrifum með því að sýru-
bera silfurgripina. Sökum þess að 
silfrið er eðalmálmur mun sýran 
fyrst gera atlögu að koparnum og 
eftir mun sitja yfirborð úr fínsilfri. 
En þannig yfirborð verður grófara 
en yfirborð sem næst fram með 
glóðun og kröfsun og það þarf 
meiri póleringu til þess að ná fram 
sléttu yfirborði. Hafa ber hugfast 
að sýrubað er kröftug efnameðferð 
sem gengur hratt á þykkt efnisins 
og þess vegna er aðeins hægt að 
beita henni ef málmur er nægur 
áður en meðhöndlunin hefst. Sýr-
an sem borin er á mun einnig hafa 
meiri áhrif á slaglóðið en silfrið 
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og því verður að gæta sérstaklega 
vel að því að hlutarnir sem kveikt-
ir eru saman losni ekki í sundur. 
Loks ber að geta þess aðeins ætti 
að grípa til þess að sýrubera grip 
ef engir aðrir vegir eru færir vegna 
hinna eitruðu gastegunda sem þá 
verða til. 

Gylling með brennslu
Að gylla grip með brennslu felur 
í sér að bera á hann gullamalgam 
(gull uppleyst í kvikasilfri) og hita 
hann síðan upp með gasloga. Þá 
gufar koparinn upp eða dregst 
inn í muninn og gullið situr eftir. 
Þessari aðferð er sjaldan beitt 
vegna þess að kvikasilfursgufan er 
baneitruð.

2 .4 .4 Ildun (oxydering) 
Ildun silfurs
Fyrir kemur að gullsmiðir vilja 
hraða því eðlilega ferli sem á sér 
stað þegar silfur verður fyrir áhrif-
um brennisteins í andrúmsloftinu. 
Við það myndast brennisteinssilf-
ur á yfirborðinu og silfrið verður 
svart.

Ildun getur gefið grip þannig 
útlit að hann virðist vera eldri en 
hann er. Stundum kjósum við að 
oxydera skraut til þess að leggja 
áherslu á það. Algengasta aðferðin 
til þess er að dýfa gripnum ofan 
í upplausn úr brennisteinslifur 
og vatni. Einnig er hægt að bera 
upplausnina á gripinn. Nú til 

Mynd 163
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dags kaupa flestir tilbúna vökva 
en einnig er hægt að búa slíkar 
blöndur til sjálfur. Hér á eftir fylgja 
nokkrar uppskriftir:

Veik blanda sem notuð er við  
80 °C
Brennisteinslifur 5 g
Salmíak  5 g
Vatn    1 l

Blanda sem hægt er að nota kalda
Brennisteinslifur 25 g
Hjartarsalt  10 g
Vatn    1 l

Gömul blanda sem veitir silfrinu 
áferð eldri muna (notuð heit)
Saltpétur    5 g
Salmíak  10 g
Koparvítríol  10 g
Edikssýra  20 g
Eimað vatn   1 l

Því lengri tíma sem það tekur 
blönduna að hafa áhrif og ildunin 
á sér stað, því betur situr liturinn 
og árangurinn verður betri.

Ef óskað er eftir að fjarlægja oxsy-
deringuna er gripnum dýft niður 
í heita kalíumsýaníð-blöndu. Öll 
böð sem innihalda brennisteinslif-
ur missa virkni sína fljótlega en oft 
er hægt að endurnýja þau. Til þess 
að lengja líftíma þeirra er hægt 
að setja dálítið af ammoníaki út í 
blönduna. Brennisteinsböð verður 
að geyma á dimmum stað, bæði 
í dökkum flöskum og í dimmum 
skáp. Böðin sem keypt eru tilbúin 
halda sér lengi. 

Ildun tins
Texti eða mynd sem hefur verið 
grafin í fat úr tini er oft undirstrik-
uð og áhrifin gerð greinilegri með 
oxyderingu. Yfirborðið fær um 
leið á sig mýkri blæ. Hér á eftir 
eru kynntar þrjár aðferðir til þess.

1. aðferð
Einfaldasta leiðin er að strjúka yfir 
myndina með bómullarhnoðra 
sem vættur hefur verið með vatni 
blönduðu með hreinni saltpéturs-
sýru. Síðan er allt sem verður 
umfram slípað af. Þessi blanda er 
einnig notuð til þess að láta nýtt 
tin líta út eins og gamalt. 

2. aðferð
Fyrst er eftirfarandi efnum blandað 
saman:

10 g járnklóríð
90 g vatn

Síðan er blandan borin á. Þegar 
hún hefur þornað er það sem eftir 
situr slípað af. 

3. aðferð
Þessi aðferð felur í sér að blanda 
tinoxíð og bera það á tinið. Tinoxíð 
má blanda úr eftirfarandi efnum:

50 cm³ saltpéturssýra
350 cm³ vatn
5 g bismútnítrat eða bismútoxíð
80 g vínsýra

Þessa blöndu er einnig hægt að 
kæla í vatnsbaði og blanda með 

300 cm³ saltpéturssýru
700 cm³ vatns
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Í þessum kafla munum við líta 
nánar á mikilvægustu málma 
sem notaðir eru í gullsmíðum. 
Allir málmar eru frumefni. Frum-
efni er efni sem ekki er hægt að 
skipta niður í smærri einingar með 
venjulegum efnafræðilegum að-
ferðum og allar frumeindir frum-
efnis hafa sömu sætistölu og sama 
fjölda rafeinda. Sum frumefnanna 
eru kölluð eðalmálmar. Það eru 
gull, silfur og platínumálmarnir. 
Heitið „eðalmálmur“ vísar til þess 
að þeir eru endingargóðir og þola 
vel efnafræðileg áhrif.

Leiðbeiningar um hvernig skal 
ákvarða hreinleika hluta úr eðal-
málmi, um stimpla sem eru not-
aðir til að auðkenna vörur unnar 
úr eðalmálmum o .fl . er að finna í 
lögum nr. 77 / 2002 og reglugerð 
nr. 938 sama ár. Samkvæmt þeim 
er Löggildingarstofu falið að hafa 
eftirlit með framkvæmd laganna.

Lögin eiga að vernda neytendur 
með því að tryggja að sú vara sem 
þeim er boðin sé í samræmi við 
lýsingu seljenda. Ennfremur að 

tryggja að vörur sem unnar eru úr 
eðalmálmum á Íslandi megi selja 
erlendis. Í nágrannalöndum okkar 
er gerð krafa um að vörur unnar 
úr eðalmálmum séu merktar sam-
kvæmt opinberum reglum. Það er 
ekki ætlunin að endurtaka öll lög-
in eða reglugerðina í heild heldur 
fjalla um þær málsgreinar sem eru 
mikilvægastar, eða mikilvægustu 
hluta þeirra.

Kröfur til vöru sem boðin er til 
sölu:
Hér á landi skal vara úr eðalmálmi 
sem sett er á markað og boðin til 
sölu hafa eftirtalda eiginleika: 
     
•	 Vara	úr	gulli	skal	innihalda	375	

þúsundasta eða meira af hreinu 
gulli.

•	 Vara	úr	silfri	skal	innihalda	800	
þúsundasta eða meira af hreinu 
silfri.

•	 Vara	úr	platínu	skal	innihalda	
850 þúsundasta eða meira af 
hreinni platínu.

•	 Vara	úr	palladíum	skal	inni-
halda 500 þúsundasta eða 
meiri af hreinu palladíum.

3. kafli 

EFNISFRÆÐI
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Sem dæmi inniheldur vara úr gulli 
sem merkt er „375“ 37,5% hreint 
gull miðað við þunga málmblönd-
unnar. Vöru sem er með lægra 
hlutfallslegt magn en að ofan 
greinir má ekki markaðssetja sem 
vöru úr eðalmálmi. Vörur sem eru 
gerðar úr öðrum málmum eins og 
látúni og kopar og síðan húðaðar 
með eðalmálmi (t.d. gullhúðuð 
hálsmen og armbönd) eru ekki 
taldar vera úr eðalmálmi.

Skyldumerkingar vöru 
úr eðalmálmi
Vörur úr eðalmálmum sem ætl-
aðar eru til sölu á Íslandi skulu 
bera hreinleika- og nafnastimpla. 
Framleiðandi vöru sem unnin er 
úr eðalmálmum ber ábyrgð á að 
varan sé stimpluð í samræmi við 
kröfur þessar. Ef um innflutta vöru 
er að ræða hvílir ábyrgðin á inn-
flytjenda hennar.

Nafnastimpill auðkennir fram-
leiðanda, seljanda eða innflytj-
anda vöru þannig að hægt sé að 
rekja uppruna hennar. Stimpillinn 
skal vera samþykktur, merktur 
og skráður hjá Löggildingarstofu. 
Nafnastimpill er gerður úr einum 
eða fleiri bókstöfum og skulu þeir 
mynda nafn rétthafa nafnastimp-
ils eða firmaheiti eða styttingu/
skammstöfun þess. Einnig má nota 
tákn sem viðurkennd hafa verið af 
Einkaleyfastofu.

Hreinleikastimpill er þriggja 
tölustafa stimpill sem sýnir hversu 
mikið magn af hreinu gulli, silfri, 
platínu eða palladíum er í við-

komandi vöru. Hreinleikastimplar 
skulu vera skýrir og læsilegir og 
hafa eftirfarandi gildi: 

Eðalmálmur Staðlaður 
hreinleiki

Gull 375, 585, 
750, 916.

Silfur 800, 830, 925 
eða 800S, 
830S, 925S.

Platína 850, 900, 950 
eða 850Pt, 
900Pt, 950Pt.

Palladíum 500, 950 
eða 500Pd, 
950Pd.

Ef silfurvara inniheldur a.m.k. 925 
þúsundasta af silfri er heimilt að 
auðkenna hreinleika hennar með 
orðinu „sterling“.

Vörur sem unnar eru úr fleiri en 
einum eðalmálmi
Ef vara er unnin úr fleiri en einum 
eðalmálmi telst varan unnin úr 
þeim málmi sem er óæðstur og 
skal varan stimpluð í samræmi 
við það. Miða skal við eftirfarandi 
flokkun: 

1. Platína telst æðri en gull.  
2. Gull telst æðra en palladíum.  
3. Palladíum telst æðra en silfur. 

Ef skilja má eðalmálmana í sundur 
eða skýrt er hvar skil þeirra liggja 
má þó stimpla hvern hluta vör-
unnar með þeim hreinleikastimpli 
sem við á.

Mynd 164 a 
Um 1580 Ókunnur meistari

Mynd 164 b 
1673 Berent Lampe

Mynd 164 c 
1762 Jens Kahrs

Mynd 164 d 
1767 Michael H . Blytt

Mynd 164 e 
1793 Mathias Pettersen

Mynd 164 f 
1802 Odin Sæbye
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Notkun annarra efna  
með eðalmálmum
Einungis er heimilt að nota önnur 
efni en eðalmálma í vörur unnar 
úr eðalmálmum ef eftirfarandi 
skilyrði eru uppfyllt: 

1. Skil milli eðalmálms og ann-
arra efna skulu vera greinileg 
og ekki er heimilt að nota 
málma sem líkjast svo eðal-
málmum að ruglingi geti 
valdið.

2. Ef notaður er annar málmur en 
eðalmálmur skal, þar sem því 
verður við komið, auðkenna 
þann hluta vörunnar með þeim 
hætti að ljóst sé að ekki er um 
eðalmálm að ræða. 

3. Aðeins skal stimpla þann hluta 
vörunnar sem er úr eðalmálmi 
með hreinleikastimpli. 

Vörur sem nauðsynlegt er að nota 
önnur efni en eðalmálma í svo 
þær þjóni tilgangi sínum, s.s. úr 
og pennar, falla ekki undir þessa 
sömu grein laganna.

3 .1 Eðalmálmar
3 .1 .1 Gull
Frumefni nr. 79
Efnisheiti: aurum (Au)
Eðlismassi: 19,3 g/cm³
Bræðslumark: 1064 °C 

Gull er dýrmætt efni, málmur sem 
er afar þéttur eða fastur í sér.

Gull er sennilega sá málmur sem 
er þjálastur – sagt er að hægt sé 
að teygja eitt gramm af gulli í tvo 

kílómetra! Þráðurinn verður um 
það bil 1/4000 mm að þykkt.

Hægt er að leysa gull upp í kónga-
vatni, blöndu úr saltpéturssýru og 
saltsýru, þar sem hlutfall hinnar 
síðarnefndu er hærra. Sökum þess 
hve þjáll málmur og mjúkur gull 
er, þykir það – eins og silfur – illa 
til þess fallið að búa til úr því 
hringa, nælur og aðra skartgripi í 
hreinu formi. Þess vegna eru eig-
inlega allir skartgripir sem gerðir 
eru úr gulli blandaðir með einum 
eða fleiri málmum. 

Á Íslandi er leyfilegt að stimpla 
fjögur stig af hreinleika: 375, 
585, 750 og 916. Það hefur í för 
með sér að blöndurnar verða að 
innihalda að minnsta kosti frá 
375/1000 upp í 916/1000 hluta 
af gulli. Dags daglega er magn 
gulls í málmblöndu mælt með 
einingu sem nefnist karat. Hreint 
gull er 24 K. 18 K (18/24) svara 
til 750/1000 gulls, en 14 K eru 
tilsvarandi 585/1000 af gulli. Hér 
á landi er ekki leyfilegt að stimpla 
gull með karötum.

Þegar gulli er blandað við mis-
munandi málma er hægt að ná 
fram misþjálu efni og þar að auki 
ólíkum litbrigðum. 

Í verslunum er til fjöldinn allur 
af gullblöndum og sífellt er verið 
að brydda upp á nýungum. Taflan 
hér á eftir sýnir hvernig silfur- 
og koparinnihald hefur áhrif á 
litbrigðin og bræðslumark gull-
blanda.
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Af þessu má sjá að þeim mun 
meira sem blandan inniheldur af 
kopar því rauðleitari verður hún. 
Ef blandan inniheldur jafnmikið af 

kopar og silfri fær hún á sig gyllt-
ari blæ. Ef meira er notað af silfri 
verður blandan ljósari og tekur á 
sig litbrigði af grænu.

‰ AU ‰ ‰ ‰ Bræðslu-
mark °C

Þétt-
leiki

585
Sérstak-
lega
ljósgult 
gull 

587 274 Ag 137 Cu 2 Zn 806-860 13,75

585
Ljósgult 
gull

587 213 Ag 198 Cu 2 Zn 806-842 13,66

585
Gyllt 
gull

587 168 Ag 243 Cu 2 Zn 806-851 13,45

585
Rauð-
leitt
gull

587 86 Ag 325 Cu 2 Zn 806-896 13,23

585 Pd
hvíta-
gull
II

587 150 Pd 175 Ag 68 Cu
20 Zn

976-
1087

14,27
hentar 
til 
steypu

585 Pd
hvíta-
gull
II

587 200 Pd 120 Ag 68 Cu
25 Zn

1050-
1130

14,34
hentar 
til 
steypu

750 sérstaklega ljósgult gull

750 ljósgult gull

750 rauðleitt gull

750 Pd hvítagull

Um það bil 870–940 °C

Um það bil 870–920 °C

Um það bil 840–895 °C

Um það bil 1010–1090 °C
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Hægt er að blanda gull á þann 
hátt að það verður hvítt. Hvítagulli 
var fyrr á tímum skipt í tvo flokka: 
nikkelhvítagull og palladíumhvíta-
gull. Í nikkelhvítagulli er venju-
lega einnig kopar og dálítið af 
sinki, en í palladíumhvítagullinu 
er einnig silfur. Nikkelhvítagullið 
hefur jafnan verið talið harðara en 
palladíumhvítagullið. 

Sökum þess að sífellt fleiri líða 
af nikkelofnæmi hafa gullsmiðir 
horfið frá að nota nikkel í málm-
blöndur. 

Eins og fram kemur í töflunum 
hér að framan hafa mismunandi 
málmblöndur misjafna eiginleika. 
Litur, bræðslumark og þéttleiki er 
afar mismunandi en það er einnig 
munur á hörku þeirra. Þegar gull-
smiðir þurfa að velja efni í mis-
munandi verkefni er brýnt að velja 
málmblöndu sem hefur til að bera 
þá eiginleika sem henta best því 
verki sem vinna skal. Þumalfing-
ursreglan er að mjúkar málm-
blöndur henti best í fatningar og 
harðar henti best í hringa, lásfjaðr-
ir og undirsæti.

Þeir birgjar sem selja gull eiga 
töflur yfir eiginleika og notagildi 
mismunandi málmblanda. 

Þegar gullblanda er völsuð, mótuð 
eða unnin á annan hátt, harðnar 
hún. Sé ætlunin að vinna mikið 
með málmblönduna verður að 
byrja á því að framkvæma hitaaf-
spenningu. Annars verður málm-
blandan stökk og eiginleikarnir 
spillast. Að lokinni slíkri upphit-

un er hægt að vinna áfram með 
blönduna.

Hitaafspenningu á gulli er hægt 
að framkvæma á mismunandi hátt 
eftir því hvers konar blöndu um 
er að ræða. Söluaðilinn á að geta 
veitt ráð um hvað hentar best. 
Oftast stendur valið á milli tveggja 
kosta: 

1 Hitið málmblönduna í dimmu 
herbergi þar til hún fær á sig 
rauðleitan blæ og látið hana 
svo kólna.

2 Hitið málmblönduna á sama 
hátt, en setjið hana svo strax í 
vatn eða spritt. Þennan síðasta 
þátt köllum við að leskja eða 
mýkja. Val á aðferð fer eins og 
áður kom fram eftir því hvaða 
málmblöndu um er að ræða. 
Til er málmblöndur sem harðna 
við leskingu.

Gullblöndur sem innihalda kopar 
lýsast og verða gylltari í hvert 
skipti sem þær eru hitaðar og 
soðnar. Það er vegna þess að kop-
arinn á yfirborðinu oxast og smám 
saman minnkar magn koparoxíðs 
í ysta laginu og á yfirborðinu situr 
aðeins eftir gull og silfur.  

Ysta lagið er afar þunnt og það 
þarf ekki mikla meðhöndlun til 
þess að það fái á sig sama lit og 
áður en það var hitað eða soðið. 
Þetta lag er hægt að fjarlægja með 
því að nota mismunandi „húð-
unarböð“. Ein leið er að nota yfir-
borðsmeðferð úr sýaníði. (Lesið 
um kalíumsýaníð í kaflanum um 
yfirborðsmeðferð.)
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Það er gert á eftirfarandi hátt: 
Leysið 20 g af kalíumsýaníði upp 
í 1 lítra af vatni. Setjið dálítið 
af upplausninni í pott sem þolir 
sýru – nægilegt magn til þess að 
hluturinn sé allur í kafi. Hitið 
þetta upp í 80–90 °C. Þá er vetnis-
hyperoxíði (30%) bætt í og eftir 
örfáar sekúndur á sér stað kröft-
ugt efnahvarf og vökvinn sýður 
aðeins. Hafi lagið/skánin ekki 
horfið alveg, er hægt að endurtaka 
ferlið. Gætið þess að nota hanska 
svo vökvinn slettist ekki á hend-
urnar. Kalíumsýaníð er baneitrað 
og meira að segja bráðdrepandi í 
afar litlu magni. Við framkvæmd-
ir af þessu tagi er afar brýnt að 
loftræsting sé góð. Notaðan húð-
unarvökva skal senda til fyrirtækis 
sem getur afeitrað hann. Einnig 
er hægt að nota rafgreiningu með 
sama árangri til þess að fjarlægja 
skán/lag.

Prufuvökvar
Til þess að kanna hvort hlutur er 
gerður úr gulli er notaður prufu-
vökvi fyrir gull. Til eru prufuvökvar 
fyrir mismunandi skírleika. Fyrst 
er hreinsað eða skafið smávegis 
af yfirborðsmálmi af hlutnum og 
svo kannað með prufuvatni fyrir 
585-gull. Ef viðbrögð verða engin 
má reikna með því að hluturinn 
hafi að minnsta kosti hreinleika 
upp á 585. Verði einhver viðbrögð 
(það fari að hverfast) ef notað er 
prufuvatn fyrir 750-gull, er líklegt 
að hluturinn hafi hreinleika upp á 
585.

Önnur leið til þess að kanna 
gullblöndur er að gera strik á 
prufustein og bera viðbrögðin á 
strikum af ókunnum hreinleika 
saman við strik eftir efni af þekkt-
um hreinleika. Til að vera 100% 
viss verður að láta gera efnagrein-
ingu á rannsóknastofu.

Ath. Prufuvökvar innihalda ætandi 
sýrur.

Gullfundur og framleiðsla
Hægt er að finna gull víðast hvar 
á stórum hluta jarðarinnar, fyrst 
og fremst grýti (í miklu magni í 
fjöllum) og korn (í minna mæli 
á ströndum og í árfarvegum). 
Það þarf þó að finnast í ákveðnu 
magni til þess að hægt sé að vinna 
það. Vinnslan fer bæði fram með 
námagreftri og iðnaðargullleit 
í setlögum. Framleiðslan á árs-
grundvelli er um það bil 2000 
tonn.

Stærstu framleiðendurnir eru:
Suður-Afríka
Rússland, Síbería og Úralsvæðin
Kanada
Bandaríkin
Papúa Nýja-Gínea 
Simbabve
Ástralía
Gana
Filippseyjar
Kólumbía

3 .1 .2 Silfur
Frumefni nr. 47
Efnisheiti: argentum (Ag)
Eðlismassi: 10,5 g/cm³
Bræðslumark: 962 °C
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Silfur hefur fimm sérstaka  
eiginleika:

1. Það telst til eðalmálma.
2. Það er afar þjáll málmur.
3. Hægt er að fægja silfur á þann 

hátt að það gefi algert endurkast.
4. Það er sá málmur sem leiðir 

varma best.
5. Það er sá málmur sem hefur 

hvað mesta rafleiðni.

Í hreinu formi er silfur svo mjúkt 
og þjált að það er ekki til þess 
fallið að búa til úr því skartgripi, 
skeiðarhluti, korpuhluta eða aðra 
skrautmuni. Gripir úr hreinu silfri 
missa auðveldlega formið og 
verða ónothæfir.

Til þess að gera silfrið notenda-
vænna er kopar blandað saman 
við það. Þá verður það bæði 
harðara og þjálla. Á Íslandi er 
leyfilegt að stimpla þrjár blöndur 
af silfri og kopar. Það er 800, 830, 
925 eða 800 S, 830 S og 925 S. 
925-silfur inniheldur 925/100 
af silfri og 75/1000 af kopar, 
830 S er úr 830/1000 silfurs og 
170/1000 kopars og 800 S er 
blanda úr 800/1000 af silfri og 
200/1000 af kopar. Það sem selt 
er sem silfur á Íslandi er sem sagt 
ekki hreint silfur heldur silfur-kop-
armálmblanda. Því meiri kopar 
sem er í blöndunni, þeim mun 
harðari verður blandan. 800 er 
hörðust en 925 þjálust. Þess vegna 
er eiginlega allur borðbúnaður og 
korpuhlutir gerðir úr 830 S.

Þegar kopar er blandað saman við 
silfur breytast fleiri eiginleikar þess 

en harka. Hreint silfur og hreinn 
kopar hafa bræðslumark. Það er 
að segja ef við hitum hreint silfur 
í 961 °C er það enn í föstu formi. 
Um leið og það nær 962 °C verð-
ur það alveg fljótandi. 

Þær málmblöndur sem notaðar eru 
við gullsmíði, hafa ekki bræðslu-
mark heldur bræðslusvið. Hver 
blanda hefur sitt bræðslusvið. 925 
S byrjar að bráðna við 800 °C en 
verður ekki fljótandi fyrr en hún 
hefur náð hitastigi sem er talsvert 
fyrir ofan 900 °C. 830 S byrjar hins 
vegar að bráðna við 780 °C og 
verður alveg fljótandi við 840 °C. 

Þeir silfurhlutir sem á að glerja 
verða að vera úr 925 S. Glerung-
inn verður að hita svo mikið að 
830 S myndi við það hlaupa og 
missa form sitt.

Bræðsluprufa
Ef óvíst er hversu mikið af silfri 
málmblanda inniheldur er hægt 
að gera bræðsluprufu. Klippið 
smá bút af óþekkta silfrinu og 
annan lítinn bút af 925 S og 
leggið bútana á litla plötu úr 925 
S. Hitið silfurplötuna upp neðan 
frá. Ef búturinn af ókunna silfrinu 
bráðnar fyrst er hann annaðhvort 
úr 830 eða 800. Ef báðir bútarnir 
bráðna um leið er óþekkti bútur-
inn úr 925 S.  

Þegar silfur er valsað, mótað 
eða unnið á annan hátt harðnar 
það. Ef vinna á mikið með efnið 
verður fyrst að fara fram svoköll-
uð afspenningshitun. Að öðrum 
kosti myndast sprungur í efninu 
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eða það brotnar. Afspenningshitun 
felst í því að silfrið er hitað nægi-
lega mikið til þess að unnt sé að 
greina á því rauðan blæ í dimmu 
herbergi. Silfurplötu sem hefur 
verið hituð á þann hátt er hægt 
að valsa þar til hún hefur lengst 
um helming og vinna með því að 
draga hana svo úr verði um það 
bil þrisvar sinnum lengri þráður. 

Ef við notum afspenningshitun 
verður að þekja yfirborðið með 
flúxi eins og við kveikingu, annars 
kemur eldhúð á silfrið. Á stærri 
verkstæðum eru svokallaðir gljá-
hitaofnar. Í þeim er silfrið hitað í 
lokuðu rými sem tæmt hefur verið 
af súrefni, en þá verður silfrið að 
kólna áður en það er tekið út því 
annars mun samt sem áður koma 
eldhúð á það. 

Hve þykk eldhúðin er fer eftir því 
hve háum hita málmblanda hefur 
náð og hve langan tíma hún hefur 
verið glóandi. 

Eldhúðin er eiginlega aðeins 
mynduð úr silfri og koparoxíði 
og hún er dökk og minnir um 
fátt á silfur. Lagið er þar að auki 
harðara en blandan. Hægt er, 
eins og áður hefur komið fram, 
að fjarlægja eldhúðina algerlega 
annaðhvort vélrænt eða með 
sýrubaði. Silfur er eðalmálmur, 
en unnt er að leysa það upp í 
saltpéturssýru. Uppskriftir að 
sýruböðum eru fjölmargar og þær 
innihalda allar saltpéturssýru. 
Sum sýruböð eiga að vera upp-
hituð (heitt bæs) en önnur á ekki 
að hita (kalt bæs).

Nokkrar uppskriftir: 
Heit bæs
1 l af óþynntri saltpéturssýru og 2 
l vatn

100 g óþynnt saltpéturssýra og 1 l 
óþynnt brennisteinssýra

Köld bæs
1,36 l óþynnt saltpéturssýra, 0,68 
l óþynnt brennisteinssýra og 0,045 
koparsúlfat 

150 g óþynnt saltpéturssýra og 1 l 
saltsýra

Þegar unnið er með sýrur verður 
að gæta ýtrustu varúðar. Nota ber 
varnargleraugu, andlitsgrímu og 
gúmmíhanska. 

Þegar unnið er með húðunarböð 
myndast oft baneitraðar gastegund-
ir. Þess vegna verður loftræsting 
alltaf að vera góð sem kemur í veg 
fyrir að maður andi gasinu að sér. 

Á meðan að silfrið er í sýrunni 
getið þið verið viss um að það 
er ennþá eldhúð á yfirborðinu 
á meðan það er dökkt á litinn. 
Þegar búið er að leysa alla eld-
húðina upp fær silfrið á sig mjólk-
urhvítt yfirborð. Þá verður strax að 
taka það upp úr baðinu, annars 
er hætta á að hluturinn leysist 
algerlega upp!

Slík sýruböð missa virkni sína 
smám saman við notkun. Þau eru 
send til sérstakra fyrirtækja sem 
sjá um að endurvinna það silfur 
sem er uppleyst og eyða áhrifum 
eitursins. 
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Það er hollráð að forðast í lengstu 
lög að nota slík böð. 

Gætið ýtrustu varúðar þegar sýru 
og vatni er blandað saman. 

Munið að vatnið kemur á undan 
og sýrunni er blandað í það – ann-
ars getur blandan farið að hverfast 
og hætta stafað af sýruslettum!

MUNIÐ: AÐ BLANDA SÝRU Í 
VATN ER RÉTT, EN AÐ BLANDA 
VATNI Í SÝRU VEIT Á VOÐA !

Silfurvinnsla og notkun silfurs
Silfur er að finna um allan heim en 
magn þess er ekki alltaf vinnslu-
hæft. Það er aðallega unnið úr 
námum í Kanada, Bandaríkjunum, 
Suður-Ameríku, Póllandi, Samveldi 
sjálfstæðra ríkja, Suður-Afríku og 
Ástralíu. 

Við námagröft vegna annarra 
málma og steinefna er silfur og 
aðrir eðalmálmar oft aukaafurð.

Sökum þess að silfur er eðalmálmur 
hentar það vel í tengingar í rafbún-
aði. Þá eru fínni tegundir af spegl-
um oft þaktir silfri. Í vísindarann-
sóknum, lyfjafræði, tölvuvinnslu, 
rafeindatækni og kvikmynda- og 
ljósmyndaiðnaði er reyndar meira 
notað af silfri en við gullsmíði.

Prufuvökvi 
Ganga má úr skugga um hvort 
hlutur inniheldur silfur með því að 
nota prufuvökva fyrir silfur. 

Þá er hluti af yfirborði hlutarins 
hreinsaður og einn dropi af prufu-

vökva látinn á. Ef það er silfur í 
hlutnum myndast rauður blettur. 
Það er talsverðum vandkvæðum 
bundið að finna hreinleika silfur-
blöndunnar en sé bletturinn bor-
inn saman við annan sem mynd-
ast á silfri sem vitað er hve hreint 
er verður maður nokkru nær.

Prufuvökvi fyrir silfur
Hér á eftir eru tvær uppskriftir:

a 12 g kalíumbíkrómat, 100 g vatn 
og 25 g óþynnt brennisteinssýra 

 Byrjað er á því að mylja bíkró-
matið og blanda það með vatni 
og síðan er brennisteinssýrunni 
blandað saman við í lokin.

b 1 g krómsýra (acid chrom), 3 g 
vatn

 Ef þetta virkar ekki nógu vel 
má bæta nokkrum dropum af 
brennisteinssýru í blönduna. 

Ath. Prufuvökvar eru ætandi sýrur. 
Gæta verður fyllstu varúðar til 
þess að komast hjá sýruslettum.

3 .2 Platínumálmarnir
Til platínumálma teljast sex málm-
ar sem allir eru gráir eða silfurhvít-
ir. Auk þess að tilheyra eðalmálm-
um eiga þeir annað sameiginlegt 
einkenni sem er tiltölulega hátt 
bræðslumark. Engan þeirra er 
hægt að bræða með venjulegum 
kveikiloga.

Hér á eftir verður fjallað um þá 
platínumálma sem aðallega eru 
notaðir í gullsmíði.
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3 .2 .1 Platína
Frumefni nr. 78
Efnisheiti: platína (Pt)
Eðlismassi: 21,5 g/cm³
Bræðslumark: 1775 °C

Í gullsmíði er platína fyrst og 
fremst notuð í fínni skartgripi og 
fatningar. Á Íslandi er leyfilegt að 
stimpla platínu með þremur hrein-
leikastigum, 850, 900, 950 eða 
850Pt, 900Pt og 950Pt.

3 .2 .2 Palladíum 
Frumefni nr. 46
Efnatákn: Pd 
Eðlismassi:  11,4 g/cm³
Bræðslumark: 1550 °C 

Í gullsmíði er palladíum notað í 
málmblöndur með gulli til að fá 
fram hvítagull. 

3 .2 .3 Ródíum 
Frumefni nr. 45
Efnatákn: Rh 
Eðlismassi: 12,4 g/cm³
Bræðslumark: 1966 °C 

Ródíum er í gullsmíði aðallega 
notað við ródíneringu. Í því felst 
að húða skartgripi þunnu lagi með 
rafgreiningu. Ródíum er nefnilega 
afar sterkt og það fellur ekki á það 
í lofti. Það er mest notað á skart-
gripi úr hvítagulli, en fyrir kemur 
einnig að það er notað á silfur-
skartgripi. 

3 .2 .4 Osmíum 
Frumefni nr. 76
Efnatákn: Os 
Eðlismassi: 25,5 g/cm³
Bræðslumark:  2750 °C 

3 .2 .5 . Iridíum 
Frumefni nr. 77
Efnatákn: Ir 
Eðlismassi: 22,4 g/cm³
Bræðslumark: 2440 °C 

3 .2 .6 Rúteníum 
Frumefni nr. 44
Efnatákn: Ru
Eðlismassi: 12,3 g/cm3 
Bræðslumark: 2450 °C  

3 .3 Óeðlir málmar  
og málmblöndur

3 .3 .1 Kopar 
Frumefni nr. 29
Efnisheiti: cuprum (Cu)
Eðlismassi: 8,5 g/cm3 
Bræðslumark: 1083 °C

Kopar er rauðleitur og afar þjáll 
málmur. Kopar er einn þeirra 
málma sem „fellur á“ við snert-
ingu súrefnis í loftinu. Sé kopar 
glóðaður myndast svört húð sem 
auðveldlega flagnar af. Í gullsmíði 
er kopar mest notaður í málm-
blöndur, í allar silfurblöndur og 
flestar gullblöndur.

Kopar er sá málmur sem kemst 
næst silfri hvað varðar raf- og 
hitaleiðni.

3 .3 .2 Nikkel
Frumefni nr. 28
Efnisheiti: nikkel (Ni)
Eðlismassi: 8,97 g/cm3 
Bræðslumark: 1455 °C

Nikkel er hvítur málmur en það 
hefur ekki sama hlýja hvíta litblæ-
inn og silfur – nikkel minnir einna 
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helst á gljáfægt stál. Nikkel þolir 
sýrur afar vel og það „fellur ekki á“ 
það í hreinu lofti. En það er hægt 
að leysa það upp í saltpéturssýru. 

Í gullsmíði er það helst notað í ný-
silfur-málmblöndur og í einstaka 
hvítagullsblöndur. Vegna þess hve 
nikkelofnæmi er orðið algengt 
hefur verið unnið að því að finna 
nýjar hvítagullsblöndur án nikkels.

3 .3 .3 Tin
Frumefni nr. 50
Efnatákn: Sn, af latneska heitinu 
stannum fyrir tin 
Eðlismassi 7,3 g/cm3 
Bræðslumark 232 °C

Tin er hvítt og glansandi, hvítara 
en silfur og sink. Það er einnig  
afar mjúkt og þjált og þess vegna 
er auðvelt að valsa það út í 
0,09–0,02 mm þykkar þynnur. Við 
100 °C er tin þjálast (nær hámarks 
teygjanleika). Hiti maður tin upp 
fyrir 170 °C verður málmurinn 
stökkur og molnar.

Þegar tinstöng er beygð má heyra 
daufa bresti. Fyrirbærið er kallað 
„tinóp“ og verður til vegna þess 
að fletir kristalanna núast saman.

Tinpest
Tin getur orðið að gráu dufti. 
Ummyndunin er hægt ferli sem 
hefst fyrst fyrir alvöru ef venjulegt 
hvítt tin verður fyrir áhrifum lágs 
hitastigs (undir 15 °C). Í miklum 
kuldum, t.d. frá –40 °C til –50 °C 
getur ummyndunin átt sér stað 
á nokkrum klukkustundum, það 
hefur meðal annars sýnt sig á 

safnmunum. Tinpestar verður fyrst 
vart með blöðrum sem spretta 
fram á hinum og þessum stöðum 
á málmfletinum. Þær molna og 
verða að gráu dufti. Þetta ferli 
breiðist út til nýrra staða og að 
lokum er ekkert eftir af muninum 
nema duft. Ef dálitlu af arseni, 
german, indíni eða blýi, antímoni 
eða bismút er blandað saman við, 
er hægt að komast hjá tinpest.

Sú málmblanda sem er mest not-
uð hérlendis er úr 93% af tini og 
7% af antímoni.

Eftir því sem næst verður komist 
er tin sá málmur sem hvað lengst 
hefur verið notaður næst á eftir 
gulli og silfri.

Tin er málmur sem ekki inniheldur 
neitt eitur. Tin er oft notað til þess 
að húða koparílát að innan til þess 
að koma í veg fyrir kopareitrun 
matvæla. 

Blý og tin  
Það þarf að gæta þess að halda 
blýi og tini frá gulli og silfri sem á 
að glóða eða harðkveikja. Kom-
ist þessir málmar í snertingu, mun 
blýið eða tinið blandast eðalmálm-
inum, æta sig inn í hann og skilja 
eftir sig gíg eða holu sem eiginlega 
er ómögulegt að gera við.

Þess vegna verður að koma í 
veg fyrir að leifar af tini og blýi 
verði eftir á kveikiundirlagi eða 
kveikieldstæði. Að lokinni kveik-
ingu með tini verður að fjarlægja 
allt tin samstundis. Ef eitthvað 
hefur verið höggvið til á blýundir-
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lagi, verður að ganga kirfilega 
úr skugga um að ekki séu neinir 
afgangar af blýi á gripnum og 
fjarlægja það sem kann að finn-
ast áður en lengra er haldið við 
vinnslu hans.

3 .3 .4 Blý
Frumefni nr. 82
Efnatákn: Pd, af latneska heitinu 
plumbum fyrir blý 
Eðlismassi: 11,3 g/cm3 
Bræðslumark: 327 °C
Blý er blágrár málmur sem er svo 
mjúkur að hægt er að skera hann 
með hnífi. Nýsneiddur er skurð-
arflöturinn gljáandi en við snert-
ingu við loft kemur fljótlega á 
hann þunnt lag sem ver málminn 
fyrir frekari oxun. 

Blý þolir sýru vel en hægt er að 
leysa það upp í saltpéturssýru. 
Fyrr á tímum notuðu gullsmiðir 
blý í suðuílát undir brennisteins-
sýrubað. Ennþá tíðkast að nota blý 
sem undirlag við þéttingu. 

Blý og blýblöndur eru baneitr-
aðar og geta framkallað alvarlega 
sjúkdóma. Þess vegna verður að 
gæta ýtrustu varkárni í meðhöndl-
un blýs og málma sem innihalda 
blý. Blýgufa og blýryk eru sér-
staklega hættuleg. Eigi að bræða 
blý verður að gæta sérstaklega vel 
að loftræstingu sökum hinna eitr-
uðu gufa.

3 .3 .5 Ál
Frumefni nr. 13
Efnisheiti: ál (Al)
Eðlismassi: 2,7 g/cm3 
Bræðslumark: 653 °C

Ál er silfurhvítur, afar léttur málm-
ur. Komist hann í snertingu við loft 
myndast hvítleitt oxíð sem varnar 
frekari tæringu.

Ál er einstaklega léttur málmur, 
með mikla rafleiðni. 

Ál er ekki mikið notað við gull-
smíði, en hið svonefnda ametyst-
gull inniheldur ál og hefur bláleit-
an og fjólubláan blæ. Erfitt er að 
vinna með þannig gull vegna þess 
að harka þess er á við gler. 

3 .3 .6 Sink
Frumefni nr. 30
Efnisheiti: sink (Zn)
Eðlismassi: 6,8–7,1 g/cm3 
Bræðslumark: 420 °C

Sink er gráhvítt á litinn, nokkurn 
veginn eins og blý en mun harð-
ara. Í lóðvökva er notuð saltsýra 
sem er mettuð sinki. Sink hefur 
einnig verið notað sem íblönd-
unarmálmur í litlu magni í gull-
málmblöndur til þess að gera þær 
þjálli. Í mörgum uppskriftum af 
silfurslaglóði er sink notað.

3 .3 .7 Kadmíum
Frumefni nr. 48
Efnisheiti: kadmíum (Cd)
Eðlismassi: 8,6 g/cm3 
Bræðslumark: 320 °C

Kadmíum er hvítara en sink, en 
það hefur suma eiginleika sinks-
ins. Það er í dálitlu magni notað 
sem viðbætir í slaglóð. Kadmíum 
er baneitrað og hefur verið tekið 
úr öllu slaglóði í Noregi. 
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3 .3 .8 Bismút
Frumefni nr. 83
Efnisheiti: bismút (Bi)
Eðlismassi: 9,79–9,9 g/cm3 
Bræðslumark: 269 °C

Bismút er sjaldgæfur málmur. Hann 
er að finna bæði sem hreinan 
málm og í mismunandi samsetn-
ingum. Bismút er aðallega notað í 
gullsmíði sem viðbætir í tinlóð til 
þess að gera tinið betur fljótandi. 

3 .3 .9 Nýsilfur
Nýsilfur gengur líka undir nöfn-
unum argentan eða alpakka og 
er hvítur málmur sem líkist silfri. 
Það er málmblanda sem sett er 
saman úr 55% kopar, 20% sinki 
og 25% af nikkel. Annað tilbrigði 
er úr 50% kopar, 25% sinki og 
25% nikkel og það þriðja úr 65% 
kopar, 20% sinki og 15% nikkel. 
Eins og sjá má er samsetningin 
mismunandi og hver framleið-
andi útbýr venjulega sína eigin 
blöndu. Nýsilfur er meðal annars 
notað í borðbúnað og ýmiskonar 
korpumuni eins og kertastjaka, 
kaffisett, blómapotta og bakka. 
Við silfrun eru vörurnar húðaðar 
með hreinu silfri. Þykkt silfur-
húðarinnar er mismunandi en sé 
um virkilega góðan silfurmun að 
ræða, hefur hún verið stimpluð, 
eins og áður hefur verið getið um, 
með ábyrgðarstimpli sem gefur til 
kynna hvaða hreinleika er um að 
ræða. 

3 .3 .10 Messing
Messing er blanda úr málmunum 
kopar og sinki og er gult á litinn. 
Ef magn kopars í messinginu fer 

ekki yfir 40% er auðvelt að móta, 
valsa og þrykkja í það. Úr mess-
ing eru oft búnar til skálar, vasar, 
kertastjakar o.s.frv. Slíkar vörur 
eru oft silfraðar, þ.e. húðaðar með 
silfri og kallaðast þá silfurhúðaðar/
silfurplett.

3 .3 .11 Brons
Brons er blanda úr kopar, tini og 
sinki. Antikmunir úr bronsi voru 
eiginlega allir búnir til úr kopar 
og tini en reynslan hefur sýnt að 
það er gagnlegt að bæta sinki við. 
Blanda sem inniheldur 10–18% af 
sinki og 2–4% af tini gefur falleg-
an rauðgulan lit og flýtur auðveld-
lega. Slíkar blöndur eru notaðar 
við steypu. Í bronsviðurkenningar 
er notuð málmblanda úr 95% 
kopar og 5% tini. 

3 .3 .12 Tambak 
Málmblanda úr kopar og sinki 
sem í er á milli 8–18% af sinki 
gengur undir nafninu tambak. Ein-
staka blöndur geta einnig inni-
haldið 2–3% tin. Tambak er notað 
í gerviskartgripi og sérstaklega í 
félagsmerki með emaleringu. 

3 .3 .13 Stál – járn
Áður fyrr merkti stál járn sem 
hægt var að herða með hraðri 
kælingu úr miklum hita. Harkan 
fer fyrst og fremst eftir kolefnis-
innihaldinu, en vegna þess að 
magn annarra efna í tæknilegu 
járni, eins og t.d. mangan, hefur 
áhrif á hörkuna er kolefnisinni-
haldið eitt og sér ekki afgerandi 
um mörkin á milli járns og stáls. Á 
ensku er allt járn sem framleitt er 
í fljótandi formi kallað stál (steel) 
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en járn (iron) það sem er framleitt 
í seigfljótandi, hálfbræddu formi. 
Í Noregi er enska skilgreiningin 
á stáli einnig oftast notuð. Mjúkt 
stál inniheldur lítið af kolefni, hart 
stál mikið. Annars dregur stálið 
nafn sitt af framleiðsluhættinum: 
martinstál, bessemerstál, digelstál 
o.s.frv. Með því að blanda nikkel, 
krómi, mólýbden, volframi o.s.frv. 
saman við stálið er hægt að búa 
til stálblöndur með einstökum eig-
inleikum til mismunandi sér-
hæfðra nota, eins og t.d. verkfæra-
stál og stansastál. Stál verður svart 
ef dropi af upplausn úr einum 
fjórða hluta saltpéturssýru og 
þremur fjórðu hlutum vatns er 
látinn drjúpa á það, en járn helst 
óbreytt ef þessi prufuvökvi er not-
aður á það.

 3 .3 .14 Önnur efni
Gullsmiðir vinna fyrst og fremst 
með eðalmálma en það getur stöku 
sinnum verið hamlandi. Með ýms-
um tilbrigðum við yfirborðsmeð-
höndlun er sannarlega hægt að ná 
fram mismunandi andstæðum, og 
með steinum, perlum og glerungi 
er hægt að ná fram ólíkum litbrigð-
um. Þrátt fyrir þetta er spennandi, 
eiginlega alveg nauðsynlegt, að 
tengja saman eðalmálma og allt 
önnur efni eins og t.d.:

– Óeðla málma eins og kopar, 
messing, stál, títan, níóbín og 
tantal

– Mismunandi viðartegundir eins 
og íbenholt, palísander, hnotu, 
kirsuberjavið o.s.frv.

– Plastefni eins og akrýl og 
pólýester

– Leður og skinn
– Bein eða tennur
– Ýmis textílefni eins og fjaðrir, 

loðskinn, kamba eða annað 
slíkt

Það gefur augaleið að sum þess-
ara efna eru ekki jafnharðger og 
þjóna ekki tilgangi sínum jafnvel 
og málmar og steinar. Við verðum 
því að vera sérstaklega meðvituð 
um hvar á líkamanum á að bera 
skartgripina og hvort þeir eru til 
hversdagsbrúks eða hátíðabrigða. 
Eyrnalokkar þurfa t.d. ekki að vera 
jafn slitsterkir og hringar, og til 
samkvæmisnota getum við leyft 
okkur að nota efni sem ekki þola 
mikla meðhöndlun án þess að 
þau láti á sjá. Samkvæmisklæðn-
aður er ekki slitsterkasti fatnaður-
inn sem við notum. Ef notuð eru 
efni í skartgrip sem ekki eru mjög 
sterk gæti verið skynsamlegt að 
auðvelda notandanum að hreinsa 
eða skipta um þá hluta ef þeir láta 
of mikið á sjá. 

3 .4 Útreikningur á málmblöndum
Hér á eftir verða nokkur æfinga-
verkefni tekin fyrir og farið yfir þau.

Æfingaverkefni 
1 Úr 30 g af gulli með hrein-

leika 750/1000 á að búa til 
gullblöndu með hreinleika 
585/1000 með því að blanda í 
það jafn miklu af kopar og silfri.

a Hve miklu þarftu að bæta 
við?

b Hve þung verður nýja 
blandan?
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2 Úr 8,5 g af hreinu gulli á að 
búa til ljósa blöndu með hrein-
leikanum 585/1000 gulls, 
249/1000 silfurs og 166/1000 
kopars.

a Hve þung verður nýja 
blandan?

b Hve miklu af kopar þarf að 
blanda í?

c Hve mikið silfur þarf í 
blönduna?

3 Í  steypusilfri eru 350 g af 
830S. Búið til blöndu úr 925S 
með því að bæta í hana muldu 
fínsilfri. Útskýrið fyrst hvað 
steypusilfur er og hvaða þýð-
ingu það hefur að silfrið er 
kornað. 

 Hve mikið fæst af 925S?

4 Bræddar eru saman gullblönd-
ur sem samtals vega 23 g. Við 
greiningu á nýju blöndunni 
kemur í ljós að hún er af hrein-
leikanum 615/1000. Það þarf að 
þynna hana niður í 585/1000 
með því að bæta í hana 925S.

 Hve þung verður nýja blandan?

5 Þið hafið fengið verkefni sem 
felur í sér að gera skartgrip 
úr gulli með hreinleikann 
750/1000. Þið hafið tvo fúgu-
lausa, slétta hringa úr 585/100 
sem samtals vega 8,5 g. Þið 
eigið ekkert 18 K gull (18 K = 
18 : 24 = 0,750) en með því 
að bræða hringana með muldu 

fíngulli eigið þið að búa til 
gullblöndu með hreinleikanum 
750/1000.

 Útskýrið fyrst hvaða þýðingu 
það hefur að hringur er fúgu-
laus.

a Hve mikið af hreinu gulli 
verður í nýju blöndunni?

b Hve þung verður nýja 
blandan?

6 Úr 100 g af hreinu gulli á að 
gera 18 K palladíum-hvítagulls-
blöndu. Málmblandan á að 
innihalda 160/1000 palladíum 
og 90/1000 silfur.

a  Hve þung verður nýja 
blandan?

b  Hve mikið af silfri verður í 
blöndunni?

c  Hve miklu af palladíum þarf 
að bæta í?

Þá er komið að því að  
leysa þessi verkefni
Verkefni 1a
Til grundvallar hefjumst við handa 
með formúluna NEVIB.

Bókstafirnir tákna:
N = núverandi hreinleiki (hrein-
leiki efnisins sem við erum með)

E = endanlegur hreinleiki (sá hrein-
leiki efnisins sem við viljum ná)

VI = vigtin (þyngd þess sem við 
erum með)
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B = bætir í æskilegan hreinleika 
(hreinleiki þess efnis sem bæta 
verður í)

ATH. Þegar fjallað er um hrein-
leika þess sem þarf að bæta í 
verður að hafa í huga að aðeins 
er um að ræða hreinleika gulls ef 
gullblanda á í hlut og hreinleika 
silfurs ef um silfurblöndu er að 
ræða.

Verkefni 2a
Hve þung verður nýja blandan? 
Til þess að komast að því verður 
fyrst að reikna út hve miklu þarf 
að bæta í. 

Nýja blandan mun vega: 8,5 g + 
6,0 g = 14,5 g

Athugasemd við hreinleika þess 
sem á að bæta í:  
Hér er um að ræða gullblöndu og 
þá er það gullgildi þess sem þarf 
að bæta í sem við höfum áhuga á. 
Í dæminu sem hér um ræðir á að 
bæta silfri og kopar í og þá verður 
hreinleikastigið 0.

Verkefni 2b
Hve miklu af kopar þarf að blanda 
í?

Í verkefninu er gefið upp að 
koparinnihaldið eigi að vera 

166/1000 (eða 166 0/00). Með 
öðrum orðum að í hverju grammi 
af þessari blöndu eiga að vera 
0,166 g af kopar.

Það eru tvær auðveldar leiðir til 
þess að reikna þetta út. Veldu þá 
sem þér finnst einföldust:

Kostur a
Reiknaðu prómillhlutann af 
heildarvigtinni.

14,5 g · 166  = 2,40 g
     1000

Kostur b
Hvert gramm á að innihalda 
0,166 g af kopar.

0,166 g · 14,5 g = 2,40 g

Verkefni 2c
Hve miklu silfri þarf að bæta í?

Hér er sama aðferð notuð og í b 
en mundu að silfurinnihaldið er 
249/1000.

Kostur a
14,5 g · 249  =  3,61 g
    1000
 
Kostur b 
0,249 · 14,5 =  3,61 g

NEVIB er sett upp á eftirfarandi hátt:

(Núverandi hreinleiki – Endanlegur hreinleiki) · Vigt = Vigtin sem þarf
 (Endanlegur hreinleiki – Bæti hreinleiki) að bæta við
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Verkefni 3
NEVIB. Hve mikið færðu af 825 S?

Á sama hátt og í verkefninu hér á 
undan verður að reikna út vigtina 
á því sem bæta á út í til þess að 
komast að því hve mikið af 925 S 
þarf til.

(N – E) · V  =
  (E – T) 

(830 – 925) · 350   =
  (925 – 1000) 

– 95 · 350  =
    – 75 

Takið eftir að vegna þess að nið-
urstöðurnar úr báðum svigunum 
eru neikvæðar tölur þá er unnt 
að fella niður bæði mínusmerkin. 
Ástæða þess að niðurstaðan varð 
neikvæð er að í þessu verkefni á 
að auka hreinleika blöndunnar. 

ATH! Ef þið fáið einhvern tíma 
neikvæða tölu, annaðhvort fyrir 
ofan strik eða neðan, þá hafið þið 
gert einhverja villu! Þá verður að 
finna villuna og leiðrétta hana 
áður en haldið er áfram með 
dæmið.

Við höldum áfram:

 – 95 · 350  = 443,3
        75

Bæta verður 443,3 g af fínsilfri út í.

Útkoman verður: 350 g – 44,3 g = 
793,3 g 925 S

Athugasemdir við aukastafi í 
tugabrotinu:  
Í málmblöndum hækkum við upp 
í eina aukatölu ef annar aukastaf-
urinn er 5 eða hærri. Ástæðan 
fyrir því er sú að ef við hækkum 
ekki mun málmblandan innihalda 
of lítið af eðalmálmi. 

Verkefni 4
NEVIB = 
(N – E) · V  =
  (E – T) 

(615 – 585) · 350   =
  (585 – 0) 

– 30) · 25  = 1,28
     585 

Það þarf að bæta í blönduna 1,2 g 
af 925 S.

Athugasemd við aukastafi í 
tugabrotinu: 
Þegar minnka á hreinleika blöndu 
er annar tölustafurinn strikaður út. 
Hefðum við hækkað hefði blandan 
innihaldið of lítið af eðalmálmi.

Nýja blandan mun vega: 
25 g + 1,2 g = 26,2 g

Verkefni 5 
Lesið verkefnið nákvæmlega og 
látið textann ekki villa um fyrir 
ykkur. Hér er um það að ræða 
að auka hreinleika 8,5 g af gull-
blöndu með hreinleika 585/1000 
upp í 750/1000 með því að bæta 
hreinu gulli við.

Hve mikið af hreinu gulli mun 
nýja blandan innihalda?
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(N – E) · V  =
  (E – T) 

(585 – 750) · 8,5   =
  (750 – 1000) 

– 165 · 8,5  =  5,61 g
   – 250 

Nýja blandan mun vega: 
8,5 g + 5,6 g = 16,1 g

Spurt var hve mikið gull væri í 
blöndu sem vegur 14,1 g og er af 
hreinleika 750/1000.  Tilsvarandi 
úrlausnarefni kannist þið við frá 
verkefnum 1b og 1c.

Vitað er að 1 g af gulli með hrein-
leika 750/1000 inniheldur 0,75 
g af hreinu gulli. Þá hljóta 14,1 
sinnum meira af sama hreinleika-
stigi að innihalda 14,1 sinnum 
meira af hreinu gulli. 

0,75 g hreint gull · 14,1 =
10,575 g hreint gull

Svarið við verkefni 4a verður því  
10,575 g hreint gull

b Hve þung verður nýja blandan?

Það hafið þið þegar reiknað út:  
14,1 g

Verkefni 6
Lesið verkefnið vel. Það snýst 
um að búa til blöndu með lægra 
hreinleikastigi.

 a  Hve þung verður nýja blandan?

(N – E) · V  =
  (E – T) 

(1000 – 750) · 100   =
  (750 – 0) 

250 · 100  = 33,3
   750 

Nýja blandan verður:
100 g + 33,3 g = 133,3 g

b  Hve mikið af silfri verður í 
blöndunni?

Í verkefninu kemur fram að nýja 
blandan á að innihalda 90/1000 
silfur.

Þá verður það: 0,09 g silfur · 
133,3 = 11,99 g hreint silfur.

c   Hve miklu af palladíum þarf að 
bæta í?

Það er reiknað út á eftirfarandi hátt:

0,16 g palladíum · 133,3 = 21,32 g 
palladíum

Það þarf að bæta við 21,32 g af 
palladíum.

Til að ganga úr skugga um hvort 
þetta er rétt svar þá er unnt að 
leggja saman vigt þeirra þriggja 
málma sem í blöndunni eru. 

100 g gull + 11,99 g silfur + 21,32 
g palladíum = 133,3 g

Hér á eftir eru fleiri verkefni sem 
þið getið leyst á ykkar eigin hátt.



132

7 Hve mikið af silfri er í 100 g af 
830 S?

8 Úr 150 g af hreinleikastigi 
750/1000 á að gera blöndu 
af gulli með hreinleikastiginu 
585/1000 með því að bæta í 
það 830 S.

Hve þung verður nýja blandan?

9 Úr 50 g af hreinu gulli á að 
gera gullmálmblöndu sem er úr 
585/1000 gulli, 200/1000 silfri 
og 215/1000 kopar. 

 Hve mikið af gulli fæst með 
hreinleikastiginu 585/1000? 
Hve miklu af silfri og kopar 
þarf að bæta í?

10 Úr 30 g af fíngulli á að gera 
blöndu sem er sett saman úr 
585/1000 gulli, 160/1000 
palla díum og afgangurinn er 
silfur.

 Hve miklu af silfri þarf að bæta í?

11 Blanda á 13 g af gulli af hrein-
leika 500/1000 í 585/1000 
með því að bæta í gulli með 
hreinleika 750/1000. 

 Hve miklu af síðastnefnda 
hreinleikanum þarf að bæta í?

12 Gullsmiður nokkur á 865 g af 
muldu fínsilfri sem hann vill 
blanda í 830 S með því að 
bæta kopar í.

 Hve mörgum grömmum af 
kopar þarf að bæta í og hve 
mikið af 830 S fær hann?

13 Úr 41,5 g af gulli af hreinleika 
375/1000 á að gera gullblöndu 
af hreinleika 585/1000. Sem 
blendiefni á að nota hreint 
gull.

 Hve miklu af hreinu gulli þarf 
að blanda í?

Blöndunarmálmblöndur
Eftirfarandi æfingadæmi fjalla um 
blöndunarmálmblöndur og við 
ætlum að fara yfir úrlausn á einu 
slíku dæmi.

14 Við höfum 10 g af hreinu gulli 
og 8 g af gulli með hreinleika 
750/1000. Úr þessu á að gera 
málmblöndu með hreinleika 
585/1000 með því að bæta 
jafnmiklu af silfri og kopar í 
hana. 

 Hve miklu af silfri þarf að bæta 
í blönduna?

 Hve þung verður nýja blandan?

Svo skulum við leysa þetta dæmi. 
Segjum sem svo að allt gullið sé 
brætt saman, hreina gullið og 
gullblandan, þá er víst að nýja 
blandan mun vigta 18 g en óvíst 
er af hvaða hreinleika hún er. Þess 
vegna verður að byrja á því að 
reikna núverandi hreinleika.

Ljóst er að hreinleikinn í prómill 
segir til um hve mikið gull hvert 
gramm inniheldur. Þá er unnt að 
setja dæmið upp eins og hér á 
eftir. 

Hve mikið af hreinu gulli er í 18 g?
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Það finnst með því að deila 14,68 
með 18 g.

16,00 : 18 = 0,888 g.

Með öðrum orðum þá er um að 
ræða 18 g af gulli af hreinleik-
anum 888/1000.

Þegar búið er að reikna út vigtina 
og hreinleikann er ekkert annað 
eftir en venjulegur útreikningur á 
blöndu. 

(N – E) · V  =
  (E – T) 

(888 – 585) · 18   =
  (585 – 0) 

203 · 18  = 9,32
  585 

Það þarf að bæta 9,3 g af silfri og 
kopar við blönduna.

Í verkefninu er spurt hve miklu 
silfri þurfi að bæta við blönduna. 
Fyrst það á að vera jafnmikið af 
silfri og kopar er svarið einfalt:

9,3 : 2 = 4,6 g af silfri þarf að 
bæta við blönduna.

Nýja blandan mun vigta:

18 g + 9,3 g = 27,3 g.

Eftirfarandi æfingaverkefni skuluð 
þið leysa upp á eigin spýtur. 

15 Blanda á saman 10 g af gulli 
af hreinleikanum 368/1000, 
10 g af gulli af hreinleikanum 
557/1000 og 5 g af gulli af 
hreinleikanum 750/100 og ná 
gullblöndu sem er 585/1000 
með því að bæta hreinu gulli 
við. 

16 Bræða á saman 12 g af gulli 
af hreinleikanum 375/1000, 
10 g af gulli með hreinleik-
ann 900/1000 og 20 g af gulli 
með hreinleikann 585/1000 og 
blanda í gull af hreinleikanum 
750/1000 með því að bæta við 
fíngulli.

 Hve þung verður nýja blandan? 
Hve miklu fíngulli þarf að bæta 
við?

17 Bræða á saman eftirfarandi 
gullblöndur: 10 g af gulli af 
hreinleikanum 750/100, 10 
g af gulli af hreinleikanum 
600/1000 og 9 g af gulli af 
hreinleika 450/1000 og búa 
til blöndu með hreinleika 
585/1000.

 Íblöndunarefni er annaðhvort 
hreint silfur eða hreint gull.

 Hverju þarf að bæta í og hve 
mikið fæst af 585/1000?

   10 g hreint gull, 1000/1000 = 1,0 g · 10 = 10,0 g hreint gull
+   8 g gullblanda, 750/1000 = 0,750 · 8 = 6,0 g hreint gull
                                                                                          
    18 g vigt og blandan inniheldur þá: 16 g af hreinu gulli
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18 15 g af gulli með hreinleika 
900/1000

 20 g af gulli með hreinleika 
750/1000

 25 g af gulli með hreinleika 
600/1000

 Þetta á að bræða saman og 
gera gullblöndu með hreinleika 
585/1000 með því að bæta við 
blöndu af silfri og kopar.

 Hve þung verður nýja blandan? 

19 10 g af gulli með hreinleika 
500/1000

 40 g af gulli með hreinleika 
585/1000

 90 g af gulli með hreinleika 
850/1000

 88 g af gulli með hreinleika 
430/1000

Úr þessu á að búa til gull-
blöndu með hreinleika 
750/1000 með því að bæta 
við hreinu gulli. Hve þung 
verður nýja blandan?

Að reikna út vigt (þyngd)
Þegar reikna á út vigt (þyngd) þarf 
að nota tvær formúlur:

RÚMMÁL · EÐLISMASSI = VIGT
og  VIGT : EÐLISMASSI = RÚM-
MÁL

Eftirfarandi dæmi auðvelda ykkur 
að leggja þær á minnið:

Eðlismassi silfurs er 10,5. Með 
öðrum orðum er 1 cm³ af silfri 
10,5 g.
Hve þungir eru þá 2 cm³ af silfri? 

Það hlýtur að vera tvisvar sinnum 
meira en 1 cm³ eða 21 g.

2 cm³ (rúmmál) · 10,5 (eðlis massi) 
= 21 (vigt)

Með öðrum orðum:
RÚMMÁL · EÐLISMASSI = VIGT

Hvert er þá rúmmál 21 g af silfri?
Við vorum að finna út að það væri 
2 cm³.
En hvernig getum við reiknað það 
út?

21 g (vigtin) : 10,5 (eðlismassinn) 
= 2 (rúmmál)

Með öðrum orðum:
VIGT : EÐLISMASSI = RÚMMÁL

Nú skulum við beita þessum for-
múlum í æfingaverkefni.

20 Módel úr 925 S er 12,5 g að 
þyngd. Til stendur að gera þetta 
módel úr gulli (í gefinni hrein-
leikablöndu eða 585/1000). 
Til þess að geta reiknað út hve 
mikið þarf af gulli verður að 
liggja fyrir hve þungt módelið 
verður úr 585/1000 gulli. Eðlis-
massi 585-gulls er 15.

Til þess að leysa þetta verkefni 
verður að byrja á því að komast 
að því hvert rúmmál silfurmódels-
ins er.

VIGT : EÐLISMASSI = RÚMMÁL

12,5 g (vigtin) : 10,3 (eðlismass-
inn) = 1,21 
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Rúmmál silfurmódelsins er 1,21 
cm³.

Nú má finna út hve þungt mód-
elið verður úr gulli.

RÚMMÁL · EÐLISMASSI = VIGT

1,21 (rúmmálið) · 15 (eðlismass-
inn) = 18,2 
 
Sama módel úr gulli mun vega 
18,2g.

Í eftirfarandi verkefnum er eðlis-
massi gulls 13,7 og eðlismassi 
925S er 10,3.

Nú getið þið reynt upp á eigin 
spýtur.

21 Steypt módel með innrennsli 
er gert úr 925 S og er 8,5 g 
að þyngd. Steypa á 25 stykki 
af sama módeli úr gulli, með 
hreinleikanum 585/1000, með 
þeytivindu-aðferðinni. Ummál 
steypumótsins er 10 cm. 

 Hve mikið gull af hreinleika 
585 þarf að bræða til þess að 
fylla steypumótið?

22 Módel úr 925 S er 6 g að 
þyngd. Steypa á 50 eintök af 
þessu módeli úr 585-gulli með 
þeytivindu-aðferðinni. Steypu-
mótið (vaxstofninn) er 10 cm á 
lengd og ummálið 0,8 cm.

 Hve mikið af gulli þarf að 
bræða til þess að fylla steypu-
mótið?

23 „Jólatré“ úr vaxi hefur verið 
útbúið með mörgum mismun-
andi vaxmódelum. Ekkert er 
vitað um þyngd þessara módela 
úr málmi, en vitað er að „vax-
jólatréð“ vegur 6,5 g.

 Hve mikið af 925 S þarf til þess 
að fylla steypumótið?

24 a Hve þung er plata úr 
585-gulli sem er 3,0 cm á 
breidd og 5,0 cm að lengd 
og 1,5 mm þykk?

b  Hve þung væri eins plata 
gerð úr 925 S?

25 a Reiknið þyngd silfurþráðs 
úr 925 S sem er 1,2 mm 
þykkur og 150 mm langur.

b  Hve þungur væri eins þráður 
úr 585-gulli?

26 Skartgripur úr 585-gulli vegur 6 
g. Hve þungur væri eins skart-
gripur gerður úr 925S?

27 Til stendur að búa til rör með 
eftirfarandi málum: ummál að 
utan 6,0 mm, ummál að innan 
4 mm og lengdin er 10 cm.

Hve þungt er slíkt rör úr 925 S?
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Að finna eðlismassa málmblanda
Aðeins er hægt að finna eðlismassa málmblanda ef efnasamsetningin er 
þekkt.

Nú skulum við finna eðlismassa 925 S.

Vitað er að 925 S inniheldur 925/1000 af silfri og 75/1000 af kopar. 
Gefum okkur að við séum með 10 g af 925 S.

VIGT  :  EÐLISMASSI  =  RÚMMÁL
10 g silfur 0,925 =  9,25 g : 10,5 = 0,888 cm³ 
10 g kopar 0,074 = 0,75 g : 8,5 = 0,088 cm³

0,88 cm³ + 0,088 cm³ = 0,96 cm³.

Rúmmál 10 g af 925 S verður sem sagt 0,96 cm³

VIGT  :  RÚMMÁL  =  EÐLISMASSI
10 :   0,068  = 10,3

Eðlismassi 925 S er þá 10,3.

Í verkefni 6 átti að búa til 18K hvítagullsblöndu sem innihélt 750/1000 
af gulli, 160/1000 af palladíum og 90/1000 af silfri.
Hver er eðlismassi þeirrar blöndu?

Niðurstaðan var sú að í blöndunni væru 100 g af gulli, 11,9 g af silfri og 
21,3 g af palladíum.

VIGT  :  EÐLISMASSI  =  RÚMMÁL
  100 g gull:   19,3  = 5,181 cm³
+ 100 g silfur:   10,5  = 1,141 cm³
+ 21,32 g palladíum 11,4  = 1,870 cm³
                                                                                                                 
=  133,31 g : 8,192 cm³                                                            

VIGT  :  RÚMMÁL  =  EÐLISMASSI
133,31 :  8,192  = 16,27

Eðlismassi þessarar blöndu er 16,27.

Það gæti hent að viðskiptavinur 
skilaði inn gulli og óskaði eftir að 
búinn yrði til nýr skartgripur úr því 
og jafnframt að hann yrði öðruvísi 
á litinn. Lítum á hvað hægt er að 
gera, með því að taka eitt dæmi 
fyrir.

Viðskiptavinurinn er með 30 g 
af rauðleitu gulli með hreinleika 
585/1000. Hann óskar þess að 
það verði blandað svo úr verði gul 
blanda með sama hreinleika.
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Það eru til almennar reglur fyrir 
samsetningu blöndunnar: Rauð-
leitt gull inniheldur sex hluta kop-
ars og fjóra hluta af silfri.

Blanda viðskiptavinarins inniheld-
ur því:

30 g · 585/100  = 17,55 g gull
     1000

30 g · 415  = 
    1000

12,45 g silfurs og kopars sem eru í 
hlutföllunum:

12,45 g · 4  =    4,98 silfur
    10

12,45 g · 6  =    7,47 kopar
    10

Því verður að breyta hlutföllum 
silfurs og kopars þannig að þau 
verði 6–4.

7,47 g · 6  =    11,2
    4

Nýja blandan verður að innihalda 
11,2 g af silfri. Fyrir voru í henni 
4,98 g af silfri. Þess vegna verður 
að bæta við:

11,2 g – 4,98 = 6,22 g af silfri.

Í verkefninu er hvorki núverandi 
hreinleiki né þyngdin gefin upp en 
endanlegur hreinleiki á að verða 
585/1000.

Einfalt er að finna út vigtina: 
30 g af gulli af hreinleikanum 
585/1000 að viðbættum 6,2 g af 
silfri. Samtals verða þetta 36,2 g.

Hver er hreinleiki blöndunnar? 
Hreinleiki sem er gefin upp sem 
prómill gefur til kynna hve mikið 
af hreinu gulli er í hverju grammi 
af blöndunni.

Við verðum að komast að því hve 
mikið af hreinu gulli var í upp-
runalegu blöndunni sem var 30 g 
og hreinleikinn var 585/1000.

0,585 · 30 = 17,55 g hreint gull

Nýja blandan sem til stendur að 
bæta 6,2 g af silfri út í vegur eftir 
það 36,2 g og hún inniheldur 
17,55 g af gulli.

Þá er unnt að reikna út hve mikið 
gull hvert þessara 36,2 g inniheld-
ur:

17,55 g : 36,2 = 0,484 g.

Með öðrum orðum 36,2 g af gulli 
af hreinleikanum 484/1000.

Þá eru allar upplýsingar fengnar til 
þess að unnt sé að reikna út hve 
miklu af gulli þurfi að bæta við:

(N – E) · V  =
  (E – T) 

(484 – 585) · 36,3  =
  (585 – 1000)

– 101 · 36,2  = 8,81
– 415 

Það þarf að bæta við 8,81 g af gulli.
 
Nýja blandan mun vigta: 

36,2 + 8,81 = 45,1 g.
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  4.3  Merkingar
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Lög um aðbúnað, hollustuhætti 
og öryggi á vinnustöðum eru 
afar mikilvæg í sambandi við 
atvinnu. Þau eiga að koma bæði 
atvinnurekendum og starfs-
fólki til góða. Eigi að þróa góða 
vinnuaðstöðu og gott umhverfi 
á vinnustaðnum krefst það bæði 
jákvæðs viðhorfs til umhverfis-
mála og talsverðrar þekkingar. 
Lögin veita leiðsögn um hvernig 
einstakir vinnustaðir og fyrirtæki 
geta leyst vandamál sem tengj-
ast starfseminni á sinn eigin hátt, 
öllum til hagsbóta. Sjálfsögð 
forsenda er að það sé gert innan 
þess ramma sem Vinnueftirlit rík-
isins setur.

4 .1 Þættir sem falla undir lög um 
aðbúnað, hollustuhætti og öryggi 
á vinnustöðum
Fjölmörg atriði sem falla undir 
lögin:

Vinnuvistvernd
Vinnustaða – þyngd – hreyfing. 
Hvernig er hægt að auðvelda 
vinnuna? Er hægt að komast hjá 
meiðslum vegna álags?

Hávaði
Hvar liggja mörkin á milli hljóða 
og hávaða? Hvaða áhrif hefur 
hávaði á okkur? Varúðaraðgerðir 
geta falist í heyrnarmælingu og 
mælingu á hávaða.

Lýsing
Er nægilega góð lýsing á vinnu-
staðnum? Hvernig lýsing er hent-
ugust?

Loftgæði
Hiti, loftraki, loftskipti, gegnum-
trekkur og loftræsting.

Efni og efnaáhrif
Áhrif hættulegra efna. Sem dæmi 
má nefna: innöndun á ryki, reyk, 
leysiefnum, gufu, gasi og snert-
ingu við hættuleg efni. Mat á 
áhættuþáttum og aðgerðir til 
úrbóta.

Velferð
Hvernig er hægt að auka velferð? 
Hvaða afleiðingar geta óheppileg-
ar vinnuaðstæður haft? Miðlun 
upplýsinga um aðgerðir og for-
varnir. 

4. kafli 

Umhverfisvernd
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Slys
Orsök slysa, forvarnir gegn slys-
um, persónulegur útbúnaður, 
eftirlit, merkingar og fræðsla. 
Skráning á slysum sem hafa orðið. 
Reglubundnar forvarnir.

Á heimasíðu Vinnueftirlits ríkisins 
www.vinnueftirlit.is er hægt að 
sækja ýmsar gagnlegar upplýsingar 
um þessi atriði og þar er einnig að 
finna lista yfir útgefið fræðsluefni.

Lög og reglugerðir um aðbúnað, 
hollustuhætti og öryggi á vinnu-
stöðum upplýsa og tryggja vinnu-
veitanda og launþega gagnvart 
atriðum sem tengjast vinnu- og 
hvíldartíma og vinnuaðstöðu. Enn-
fremur hvernig hægt er að haga 
vinnunni á þann hátt að hún verði 
eins innihaldsrík og unnt er fyrir 
hvern og einn. Þá eiga lögin ekki 
aðeins að leiða til betra vinnuum-
hverfis með því að koma í veg fyrir 
slys á fólki, heldur einnig leið-
beina um hvernig ber að taka tillit 
til sálrænna og félagslegra áhrifa 
vinnunnar. Þar er einnig kveðið á 
um frammistöðu, skipulagningu 
vinnunnar og hámarksvinnutíma.

Hér á eftir eru talin upp nokkur 
atriði sem hver starfsmaður ætti að 
vera sér meðvitaður um:

– Vinnustaður sérhvers starfs-
manns verður að vera inn-
réttaður á þann hátt að tekið 
sé tillit til lýsingar, innilofts, 
mengunar, hávaða og titrings, 
áhættu á falli og hluta sem geta 
dottið og hættu á bruna og 
sprengingum.

– Það verður að vera starfs-
mannaaðstaða (fyrir bæði kyn).

– Forvarnir skulu vera eins góðar 
og kostur er.

– Skipulag vinnunnar skal vera 
eins gott og unnt er.

– Þar sem kringumstæður og tækni 
leyfa skal leitast við að fyrir-
komulag vinnunnar sé þannig 
að komið sé í veg fyrir að starfs-
menn verði fyrir hættulegum 
áhrifum frá vinnuumhverfinu. 
Þeir eiga að komast hjá því að 
nota óþægilegan, persónulegan 
hlífðarbúnað um lengri tíma. 

– Atvinnurekanda ber skylda 
til að sjá starfsmönnum fyrir 
viðeigandi hlífðar- og öryggis-
búnaði. Starfsmenn eiga að 
fá nauðsynlega fræðslu um 
notkun hlífðarbúnaðar og þeir 
bera ábyrgð á að nota hann 
samkvæmt settum reglum.

– Umgengni og hreinlæti.
– Umhverfisvandamál teljast ekki 

leyst þótt hættuleg efni séu 
fjarlægð af vinnustað. Eitraðar 
lofttegundir og ryk berast út í 
andrúmsloftið nema til stað-
ar sé búnaður til að hreinsa 
eða safna því saman. Slík 
efni geta valdið heilsutjóni og 
orsakað loftslagsbreytingar á 
jörðinni. Öllum ber að meta 
eigin vinnustað og leggja fram 
tillögur um aðgerðir til þess að 
takmarka notkun á útbúnaði, 
breyta staðsetningu á upp-
sprettu hávaðamengunar o.fl. 
Heyrnarhlífar eru notaðar sem 
nauðvörn en leysa ekki vanda-
mál sem orsakast af hávaða.

– Skylt er að hafa sjúkrakassa á 
hverjum vinnustað.
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Það er brýnt að allir starfsmenn 
nýti sér réttindi sín til þess að hafa 
áhrif á skipulag vinnustaðarins. 
Vinnan á að hafa jákvæð áhrif 
auk þess sem starfsfólk á að vera 
óhult fyrir áhrifum sem ógna lík-
amlegri og sálrænni heilsu þess. 
Tæknileg atriði varða t.d. fram-
leiðsluhætti, skrifstofuhúsnæði 
og lýsingu. Vinnuskipulag nær 
yfir reglur eða kerfi sem kveða á 
um hvernig ber að inna ákveðin 
störf af hendi, af hverjum, á hvaða 
tímum og hvernig samhengið 
er á milli þeirra sem að þeim 
koma. Það er mikilvægt að þekkja 
skipulag öryggismála á vinnustað 
til þess að starfsmönnum sé ljóst 
hvernig þeir geta nýtt sér skipu-
lagið til þess að bæta vinnuum-
hverfi sitt.

Öryggis- og heilbrigðisstarfsemi
Fjöldi starfsmanna sem fara með 
málefni varðandi öryggis- og heil-
brigðisstarfsemi innan fyrir tækja 
fer eftir stærð þeirra. Í fyrirtæki 
með færri en 10 starfsmenn 
skal atvinnurekandi eða verk-
stjóri stuðla að góðum aðbún-
aði, hollustuháttum og öryggi á 
vinnustað í nánu samstarfi við 
starfsmenn fyrirtækisins og félags-
legan trúnaðarmann. Í fyrirtækjum 
með 10–50 starfsmenn tilnefnir 
atvinnurekandi einn fulltrúa og 
starfsmenn annan sem fara eiga 
með sömu mál. Í stærri fyrirtækj-
um, þar sem fleiri en 50 starfa, 
er skylt að stofna öryggisnefnd. Í 
hana kjósa starfsmenn tvo fulltrúa 
úr sínum hópi og atvinnurekandi 
tilnefnir tvo. Vinnuveitandi ber 
ábyrgð á fræðslu öryggisfulltrúa 

og starfsmanna sem sitja í örygg-
isnefnd. Ennfremur ber honum 
að tryggja þeim tíma til þess að 
gegna skyldum sínum við eftirlit 
með aðbúnaði, hollustuháttum 
og öryggi. Öryggisnefnd skal 
skipuleggja aðgerðir varðandi 
aðbúnað, hollustuhætti og öryggi 
innan fyrirtækisins, annast fræðslu 
starfsmanna um þessi efni og hafa 
eftirlit á vinnustöðum með því 
að ráðstafanir er varða aðbúnað, 
hollustuhætti og öryggi komi að 
tilætluðum notum. Nánar er kveð-
ið á um verkefni öryggisnefnda 
í lögunum. Það er Vinnueftirlitið 
sem hefur eftirlit með framkvæmd 
laganna. Eftirlitinu er heimilt eftir 
heimsókn á vinnustaði að veita 
tímafrest til úrbóta og leggja á 
sektir sé ekki farið að tillögum þar 
að lútandi.

Álagsvinnuvistvernd
Til þess að tryggja gott vinnuum-
hverfi er nauðsynlegt að hver 
starfsmaður geti af eigin reynslu 
komist að því hvað veldur álagi og 
útskýrt hvers vegna svo beita megi 
forvörnum. Það eru samanlögð 
álagseinkenni yfir lengri tíma sem 
valda heilsutjóni. 

Ef koma á í veg fyrir ranga lík-
amsbeitingu eða of mikið álag er 
mikilvægt að gæta að vinnustell-
ingum, gefa kost á hreyfingu 
og tilbreytingu við vinnuna. Ef 
starfsmönnum er kunnugt um 
hvað getur orsakað álag og slit, 
og þau áhrif sem slíkt hefur, er 
hvatinn meiri til þess að leggja sig 
fram um að koma með tillögur að 
úrbótum á eigin vinnuumhverfi.
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Titringur
Nú til dags er í flestum atvinnu-
greinum mikið notað af vélum 
sem titra. Hvað veldur titringnum? 
Hvernig getur hann valdið heilsu-
tjóni? Það er erfitt að mæla titring 
nákvæmlega. Samt er ljóst að titr-
ingur getur á löngum tíma valdið 
varanlegu heilsutjóni, eins og 
hvítum fingrum, skertum tilfinn-
ingum í húð, heilkenni taugaþrýst-
ings o.s.frv.

Veita ber sérstaka athygli upp-
sprettum titrings og gera tillögur 
um aðgerðir sem vinna gegn 
áhrifum hans (t.d. annars konar 
tækni og viðhaldi á tækjum og 
búnaði).

Loftgæði
Ýmsar aðstæður sem tengjast lofti 
geta til langs tíma falið í sér hættu 
á heilsutjóni. Þurrt loft getur verið 
til ama og leitt til ertingar í hálsi, 
augum og varaþurrks. Raki getur 
verið gróðrarstía fyrir sveppi sem 
geta valdið ofnæmi.

Loftmengun getur stafað af ryki, 
gufu, reyk, þoku (aerosol). Hvað 
varðar reyk skal farið eftir lögum 
um aðbúnað, hollustuhætti og ör-
yggi á vinnustöðum nr. 46 1980. 
Mengun vegna vinnuferla krefst 
venjulega aukinnar loftræstingar. 
Koma verður fyrir útsogi við þau 
tæki sem menga mest. Brýnt er að 
koma á góðu jafnvægi milli þess 
fríska lofts sem hleypt er inn og 
mengaðs lofts sem sleppt er út. 
Ójafnvægi getur leitt til loftræsti-
vandamála og orðið til þess að 
mengandi efni breiðast út. 

Við gullsmíði er talsvert um að 
notuð séu hættuleg efni sem vert 
er að vekja sérstaka athygli á. 
Þess vegna munum við fara yfir 
hvernig á að umgangast þau, bæði 
til þess að forðast tjón og ef slys 
verða – hvað hægt er að gera til 
þess að draga úr skaðanum eða 
koma í veg fyrir frekara tjón. Á 
sérhverjum vinnustað ætti að vera 
plakat með lista yfir öll hættuleg 
efni sem er að finna á vinnustaðn-
um, til hvaða aðgerða á að grípa 
verði slys af þeirra völdum og hvar 
sjúkrakassann er að finna. 

Skráning tilvika þar sem kom-
ið var í veg fyrir slys er einnig 
nauðsynleg (innra eftirlit). Afrit af 
plakatinu sem hengt er upp á að 
afhenda öllum starfsmönnum.

4 .2 Hættuleg efni
4 .2 .1 Sýaníð (CN)
Sýaníð (dregur nafn sitt af gríska 
orðinu kyanos = dökkblár) er oftast 
í baneitruðum efnasamsetningum. 
Að undanskildu sýaníði úr þung-
málmi eru þau venjulega flest í 
formi hvíts dufts með lykt sem 
minnir á blásýru (eins og beiskar/
rammar möndlur). Flest sýaníð eru 
uppleysanleg í vatni (þó ekki sink-
sýaníð). Komist sýaníð í samband 
við sýrur verður til vetnis sýaníð 
sem er baneitrað, litlaust og afar 
hættulegt blásýrugas. Þess vegna 
má aldrei blanda saman sýrum 
og sýaníði. Sé vetnissýaníð leyst í 
vatni verður til blásýra. Til þess að 
mega kaupa sýaníð þurfa fyrirtæki 
að sækja um sérstakt leyfi sem 
staðfestir að efnið sé nauðsynlegt 
fyrir starfsemi þeirra. 
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Virkni og notkunarsvið
Meira að segja þynntar efnablönd-
ur leysa silfur og gull og mynda 
við það flókin sambönd sýaníðs. 
Hægt er að fella eðalmálmana úr 
upplausninni ýmist með því að 
nota sink eða rafgreiningu. Það er 
algengasta aðferðin við að endur-
heimta gull.

NaCN og KCN eru notuð við 
vinnslu gulls (sýaníðlútun).

Sýaníð er meðal annars notað við 
galvaníseringu, við herslu í gull- 
og silfursmíði og í efnaiðnaði.

Öryggisráðstafanir og fyrsta hjálp
Sýaníð er eins og áður segir ban-
eitrað. Opinbert viðmið (útreikn-
að sem sýaníð) er 5 mg/m³. Af 
blásýru er banvænn skammtur 
aðeins 0,06 g. 

Upptaka sýaníðs getur farið fram 
um höfuð, meltingarveg og önd-
unarfæri. Áhrifin valda því að 
hæfileiki líkamans til þess að nýta 
súrefnið í blóðinu lamast. Eitr-
unin er oft heiftarleg og þróast á 
átakalegan hátt. Ekki er með vissu 
hægt að segja fyrir um eitranir af 
völdum þrálátrar notkunar sýan-
íðs.

Heilsuspillandi
– Við innöndun
 Vetnissýaníðgufur eða sýaníð-

ryk veldur alvarlegri eitrun og 
getur lamað öndunarfærin.

– Við inntöku
 Sýaníð veldur bráðaeitrun 

vegna þess að þegar það 

gengur í samband við maga-
sýrurnar myndast vetnissýaníð 
(blásýra).

– Við snertingu
 Upptaka á upplausn sem 

inniheldur sýaníð eða sýaníð-
ryk getur farið fram í gegnum 
húðina og valdið eitrun. Sviti 
flýtir fyrir ferlinu. Í opin sár get-
ur örlítið magn leitt til eitrunar.

– Við snertingu augna
 Meira að segja örlitið magn 

af sýaníðlausn eða ryki getur 
valdið alvarlegu tjóni.

Geymsla
Sýaníð ber að geyma í sérstöku 
rými sem er loftþétt og aðskilið 
frá vinnurýmum. Dyr að geymslu 
skulu vera merktar með aðvörun 
um sterkt eitur og þær verða að 
vera rammlæstar. Óviðkomandi 
skal vera bannaður aðgangur.

Í RÝMINU MÁ ALLS EKKI GEYMA 
SÝRUR EÐA SÚR SÖLT SEM GETA 
MYNDAÐ HCN (BLÁSÝRU) EF 
ÞAU KOMAST Í SAMBAND VIÐ 
SÝANÍÐ.

Sjúkrakassi með útbúnaði til þess 
að veita fyrstu hjálp undir leið-
sögn læknis á að vera á aðgengi-
legum stað.

Öryggisráðstafanir
Þeir sem meðhöndla sýaníð verða 
að hafa fengið nákvæmar upplýs-
ingar um hætturnar sem stafa af 
efninu og hvaða aðferðum skuli 
beitt á grundvelli þeirra. Á vel 
sýnilegum stað á að koma fyrir 
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skriflegum leiðbeiningum. Leið-
beiningarnar eiga að innihalda:

– upplýsingar um að bannað sé 
að reykja og matast í vinnuher-
berginu

– aðvörun um að anda að sér 
gasi, ryki, reyk eða gufum sem 
grunur leikur á að innihaldi 
sýaníð

– aðvörun um að lykta af sýaníð-
upplausnum

– reglur um fataskipti og þvott á 
vinnufatnaði

– reglur um hreingerningu 
áhalda sem eru notuð við 
meðhöndlun sýaníðs

– hvatningu um að þvo sér um 
andlit og hendur (með bursta) 
og að skola munninn fyrir 
máltíð og að loknum vinnu-
degi

– upplýsingar um reglulegt eftirlit 
og mælingar á innihaldi blásýru 
í andrúmsloftinu á vinnustöðum 
með sérstaka áhættu

– upplýsingar um hvaða starfs-
fólk beri ábyrgð á að vigta og 
afhenda sýaníð og blanda með 
því

– leiðbeiningar um notkun 
loftræstingakerfis

– leiðbeiningar um notkun gas- 
eða rykgrímu með sérsíu B 
(grátt)

– leiðbeiningar um notkun hlífð-
argleraugna, andlitshlífa og 
hanska

Fyrsta hjálp
Bráðaeitrun af völdum sýaníðs er 
alltaf lífshættuleg. Hún hefst með 
höfuðverk, ógleði, uppköstum og 
svima og þróast hratt með önd-

unarerfiðleikum, meðvitundarleysi 
og krömpum. Sýaníðseitrun virkar 
afar hratt og þess vegna er afger-
andi að sá sem veitir fyrstu hjálp 
hafi snör handtök: Komið sjúk-
lingnum úr snertingu við eitrið, 
sjáið til þess að öndunarvegur sé 
opinn, hefjið blástursaðferð (notið 
grímu eða munnstykki).

Þeir sem veita aðstoð vegna eitr-
unar af völdum HCN verða að 
nota gasgrímu með sérstakri sýan-
íðsíu.

Losið um fatnað og fjarlægið þann 
sem er óhreinn. Þvoið húð sem 
komist hefur í snertingu við sýaníð 
með sápu og köldu vatni. Ef ein-
staklingur er viðstaddur sem getur 
gefið innspýtingu í æð er hægt að 
nota annaðhvort aðferð A eða B 
(hér á eftir).

Aðferð A
Móteitur: Kelocyanor (hylki með 
20 ml, inniheldur 1,5% dikobolt-
tetracemin), natríumfosfat, 15% 
til innspýtingar. Þessi aðferð krefst 
þess að til staðar sé sérhæft starfs-
fólk sem hefur fengið fræðslu.

Aðferð B
1  Meðvitundarlaus sjúklingur: 

hefjið blástursaðferð, en EKKI 
MEÐ MUNN VIÐ MUNN 
AÐFERÐINNI!

 Haldið því áfram þar til sjúk-
lingurinn hefur náð meðvitund 
eða læknir er kominn á staðinn 
sem getur tekið yfir meðferð-
ina. Gefið súrefni stanslaust. 
Brjótið hylki með amýlnítrati 
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í klút og haldið að vitum 
sjúklingsins í um það bil 2 cm 
fjarlægð í 20–30 sekúndur á 
meðan haldið er áfram með 
gerviöndun. 

 Brjótið nýtt hylki og vætið 
klútinn aðra eða þriðju hverja 
mínútu.

2 Sjúklingurinn er með meðvit-
und: Látið sjúklinginn drekka 
¼–½ l af natríumsúlfati og látið 
hann kasta upp. Í sjúkrakass-
anum á að vera nauðsynlegur 
útbúnaður til þess að hægt 
sé að veita viðeigandi fyrstu 
hjálp. 

Eyðing
Hafið samband við Vinnueftirlitið 
eða fyrirtæki sem fæst við eyðingu 
eiturefna. 

4 .2 .2 Alkalí
Kalíumhýdroxíð (KOH)
Þetta efni gengur einnig undir 
nöfnunum kalíumsódi, pottaska 
og í algengum upplausnum 
kalíumlútur.

Virkni og notkunarsvið
Kalíumhýdroxíð er hvítt, ógagn-
sætt kristallað efni sem er afar 
vökvadrægt. Kalíumhýdroxíð 
leysist upp í vatni og við það 
myndast mikill varmi. Þá verður til 
kalíumlútur, sem er tær, litlaus og 
ætandi vökvi.

Kalíumhýdroxíð er einna helst 
notað til affitunar við galvaníser-
ingu og við galvaníska afhúðun á 
krómi. 

Kalíumhýdroxíð er mjög ætandi 
og skilur eftir sig sár sem erfitt er 
að fá til að gróa. 

Varúðarmerkingar og fyrsta hjálp
Heilsuspillandi
– Við innöndun
 Kalíumhýdroxíð hefur mjög ert-

andi áhrif á öndunarveginn og 
veldur hósta og öndunarerfið-
leikum. Innöndun fylgja miklir 
verkir og sáramyndun.

– Við inntöku
 Efnið veldur alvarlegri og sárs-

aukafullri ertingu í munni, 
kverkum og vélinda og maga. 
Getur haft í för með sér lífs-
hættulega fylgikvilla.

– Við snertingu
 Kalíumhýdroxíð veldur djúpum 

tæringarsárum. Veikar upp-
lausnir geta við langvarandi 
notkun valdið þurrki í húð og 
aukið líkur á exemi.

– Við snertingu augna
 Alvarlegt tjón af völdum tær-

ingar getur valdið blindu.

Geymsla
Kalíumhýdroxíð verður að geyma 
þar sem það kemst ekki í snert-
ingu við sýrur, málma, lífræn 
peroxíð og eldfim efni. Efnið á að 
geyma í þurrum, vel loftræstum 
skáp.

Öryggisráðstafanir
Notið hlífðargleraugu eða and-
litshlífar og hlífðarhanska. Áður 
en hafist er handa við vinnu með 
kalíumhýdroxíð ætti ætíð að 
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ganga úr skugga um að augnskol-
flaska sé full af hreinu vatni.

Fyrsta hjálp
– Við innöndun 
 Sjúklingurinn verður að fá 

hreint loft.

– Við inntöku 
 Sjúklingurinn verður strax að 

drekka mikið af vatni. Viðkom-
andi á ekki að kasta upp vegna 
þess að það getur aukið á tær-
andi áhrif. Sendið eftir lækni.

– Við snertingu
 Skolið strax með miklu vatni. 

Fjarlægið fatnað sem hefur 
mengast.

– Við snertingu augna
 Skolið samstundis – og þang-

að til læknir kemur á staðinn 
– með rennandi vatni eða úr 
augnskolflösku.

Eyðing
Hafið samband við Vinnueftirlitið 
eða fyrirtæki sem sérhæfir sig í 
eyðingu eiturefna.

Natríumhýdroxíð (NaOH)
Natríumhýdroxíð (Sodium hydrox-
ide á erlendum tungumálum) 
gengur einnig undir nafninu 
vítis sódi og í venjulegri upplausn: 
natríumlútur.

Virkni og notkunarsvið
Natríumhýdroxíð er litlausir krist-
allar, perlur sem eru afar vökva-
drægar. Efnið er leyst upp í vatni 
og við það myndast mikill varmi 
og natríumlúturinn, sem þá verður 

til og leysir fitu og steinolíur, er 
rammur basi.

Natríumhýdroxíð er notað til 
þess að endurvinna eðalmálma 
í galvan ísku baði og sem jónísk 
lausn til þess að fjarlægja króm og 
tin. Þar að auki er efnið notað við 
affitun og í álbæs (50–100 g í 1 l af 
vatni) en fyrst og fremst við hrein-
gerningar og affitun sem natríum-
lútur.  Ennfremur er natríumhýdrox-
íð notað við gyllingar- og tinhúðun. 

Varúðarmerkingar og fyrsta hjálp
Natríumhýdroxíð er afar tærandi 
og skilur eftir sig sár sem erfitt er 
að meðhöndla.

Heilsuspillandi
– Við innöndun
 Natríumhýdroxíð hefur mjög 

ertandi áhrif á öndunarveginn 
og veldur hósta og öndunar-
erfiðleikum. Innöndun fylgja 
miklir verkir og sáramyndun.

– Við inntöku
 Efnið veldur alvarlegri og sárs-

aukafullri ertingu í munni, koki 
og vélinda og maga. Getur 
haft í för með sér lífshættulega 
fylgikvilla.

– Við snertingu
 Natríumhýdroxíð veldur 

djúpum tæringarsárum. Veikar 
upplausnir geta við langvarandi 
notkun valdið þurrki í húð og 
exemi.

– Við snertingu augna
 Alvarlegt tjón af völdum tær-

ingar getur valdið blindu.
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Geymsla
Natríumhýdroxíð verður að 
geyma þar sem það kemst ekki í 
snertingu við sýrur, málma, lífræn 
peroxíð og eldfim efni. Geymsl-
an skal vera þurr, vel loftræstur 
skápur.

Öryggisráðstafanir
Notið hlífðargleraugu eða and-
litshlíf og hlífðarhanska. Áður en 
hafist er handa við vinnu með 
natríumhýdroxíð ætti ætíð að 
ganga úr skugga um að augnskol-
flaska sé full af hreinu vatni.

Fyrsta hjálp
– Við innöndun 
 Sjúklingurinn verður að fá 

hreint loft.

– Við inntöku 
 Sjúklingurinn þarf að drekka 

mikið af vatni. Viðkomandi á 
ekki að kasta upp. Sendið eftir 
lækni.

– Við snertingu
 Skolið rækilega með vatni þá 

hluta líkamans sem komist hafa 
í snertingu við efnið. Fjarlægið 
óhreinan fatnað.

– Við snertingu augna
 Skolið með rennandi vatni þar 

til læknir kemur á staðinn.

Eyðing
Hafið samband við Vinnueftirlitið 
eða fyrirtæki sem sérhæfir sig í 
eyðingu eiturefna.

Ammoníak (NH3)
Ammoníak gengur einnig undir 
nöfnunum ammoníakvatn og 
salmíakspíritus. Efnið er ekki til í 
sambandi án vatns en verður til 
þegar NH3 er leyst upp í vatni. 
Lausnin inniheldur jákvæða NH-
jón og neikvæða OH-jón. Hún er 
litlaus vökvi, óþægilega daunill.

Virkni og notkunarsvið
Ammoníaklausn hefur ertandi 
áhrif bæði á augu og öndunarveg 
og getur skemmt slímhúð í önd-
unarfærum með tæringu. 

NH4OH er mildur basi sem er 
mikið notaður á gullsmíðaverk-
stæðum. Hann er meðal annars 
notaður til þess að gera sýrur hlut-
lausar (við gerð á vatnsleysanleg-
um söltum) og við hreingerningu 
á skartgripum og verkfærum. Þar 
að auki er basinn mikið notaður 
til þess að draga úr silfursam-
böndunum (AgCI og AgNO3) í 
málmkenndu silfri, í tinhúðun og 
í beis sem notað er til að gefa kop-
armunum yfirbragð gamalla hluta 
og til að sverta látún.

Varúðarmerkingar og fyrsta hjálp
Heilsuspillandi
– Við innöndun
 Ammoníak getur valdið sviða 

í nösum og koki, táraflóði, 
hnerra, hósta, krampa, bólgu í 
barka og öndunarerfiðleikum. 

– Við inntöku
 Efnið veldur sviða, brjóstverkj-

um, uppköstum og brunasár-
um. Hætta er á varanlegu tjóni 
af völdum brunasára.
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– Við snertingu
 Ammoníak ertir húðina og 

getur valdið sviða og sárum.

– Við snertingu augna
 Efnið veldur miklum sviða, 

táraflóði og brunasárum. 
Það veldur doðatilfinningu. Í 
þynntu formi er mikil hætta á 
að það valdi blindu.

Geymsla
Ammoníak verður að geyma á 
svölum stað. Gæta verður þess að 
umbúðir séu ekki alveg fylltar. Loft 
á að leika um yfirborð vökvans í 
umbúðunum. 

Öryggisráðstafanir
Notið hlífðargleraugu eða andlits-
hlífar og gasgrímu með grænni síu 
samkvæmt leiðbeiningum. Gangið 
úr skugga um að loftræsting sé 
góð.

Fyrsta hjálp
– Við innöndun 
 Sjúklingurinn verður að fá frískt 

loft, hlýju og hvíld. Skolið nef 
og munn með vatni. Sendið 
eftir lækni.

– Við inntöku 
 Gefið sjúklingnum strax nokkur 

glös af mjólk eða vatni. Reyn-
ið að komast hjá uppköstum. 
Sendið eftir lækni.

– Við snertingu
 Skolið strax rækilega með 

vatni. Fjarlægið óhreinan fatn-
að.

– Við snertingu augna
 Skolið samstundis með renn-

andi vatni og án afláts þar til 
læknir kemur á staðinn. 

4 .2 .3 Sýrur
Sýrur eru skilgreindar sem efna-
sambönd sem geta losað frá sér 
róteindir eða vetnisjónir. Þegar 
róteind losnar frá sýru verður til 
afgangur af sýrumólekúlinu: sýru-
rest.
 
Eiginleikar sýru
– Er súr á bragðið.

– Sýrur hafa pH-gildi frá 0 til 7,  
það er mælt með mælipappír 
eða rafmagnstækjum. 

– Sýrur tæra óeðla málma.

– Lakkmús verður rauð í sýru.

– Brómtýmolblátt (BMB) verður 
gult í sýru.

Notkunarsvið
Í gull- og silfursmíði eru sýrur 
notaðar við tæringu, bæsingu, 
brennslu, rafgreiningarböð, sem 
flúx við hreingerningar, sem 
minnkunarefni og í vatnsböð.

Varúðarmerkingar – almennt
Þegar þynna skal sýru með vatni 
verður að fara afar varlega. Það er 
mikilvægt að bæta aðeins dálitlu 
af sýru varlega út í vatnið um leið 
og stöðugt er hrært í blöndunni. 

BLANDIÐ ALDREI VATNI Í SÝRU, 
HELDUR ALLTAF SÝRU Í VATN!
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Brennisteinssýra  (H2SO4) 
Í hreinni brennisteinssýru er 
innihaldið 98,3%.

Hrein brennisteinssýra er lit- og 
lyktarlaus, þykkfljótandi vökvi 
sem minnir á olíu, þéttni hans er 
1,83 g/cm³. Óþynnt sýra dregur 
auðveldlega í sig vatn og svíður 
ull og bómull. Komist sýran í sam-
band við óeðla málma myndast 
vetni en brennisteinssýra vinnur 
ekki á járni ef sýran er ekki þynnt 
undir 93%. Þess vegna er hægt að 
geyma og flytja sýruna í brúsum 
úr járni og stáli.

Virkni og notkunarsvið
Óþynnt brennisteinssýra leysir 
alla málma – líka gull og platínu. 
Ef blandan inniheldur minna en 
20% af sýru leysir hún aðeins upp 
óeðla málma (Fe, Zn, Al), en ekki 
Cu (kopar).

Brennisteinssýra er notuð í böð 
og er blönduð í hlutföllunum 1 : 
10 eða 1 : 20. Styrkleiki blönd-
unnar er afgerandi vegna þess að 
sterkari blandan leysir upp kopar 
en blanda sem er veikari leysir 
aðeins upp málmoxíð, eins og t.d. 
restarnar af lóðvatni. Venjulega 
eru sterkari böðin til á verkstæð-
unum vegna þess að hægt er að 
nota þau til þess að hvítta silfur. 
Þá er brennisteinssýra einnig 
notuð í framleiðslu á gullböð-
um, gullblöndum, gul-, glans- og 
mattbrennslu (möttun) á kopar-
blöndum og tæringarsýru fyrir 
kopar-, tin-, sink- og járnblöndur 
(með HCl). Þar að auki er brenni-
steinssýra notuð við tinhúðun og í 

galvanísk böð til þess að fjarlægja 
nikkel, kopar og silfur, en þó 
ekki í raflausn fyrir súr kopar- og 
ródíumböð.

Óþynnt brennisteinssýra er notuð 
til þess að fjarlægja silfurhúð.

Varúðarmerkingar og fyrsta hjálp
Bæði brennisteinssýra og gufurnar 
sem hún gefur frá sér eru hættu-
legar heilsu fólks. Sýran er afar 
tærandi og skilur eftir sig sár sem 
líkjast brunasárum. Lífshættulegt 
er að fá á sig óþynnta sýru. Sýruna 
verður að geyma í sýruskáp. 

Sýran sjálf er ekki eldfim en hún 
getur kveikt í eldfimum efnum.

Heilsuspillandi
– Við innöndun
 Brennisteinssýra veldur sviða, 

hósta og öndunarerfiðleikum 
og getur valdið meðvitundar-
leysi. Sé hún lítið eða ekki 
þynnt getur hún valdið lungna-
tjóni.

– Við inntöku
 Sýran veldur alvarlegum bruna-

sárum, uppköstum, magakvöl-
um, taugaáfalli og nýrnaskaða.

– Við snertingu
 Brennisteinssýra getur valdið 

alvarlegri tæringu með sviða 
og sárum.

– Við snertingu augna
 Sýruslettur geta valdið miklum 

verkjum og tjóni af völdum 
tæringar, jafnvel þunnar blönd-
ur geta valdið blindu.
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Geymsla
Brennisteinssýru verður að geyma 
í sýruskáp með góðri loftræstingu.

Öryggisráðstafanir
Notið hlífðargleraugu eða and-
litshlífar og hlífðarhanska. Við 
meðhöndlun óþynntrar sýru skal 
nota sýruhelda svuntu.

Fyrsta hjálp
Koma skal sjúklingi burtu frá upp-
sprettu eitrunarinnar eins fljótt og 
auðið er. Sjáið til þess að honum 
sé hlýtt, hann fái ró og frískt loft.

– Við innöndun 
 Ef sjúklingurinn er meðvitund-

arlaus verður að tryggja frískt 
loft með því að sveigja höfuðið 
aftur á bak og fjarlægja slím og 
falskar tennur. Hökunni skal 
haldið fram á við. Notið blást-
ursaðferðina og hjartahnoð ef 
nauðsyn krefur. Hafið samband 
við lækni. 

– Við inntöku 
 Gefið sjúklingnum mikið af 

vatni. Gætið þess að hann kasti 
ekki upp. Hafið samband við 
lækni.

– Við snertingu
 Skolið strax rækilega með vatni 

þá líkamshluta sem sýran hefur 
borist á, fjarlægið óhreinan fatn-
að. Hafið samband við lækni.

– Við snertingu augna
 Slettist sýran í augu verður að 

skola látlaust með vatni. Notið 
augnskolflösku. Hafið samband 
við lækni.

Eyðing
Hafið samband við Vinnueftirlitið 
eða fyrirtæki sem sérhæfir sig í 
eyðingu eiturefna.

Saltsýra (HCI)
Óþynnt saltsýra inniheldur 24–
36% af sýru. Í gasformi er styrk-
leikinn 40%.

Saltsýra er vatnsleyst vetnisklóríð-
gas. Hún er afar ætandi og daun-
ill. Alveg hrein saltsýra er tær, en 
sú sem við kaupum venjulega er 
gulleit vegna mengunar af völdum 
járnklóríðs (111). Ef óþynnt saltsýra 
er hituð upp nær hún við suðumark 
(100 °C) föstu blöndunarhlutfalli: 
ZO, 24%, HCI og 79,76% H2O.

Saltsýra er sterk sýra sem leysir 
upp óeðla málma og um leið losn-
ar vetni (H2). Saltsýra er notuð við 
framleiðslu á kóngavatni og bæsi 
í rauðagullsblöndur. Með HNO2 

er hún notuð til þess að æta silfur 
og þynnt saltsýra er notuð til þess 
að æta koparmálmblöndur, nikkel, 
járn, tin, sink og ál.

Saltsýra er einnig notuð til þess að 
fjarlægja nikkel- og krómhúð sem 
hefur myndast við galvaníseringu 
á kopar og koparblöndur og enn 
fremur til þess að fjarlægja meng-
un af tini og sinki á eðalmálmi.

Þá er saltsýra notuð til þess að 
fella út uppleyst silfur í gömlum 
galvaníseringsböðum og silfurbæsi 
eins og AgO.

Að endingu má nefna að sýran er 
notuð í súr gullböð og lóðvökva. 
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Varúðarmerkingar og fyrsta hjálp
Fyrst tökum við fyrir blöndur sem 
innihalda meira en 25% af sýru.

Með formaldehýðgufu í lofti 
myndast afar virkt karsinogen 
(leyfilegt magn er 0,001 ppm). 
Gufan er afar ertandi og vökvinn 
ætandi.

Heilsuspillandi
– Við innöndun
 Saltsýra hefur ertandi og æt-

andi áhrif á slímhúðina í koki 
og öndunarvegi. Innöndun af 
óþynntu efni veldur lungna-
bjúg.

– Við inntöku
 Efnið veldur alvarlegri og sárs-

aukafullri ertingu í munni, 
koki, vélinda og maga og 
líklegt er að sjúklingurinn eigi 
við öndunarerfiðleika að stríða 
vegna ætingar. 

 
– Við snertingu
 Saltsýra veldur tæringarsárum 

og hætta er á annars stigs sýk-
ingum.

– Við snertingu augna
 Gufan ertir augun og slettur 

geta valdið alvarlegum skaða 
með tæringu.

Síðan tökum við fyrir blöndur sem 
innihalda 5–25% af sýru.

Þessi litlausi vökvi getur gefið frá 
sér saltsýrugufu við upphitun. 

Heilsuspillandi
– Við innöndun
 Gufan getur valdið sviða, 

hósta og öndunarerfiðleikum 
og rænt sjúklinginn meðvit-
und. Hætta er á lungnaskaða ef 
henni er andað að sér í miklu 
magni. Langvarandi eða ítrekað 
samband við saltsýrugufu getur 
valdið sýruskemmdum á tönn-
um.

– Við inntöku
 Sýran getur valdið sviða, upp-

köstum og verkjum í maga, 
taugaáfalli og nýrnaskaða við 
alvarlega eitrun.

– Við snertingu
 Saltsýra veldur tæringu með 

sviða og sárum.

– Við snertingu augna
 Slettur geta valdið sársauka og 

sárum. Hætta er á varanlegum 
skaða á sjón þótt sýran sé í 
veikri upplausn. 

Almennt um geymslu
Saltsýru skal geyma í sýruskáp 
með góðri loftræstingu.

Öryggisráðstafanir
Notið hlífðargleraugu eða andlits-
hlíf og hlífðarhanska.

Fyrsta hjálp
– Við innöndun 
 Sjúklingurinn verður að fá frískt 

loft, hlýju og hvíld. 



152

– Við inntöku 
 Gefið sjúklingnum tafarlaust 

talsvert af vatni. Reynið að 
valda ekki uppköstum. Sendið 
eftir lækni.

– Við snertingu
 Skolið samstundis rækilega 

með vatni þá líkamshluta sem 
sýran hefur slest á. Fjarlægið 
óhreinan fatnað. Hafið sam-
band við lækni.

– Við snertingu augna
 Ef sýran slettist í auga skal það 

skolað samstundis með renn-
andi vatni og án afláts í 15 
mínútur, líka undir augnlokum. 
Sjúklingurinn þarf að kom-
ast undir læknishendur eða á 
sjúkrahús án tafar. 

Saltpéturssýra (HNO3 )  
Óþynnt saltpéturssýra inniheldur 
98% sýru.

Hrein saltpéturssýra er litlaus, 
þykkfljótandi vökvi. Ef hún verður 
fyrir áhrifum frá ljósi greinist hún 
í NO2. Nítrógendíoxíð leysist upp 
í sýrunni og hún fær á sig rauð-
brúnan lit og illan daun sem eykst 
eftir styrk sýrunnar. 

Virkni og notkunarsvið
Saltpéturssýra blandast vatni 
í hvaða hlutföllum sem er. Ef 
blandan inniheldur 69,2% af sýru 
er hún fasti og þolir upphitun að 
suðumarki (121,8 °C) án þess 
að blöndunarhlutfallið breytist. 
Ef sýrustigið er hærra en 69,2% 
gefur blandan frá sér gasið NO og 
kveikir í lífrænum efnum.

Saltpéturssýra leysir alla málma 
– að undanteknu gulli og platínu – 
eftir að oxun hefur átt sér stað. 

Nokkrir óeðla málmar leysast upp 
í þynntri saltpéturssýru en ekki 
hreinni sýru vegna þess að fyrir 
áhrif hreinnar sýru myndast varn-
arlag úr oxíði (Al, Cr, Fe).

Saltpéturssýra er notuð sem prufu-
vatn fyrir gull og platínu (saltpét-
urssýra, saltsýra og vatn í mismun-
andi upplausn). Þá er sýran notuð 
sem bæs í gullblöndur, í glans- og 
möttun á koparblöndum sem og 
bæs til að fjarlægja silfurblöndur 
og enn fremur við framleiðslu 
á kóngavatni (einn fjórði hluti 
óblönduð HNO3 og þrír fjórðu 
hlutar óblönduð HCl). Þar að auki 
er saltpéturssýra notuð til þess að 
æta silfur (einn hluti HCl og annar 
hluti HNO3) kopar, koparblöndur, 
stál og tin. Í galvanískum böðum 
er þessi sýra notuð til þess að 
fjarlægja kopar og við framleiðslu 
á silfurraflausnum. Þá er saltpét-
urssýra notið til þess að hækka 
bræðslumark glerungs (fáeinum 
dropum af HNO3  er bætt út í gler-
unginn).

Varúðarmerkingar og fyrsta hjálp
Gangi saltpéturssýra í samband 
við málma og lífræn efnasambönd 
losna baneitraðar lofttegundir. 

Heilsuspillandi
– Við innöndun
 Saltpéturssýra getur valdið 

sviða, hósta og öndunarerfið-
leikum. Hætta er á lungnatjóni 
andi menn henni að sér í miklu 
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magni. Langvarandi innöndun 
getur valdið ólæknandi slím-
húðarbólgu í öndunarfærum 
og bruna á tönnum og skaða á 
lungum.

– Við inntöku
 Sýran getur valdið sviða, upp-

köstum, öndunarerfiðleikum, 
taugaáfalli og nýrnaskaða.

– Við snertingu
 Saltpéturssýra veldur tæringu 

með sviða og litar húðina gula.

– Í snertingu við augu
 Slettur geta valdið sársauka og 

brunasárum. Hætta er á varan-
legum skaða á sjón þótt um 
veika upplausn sé að ræða. 

Geymsla
Saltpéturssýru skal geyma í 
sýruskáp með góðri loftræstingu. 

Halda verður sýrunni aðskilinni 
frá karbíð, H2S, málmdufti og líf-
rænum efnum.

Öryggisráðstafanir
Notið hlífðargleraugu eða and-
litshlíf og hlífðarhanska. Varist að 
anda að ykkur gasi eða gufu. Sjáið 
til þess að loftræsting sé góð.

Fyrsta hjálp
– Við innöndun 
 Sjúklingurinn verður að fá 

frískt loft, hlýju og hvíld og á 
að liggja í læstri hliðarlegu. 
Hann eða hún verður að varast 
að reyna á líkamann. Hafið 
samband við lækni. 

– Við inntöku 
 Reynið að koma í veg fyrir 

uppköst. Viðkomandi verður að 
komast tafarlaust á sjúkrahús.

– Við snertingu
 Skolið rækilega með vatni. 

Fjarlægið óhreinan fatnað. 
Brunasár skulu meðhöndluð af 
lækni.

– Við snertingu augna
 Skolið látlaust með rennandi 

vatni í að minnsta kosti 15 
mínútur, einnig undir augnlok-
um. Haldið áfram að skola á 
leiðinni til læknis. 

Ef við blöndum vatni út í sýru 
getur lausnin hitnað svo mikið að 
hún fari að sjóða og slettast út um 
allt. 

Ef til stendur að losna við sýru 
eða sýruafganga, er brýnt að vita 
hvernig á að bera sig að svo efni 
sem eru skaðleg heilsunni mengi 
ekki umhverfið eða hafi annars 
konar hættuleg áhrif. 

Við blöndun mismunandi sýra 
myndast gulrauðar baneitraðar 
gastegundir sem innihalda nítrít.

Kóngavatn
Kóngavatn er blanda að þremur 
hlutum úr óþynntri saltsýru (HCI) 
og einum hluta óþynntri saltpéturs-
sýru (HNO3). Sýrurnar vinna sam-
an sitt verk og mynda klórjónir (CI, 
sérstaklega virkar) og nítrósýlklór 
sem leysir næstum því alla málma 
og myndar málmklóríð. 
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Sökum þess að myndun klórjón-
anna fer fram um leið og sýrunum 
er blandað saman verður að 
blanda kóngavatn rétt fyrir notkun. 

Í þynntu formi (tveir hlutar kónga-
vatn og einn hluti vatn, hitað upp 
í 30–40°C) er kóngavatn notað til 
þess að æta eðalmálma.

Flússýra (HF)
Algengast er að flússýra sé seld í 
40% upplausn. 

Virkni og notkunarsvið
Hún er upplausn af vetnisflúoríði 
í vatni. Upplausnin er litlaus og 
daunill. Flússýra leysir upp marga 
málma og við það losnar vetni. Þá 
myndast flúoríð. Eðalmálmar, kop-
ar og blý leysast illa upp. Flússýra 
er eina sýran sem leysir upp gler, 
kvarts og önnur silíköt. Aðeins er 
hægt að geyma flússýru í umbúð-
um úr pólýetýlen vegna þess að 
öll önnur efni menga eða leysast 
upp. Flússýra er notuð við ætingu 
og til að matta og leysa upp gler og 
glerung og hún leysir einnig upp 
formsand og gifsrestar (eftir steypu) 
í 25–30% upplausn. Í upplausninni 
1–5% er flússýra notuð í flúsvökva 
og bæs fyrir járnvörur.

Varúðarmerkingar og fyrsta hjálp
Bæði flússýran og gufurnar sem 
hún gefur frá sér eru baneitraðar. 
Efnið er afar ætandi og getur í 
sumum tilfellum ráðist á bein eftir 
að það hefur étið sig í gegnum 
þykka húð. Efnið veldur miklum 
sársauka ef það snertir húð. Gufa 
frá flússýru getur valdið heilsutjóni 

þótt hún sé í afar veikri upplausn 
og þess vegna lyktarlaus. 

Það er brýnt að fá tafarlaust 
meðhöndlun. 

Heilsuspillandi
– Við innöndun
 Flússýra hefur ertandi áhrif á 

slímhúðina og getur valdið 
lungnaskemmdum.

– Við inntöku
 Efnið veldur ertingu í munni, 

koki og vélinda og maga. Sjúk-
lingurinn á við öndunarerfið-
leika að stríða vegna ætingar í 
öndunarfærum.

– Við snertingu
 Koma verður í veg fyrir að efn-

ið snerti húð! Oft veitir maður 
því ekki eftirtekt að efnið kemst 
í snertingu við húð, en það 
veldur óbærilegum sársauka og 
vefjatjóni – ýmist fljótt eða að 
nokkurri stund liðinni, það fer 
eftir styrk upplausnarinnar og 
hve lengi efnið var í snertingu 
við húðina. Það geta liðið 24 
klukkustundir áður en verkirnir 
láta á sér kræla. Húðin getur 
verið eðlileg á meðan alvarleg-
ir skaðar verða á vefnum undir 
henni sem og í beinunum. 

– Við snertingu augna
 Veikar upplausnir valda ekki 

strax merkjanlegum sársauka 
en þær geta valdið alvarlegum 
skaða á vefjum og sárum.
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Geymsla
Flússýru verður að geyma í vel 
loftræstum, dimmum og læstum 
eiturefnaskáp. Henni verður að 
halda aðskilinni frá oxunarefnum. 

Öryggisráðstafanir
Notið hlífðargleraugu eða andlits-
hlífar og hlífðarhanska. Gangið úr 
skugga um að loftræsting sé góð 
og varist að anda að ykkur gufum. 

Fyrsta hjálp
Koma verður sjúklingnum tafar-
laust úr nálægð við eiturefnið.

– Við innöndun 
 Sjúklingurinn verður að fá frískt 

loft, hlýju og ró og það á að 
leggja hann í læsta hliðarlegu.

– Við inntöku 
 Sjúklingurinn á að drekka mikið 

af vatni eða mjólk. Komast skal 
hjá því að viðkomandi kasti upp. 

– Við snertingu
 Skolið strax með miklu af vatni. 

Færið viðkomandi úr fatnaði 
sem hefur mengast og fjar-
lægið hann. Hafi efnið slettst á 
húð verður að skola rækilega 
með vatni í að minnsta kosti 
15 mínútur. Hafið tafarlaust 
samband við lækni eða sjúkra-
hús. Læknir á að sprauta 
kalíumglúkonati í 10% upp-
lausn á þann hluta húðarinnar 
sem hefur orðið fyrir sýrunni. 

– Við snertingu augna
 Skolið samstundis með miklu 

vatni. Sjúklingurinn verður að 
komast án tafar til augnlæknis.

Eyðing
Hafið samband við Vinnueftirlitið 
eða fyrirtæki sem sérhæfir sig í 
eyðingu eiturefna.

4 .2 .4 Leysiefni
Tríklóretýlen eða aðeins trí (CHCI 
= CCI2) er litlaus vökvi sem hefur 
deyfandi áhrif. Efnið er hóflega 
eitrað og þarf að umgangast það 
með varúð. Opinber skilgrein-
ing hljóðar svo: „Hættulegt við 
innöndun og inntöku.“  „Ekki er 
unnt að líta fram hjá því að hætta 
er á krabbameini vegna langtíma 
áhrifa.“ Lyktarþröskuldurinn er við 
50 ppm. Hið klóraða vetniskolefni 
getur ekki brunnið en skiptist við 
hita í saltsýru og fosgen sem er 
lungnaeitur. 

Þessi skipting á sér einnig stað í 
hitanum frá glóandi sígarettu. Þess 
vegna má ekki reykja þar sem átt 
er við trí.

Slettist efnið í augu þarf að skola 
rækilega með miklu vatni í að 
minnsta kosti 15 mínútur. Við inn-
töku: kallið eftir lækni eða hafið 
samband við sjúkrahús.

Ath. Það er bannað að nýta 
tríklóretýlen.

Terpentínuolía og affitunarvökv-
ar A eru litlausir vökvar og gefa 
tiltölulega litla gufu frá sér við 
stofuhita. Upphituð terpentínuolía 
getur myndað sprengihætt gas. 
Gufurnar erta nef, kok og augu. 
Umgangist efnin af varúð.
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Aseton (CH3COCH3) er litlaus 
vökvi sem hægt er að blanda með 
vatni. Aseton er afar eldfimt og 
hættulegt við innöndun og inn-
töku. 

Rauðspritt er afar eldfimur vökvi 
sem inniheldur viðbætt lyktarefni. 
Rauðspritt er hættulegt fyrir inn-
öndun og inntöku.

Lynól er sellulósaþynnir og er 
litlaus, lífrænn leysivökvi sem 
er afar eld- og sprengifimur. Það 
má hvorki reykja né nota opinn 
eld nálægt sellulósaþynnum. Taki 
einhver efnið inn fær viðkomandi 
mikla magaverki, verður flökurt og 
kastar upp. Ef efnið er tekið inn í 
miklu magni veldur það meðvit-
undarleysi og lífshættulegri eitrun. 
Forðist að anda efninu að ykkur 
vegna þess að það getur valdið 
vímu og eitrun (sniff). 

4 .2 .5 Basar
Basar eru efni sem geta tekið á 
móti róteindum. 

Eiginleikar basa
– Basar eru bragðlausir.
– Basar leysa upp fitu.
– Basar eru „hálir“ viðkomu.
– pH-gildi basa er frá 7–14.
– Basar lita lakkmús bláa.
– Basar lita BTB blátt. 
– Basar lita málma.

Basar eru nýttir í gull- og silfur-
smíði við rafgreiningu, til affitunar 
og hreingerninga og auk þess við 
ætingu, málmlitun og hlutleysingu 
o.fl.

4 .2 .6 Gastegundir
Própan (C3H8) er litlaust gas 
sem merkatan hefur verið bætt í. 
Hreint própangas er ekki eitrað en 
andi menn því að sér virkar það 
afar ertandi. Própangas er þyngra 
en loft. Ef það er í hárri lausn ýtir 
það súrefninu í loftinu burtu og 
hætta er á köfnun. 

Própan er geymt í þrýstikútum.

Própan er afar eldfimt.

Ammoníak
Eitthvað er um það að ammoníak 
í gasformi sé notað sem vörn í 
stórum glóðarofnum sem notaðir 
eru til svonefndrar súrefnislausrar 
glóðunar. Gasið hindrar að súrefni 
komist inn í ofninn með látlausu 
gegnumstreymi og logar við báða 
enda til þess að unnt sé að hafa 
eftirlit með að gasið sé stöðugt. 
Það getur myndast sprengigas ef 
loft kemst inn í kerfið, t.d. vegna 
leka. 

4 .2 .7 Hljóðbylgjur
Sérstök böð eða kör með inn-
felldum elementum í hliðum 
og sem tengd eru sérstökum 
tæknibúnaði geta komið af stað 
hljóðbylgjum. Sveiflurnar í bylgj-
unum koma vökva – t.d. sápu 
og vatni – á  hreyfingu í gegnum 
elementin. Tíðni hljóðbylgna er 
um það bil 15.000 sveiflur á sek-
úndu og eyru manna nema þær 
ekki. Þrátt fyrir það veldur hávaði 
frá körum sem þessum, sem er 
mismikill eftir stærð, óþægindum 
til lengri tíma. Erfitt er að koma 
í veg fyrir hávaðann nema karið 
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sé byggt í sérstakan kassa eða á 
annan hátt einangrað. Stærri kör 
eiga helst að vera í herbergjum út 
af fyrir sig vegna hávaðans sem 
annars berst frá þeim. Í kari fylltu 
af vökva er með góðum árangri 
hægt að beita hljóðbylgjum til 
hreinsunar í stað annarra hreinsi-
efna, s.s. trí, terpentínuolíu eða 
asetoni. 

Hinar tíðu sveiflur gera það að 
verkum að öll óhreinindi losna 
ef gripnum sem hreinsa á er dýft 
niður í karið. Það tekur aðeins ör-
skamma stund. 

Varast skal að komast í beina 
snertingu með því t.d. að dýfa 
fingrunum niður í, því þá getur 
skapast hætta á að æðar og vefir 
skemmist.

4 .3 Merkingar
Samkvæmt reglugerð nr. 236/1990 
um merkingar á hættulegum 
efnum á Íslandi þurfa eftirfarandi 
upplýsingar að koma greinilega 
fram á merkimiðum á umbúðum:

– Nafn, heimilisfang og sími 
framleiðanda, innflytjanda 
eða umboðsaðila á evrópska 
efnahagssvæðinu 

– Nafn hættulegra efna sem 
varan inniheldur, sjá þó 13. gr. 
reglugerðarinnar 

– Varnaðarmerki  

– Hættusetningar  

– Varnaðarsetningar  

– Magn vöru 

– Sérstakar merkingar fyrir til-
teknar vörur 

Merkingarnar eiga að vera á 
íslensku. Athugið lýsingu á innra 
eftirliti.

Hvað þýða táknin?
Varnaðarmerkin eru tíu talsins en 
eitt og sama efnið getur fengið 
fleiri en eitt varnaðarmerki. Upp-
lýsingar um hve hættulegt efni er 
geturðu fengið með því að lesa 
merkin sem á þeim eru.

STERKT EITUR Undir það falla 
efni sem eru 
banvæn í litlum 
styrk

EITUR  Efni sem valda 
alvarlegri eitrun í 
litlu magni

HÆTTULEGT Efni sem geta haft
HEILSU heilsuspillandi 

áhrif við langvar-
andi notkun eða 

  í eitt skipti í mikl-
um styrk

ÆTANDI Efni sem valda 
alvarlegum skaða 
við beina snert-
ingu

ERTANDI Efni sem geta 
valdið ertingu, 
roða og sviða í 
húð, augum eða 
öndunarfærum

EITUR

ÆTANDI

SPRENGIFIMT

ELDNÆRANDIERTANDI

HÆTTULEGT
UMHVERFINU

AFAR
ELDFIMT

STERKT
EITUR

HÆTTULEGT
HEILSU

MJÖG
ELDFIMT

Mynd 165 Merkingar eiturefna
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Eld- og sprengihætta
Samkvæmt fyrrnefndri reglugerð 
eiga merkingar á hættulegum efn-
um einnig að segja til um hversu 
eld- eða sprengifim þau eru. Eftir-
farandi tákn eru notuð:

SPRENGIFIMT Efni sem eru var-
hugaverð vegna 
sprengihættu, geta 
sprungið ef þau 
komast í samband 
við eld, eða verða 
fyrir núningi eða 
höggi

AFAR Vökvar sem 
ELDFIMT  kviknar í við hita 

undir 0 °C og hafa 
suðupunkt undir 
35 °C

MJÖG Vökvar sem 
ELDFIMT  kviknar í undir  

21 °C

ELDFIMT Vökvar sem kvikn-
ar í á milli 21 °C 
og 55 °C 

ELDNÆRANDI Efni sem verða 
sprengi- eða 
eldfim í blöndu 
með brennanleg-
um efnum. 

 
Gös sem brenna í lofti 

Föst efni sem eru sjálfkveikjandi 
eða sem geta gefið frá sér hættu-
leg gös komist þau í samband við 
vatn eða loft.

Vörulýsing
Oft eru merkingarnar á vörunni 
svo stuttar að þær nægja ekki ein-
ar og sér sem leiðbeiningar fyrir 
þá sem eiga að meðhöndla efnin. 
Framleiðandanum eða innflytj-
andanum ber skylda til þess að 
útbúa nákvæmari upplýsingar um 
vöruna. Slíkar vörulýsingar verða 
að vera til um öll hættuleg efni 
sem notuð eru á vinnustöðum.

Á meðal þess sem koma þarf fram 
er:

– samsetning vörunnar
– hreinlæti og hollustuhættir
– áhættuþættir bæði við langvar-

andi notkun en einnig bráða-
hættu

– skyndihjálp
– varúðarráðstafanir
– atriði er varða eyðingu og 

hreinsun
– brunahætta

Spjaldskrá yfir efni
Í fyrirtækjum þar sem kemísk efni 
eru notuð eða meðhöndluð á að 
halda spjaldskrá yfir þau. Í spjald-
skránni eru vörulýsingar allra efn-
anna og leiðbeiningar um hvernig 
skuli umgangast þau efni sem 
notuð eru í fyrirtækinu. 

Efnaspjaldskráin á að vera 
aðgengileg og atvinnurekanda 
ber skylda til þess að kenna öllu 
starfsfólki hvernig á að nota hana. 

Starfsfólkinu ber svo aftur skylda 
til þess að nota spjaldskrána til 
þess að koma í veg fyrir slys. 



159

Komist nú að raun um hvort slík 
spjaldskrá er til í skólanum eða 
fyrirtækinu sem þið vinnið hjá, og 
hvar hana er að finna.

Samkvæmt fyrrnefndri reglugerð 
ber innlendum framleiðanda, 
innflytjanda og umboðsaðila 
eiturefna, hættulegra efna eða 
vörutegunda sem innihalda slík 
efni, að afla sér upplýsinga um 
áhrif og eiginleika efnanna og 
flokkun þeirra samkvæmt íslensk-
um reglum, áður en þeim er dreift 
til sölu. Framleiðanda eða innflytj-
anda ber að sjá til þess að koma 
þessum upplýsingum til notenda 
svo þeir séu upplýstir um hvernig 
þeim ber að umgangast efnin eða 
vörurnar á sem öruggastan hátt.

Geymslureglur
Það er mikilvægt að öll kemísk 
efni séu geymd samkvæmt for-
skrift. Með góðum geymslureglum 
fæst betri yfirsýn og þá er hægt 
að grípa fljótt til virkra aðgerða ef 
eitthvað ber út af. Það er á ábyrgð 
þeirra sem nota efnin að þeim 
sé komið fyrir í læstum skáp að 
notkun lokinni. Gætið þess að 
efni séu ekki á stöðum þar sem 
aðrir geta óvart komist í snertingu 
við þau.

Munið að þau skaðlegu efni sem 
fjarlægð eru af vinnustaðnum eru 
jafnskaðleg umhverfinu fyrir utan. 
Lesið vörulýsinguna og kom-
ist að því hvernig farga á efninu. 
Hættulegur úrgangur – kemísk 
efni, þungmálmar o.s.frv. – er oft 
afar eitraður og krefst sérstakrar 
meðhöndlunar. Skilið efnunum 

á viðurkennda söfnunarstaði. 
(Hafið samband við sorpeyðingu í 
sveitarfélaginu sem þið búið í.)

Losun í vatn og loft
Það er brýnt að skilja á milli þess-
ara tveggja flokka af efnum:

1 Lífræn efni sem venjulega 
brotna niður í náttúrunni. Í 
vatni krefst niðurbrot þessara 
efna oft súrefnis og þau losa oft 
næringarefni sem verða til þess 
að auka þörungablóma.

2 Efni sem eru skaðleg náttúrunni 
og safnast saman og þéttast 
í næringarkeðjunni (meðal 
annars klórorganískar sam-
setningar, þungmálmar og sum 
geislavirk efni). 

Lífverur sem eru efst í fæðukeðj-
unni (ránfuglar, fiskar og oft mann-
fólk) hljóta mestan skaða. Þetta á 
að gera mönnum ljóst með dæm-
um frá viðeigandi faggreinum.

Ennfremur er mikilvægt að skilja 
samhengið á milli eigin aðgerða 
og skaðlegra umhverfisáhrifa og 
að þroska ábyrgðarkennd hvað 
þetta varðar.

Æfingaverkefni getur falist í því 
að skrá alla ytri áhættuþætti 
sem fylgja starfsemi hvers fyrir-
tækis (sorp, gös, vökvar o.s.frv.) 
og tengja þá aðgerðum inni í 
fyrirtækinu: vinnureglum, fram-
leiðsluferli og vinnuumhverfi. 
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 5 Sögulegt ágrip

  5.1 Saga fagsins

  5.2  Listastefnur

  5.3  Tegundir muna

  5.4  Aldursákvörðun gamalla  

   gull- og silfurmuna
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5 .1 Saga fagsins
Eðalmálmarnir gull og silfur hafa 
verið þekktir meðal fólks frá 
ómunatíð. Þegar á forsögulegum 
tíma voru þróaðar aðferðir til að 
framleiða skart og aðra muni í 
miklum gæðum bæði hvað varðar 
tækni og fagurfræði. 

Heimildir
Til eru þrjár meginheimildir um 
gullsmíði fyrr á öldum. Þær eru 
fornleifar og annars konar fundir, 
skriflegar heimildir og goðsagnir, 
sögur, þjóðsögur og ævintýri.

Fornleifar og aðrar minjar
Einhverjar ríkulegustu fornleifar 
heims komu í ljós árið 1992 þegar 
gröf faraósins Tut-Ankh-Amon 
(1347–1338 f.Kr.) fannst í fjallinu 
í Dal konunganna í Egyptalandi. 
Þar fannst ríkulegt grafsilfur 18. 
konungsættarinnar, m.a. fjöldi 
gullmuna með eðalsteinum. 
Einnig má nefna fjársjóðinn sem 
Schliemann fann í Tróju, einkum 
hina svonefndu skartgripi Hel-
enu, en þeir voru einnig úr gulli 
og vöktu mikla athygli. Silfurfjár-

sjóður með um það bil 70 munum 
frá upphafi okkar tímatals fannst 
fyrir tilviljun í Hildesheim í Þýska-
landi árið 1868. Meðal gripanna 
voru stórt blöndunarker fyrir vín, 
margs konar vasar, skálar, bakkar 
og lampar.

Skriflegar heimildir
Sú þekking sem við búum yfir er 
ekki aðeins orðin til vegna þeirra 
muna sem hafa varðveist. Allt 
frá upphafi sögulegs tíma, þegar 
skrift var fundin upp, má finna 
skriflega umfjöllun og lýsingar á 
gullsmíði. Einkum er fjallað um 
þá muni sem taldir voru sér-
staklega verðmætir, fallegir eða 
sjaldgæfir. Um það eru margar 
heimildir. Í Hómerskviðum er 
minnst á „gullríki Mykenu-
manna“ og í Biblíunni eru verð-
mætir fjársjóðir oft nefndir. Í 2. 
Mósebók er nákvæm lýsing á ytri 
tignarmerkjum æðstu prestanna, 
úr gulli og eðalsteinum (gim-
steinum), og þeim gullmunum 
sem voru búnir til í tjaldbúðum 
gyðinganna. Rómverski rithöf-
undurinn og vísindamaðurinn 

5. kafli

Sögulegt ágrip
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Pliníus hinn eldri lagði margar 
bækur í höfundar verki sínu Saga 
náttúrufræðinnar undir efni eins 
og gull, silfur, eðal steina og gull-
smíði. Hann fórst þegar eldfjallið 
Vesúvíus gaus árið 97 e.Kr. og 
Pompei grófst í ösku.

Mikilvægustu heimildir frá mið-
öldum eru ritin „Schedula devers-
arum artium“ eftir Þeófílus frá 
tólftu öld og í norrænu samhengi 
ber að nefna rit Peder Månsson 
frá árinu 1519. Í báðum þessum 
heimildum er fjallað um tækni 
við gullsmíðar og slípun eðal-
steina. 

Oft má í skriflegum heimildum 
finna upplýsingar sem veita inn-
sýn í bæði tækni og tegundir 
gripa. Til dæmis nefnir Snorri 
Sturluson að þegar gullhringurinn 
sem Ólafur Tryggvason gaf Sigríði, 
sem kölluð var hin stórráða, var 
skoðaður, kom í ljós að hann var 
ekki jafn verðmætur og hann virt-
ist við fyrstu sýn því innan í gull-
inu var hringur úr kopar. 

Í Noregi er gull- og silfurmuna 
getið allt frá miðöldum í erfða-
skrám, skjölum um skipti og 
þess háttar. Oft er munum lýst 
nákvæmlega, hvernig þeir líta út, 
hve þungir þeir eru, hve verðmæt-
ir þeir eru á þeim tíma, auk þess 
sem skreytingum og áletrunum 
er lýst. Árið 1308 ritaði Bjarni 
Erlingsson eftirfarandi í erfðaskrá 
sína:

GULLBELTI MITT, SEM HINN 
STÓRI JÁTVARÐUR, KONUNG-
URINN AF ENGLANDI, GAF 
MÉR, SKAL FRÚ GYRREDE, 
KONA BRÓÐUR MÍNS, FÁ, AUK 
GYLLTA STAUPSINS

Gullbeltið og gyllta staupið eru 
aðeins lítill hluti þeirra dýrmætu 
muna sem taldir voru upp. Í sam-
anburði er listi yfir eigur Blönku 
drottningar, sem dó í Tönsberg 
árið 1363, áberandi fátæklegur. 
Auk nokkurra dúka og kryddjurta 
er að finna á listanum litla skál 
með silfurloki, tvo hnífa og fjórar 
skeiðar úr silfri, lítið skrín, hring 
með smarögðum og innsiglið 
hennar. 

Goðsagnir, sögur, helgisögur og 
ævintýri
Í goðsögnum, sögum, helgisög-
um og ævintýrum ber einnig á 
miklum áhuga á eðalmálmum og 
munum úr eðalmálmum. 

Þetta ber vott um hve mikilvæg-
ir slíkir munir hafa verið okkur 
mannfólki í gegnum tíðina. Hver 
man ekki eftir Draupni, gullhring 
Óðins, sem níundu hverja nótt 
drupu af átta gullhringar jafn-
höfgir, Brísingameni Freyju eða 
tröllunum og drekunum sem í 
ævintýrunum vöktu yfir miklum 
silfur- og gullfjársjóðum?

Það var skemmtilegur og sérstakur 
siður fyrr á öldum að verðmætum 
og kærum hlutum voru gefin sér-
stök nöfn, átti það sérstaklega við 
um vopn og muni úr gulli og silfri.



163

Jón Marteinsson á Sudreim átti 
silfurslegið drykkjarhorn sem var 
kallað Guðrúnarstútur og í erfða-
skrá frá árinu 1422 eru drykkja-
hornin Kjafturinn og Thillen 
nefnd.

Heilagur Eligíus,  
verndardýrlingur gullsmiða
Heilagur Eligíus (St. Eloi, St. Loye) 
var upphaflega gullsmiður og 
myntsláttumaður af ætt Mervík-
inga. Hann var enn fremur ráð-
gjafi konungs og varð síðar bisk-
up. Hann komst eftir dauða sinn í 
dýrlingatölu fyrir öll sín góðverk, 
veraldleg sem andleg, og hefur 
síðan verið talinn verndardýr-
lingur gullsmiða. Heilagur Eligíus 
fæddist í smábænum Chaptelat í 
grennd við Limoges, sem þá var 
ein af stærstu borgum franska 
ríkisins. Heilagur Eligíus sýndi 
snemma á ævinni að hann hefði 
hæfileika til að verða gullsmiður. 
Faðir hans veitti þessu eftirtekt og 
kom drengnum í læri hjá gull-
smiðnum og myntsláttumanninum 
Abbon sem var með verkstæði 
í Limoges. Á þeim tímum voru 
rúmlega 500 myntsláttumenn í 
Frankaveldi og hver fursti, kon-
ungur og greifi lét slá sína eigin 
mynt. Myntsláttumennirnir höndl-
uðu einnig með gull og silfur og 
ráku auk þess eigið gullsmíða-
verkstæði. Flestir myntsláttumenn 
nutu ekki mikils trausts en Abbon 
var undantekningin. Elegíus nam 
gullsmíði á verkstæði Abbons. 
Auk þess tók hann það í arf frá 
meistara sínum að vera heiðar-
legur í öllum sínum verkum og 

þroskaði með sér tilfinningu fyrir 
fegurð. Þetta hafði áhrif á allt 
hans líf. Framkoma meistarans 
hafði áhrif á lærlinginn. 

Þegar Eligíus var orðinn sveinn 
komst hann í kynni við fjárhalds-
mann Hildiberts konungs II og 
varð vinur hans. Þökk sé vinskap 
þeirra þá var Eligíusi falið það 
verkefni að gera hásæti úr gulli. 
Hásætið átti að vera ríkulega 
skreytt eðalsteinum svo það varp-
aði ljóma á konunginn sem yrði 
frægastur franskra fursta. Kon-
ungnum tókst að safna saman 
talsverðu af gulli en hann vildi 
ekkert með sína gullsmiði hafa og 
treysti þeim ekki fyrir verkefninu. 
Á þeim tímum bar viðskiptavini 
alltaf að afhenda það hráefni 
sem gullsmiðurinn þurfti í smíð-
isgripinn. Því miður voru ekki 
allir gullsmiðir jafn heiðarlegir og 
oftar en ekki stungu þeir hluta af 
verðmætu hráefninu undan og í 
eigin vasa og þegar viðskiptavin-
urinn krafðist þess að fá það aftur 
kenndu þeir um rýrnun meðan 
á smíðunum stóð. Auðvitað átti 
einhver rýrnun sér alltaf stað 
þegar þurfti að bræða, sverfa, 
slípa og fægja, og það notfærðu 
þeir sér. 

Verkefnið féll Eligíusi í skaut og að 
nokkrum tíma liðnum hafði hann 
lokið við tvö hásæti. Annað þeirra 
vó nákvæmlega það sama og 
gullið sem konungurinn hafið látið 
af hendi. Allir sem litu það augum 
töldu það kraftaverk og konung-
urinn hrópaði: Hér er manneskja 



164

sem er svo sannarlega trausts-
ins verð! Vegna þekkingar sinnar 
á málmblöndum hafði Eligíus 
blandað gullið með hæfilegu 
magni af kopar til þess að engin 
ummerki sæjust eftir athugun 
með prufusteini. Á þann hátt gat 
hann búið til nákvæmlega eins 
hásæti úr bronsi og það sem hann 
gyllti með gullinu sem eftir stóð. 
Fyrra hásætið notaði konungur 
sjálfur og það er nú geymt meðal 
djásna Frakka í París. Hitt hásætið 
gaf konungur til klaustursins í St. 
Denis. Klaustrið var lagt í rúst í 
frönsku byltingunni og þá glataðist 
hásætið. 

Eftir dauða Hildiberts II árið 629 
varð Dagóbert konungur og út-
nefndi Eligíus gullsmið sinn og 
myntsláttumeistara og gerði hann 
að yfirmanni hinnar konunglegu 
fjárhirslu. Þetta voru dýrðartímar 
Eligíusar, og hann bjó til ótal 
fagra muni, sérstaklega kirkju-
muni, krossa, kertastjaka, skrín 
fyrir helgidóma og kaleika. Því 
miður hafa engir þessara muna 
varðveist en skriflegar heimildir 
um þá er að finna í klaustrum og 
kirkjum. Eligíus hafði lærling að 
nafni Andoenus St. Ouen sem 
síðar varð góður vinur hans og 
það er honum að þakka að við 
vitum jafn mikið um Eligíus og 
raun ber vitni. Eftir dauða Eligíus-
ar ritaði Andoenus St. Ouen 
ævisögu meistara síns. Þegar við 
skoðum mynd af Eligíusi með 
stafinn í annarri hendi og ham-
arinn í hinni á maður bágt með 
að trúa að hann hafi fengist við 
skartgripasmíði. En það gerði 

hann og á svo einstæðan hátt að 
það vakti aðdáun gullsmiða á 
þeirri tíð. 

Þegar Dagóbert konungur féll frá, 
dró Eligíus sig í hlé frá hirðinni 
og lagði grunn að klaustrinu við 
Solignac. Eligíus kom á lagg-
irnar félagi gullsmiða í Limoges, 
og hann varð verndari félagsins. 
Síðar þegar sett voru á fót gull-
smíðafélög (gullsmíðagildi) um 
allt Frankaveldi, varð hann vernd-
ardýrlingur allra gullsmiða, St. 
Eloi. Eftirmaður Dagóberts kon-
ungs I, Klóvis II, gerði Eligíus að 
biskup í Tournay og Noyon sökum 
þess hve frómur og heiðarleg-
ur hann var. Eligíus lést þann 1. 
september árið 659. Enn þann dag 
í dag minnast gullsmiðir í mörgum 
löndum Eligíusar 1. desember ár 
hvert.

Þeir sem fólu gullsmiðum verkefni 
Gull og silfur hafa ætíð verið 
verðmætir málmar. Gullsmíði var 
af þeim sökum mest útbreidd í 
auðugum menningarríkjum. Á 
sögulegum tímum hafa ýmis lönd 
verið í broddi fylkingar. Þeir sam-
félagshópar sem hafa veitt gull-
smiðum verkefni hafa samt sem 
áður verið frekar einsleitir. Sem 
dæmi má nefna að kirkjan var 
mikilvæg fyrir vinnu gullsmiða á 
miðöldum. Í ótal fjárhirslum og 
dómkirkjum á meginlandi Evrópu 
er að finna ótal dæmi um helga 
dóma sem hafa verið gerðir að 
frumkvæði kirkjunnar manna og 
annarra. 
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Að sjálfsögðu er einnig að finna 
marga hluti úr gulli og silfri á 
opinberum söfnum og í söfnum 
einkaaðila – sem voru gerðir fyrir 
fursta, aðalinn og efnastéttir. Í 
Noregi hafa varðveist ótal munir 
úr fortíðinni. Gullsporar og reimar 
með málmleggingu frá víkingaöld 
eru góð dæmi frá þeim tímum. 

Gullsmíðamiðstöðvar
Eðlilegt má teljast að gullsmiðir 
hafi haft verkstæðin sín í borg-
unum og þegar á miðöldum var 
verkstæðunum komið fyrir í miðju 
helstu borganna þar sem þau voru 
hluti af stærri miðstöð handverks 
og viðskipta ásamt öðrum hand-
iðnum. 

Á hágotneska tímabilinu á þrett-
ándu öld eru verkstæði í Niðarósi 
(Þrándheimi), Björgvin, Ósló og 
Tönsberg. 

Þessar borgir voru mikilvægar rík-
inu vegna þess að þar voru kast-
alar konunganna og einnig helstu 
andlegar miðstöðvar. Einkum var 
Niðarós mikilvægur vegna þess að 
þar sat erkibiskupinn og rétt er að 
hafa í huga að á vissum tímabil-
um máttu erkibiskuparnir láta 
slá sína eigin mynt. Þar að auki 
voru sennilega margir gullsmiðir 
tengdir verkstæðum sumra klaustr-
anna. Í Stafangri er einnig að finna 
ákveðna miðaldahefð og smám 
saman verða einnig til verkstæði í 
minni borgum.

Gullsmiðir eru oft nefndir í lögum 
og konunglegum fyrirmælum eins 
og í landslögum Magnúsar laga-
bætis frá árinu 1276 og í réttarbót-
um Eiríks Magnússonar frá 1295.

Tími gildanna
Gildin voru fagleg samtök sem 
áttu sér eigin hefðir og reglur – 
voru skipulögð samkvæmt kon-
unglegum tilskipunum sem í gildi 
voru hverju sinni. Gullsmíðagildin 
samanstóðu af gullsmíðameist-
urum á ákveðnum landsvæðum. 
Þeim var stjórnað af formanni sem 
venjulega var kjörinn til þriggja 
ára í senn. 

Til þess að fá inntöku í gullsmíða-
gildi urðu menn að vera meistarar. 
Gullsmíðasveinn varð meistari 
þegar hann gat sýnt fram á færni 
sína með því að skapa ákveðið 
meistarastykki í verklegri merk-
ingu þess orðs. Fjöldi meistara var 
oft takmarkaður og það tryggði 
afkomu stéttarinnar. Fjöldi gull-
smiða gat verið afar mismunandi. 
Af heimildum má ráða að árið 
1668 naut Jon Feiff í Stafangri 
þeirra forréttinda að vera eini 
gullsmiðurinn, en snemma á átj-
ándu öld voru margir gullsmiðir í 
borginni. Til þess að verða gull-
smiður þurfti sveinn að hafa verið 
lærlingur á verkstæði í að minnsta 
kosti fjögur eða fimm ár. Þá er 
talinn með sá tími sem þeir voru 
farandsveinar og ferðuðust um og 
unnu á einu eða fleiri erlendum 
verkstæðum. Norskir sveinar fóru 
oftast til Danmerkur eða Þýska-
lands (og annarra þýskumælandi 
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landa), en Svíþjóð og England 
komu einnig til greina. Frá 1762 
urðu menn að standast sveins-
próf að loknum námstíma eftir 
fyrirmynd meistaraprófsins. Þeir 
sem stóðust prófið urðu sveinar og 
fengu að því loknu laun og töldust 
„almennilegir“ gull- eða silfur-
smiðir. 

Sá tími sem sveinarnir voru 
farandsveinar var sérstaklega 
mikilvægur fyrir þróun gullsmíða 
í Noregi sem og í öðrum löndum. 
Það leiddi til þess að fagið þróað-
ist sem alþjóðleg grein. Sveinarnir 
tileinkuðu sér ný stílform og nýja 
tækni sem á þann hátt barst aftur 
heim á verkstæðin. Að líkindum 
hafa sveinarnir einnig útvegað sér 
módel, mynsturbækur, lítil steypu-
mót eða form til eigin framleiðslu 
á ferðalögum sínum. 

Fyrsta norska gildið
Af norskum gullsmíðagildum er 
Björgvinjargildið það elsta. Á fjórt-
ándu öld höfðu fjölmargir Hansa-
handverksmenn sem voru félagar í 
„De fif Amten“ sest að í Björgvin. 
Smám saman náðu þeir ráðandi 
stöðu í viðskipta- og handverks-
greinum í borginni og það bitnaði 
á norskum iðnaðarmönnum. Til 
þess að ríkið hefði betri stjórn á 
þýsku iðnaðarmönnunum leysti 
Kristoffer Valkendorf lénsherra 
„De fif Amten“ upp árið 1558 og 
nýtt norskt gildi var sett á stofn 
1568. Þetta gullsmíðagildi varð 
þar með elsta gildið í landinu og 
síðar voru fleiri stofnuð í öðrum 
borgum. Gildið í Ósló tók til starfa 

1604 og nokkru síðar var gildinu í 
Þrándheimi einnig komið á fót. 

Í minni borgum voru ekki stofnuð 
sérstök gildi. Meistararnir sem þar 
bjuggu urðu að gerast meðlimir í 
stóru borgunum í landshlutanum. 
Sem dæmi má nefna að meistar-
arnir í Bragernes (Drammen) voru 
meðlimir í Kristjaníu-gildinu. 
Gullsmiðir urðu eins og aðrir iðn-
aðar- og verslunarmenn að koma 
sér fyrir í borgunum til þess að 
geta rekið verkstæði eða verslun 
og mega taka sveina í sína þjón-
ustu. Það var ekki leyfilegt út á 
landsbyggðinni samkvæmt þeirra 
tíma lögum að gera slíkt og hindr-
aði fólk í að leggja stund á sína 
iðn annars staðar en í borgunum. 
Vegna þess hversu skörp skil voru 
á milli svæða verkstæðanna á 
tímum gildanna eru ennþá í gildi 
heiti eins og Björgvinjarsilfur, 
Kristjaníusilfur og Þrándheimssilf-
ur. Það er athyglisvert að sjá hve 
greinileg einkenni og mismunandi 
form tilheyra hverri miðstöð. Þetta 
má glögglega sjá á þeim silfur-
munum sem er að finna í söfnum  
í Þrándheimi, Björgvin og Ósló. 
Hið sama gildir um önnur bæjar- 
og byggðasöfn. 

Telja verður nokkuð víst að í 
Noregi hafi menn á tímum gild-
anna getað séð landsmönnum 
fyrir gullsmíðavörum þrátt fyrir 
að eitthvað hafi einnig verið um 
innflutning af erlendum gripum. 
Þannig fær Stafangur í byrjun 
átjándu aldar silfurmuni frá bæði 
Björgvin og Kaupmannahöfn. Í 

Mynd 166 a Heilagur Eligius, félags-
merki meistarafélags gullsmiða í Ósló

Mynd 166 b Félagsmerki meistara-
félags gullsmiða í Björgvin

Mynd 166 c Félagsmerki meistara-
félags gullsmiða í Þrándheimi
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ljósi þeirra miklu samskipta sem 
mörg viðskiptafyrirtæki áttu við 
önnur lönd í lok átjándu og upp-
hafi nítjándu aldar, er ekki und-
arlegt að fólk hafi viljað „flotta 
sig“ með innfluttu silfri. Ef til vill 
má fullyrða að eftir tíma farand-
sveinanna hafi innflutningur á 
ýmsum tegundum gripa haft mest 
áhrif á þróun norskrar framleiðslu. 
Það er helst á þennan hátt sem 
gullsmíðalistin verður fyrir evr-
ópskum áhrifum. 

Eftirlit með silfurinnihaldi
Þrátt fyrir skýrar reglur um stimpl-
un töldu stjórnvöld á fjórtándu 
öld að hafa þyrfti eftirlit með því 
að innihaldið væri samkvæmt 
stimplinum. Hákon konungur 
V beitti sér fyrir tilskipunum um 
eftirlit þegar á árinu 1314. Tilskip-
anirnar leiddu til þess að sérstakir 
gæslumenn voru útnefndir. Með 
tímanum hverfa þessi embætti en 
er komið aftur á laggirnar með 
tilskipunum árið 1744. Gæslu- 
eða eftirlitsmenn voru tilnefndir 
af hinu opinbera til þess að hafa 
eftirlit með því að gullsmiðir færu 
að lögum og uppfylltu gildandi 
fínleikastig. Eftirlitsmennirnir tóku 
sýni af gripunum. Ef innihaldið var 
rétt bætti eftirlitsmaðurinn sínum 
eigin stimpli við stimpla meistar-
ans, efnið og borgarinnar. 

Af gömlum málsskjölum má sjá 
að í áranna rás hafa mörg mál 
verið höfðuð gegn gullsmiðum 
sem notuðu undirmálssilfur við 
smíðarnar. Auk stimpla meistara, 
efnis, borga og eftirlitsmanna má 

einnig finna árs- og mánaðar-
stimpla. Þeir síðastnefndu eru oft 
með merki viðkomandi mánaðar í 
dýrahringnum. 

Á síðari tímum hafa verið útbúnir 
listar yfir alla þá stimpla sem not-
aðir voru af norskum og erlend-
um gullsmiðum. Rekist maður á 
stimpil sem maður vill fá nánari 
upplýsingar um er hægt að bera 
þá saman við þessa lista. 

Lóðunarstimplar
Fyrir 1891 voru silfurmunir í Nor-
egi venjulega stimplaðir með lóð-
stimpli: 13 1/3 eða 13 ¼ (u.þ.b. 
830 S)

Saga gulls og silfurs
Málmarnir sem maðurinn notaði 
fyrst voru gull, silfur og kopar. 
Gullið var að öllum líkindum sá 
málmur sem fyrst var nýttur fyrir 
meira en 6.000 árum síðan og silf-
ur litlu seinna. Leyndardómsfullir 
og seiðmagnaðir eiginleikar voru 
tileinkaðir málmunum. Gull og 
silfur töldust til hinna sjö málma 
„jarðefnaríkisins“ samkvæmt 
gömlum hefðum gullgerðarlist-
arinnar (alkemía = gullgerðarlist). 
Gullið tengdist sólinni og silfur 
tunglinu. Þetta má sjá á þýskum 
stimplum þar sem tunglið er tákn 
fyrir silfur. Hinir fimm málmarnir 
sem töldust til jarðefnaríkisins eru 
kopar – Venus, kvikasilfur – Merk-
úr, járn – Mars, blý – Satúrnus og 
tin – Júpíter. 

Mynd 167  a Táknkerfi stjörnu-
spekinnar í dýrahringnum

Mynd 167  b 
Öryggisstimpill eftirlitsmanns

Mynd 167  c 
Lóðstimplar – silfur 
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Málmfundur 
Á mörgum stöðum á jörðinni er 
hægt að finna gull og silfur í nátt-
úrunni, oft í formi mosavaxinna 
klumpa eða þráða sem tengjast 
nálægum bergtegundum, s.s.lítil 
laufblöð, eða í sandi árfarvega. 
Í fornöld voru málmar unnir í 
Grikklandi, Litlu-Asíu og á Spáni. Í 
1. konungsbók í Biblíunni stendur: 
Tarsisskipin komu þriðja hvert ár 
með gull og silfur, fílabein, apa og 
bavíana. Kaflinn er hluti af lýsingu 
á auðæfum Salómons og hugs-

Listastefnur

Fornöld: 
 Tími Rómaríkis frá Kristsburði fram til 
  u.þ.b. 500 e.Kr.
 Þjóðflutningatíminn u.þ.b. 400–600 

Miðaldir:
 Víkingatíminn u.þ.b. 800–1050   

 Rómanskur stíll u.þ.b. 1000–1200
 Gotneskur stíll u.þ.b. 1150–1400

Nýöld:
 Endurreisnartímabilið u.þ.b. 1550–1650
 Barokktímabilið u.þ.b. 1650–1700
 Regence  u.þ.b. 1715–1750
 Rókokkó u.þ.b. 1750–1770
 Stíll Lúðvíks 16. (louis-seize) u.þ.b. 1770–1800
 Keisaratímabilið u.þ.b. 1804–1850
 Historisminn  u.þ.b. 1840–1900
 Júgendstíll u.þ.b. 1900–1914
 Art deco u.þ.b. 1920–1930
 Nýtistefnan u.þ.b. 1920–1930

anlega er hér vísað til innflutnings 
frá Spáni. (Salómon konungur var 
uppi á 11. öld f.Kr.) 

Á miðöldum var unnið gull í 
Þýskalandi, Austurríki og Ung-
verjalandi. Silfrið í Harz var sér-
staklega mikilvægt og við auðugar 
silfurnámurnar í Goslar byggðu 
þýsk-rómversku keisararnir vold-
ugan kastala. Eftir landvinninga í 
Suður-Ameríku var mikið af gulli 
og silfri sent til Evrópu ásamt öðr-
um eftirsóknarverðum vörum.

Mynd 168  Táknin fyrir 
reikistjörnurnar sjö
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Í Noregi er lítið gull að finna en 
silfurfunda er getið allt frá miðöld-
um. Þýðingarmestur var fundurinn 
við Kóngsberg árið 1623. Sagan 
segir að það hafi verið smala-
drengur sem fann hreint silfur eftir 
að naut hafði nuddað burtu mosa 
af fjallinu. Náman var opnuð ári 
síðar af hinum afkastamikla og 
litríka Kristjáni IV. Í Kóngsbergi 
hefur fundist mest af silfri með 
gullinnihaldi í Noregi en silfur 
hefur fundist víðar um landið.

5 .2 Listastefnur
Við ætlum að skoða betur muni 
sem hafa verið búnir til frá því við 
upphaf okkar tímatals og allt fram 
á okkar tíma. Gripirnir eru ein-
kennandi fyrir sitt stíltímabil. Þeir 
veita okkur af þeim sökum tækifæri 
til þess að kynnast stílþróuninni. 
Ekki þarf að taka fram að þegar 
gera á grein fyrir svo yfir gripsmiklu 
efni er nauðsynlegt að afmarka 
það og einfalda. Fyrir þá sem hafa 
áhuga á að kynna sér efnið nánar 
er vísað í heimildalista. 

Sú þróun á formum og stíl sem 
átt hefur sér stað í gegnum ald-
irnar hefur verið sífellt ferli. Skilin 
sem sett eru upp á milli mismun-
andi tímabila eru praktísk en oft 
óeðlileg. Óeðlileg vegna þess að 
margir gripir bera einkenni tveggja 
eða fleiri stíltímabila og eru búnir 
til á tímum þegar eldri stíll er að 
breytast yfir í þann yngri. 

Í Noregi fylgir stílþróun allt frá 
miðöldum evrópsku tískunni, en 
oftar en ekki vorum við áratugum 
á eftir þróuninni á meginlandinu. 

Endurreisnin sem einkennir list 
Ítalíu á fimmtándu öld nær ekki 
til Noregs fyrr en í upphafi þeirr-
ar sautjándu. Stóru löndin Ítalía, 
Frakkland, Þýskaland, Holland 
og England voru nýsköpunarmið-
stöðvar. Þar urðu nýir stílar til og 
breiddust síðar út, ekki aðeins 
milli landa, heldur einnig frá hærri 
stéttum þjóðfélagsins til þeirra 
lægri. Vegna þess að útbreiðsla 
nýrra stíla varð á löngum tíma má 
finna gripi sem búnir voru til á 
svipuðum tíma en bera einkenni 
mismunandi stíla allt eftir því hvar 
gullsmiðurinn var niður kominn 
og hver hafði falið honum verk-
efnið að smíða gripinn. 

Elstu dæmi um gullsmíðalistina 
sem fundist hafa í Noregi eru frá 
síðari bronsöld, u.þ.b. 800 f.Kr. 
Um 20 gripir eru þekktir og flestir 
eru gullarmbönd sem að öllum 
líkindum hafa verið flutt inn. 

Dæmi um háþróaða skartgripi 
í Noregi finnast ekki fyrr en við 
upphaf okkar tímatals og það 
er við uppgröft á stærri gröfum. 
Hvort skartgripirnir hafa verið 
búnir til þar í landi eða fluttir 
þangað inn er erfitt að segja en 
þeir eru greinilega alþjóðlegir í 
gerð og stíl.

Á meðal þeirra muna sem fund-
ist hafa frá þeim tíma má nefna 
berlokken sem þann mikilvæg-
asta. Hann er lítið viðhengi sem 
gert hefur verið með víravirkis- 
og kornatækni. Af forminu að 
dæma er hann gerður samkvæmt 
rómversk-austurlenskri hefð. 
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Bæði gerð og útfærsla berlokk-
anna er á listrænu og tæknilega 
háu stigi. Frá tímum fólksflutning-
anna, nokkru síðar, hafa fund-
ist á Norðurlöndunum fjölmörg 
dæmi um vinsælan skartgrip, 
men sem eru kringlóttar skreyttar 
málmplötur (brakteat). Málmplöt-
urnar eru  afar þunnar og mótífið 
sem þrykkt er í plötuna sést sem 
negatífa á bakhliðinni. Fyrirmynd-
in að skartgripunum (brakteat er 
einnig nafn myntar sem slegin er 
á sama hátt) er rómversk mynt 
og merki sem báru ýmist mynd 
af keisaranum eða keisaranum á 
hesti. Á elstu myntinni er mynd 
knapans greinileg en smám 
saman verður mótífið aukaatriði. 
Hlutar myndarinnar eru leystir 
upp og stílfærðir svo úr verður 
hrein skreyting. 

Sömu hugmyndir gefur einnig að 
líta á öðrum skartgripum frá sama 
tíma. Uppbyggingin er oft sam-
hverfa um lóðrétta línu eða öxul 
sem liggur skáhallt. Þessi tegund 
skreytinga (entrelcas) þróaðist á 
germönsku landsvæðunum og varð 
þekktur flokkur dýrastílsskreytinga. 
Þar eru nokkrir stílflokkar nefndir  
eftir norskum  minnisvörðum 
(gripedyrstil, borrestil, ringeriksstil 
og urnestil).

Frá þjóðflutningatímanum hafa 
einnig fundist skartgripir með 
dýrum steinum, einkum samsetn-
ingar úr gulli og granati. Þá voru 
glerhlutar algengir í steinasörvi. 
Steinarnir voru slípaðir í flögur, 
skornir til og festir í reiti með 
skilveggjum úr gullþræði. Tæknin 

er kölluð granatcloisonné. Dæmi 
um samskonar tækni er einnig að 
finna þar sem emalering kemur í 
stað steinanna. Gott sýnishorn af 
slíku er spennan frá Åker sem gerð 
var á sjöundu öld. Á sama tíma er 
Snartemosverðið einnig búið til. Á 
því er sýnishorn af dýraskreyting-
unni og hinni sígildu bandskreyt-
ingu í samstilltu formi.

Fyrirmyndir skartgripa frá víkinga-
tímabilinu eru margar. Vesturevr-
ópskar fyrirmyndir eru áberandi, 
s.s. þær frönsku og írsku, en ekki 
má gleyma samskiptum sem vær-
ingjarnir (víkingarnir) höfðu við 
grísk-býsanska svæðið. Í gröfum 
víkinganna hafa fundist skartgripir 
og mynt frá fjarlægum heims-
hlutum eins og kalífaborginni 
Bagdað, Samarkand og Kína. 
Meðal gripa í Hon-fjársjóðnum 
var ýmis mynt, arabískir dinarar, 
dirhemar frá Bagdað, rómverskir 
og býsanskir solidi, frakkneskir 
denarar, frísneskar mynteftirlík-
ingar og engilsaxneskir peningar. 
Allri myntinni fylgdu hankar sem 
höfðu verið settir á seinna þannig 
að eiginlega var um skartgripi að 
ræða. 

Við kristnitökuna styrkjast menn-
ingarsamskipti við meginlandið. 
List miðalda er alþjóðleg, form 
og stíll bera sömu einkenni um 
allan þann hluta Evrópu sem var 
kristinn þótt oft sé hægt að greina 
ákveðin staðbundin einkenni.  

Á miðöldum fara menn einnig að 
vinna korpus úr málmum, meðal 
annars þá hluti sem nauðsynlegir 
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eru við helgihald í kirkjum. Þeirra 
mikilvægastir eru altariskaleikar 
og patínur. Auk þeirra eru bikar-
ar, oblátuílát, skrín undir helga 
dóma, krossar til að bera í skrúð-
göngum, biskupsstafir o.fl. Hinir 
síðastnefndu eru oft á tíðum úr 
gylltum kopar með niðurgrafinni 
emaleringu (émail champlevé) 
oftast innfluttir frá frönsku borg-
inni Limoges, þar sem slíkir munir 
voru fjöldaframleiddir allt frá tólftu 
öld. Reykelsisker, kertastjakar og 
skírnarfontar voru oftast nær úr 
bronsi eða messing. 

Elsti miðaldastíllinn í Noregi er sá 
rómanski eða bogadregni stíllinn 
eins og hann hefur verið kallaður. 
Helstu einkenni hans eru vel skil-
greind form sem saman mynda 
stórar samstæðar einingar. Got-
neski stíllinn sem fylgir í kjölfarið 
kemur fyrst fram í kirkjugerðarlist í 
Frakklandi á fyrri hluta tólftu aldar. 
Í Noregi verður hans fyrst vart við 
byggingu Niðaróssdómkirkjunnar 
um 1180, eða fremur snemma. 
Gotneskur arkitektúr einkennist af 
grönnum formum sem leita upp á 
við, formhlutarnir fléttast saman 
án greinilegra marka.

Með því að bera saman tvo kal-
eika, annan rómanskan og hinn 
gotneskan, kemur mismunurinn 
skýrt fram. Til þess kjósum við 
tvo sem hvor um sig er einkenn-
andi fyrir sinn stíl og af þeim eru 
til mörg tilbrigði. Sá rómanski 
hefur U-lagaðan cupa, kringlulaga 
nodus og keilulagaða stétt. Sá 
gotneski er með V-lagaðan cupa, 
fagurlega mótaðan nodus og fót 

sem endar í sex- eða átthyrndu 
formi. 

Þýðingarmikið dæmi um korpus-
vinnu frá hámiðöldum er altaris-
kaleikurinn frá Slidre, gjöf frá 
Salómon, sem var sóknarprestur í 
Slidre áður en hann varð biskup  
í Ósló. Kaleikurinn er úr gylltu 
silfri, í gotneskum stíl, með sléttan 
V-laga cupa, vel mótaðan nodus 
(plöntumótíf) og þar að auki 
átthyrndan fót. Hann er skreytt-
ur emaleruðum svipmyndum 
úr Biblíunni og skrautsteinum. 
Kaleikur inn er þýðingarmikill 
minnisvarði í sögu norskrar gull-
smíði, ekki aðeins vegna þess að 
hann er snilldar lega gerður heldur 
einnig vegna áritunarinnar. Hún er 
mikilvæg heimild og gerir að verk-
um að hægt er að tímasetja gerð 
kaleiksins og um leið aðra gripi frá 
sama tíma.

Áletrunin er á þessa leið:
DENNA KALIK GAF SALAMON 
BISCUP I OLSO SLIDRA KIRKIU

Um Salómon er það vitað að hann 
varð biskup í Ósló árið 1322 og 
dó 1351. Kaleikurinn var smíð-
aður á árunum þar á milli og 
stíleinkenni benda til þess að það 
hafi verið snemma á tímabilinu, 
sennilega á þriðja áratug fjórtándu 
aldar. 

Norskir gullsmiðir hafa einnig 
grafið fjölmarga stimpla sem not-
aðir voru til þess að gera innsigli 
sem voru algeng á miðöldum. Þótt 
sumir hinna konunglegu stimpla 
hafi verið innfluttir var gerð þeirra 
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mikilvægur þáttur í handverki í 
Noregi vegna þess að öll skjöl 
sem höfðu eitthvert gildi urðu 
að vera innsigluð. Ennfremur er 
kunnugt um smíðisgripi frá þess-
um tíma sem ekki hafa varðveist 
en getið er um í skriflegum heim-
ildum. Af þeim hlýtur Ólafsskrínið 
að vera hvað merkilegast. Það 
stóð á háaltarinu í Niðaróssdóm-
kirkju og innihélt helga dóma 
Ólafs helga. Það var varðveitt fram 
til siðaskiptanna en var þá flutt 
til Danmerkur og brætt, að öllum 
líkindum til myntframleiðslu. Á 
siðaskiptatímanum er því lýst sem 
þreföldu skríni, hvert innan í öðru, 
skreytt með gulli, silfri og eðal-
steinum.

Form og stílbrögð gotneska tímans 
voru lengi vinsæl í Noregi. Það 
kemur m.a. fram á þessari nælu 
frá Hallingdal sem er úr gylltu 
silfri og hefur verið talin frá fimm-
tándu öld (sjá mynd 170).

Ofan á ferkantaðri botnplötu 
er silfrið formað sem laufblöð 
og blómakransar með innfelldu 
lituðu glerflúxi. Formið er fjaður-
magnað og gróskumikið – fáguð 
einkenni gotneska stílsins koma 
greinilega fram. Til gamans má 
nefna að sama mótíf hefur lengi 
verið á norska hundraðkrónu-
seðlinum.  

Á miðöldum voru skartgripir með 
trúarlegum mótífum mikilvægir í 
lífi fólks. Þetta kemur glöggt fram 
á ýmsum tegundum skartgripa. 
Mótíf með krossfestingunni er t.d. 
bæði að finna á hringum og sem 

hálsmen. Þessi róðukross ásamt 
keðju (sjá mynd 171) er dæmi 
um framúrskarandi silfursmíð 
frá sextándu öld. Krossinn er 
steyptur og sýnir þjáningu Krists 
á gotneskan hátt. Sama fígúra 
er báðum megin á krossinum 
sem hefur ef til vill upprunalega 
hangið á talnabandi. Afar áþekk-
ur róðukross fannst í Danmörku 
sem bendir til þess að krossinn 
sé dæmi um fjöldaframleiddan 
skartgrip sem var búinn til fyrir 
fjölmennan hóp kaupenda. Það 
er athyglisvert hve langt er síðan 
fjöldaframleiðsla eða raðfram-
leiðsla komst á.

Endurreisnin
Ljóst er að endurreisnin er eitt 
mikilvægasta tímabilið í sögu 
vestrænnar menningar. Þá urðu til 
hefðir á mörgum sviðum sem fram 
á okkar daga hafa haft þýðingar-
mikil áhrif á daglegt líf. Tímabilið 
hefst með auðugu   lista- og menn-
ingarlífi og blómlegum hagvexti á 
Ítalíu og í Flæmingjalandi í upp-
hafi fimmtándu aldar. 

Heitið endurreisn er dregið af 
rinascimento sem þýðir orðrétt 
endurfæðing, en lærðir húman-
istar og listamenn þeirra tíma 
vildu byggja á og þróa hugmyndir 
fornaldar. Leitað var í bókmenntir 
og til annarra minja sem varðveist 
höfðu frá þeim tíma og viðmið 
þeirra og viðhorf tekin upp aftur. 
Margir mikilsmetnir arkitektar og 
listamenn á þessu tímabili voru 
gullsmiðir. Því til sönnunar má 
nefna Cellini, Ghiberti, Verrochio 
og Dürer.

Mynd 170 Næla frá Gulsvík í Hallingdal

Mynd 171 Róðukross á keðju
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Á endurreisnartímabilinu voru 
órói og erfiðleikar á mörgum 
sviðum. Í Norður-Evrópu urðu 
siðaskiptin og þar með rofnuðu 
hin sterku bönd sem kirkjan hafði 
haft við Suður-Evrópu. Jarðeignir 
og eigur kirkjunnar voru gerðar 
upptækar af ríkinu og mörg helstu 
djásn sem kirkjurnar höfðu sankað 
að sér um alda bil voru brædd og 
slegin úr þeim mynt. Mikil menn-
ingarverðmæti og listaverk fóru 
forgörðum. 

Árið 1492 fann Kólumbus Amer-
íku aftur. Ekki leið á löngu þar til 
indíánagullið tók að streyma til 
Evrópu. Þar með hófst tími ný-
lendustefnunnar sem um langt 
skeið lagði grundvöll að velmegun 
í Evrópu. 

Á endurreisnartímabilinu þróuð-
ust ný form innan allra listgreina, 
arkitektúrs, myndlistar, tónlistar 
o.s.frv. Greinarnar höfðu áhrif 
hver á aðra og gullsmíði var þar 
engin undantekning. Smám saman 
hurfu síðgotnesku formin og rýmk-
uðu til fyrir nýjum formum endur-
reisnarinnar. 

Við skulum líta á nokkur norsk 
sýnishorn sem auðvelda okkur að 
lýsa því sem helst einkennir stílinn 
frá tímum endurreisnarinnar:

Þessi drykkjarkanna hefur verið 
nefnd Staurkannan eftir skjaldar-
merkinu og fangamarkinu á 
lokinu: AH:MHD (sjá mynd 172). 
Bókstafirnir standa fyrir Axel Hen-
rikson Staur (látinn fyrir 1634) og 
Maren Hansdatter. Skjaldarmerkið 

sýnir afhöggna grein eða stofn 
sem er tákn fyrir nafnið Staur. 

Á lokinu er að finna síðari tíma 
áletrun (1647) sem sýnir að kannan 
hefur einnig tilheyrt Audun Eriksøn 
presti, sem var af hinni tignu Aspe-
ætt á Norður-Mæri, og eiginkonu 
hans Guren Andersdatter. 

Áletrunin er þýðingarmikil vegna 
þess að stimplar á könnum eru 
óþekktir. Áletranir eru því oft 
ómetanleg hjálp við að tímasetja 
gripi eða greina á hvaða land-
svæði eða verkstæði þeir hafa 
verið búnir til. Kannan er senni-
lega frá Þrándheimi og vinnan 
er framúr skarandi. Korpusinn er 
sívalur og 27 cm á hæð. Hátt og 
mjótt formið ber greinileg áhrif 
gotnesku fyrirmyndarinnar. Seinna 
á endurreisnartímanum verða 
könnurnar lægri og breiðari. 

Það sem einkennir tímabilið er að 
einfalt meginformið er greinilegt. 
Aukaatriðin, s.s. stétt, lok og hand-
arhald, eru greinilega aðskilin frá 
hvert öðru og heildinni. Ekki hefur 
verið reynt að hylja skilin á milli 
hlutanna með skreytingum eða 
öðru þess háttar. Annað einkenni 
þessarar listastefnu er að skreyting-
in er flöt og ræðst af meginform-
inu. Skreytingin, sem er grafin 
inn í formi blóma og „gjarða“, 
er greinilega af þýsk-hollenskum 
uppruna. Hún var venjulega útbú-
in með höfðum kerúba og grímum 
dýra og fugla sem auðvelt er að 
rekja aftur til grótesku hellamynd-
anna sem fundust á veggjum rústa 
frá tímum Rómverja. 

Mynd 172 Staurkannan
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Drykkjarhornið er af þeirri teg-
und drykkjaríláta sem er eldri 
en könnurnar. Hér má sjá dæmi 
um glæsilegt drykkjarílát frá 
endurreisnartímabilinu. Áletrunin 
sýnir að eigendurnir voru And-
ers Eriksøn og Ildri Iversdatter og 
ártalið er 1628. Það hefur verið 
nefnt Eikesdalshornet vegna þess 
að það er frá Eikesdal í Romsdal. 
Til gamans má geta þess að fyrstu 
umfjöllunina um þetta horn er að 
finna í ferðalýsingu sagnfræðings-
ins Gerhards Schøning sem hann 
ritaði árið 1773.

Eikesdalshornið er stórt og upp-
runalegar málmleggingarnar 
eru við opið, um fótstykkið og 
endahulstrið. Skrautið sem er 
grafið í er sérstaklega fagurt og 
ítarlegt. Þar gefur að líta laufblöð, 
ávexti og blóm auk höfuð kerúba. 
Á málmleggingunni við opið má 
einnig greina þrjú stærri dýr á milli 
vafningsteinunganna – naut, björn 
og hjört. Fyrirmyndirnar að þeim 
mótífum eru sennilega sóttar til 
stóru veggtjaldanna, með myndum 
sem sýndu veiðar og þöktu veggi 
mikilmenna á þeim tímum og eiga 
rætur að rekja til hefða grísk-róm-
versku fornaldarinnar. Það sama 
á við hér, skreytingin er aðlöguð 
formi og gerð málmlegginganna. 

Það voru til margar gerðir af 
drykkjarílátum á tímum endur-
reisnarinnar. 

Ein gerðin er á mynd 175. Vegna 
þess að bikarinn er eftirlíking af 
hinu þekkta Rømerglasi köllum 
við þessa gerð bikars sølvrømer. 

Þrátt fyrir að efri brúnin á glasinu 
sé rúnnuð voru þær oft kantaðar.

Hér gefur að líta skýr form endur-
reisnartímabilsins – sérstök áhersla 
er lögð á bikarinn með endurtek-
inni mynsturskreytingu og hnýttur 
fóturinn undir glasinu er flattur út 
á milli upphækkaðra skelforma. 
Neðst á bikarnum er kanturinn 
tenntur.

Stíleinkenni endurreisnartímans
Ef við hefðum rannsakað og greint 
ótal silfurgripi frá þessu tímabili 
hefðu sýnishornin þrjú fallið í öllum 
aðalatriðum afar vel að lýsingu 
okkar á stíleinkennum tímabilsins. 
Við sjáum dæmi um einföld og 
skýr form. Hlutarnir falla vel hver 
að öðrum og eru samfelldir. Skreyt-
ingar eru mest á fletinum – yfirleitt 
grafnar í – og sami þátturinn er oft 
endurtekinn mörgum sinnum. 

Mótíf skreytinganna eru yfirleitt afar 
dæmigerð og eiga m.a. rætur að 
rekja til skrauts í arkitektúr. Ástæðan 
er áreiðanlega sú að eins og gull-
smiðirnir á meginlandinu byggðu 
kollegar þeirra á Norðurlöndunum 
skreytingar sínar á mynsturbókum. 

Dæmi um allt önnur stíleinkenni 
má finna á gripum sem minna 
á skúlptúr og algengir voru utan 
Norðurlanda, einkum í Mið- og 
Suður-Evrópu. Sem dæmi má 
nefna nautilusbikarinn (sjá mynd 
174). Hann var búinn til í Augs-
burg snemma á sautjándu öld.

Margir gripir frá þessum tímum 
eru samsettir úr silfri og öðru efni, 
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s.s. við, eðalsteinum, rafi, perlu-
móður, kókoshnetum, strútseggj-
um o.s.frv. 

Barokk
Barokktímabilið fylgir í kjölfar 
endurreisnarinnar og einkennist 
af þungri tilfinningu og skrauti. 
Stíllinn verður til á krepputímum 
og óhætt er að segja að hann sé 
afsprengi gagnsiðbótarinnar undir 
forystu jesúíta. Stíllinn breiddist 
hratt út í Evrópu og varð lífseigur. 
Í Frakklandi tók Lúðvík 14. hann 
upp og þaðan í frá varð hann 
framar öllu stíll hins áhrifamikla 
konungsveldis. 

Fyrr á tímum voru það helst kirkj-
unnar menn og aðallinn sem 
höfðu tækifæri til þess að kom-
ast í samband við erlent lista- og 
menningarlíf. Þetta breyttist smám 
saman um leið og verslun og 
viðskipti við útlönd jukust hratt. Í 
Noregi var það sér í lagi stofnun 
silfurverksmiðjunnar í Kóngsbergi 
árið 1624 og koparverksmiðj-
unnar í Røros árið 1644 sem hafði 
áhrif á þessu sviði sem og við-
skipti með timburvörur og fisk.

Þetta voru tímar mikillar útþenslu 
í Noregi og ný stétt velmegandi 
kaupmanna varð til. Kaupmenn-
irnir urðu smám saman góðir við-
skiptavinir gullsmiða. Sérstaklega 
mikilvæg verða viðskiptin við 
Holland og þaðan berast fyrstu 
áhrifin frá barokklistastefnunni. 

Gagnlegt er að bera saman 
dæmigerða drykkjarkönnu frá 
barokktímanum (sjá mynd 176) 

og Staurkönnuna, en hún var búin 
til á Bragernes árið 1686 af gull-
smiðnum Bagge Lauritzen. Auðvelt 
er að greina mismuninn á könn-
unum tveimur. Barokkkannan er 
lægri og breiðari, ummál hennar 
er 15 cm og með hnöttótta fætur 
sem eru í laginu eins og granatepli. 
Fagurlega mótað, ósamhverft skraut 
með plöntumótífum breiðir úr sér á 
yfirborðinu og felur aðalform korp-
usins. Það er skrautið sem er mest 
áberandi í heildarmyndinni, meira 
að segja handarhaldið er ríkulega 
skreytt. Rismyndir í skreytingunni 
valda því að yfirborð silfursins 
endurspeglar á áhrifamikinn hátt 
samspil ljóss og skugga. 

En það er ekki síður nosturslegt 
handbragðið – veitið því eftirtekt 
hve fínlega grafnar eða púnslaðar 
línurnar eru á ystu endum plöntu-
skrautsins.

Ýmis stílbrigði 
Innan ákveðins stíltímabils er að 
finna mörg tilbrigði forms á sams 
konar gripum. Þess vegna skulum 
við líta á eina barokkkönnu til við-
bótar. Hún er gerð af K.O. Wulf 
á Bragernes árið 1682 (sjá mynd 
177).

Skrautið á henni er talsvert mildara. 

Form könnunnar er ráðandi 
einkenni og er greinilega af lágri 
og breiðri barokkgerð en skrautið 
skiptir minna máli. 

Fæturnir eru með lagi granateplis og 
sjá má hvernig skilin á milli þeirra 
og slétta korpusins eru milduð með 

Mynd 176 Drykkjarkanna
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laufskreyti sem líkist blöðum súlu-
blóma. Laufblöðin í skrautinu eru 
þau sem oftast koma fyrir í norsku 
listhandverki. Laufskreytið sem líkist 
blöðum súlublóma er aðalmótífið 
í rósamálun. Skreytingin á lokinu 
er veglegri vegna þess að hún er 
fagurlega mótuð í breiðan krans úr 
blómum og fuglum. Tjakkurinn er í 
laginu eins og ljón sem leggur lopp-
urnar á kúlu – þetta form er einnig 
oft notað á fætur. Ljónið var afar 
vinsælt mótíf í skreytingum þessara 
tíma. Á skjaldarmerkjum konungs-
ríkjanna tveggja, Danmerkur og 
Noregs, eru ljón notuð sem mótíf. 
Á hringlaga reitnum í miðju loksins 
er bæði skjaldarmerki og fanga-
mark. Hvorttveggja vísar til Jacob 
Sørensen – ISS – og Magdalene 
Thuesdatter Bare (Bahr) – M.T.D.B. 
Ártalið 1682 er fyrir neðan. Á fram-
hlið könnunnar er skjaldarmerki 
sem sýnir bandalag og afmarkast 
af leturborða. Það er til merkis um 
að kannan hafi verið gerð í tilefni 
af brúðkaupi. Sökum þess að nafn 
brúðgumans var Thue Andresen 
Wulfsberg hefur könnunni verið 
gefið nafnið Wulfsbergkannan. 

Til eru mörg dæmi um brúðkaups-
könnur með skjaldarmerkjum. 
Venjan er að skjaldarmerki brúð-
gumans og brúðarinnar er komið 
fyrir á framhlið könnunnar eins og 
hér hefur verið gert.

Mótíf á silfurmynt
Oft gefur að líta silfurmynt eða 
merki sem hefur verið komið fyrir 
sem mótífi á miðju könnuloks-
ins og stundum einnig á hliðina á 
könnunum.

Við skulum líta nánar á fat frá 
barokktímanum sem N.J. Greger 
gerði á áttunda áratug sautjándu 
aldar (sjá mynd 178). Kröftugum 
formum og skreytingum er hald-
ið í skefjum með því að hlut-
arnir skiptast á og eru auk þess 
endurteknir. Íhvolfum og kúptum 
formum er stillt upp á móti hvert 
öðru og það sama gildir um 
skreyttu fletina og þá sléttu. Erfitt 
gæti reynst að finna dæmi sem 
ber skýrari vott um stíleinkenni 
barokksins. Blómaskreytingarnar 
eru næmlega stílfærð mótíf úr 
náttúrunni, ekki þarf nema líta 
til hinna tólf blóma sem mynda 
krans í kringum fatið – ekkert 
þeirra er eins. Slík tilbrigði í smíð-
inni gera það að verkum að hún 
virðist hvorki einhæf né „vélræn“ 
þrátt fyrir að sama mótífið sé 
endurtekið aftur og aftur.

Á grundvelli mótífsins getum við 
sett þetta fat í hóp þeirra sem 
tilheyra „blómabarokkinu“. Á 
sama hátt getum við notað skil-
greininguna „laufskreyti“ þar sem 
laufskreytið sem líkist blómum 
súlublóma er ríkjandi skreyting-
armótíf. Notagildi slíks fats er 
frekar takmarkað hafi það ekki 
verið hugsað sem skírnarfontur. 
Líklegast er talið að fatið hafi átt 
að vera til skrauts. Þegar haft er í 
huga hvað gripurinn hefur kostað 
verður að teljast eðlilegt að hann 
eigi rætur að rekja til Tjøtta og 
þess stóreignafólks sem tengist 
þeim stað.

Fatið er búið til í Þrándheimi.

Mynd 177 Wulfsbergkannan

Mynd 178 Fat
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Til barokktímabilsins heyrir einnig 
stærsti gripurinn með víravirki, 
Knagenhjelmsskrinet. Það er 
sennilega búið til í Björgvin í 
kringum 1680 fyrir Niels Knag 
lögmann.

Lagið er samskonar og tréskrín frá 
sama tíma, með hnöttóttum fótum 
og snúnum vafningum. Skreyt-
ingin minnir um margt á víravirki 
– skrínið er þakið vafningstein-
um með laufskreyti – og hlýtur 
að hafa notið mikilla vinsælda 
á þeim tíma. Tæknin er ævaforn 
og þekkt frá því í fornöld. Fyrr á 
tímum var hún aðallega notuð 
sem „skreytitækni“ á korpus og 
skartgripi. 

Við gerð skartgripa á endurreisnar- 
og barokktímanum er algengt að 
táknræn mótíf séu notuð.

Á lásnum (sjá mynd 179), sem 
hefur annaðhvort verið á háls-
keðju eða armbandi, gefur að líta 
dæmi um þetta. Lásinn er úr gulli 
og á hann hefur lágmynd með 
marglitri emaleringu verið hnoð-
uð. Hann er gerður í Björgvin árið 
1745 af Hans Peter Blytt. 

Í miðjunni er tré – beggja vegna 
við það sitja tvær konur. Sú sem 
er vinstra megin heldur á krossi 
og altariskaleik. Þar að auki 
stendur opin bók við hlið hennar. 
Þessir munir eða einkennistákn 
gefa til kynna að hún tákni kristna 
trú. 

Konan sem er hægra megin heldur 
á akkeri og hún er tákn fyrir von.

Konurnar tvær eru persónugerv-
ingar trúar og vonar. Trúarlegur 
bakgrunnur þessara tákna á rætur 
sínar að rekja til fyrra bréfs Páls til 
Kórintumanna: „En nú varir trú, 
von og kærleikur, þetta þrennt en 
þeirra er kærleikurinn mestur.“

Við getum ímyndað okkur að tréð 
í miðjunni sé lífstréð – hugtak sem 
einnig er notað um kross Krists, 
vegna þess að hann er tákn hins 
guðdómlega kærleika. 

Regence og rókokkó
Átjánda öldin var auðug og fjöl-
breytt, sem hafði jákvæð áhrif á 
gullsmíðalistina. Tímabilið ein-
kenndist af breytingum og fram-
förum. Vísindi blómstruðu. Sér í 
lagi urðu miklar framfarir  innan 
náttúruvísindanna. Á Norðurlönd-
unum voru stofnuð vísindafélög 
og æðri menntastofnunum komið 
á laggirnar, í Stokkhólmi og Kaup-
mannahöfn árið 1741 og í Þránd-
heimi árið 1760. Heimsmyndin 
þandist út í takt við nýlendustefn-
una og auknar samgöngur og 
viðskipti voru við nýlendur í Asíu, 
Afríku og  Ameríku.  Evrópska 
nýlendustefnan nær einnig til 
Norðurlandanna. Stofnað var til 
viðskiptafélaga sem áttu hags-
muna að gæta bæði í Austur- og 
Vestur-Indíum. Dansk-norsk-asíska 
félagið, stofnað 1732, varð fljót-
lega leiðandi fyrirtæki. Innfluttar 
vörur frá þessu fyrirtæki tóku 
að streyma til Norðurlandanna. 
Kínverskt postulín, silki, krydd, 
kaffi, te, súkkulaði og tóbak verða 
algengar viðskiptavörur og þegar 
fram liðu stundir stækkaði ört sá 

Mynd 179 Lás af skartgrip
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hópur fólks sem hafði efni á að 
kaupa slíkar vörur. Þetta hafði í för 
með sér að úrval nýrra tegunda 
af gripum þróaðist og breiddist 
út á meðal borgarastéttarinnar á 
Norðurlöndum. Þetta á einkum 
við um borðbúnað. Nefna má 
súkkulaðikönnur, tekönnur og 
kaffikönnur, framreiðsluverkfæri, 
teskeiðar, tedósir og þar að auki 
ýmsan útbúnað til þess að með-
höndla og deila sykri. Fyrirmyndir 
að formum gripanna voru enn 
sem fyrr sóttar til útlanda. Það lítur 
út fyrir að flest hafi verið fram-
leitt í Noregi og aðeins lítið verið 
flutt inn. Flestir þessara nýju gripa 
voru framleiddir af gullsmiðum. 
Gullsmíði blómstraði á nýjan leik. 
Meistararnir voru önnum kafn-
ir, tæknin tók framförum og frá 
listrænu sjónarhorni var nýjum 
hæðum náð. Í fyrsta skipti síðan 
á miðöldum tóku Norðurlöndin 
nú virkan þátt í þróun samtíma 
menningarlífs í Evrópu. 

Regence
Tímabilið á milli barokksins 
og  rókokkó hefur verið kallað 
regence  eftir Filippusi hertoga 
af Orléans sem stjórnaði í nafni 
Lúðvíks 15. á árunum 1715–1723. 
Það sem helst einkennir þetta 
tímabil er að verulega dregur úr 
öllum einkennum barokksins. 
Form hluta verða aftur greinileg 
og yfirborðið ekki lengur þakið 
skreytingu. Sumir hlutir eru meira 
að segja án skrauts. Mótaðar 
skreytingar verða lægri og útflúr-
ið fínlegra og fágaðra. Eitt helsta 
einkenni stílsins í útflúrinu er 
það sem nefnt hefur verið „brotni 

borðinn“. Korpusinn fær einnig 
dæmigerð lóðrétt brot þannig að 
form hlutanna njóta sín vel undir 
áhrifum ljóss og skugga.
 
Lítum nánar á sýnishorn með 
greinilegum stíleinkennum í 
skreytingu frá þessu tímabili. Þau 
er að finna á lítilli silfurdós sem S. 
Wering í Þrándheimi hefur búið 
til. Korpusinn er einfaldur sívaln-
ingur og skreytingin er á fletinum. 
Hér er gott dæmi um brotna borð-
ann til skiptis í réttum hornum og 
bogadregnum línum – samtímis 
því sem hann er fléttaður yfir og 
undir. Bakgrunnurinn hefur verið 
mattaður til þess að draga borð-
ann fram. Mótun skreytingarinnar 
ber vott um óöryggi. Ef til vill 
var þetta munstur nýtt og óþekkt 
þegar gullsmiðurinn gerði dósina 
– þótt hann hafi áreiðanlega haft 
mynsturbók til þess að fara eftir. 
Kunnuglegri er mótun skjaldar-
merkisins sem sjá má á loki 
dósarinnar – meira öryggis gætir í 
mótun þess og það er betur gert. 
Kannski hefur gullsmiðurinn verið 
að fást við verkefni sem hann 
þekkti betur til.

Brotna formið hefur yfir sér ákveð-
in einkenni úr jurtaríkinu og þetta 
kemur greinilega í ljós í skál sem 
H. Niemann yngri á Bragernes hef-
ur búið til. Hæð hennar er 7,6 cm. 
Það er eitthvað fágað við yfirvegað 
spil línanna. Korpusnum er skipt 
niður með brotum án þess að það 
eyðileggi heildina. Það er eins og 
leikur ljóss og skugga á yfirborð-
inu sé skraut um leið og glansinn á 
silfrinu er undirstrikaður.

Mynd 181 Skál

Mynd 180 Nákvæm teikning 
af skrautinu á dósinni
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Það er ekki skrítið þótt þetta stíl-
einkenni – einfalt formið og sjálft 
efnið sem er svo áberandi – njóti 
einnig mikilla vinsælda nú á 
tímum.  

Rókokkó
Hverju nýju stíltímabili fylgja 
ákveðin viðbrögð við því sem á 
undan fer. Eftir kyrrðina sem ríkti 
á tímabili regence-stefnunnar fór 
fljótlega að gæta ákveðins „óróa“ 
í tjáningu formsins. Ef til vill er 
hægt að tala um eftirskjálfta í 
kjölfar barokksins, ekki var lengur 
um að ræða átakamikinn, útflúr-
aðan stíl, heldur fágað, létt og 
glæsilegt form – rókokkó.

Rókokkó dregur nafn sitt af skreyt-
ingum, rocaille, sem eru í laginu 
eins og skeljar. 

Gott dæmi um þetta er sykur-
staukur smíðaður af H. Bolderus. 
Brotin í bogadregnu formi stauks-
ins eru frá tímum regence-stílsins 
en nú hefur verið snúið upp á þau 
þannig að þau hverfast um korp-
usinn eins og S-laga bylgjur. Undir 
stauknum eru líka fætur í laginu 
eins og S sem einnig eru algengir 
á húsgögnum frá þessu tímabili. 
Fæturnir gera það að verkum að 
stíllinn virkar léttur. Takið eftir  
hvernig götunum á lokinu er 
komið fyrir til þess að þau falli 
glæsilega inn í skrautið. Hér gefur 
einnig að líta skrautið sem dregur 
form sitt af skeljum, rocaille, rótin 
að nafni stílsins rókokkó. Annað 
þýðingarmikið einkenni rókokkó-
stílsins er ósamhverfan, sem eink-
um kemur fram í skreytingunum 

en getur einnig haft áhrif á form 
hlutarins. 

Kertastjakinn á mynd 183 er 
ennfremur gott dæmi um ósam-
hverfni skreytinga. Kertastjak-
ann smíðaði J. Kahrs gullsmiður 
í kringum 1760. Enn á ný eru 
megináhrif formsins, létt og 
glæsileg, brotin upp af skelja- og 
blómaskreytingum. Stjakarnir sem 
kertastæðunum er komið fyrir á 
virka sérstaklega mjóir. Þeir lið-
ast í S- og C-formum. Neikvætt 
brot á stílnum er blómið sem 
bókstaflega vex upp úr miðhluta 
kertastjakans. 

Hálsmenið, sem er úr gulli, emal-
eringu og „rósasteinum“, ber 
vott um glæsilega skartgripagerð 
 átjándu aldarinnar. 

Upprunalega hefur menið í miðj-
unni verið fest við keðjuna en 
síðar verið breytt í nælu. 

Tilfinning fyrir náttúrunni á 
rókokkótímabilinu endurspeglast 
í nákvæmlega mótuðum blómun-
um á hálsmeninu. Formmótunin 
er létt og liðug þar sem aðalmótíf-
ið, steinblómin, eru umkringd 
litlum emaleruðum blómum, sem 
eru útfærð í smækkaðri mynd.
 
Þróunin frá barokkinu rís hæst í 
rókokkóinu, og á stíltímabilinu 
sem fylgir í kjölfarið er allt annað 
form ríkjandi. Það hefst á tíunda 
áratug átjándu aldarinnar og þá 
koma fram þau listform sem draga 
nafn sitt af ríkjandi viðmiðum þess 
tíma – klassísismanum.

Mynd 182 Sykurstaukur

Mynd 183 Margarma kertastjaki

Mynd 184 Hálsmen
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Klassísisminn 
Klassísisminn var greinilega and-
stæða tímabilanna á undan en það 
væri rangt að halda því fram að 
þessi stíll væri aðeins viðbrögð við 
þeim eldri. Fornleifauppgreftir og 
uppgötvanir í Grikklandi og á Ítalíu 
vöktu mikla athygli. Einkum hafa 
fundirnir í Herculaneum og Pom-
peii – borgunum tveimur sem gróf-
ust undir þykku öskulagi eftir gosið 
í Vesúvíusi árið 79 e.Kr. – haft mikil 
áhrif á tísku þess tíma, sérstaklega 
innanhússarkitektúr. Uppsprettan 
var þá – eins og á tímum endur-
reisnarinnar – sígild fornöldin, 
en nú gætti áhrifa fyrirmyndanna 
enn greinilegar í stílnum og oft var 
reyndar um að ræða hreina stæl-
ingu. Fagurfræði hefur áhrif á form 
hluta. Innblástur við skreytingarnar 
er sóttur til fornaldar, þær falla að 
stílnum og draga fram einstaka 
hluta meginformsins, t.d. fót, hand-
arhald og lok. 

Fyrsta þrepið í klassísismanum er 
svokallað louis-seize-tímabil, nefnt 
eftir þáverandi Frakkakonungi, 
Lúðvík sextánda. Stíllinn einkenn-
ist helst af því að hann er millibils-
ástand eftir fyrri stíltímabil og marg-
ir þættir bera vott um það. Hreinn 
klassísismi kemur fyrst fram á sjón-
arsviðið á því tímabili sem kennt 
er við keisaradæmi Napóleons, 
keisarastíll einkennir fyrsta fjórð-
ung nítjándu aldar. Nokkuð eðlilegt 
verður að telja að fyrirmynd lista á 
tímum Napóleons hafi verið sótt til 
hins forna rómverska keisaratíma-
bils. Grísk form nutu einnig mikilla 
vinsælda auk fornegypskra eftir 
herferð Napóleons til Egyptalands.

Þau miklu áhrif sem klassíska tíma-
bilið hafði á skartgripagerð snemma 
á nítjándu öldinni má glöggt sjá 
á þessum eyrnalokkum sem Peter 
Michael Blytt smíðaði á þriðja 
áratugnum. Þeir eru úr gulli og eru 
gott dæmi um víravirkistæknina. 

Miðhlutinn er í laginu eins og skel. 
Í kringum hann er sléttur grunnur 
sem afmarkast af perluþræði sem 
aftur er rammaður inn af vafning-
um sem mynda gorm. Skartgrip-
urinn er sláandi líkur skartgripum 
frá grískum og rómverskum tíma.

Annar dæmigerður gripur frá 
klassískum tíma er sykurkarið sem 
Chr. Appelgreen frá Bragernes 
smíðaði. Áritunin sýnir að það var 
gjöf til prestsins Christian Holst. 
Fyrirmyndin er gríska vasateg-
undin kantaros.  Skálin er spor-
öskjulöguð og er borin uppi af 
fæti á stétt. Á skálinni eru tvö 
bogadregin handarhöld. Skreyt-
ingin felst m.a. í riffluðum hring 
á milli fótar og skálar sem á sér 
fyrirmynd í grískum súlum. Við 
skulum gera smá samanburð og 
líta á rissmynd af frummynd grísks 
vasa af þessari tegund frá því um 
það bil 400 f.Kr.  

Það skiptir ekki miklu máli að 
vasinn er úr leir vegna þess að 
það er leirskálin sem er fyrirmynd 
silfurskálarinnar. Sjáið t.d. hlut-
föll fótstallsins – sem greinilega 
er nokkuð þykkur eins og tilheyrir 
formum úr leir. 

Skreytingar sem líkja eftir stíl 
fornaldar njóta vinsælda og sama 

Mynd 185 Eyrnalokkur (annar af 
tveimur), Peter Michael Blytt

Mynd 186 Sykurkar

Mynd 187 Kantaros, forngrískur 
vasi, notaður sem drykkjarskál
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Mynd 189 Kertastjakar

Mynd 190 Hálsmen

Mynd 191 Næla 

Mynd 188 Tekanna
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gildir um kringlóttar myndir sem 
oft eru hengdar upp á band og 
á þær grafnar áletranir og annað 
þess háttar. Skorur (skreytingar á 
súlum og stólpum) mynda grunn. 
Sérstaklega eru vinsælar lauffléttur 
og borðar með rétthyrndum brot-
um sem vefjast hver um annan 
(meanderborðar) eins og sjá má á 
tekönnunni eftir H.S. Dahl frá því 
um 1800 (sjá mynd 188). 

Kanna þessi tilheyrir silfurmun-
um úr safni Knudtzon-fjölskyld-
unnar. Á könnunni gefur að líta 
dæmigerðan meanderborða. 
Slíkum borðum er einnig oft líst 
með orðunum „à la grecque“ sem 
útleggst að hætti Grikkja. Nafn 
sitt draga þeir af ánni Maiandros 
í Anatólíu sem liðaðist í stórum 
bugðum. 

Kertastjakar frá þessu tímabili 
eru nokkurs konar eftirlíkingar af 
grísk-rómverskum súlum. Ljóns-
höfuð með hringi í gapinu eru 
notuð sem handföng og korpus-
hlutarnir hvíla á fótum sem eru í 
laginu eins og fætur dýra.

Historisminn
Það stíltímabil sem tekur yfir 
árin 1840–1900 er oft kennt við 
sögu og kallað Historisminn. Þá 
ganga gömul form frá fyrri tím-
um í endurnýjun lífdaga og veita 
innblástur í samtímanum. Formin 
eru ýmist hreinar og klárar eftirlík-
ingar eða frjálslegar stælingar. Nú 
er forliðnum „ný“ bætt framan við 
eldri heiti á listastefnum, eins og 
ný-gotneskur stíll, ný-endurreisn 
og ný-rókokkó. 

Undir lok tímabilsins sóttu lista-
menn Norðurlanda andagift sína 
til list miðalda. Hún birtist t.d. í 
„drekastílnum“ sem sækir fyrir-
myndir í dýrastíl víkingatímabils-
ins, inngang stafkirknanna og 
fígúrur í Niðarósdómkirkjunni. 

Sem dæmi má taka silfurnælu frá 
árunum 1895–1900 sem smíðuð  
var fyrir David-Andersen eftir 
teikningu Gustavs G. Gaudernack. 
Meginmótífið eru drekar sem flétt-
ast saman í ákveðnu mynstri (sjá 
mynd 191).

Art nouveau 
Það er skemmtilegt að sjá hve 
formið breytist mikið á næsta 
stíltímabili. Sá stíll varð til 
skömmu fyrir aldamótin 1900 og 
er oft nefndur art nouveau (sem er 
franska) eða júgendstíll (á þýsku 
bernskustíll).

Stíllinn einkennist af lifandi mótíf-
um og formum sem oftar en ekki 
eru ósamhverf. Manna-, dýra- og 
plöntumótíf eru algeng.

Hálsmenið er einnig teiknað af 
G. Gaudernack fyrir David-And-
ersen einhvern tíma á árunum 
1902–1905 (sjá mynd 190). Létt og 
glæsilegt form með bláklukkum, 
laufblöðum gerðum úr gylltu silfri 
og ífelldri emaleringu. Er það ekki 
hrópandi andstæða hins þunga 
stíls sem einkennir næluna sem var 
smíðuð aðeins fáeinum árum áður? 
 
Í sögu norskrar gullsmíði má 
finna fjölmörg dæmi frá árunum 
í kringum aldamótin 1900 um 
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framúrskarandi vinnu með glugga-
emaleringu (plique-à-jour). 

Tæknin byggir á því að emaler-
ing er sett í ramma sem búinn er 
til úr víravirki og virkni litanna 
verður sambærileg þeirri sem er 
að finna á glerlistaverkum. Meðal 
mikilvægustu munanna má nefna 
Libelleskálina svokölluðu frá árinu 
1908, hönnuð af Gustav G. Gaud-
ernack fyrir David-Andersen. Skál-
in er dæmi um meistaraverk síns 
stíltímabils. Emalering Tostrups og 
annarra framleiðanda er af sama 
gæðaflokki og verk þeirra hafa 
hlotið alþjóðlega viðurkenningu á 
stórum sýningum, m.a. heimssýn-
ingunni í París árið 1900. 

Þetta djásn frá árinu 1914 er fag-
urlega mótað úr drifnu silfri og 
blárri emaleringu. 

Förin eftir stimpilinn (púnsl) gefa 
gróf en lifandi merki og eru hluti 
af skreytingu gripsins.

Nælan er gerð af listamanninum 
Valentin Axel Kielland, sem var 
menntaður myndhöggvari og 
málari. Laufblaðamótífið á gripn-
um sýnir hve mikla rækt menn 
lögðu við lífræn mótíf á tímum 
art-nouveau-stílsins, en kraftmikil 
útfærslan vísar fram til formtilfinn-
ingar síðari ára. 

Upp úr 1920 kemur art deco fram 
sem greinilegt viðbragð við fyrra 
stíltímabili þar sem lífræn form 
voru afar einkennandi. Nú fá 
greinilegir og afmarkaðir fletir að 
hafa áhrif á formið og skreyting-
arnar.

Greinilegt skipulagið á rætur að 
rekja til sömu hugsjóna og voru 
grundvöllur nýtistefnunnar. Form 
hluta mótast greinilega af þeim til-
gangi sem þeim er ætlað að þjóna 
og fagurfræði hlutarins leiðir þetta 
í ljós. Með nokkurri einföldun má 
segja að það sé alls ekki nauðsyn-
legt að „hengja“ skraut á mun til 

Mynd 193 Næla

Mynd 192 Libelleskálin 
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þess að gera hann fagran. Stíll-
inn varð vinsæll á þriðja áratug 
tuttugustu aldar og er afgerandi 
áhrifavaldur í gullsmíði allt fram á 
okkar tíma. 

Í sögu norskrar gullsmíði ber að 
nefna tvo aðra flokka. Það eru 
„bændasilfur“ og „samasilfur“. Þeir 
eiga báðir rætur í borgum á tímum 
gildanna. Eftir 1782 gátu gullsmiðir 
unnið utan borga og eftir að gildin 
voru leyst upp árið 1839 gat hver 
og einn sett á laggirnar verkstæði 
þar sem honum hentaði. Hvað 
varðar form eru verk í þessum 
flokkum oft íhaldssöm í stíl og útliti 
og útlitið er oft aðlagað smekk og 
hefðum kaupendanna.

Þeir sem smíðuðu „bændasilfur“ 
áttu sinn listræna þátt í því að 
þróa nýja formgerð innan sinn-
ar sérhæfingar. Þetta á fyrst og 
fremst við um búningasilfrið sem 
er smíðað með víravirkistækninni 
sem bæði er vinsæl og til mikillar 
prýði.

5 .3 Tegundir muna
Hér á eftir munum við líta nánar 
á þær tegundir muna sem eru 
mikilvægastar og algengastar í 
framleiðslu silfurmuna á tímum 
gildanna. Þær tegundir sem koma 
sjaldnar fyrir eru aðeins tilgreindar 
í orðalistanum í lok kaflans.

Drykkjarílát
Form drykkjaríláta og gerð þeirra 
hefur verið afar mismunandi í 
gegnum tíðina – frá stórum við-
hafnarmunum til lítilla og ein-
faldra forma.

Drykkjarhorn eru afar forn tegund 
drykkjaríláta. Í riti sínu um Gallíu-
stríðin nefnir Cesar að germanir 
slái horn með silfri og noti þau 
sem drykkjarílát. Horn er meðal 
þeirra efna sem oft eru notuð með 
silfri og þau eru ýmist af úruxum  
eða langhorna stórfénaði frá 
Suður-Evrópu. Á miðöldum trúðu 
menn því að lítil og mjög bogin 
horn væru klær af kynjadýrinu 
grýfoni. Hefðin fyrir drykkjarhorn-
um nær allt fram til tíma endur-
reisnarinnar og meðal bænda allt 
fram á átjándu öld. Silfurlegging-
arnar voru oft fagurlega skreyttar, 
en þær voru oftast í kringum opið, 
við festingu fyrir fætur og við enda 
hornsins þar sem hlífðarhólkurinn 
er. Oft voru fæturnir í laginu eins 
og fuglsklær. 

Silfurbikar með stétt
Dýrmæt drykkjarílát hafa þekkst 
frá fornöld. Í fornri danskri kon-
ungsgröf í Jelling fannst fallegur, 
dálítið skreyttur, silfurbikar á stétt. 
Bikarar með stétt voru einnig mik-
ið notaðir á tímabilinu 1600–1850 
(sjá mynd 196).

Frá því í fornöld hefur tíðkast að 
altariskaleikurinn hafi haft form 
bikars með stétt (sjá mynd 197).

Hansabikar
Meðal drykkjarbikara voru líka 
fleiri gerðir – þeirra elstur er hár 
og mjór Hansabikar sem greini-
lega er að gotneskri fyrirmynd. 
Margir slíkir eru meðal silfurmuna 
í Björgvin og hafa borist þangað 
frá Þýskalandi. Bikarinn hefur 
eilítið íhvolfan korpus, einn eða 

Mynd 194 Grýfon – goðsögulegt 
kynjadýr

Mynd 195 Drykkjarhorn með fuglsfótum 
(einfölduð teikning af horni frá Suður-
Þýskalandi frá árinu 1545 . Horn af svipaðri 
gerð eru einnig þekkt á Íslandi og í Noregi)



186

Mynd 196 Bikar á stétt Mynd 198 Bikar frá Hansatímabilinu 
undir lok 16 . aldar

Mynd 200 Bikar af hansagerð frá Björgvin, 
dagsettur undir lok 17 . aldar

Mynd 197 Altariskaleikur, gerður 
af Baard Gangolphi Bonsach, 
Kristjaníu, dagsettur 1689

Mynd 199 Bikar í barokkstíl Mynd 201 Bikar með loki frá regence-
tímabilinu
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fleiri skrauthringi sem eru lóðaðir 
á og steypta fætur af ýmsum teg-
undum og þar að auki oft hang-
andi hringi eða laufblöð. 

Barokkbikar
Síðari tíma barokkbikarar eru lágir 
og þybbnir og þeir eru oft með 
hnöttóttum fótum og skrautið er 
fagurlega mótað. Stundum eru 
einnig lok á bikurunum – lokbik-
arar.

Veltimál
Veltimál er nafn á litlum brenni-
vínsbikar. Það er hálfávalt með 
litlum standfleti. Á bikarnum er 
ekkert handarhald og stærð hans 
er mismunandi – frá því að vera 
mjög lítill eins og fimmkrónu 
peningur upp í að vera þrisvar 
sinnum stærri að ummáli. Til 
gamans má nefna að sum silfur-
veltimálanna voru smíðuð úr 
mynt. Litið var á bikarinn sem 
meistarastykki ef myntin var mót-
uð á þann hátt að áritunin sem 
var á kantinum héldist óbreytt 
við brún málsins.

Öl- eða drykkjarkanna
Megingerð drykkjaríláta var stóra 
öl- eða drykkjarkannan. Um langt 
skeið var þess konar kanna próf-
verkefni í meistaraprófi. Á henni 
er handarhald auk hjara fyrir lok. 
Þessi gerð drykkjaríláta er búin til 
á tímabilinu frá 1500 og fram á 
átjándu öld. 

Talið er að aðeins fáar könnur 
hafi verið fluttar inn til  Noregs. 
Þær eru oft mikil djásn og stöðu-

tákn og ríkulega skreyttar. Þess 
má geta að mynt er felld inn í 
lok þeirra og stundum einnig í 
hliðar. Eftirlíkingar af gerð barokk-
könnunnar eru meira að segja til 
á okkar tímum og eru algengar 
meðal sölugripa gullsmiða. Silfur-
könnur voru afar dýrir gripir og af 
þeim sökum hafa fundist margar 
könnur þar sem aðeins lokið er 
úr silfri en annað úr leir og síðar 
gleri.

Í nokkrum af gömlu könnunum er 
að finna röð af litlum „töppum“ 
sem eru lóðaðir innan á könn-
una með jöfnu millibili á milli 
efri brúnar og botnsins. Þeir voru 
notaðir við kappdrykkju, þegar 
menn drukku sig út úr eins og 
það var kallað. Af praktískum 
ástæðum voru könnurnar oftar en 
ekki húðaðar innan með gulli til 
þess að sterkir vökvar ætu ekki 
silfrið.

Kovske og eyrnaskálar
Hér er um að ræða lágar og frekar 
breiðar drykkjarskálar með eyrum, 
láréttum, eða handarhöldum. Í 
síðastnefnda tilfellinu eru skál-
arnar einkum notaðar undir heitar 
súpur en líka brennivín.

Skálar af þessari gerð hafa einnig 
verið notaðar á miðöldum.

Könnur
Annars konar könnur til þess að 
skenkja úr er líka að finna langt 
aftur í aldir. Mikilvægastar fyrir 
okkur eru tvær aðaltegundirnar, 
kaffikönnur og tekönnur. 

Mynd 202 Veltimál

Mynd 203 Drykkjarkanna úr ker-
amikefni með silfurloki

Mynd 204 Kovske 
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Mynd 205 Nokkrir þessara muna tengjast neyslu sykurs

Mynd 206 Kaffikanna á fati í 
regence-stíl

Mynd 208 Hverfiketill

Mynd 207 Kaffikanna í keisarastíl
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Kaffikanna og tekanna
Kaffi og te bárust til Norðurland-
anna á síðari helmingi sautjándu 
aldar og töldust í fyrstu til sjald-
gæfra og framandi drykkja. Þess 
vegna voru þau seld í apótekum. 
Frá miðri átjándu öld urðu kaffi 
og te algengir drykkir í borgum og 
síðar líka í sveitum. 

Elstu kaffi- og tekönnur úr silfri 
sem varðveist hafa í Noregi voru 
búnar til á fjórða áratug átjándu  
aldar. Kaffikönnurnar eru venju-
lega háar og perulaga í saman-
burði við tekönnurnar sem eru 
lægri og breiðari. Handarhaldið 
var oftast úr við eða þá að mið-
hluti þess var einangraður til þess 
að vernda höndina gegn hitanum. 
Með mörgum könnunum fylgir fat 
sem þær áttu að standa á. Af og 
til má finna súkkulaðikönnur sem 
um margt minna á kaffikönnur.

Könnur frá tímum regence- og 
rókokkó voru búnar til löngu eftir 
að stíltímabilunum lauk. Á stjórn-
artímum Loðvíks XVI (louis-seize) 
kom fram ný tegund af kaffikönn-
um. Þær voru sívalar í laginu, án 
fóta og handarhaldið er beint skaft 
sem er fest í 90° horn miðað við 
stútinn. Þessi tegund er einnig 
í notkun á keisaratímabilinu. Á 
þeim tímum varð lag könnunnar 
líkara lagi tekönnunnar. 

Silfurborðbúnaður
Samfara nýjum neysluvörum á 
átjándu öldinni komu ýmsar nýjar 
tegundir muna fram á sjónar-
sviðið. Margar tengdust neyslu 
á sykri. Gerð voru sykurskrín, 

 sykurskálar, sykurstaukar og þar 
að auki sykurtangir og sykur-
klemmur.

Sykurstaukar
Mikilvægastur er sykurstaukurinn 
sem naut afar mikilla vinsælda. 
Elsta tegundin er sú sem er í lag-
inu eins og sprengikúla, sívöl með 
háu bogadregnu toppstykki. 

Fyrsti sykurstaukurinn var búinn til 
í lok sautjándu aldar, en á átjándu 
öldinni fylgja fjölbreyttari form 
með stærri perulaga korpus, fótum 
og brotum. Götin fyrir strásyk-
urinn falla venjulega vel inn í 
skreytingarnar á toppstykkinu (sjá 
mynd 209). Á keisaratímabilinu 
njóta silfurskálar, sem komið er 
fyrir í margs konar silfurstatífum 
samkvæmt enskri tísku, afar mik-
illa vinsælda. Slíkar skálar voru 
einnig notaðar undir salt. Sérlega 
vinsælar voru skálar úr bláu gleri 
sem komið var fyrir í opnu verki. 
Þá hafa einnig varðveist sykurskál-
ar með loki og teskeiðar sem 
hengdar voru á skálarnar. 

Tevélar – samóvar – teketill
Stórar tevélar – samóvarar og þess 
háttar – voru gripir sem sjaldan 
voru búnir til úr silfri en varðveist 
hafa nokkur djásn af þessari gerð. 
Flest standa á statífi með spritt-
lampa undir. Þeir eru sumir í formi 
snúningskönnu með stút eða 
krana framan á. Á tímum klassís-
ismans voru þeir í laginu eins og 
fornir vasar. 

Mynd 209 Sykurstaukur frá síðari 
hluta 17 . aldar
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Kryddskálar
Borð mátti skreyta með fjölmörg-
um tegundum gripa – saltkeri, 
kryddkeri, sinnepskeri, íláti undir 
edik og olíu o.s.frv. Einkum hafa 
fundist margar tegundir skála 
undir slík ílát frá nítjándu öld. 

Saltkerið í upprunalegri mynd 
kemur fyrst fram á miðri sautjándu 
öld og er þá oftast lágt og ferkant-
að. Það er talsvert síðar sem það 
tekur á sig sama form og sykur-
staukar í smækkaðri mynd. 

Stórir silfurgripir
Stórir bakkar, föt og skálar eða 
stórar súputarínur og púnsskálar 
voru einnig til á tímum gildanna, 
en aðeins hjá efstu stéttum sam-
félagsins. Í byrjun átti það sama 
við um kertastjaka, hvort sem þeir 
voru einfaldir eða margarma. 

Kertastjakar
Kertastjakar voru yfirleitt búnir  
til úr málmi, helst látúni. Silfur-
stjakar urðu ekki algengir hjá 
borgarastéttinni fyrr en á seinni 
hluta átjándu aldar. Tvíarma  
stjakar, skreyttir með blómum  
eða laufblöðum, voru afar vinsæl-
ir á ákveðnu tímabili. Það sama 
gildir einnig um súluformaða 
klassísku stjakana frá nítjándu 
öldinni.

Á louis-seize-tímabilinu eru 
tvær tegundir algengastar. Önn-
ur er með liðuðum stofni, hefur 
þróast úr rókokkó, og hin er með 
súlulaga fót og efst á honum er 
krukka og út frá henni ganga þrír 
armar.

Kerta- eða kveikiskæri
Fyrr á tímum var nauðsynlegt 
að klippa kveikinn í ljósum og 
til þess voru notuð þar til gerð 
kerta- eða kveikiskæri. Skæri af 
þeirri tegund standa oftast á litlum 
bakka eða statífi. Fyrst er getið 
um kveikiskæri á sextándu öld og 
nefna má að Kristján konungur IV 
lét smíða þrjú slík skæri úr gylltu 
silfri til eigin brúks árið 1589. 

Skarklofi
Skarklofar voru líka stundum bún-
ir til úr silfri. Þetta voru áhöld sem 
notuð voru til þess að slökkva á 
kertum og koma í veg fyrir ósandi 
kveiki og að sterín færi til spillis. 

Matar- og framreiðsluáhöld 
Mikilvægasti silfurborðbúnaðurinn 
þá sem nú voru matar- og fram-
reiðsluáhöldin. Þau urðu að sama 
skapi, hvað fjölda og fjölbreytni 
varðar, smám saman mikilvægust í 
silfurframleiðslunni. Skeiðar, hnífar 
og gafflar voru vel þekkt á mið-
öldum en þessi áhöld komu ekki 
samtímis upp á borðið, sögulega 
séð. Hér í norðrinu varð notkun 
þeirra algeng talsvert seinna en á 
meginlandinu. 

Elstu silfurskeiðarnar sem hafa 
varðveist eru frá seinni hluta 
miðalda, endurreisnartímabilinu. 
Fyrir myndin hefur augljóslega 
verið gotnesk og skeiðarnar hafa 
þróast út frá þýskum tegundum. 
Rekja má fyrstu smíði þessara 
skeiða aftur til gullsmiða í Björg-
vin á Hansatímabilinu og þær 
eru einnig taldar tengjast því að 
á sextándu öld fóru þýsk áhrif 
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Mynd 210 Kryddstaukar á skál á fæti

Mynd 211 Margarma kertastjaki frá 
louis-seize-tímabilinu gerður af Petter 
Pettersen, Kristjaníu

Mynd 214 Úrval hnífapara og áhalda til framreiðslu á mat . Efst til vinstri má sjá 
vínbersskeið . Frá vinstri til hægri má sjá þróun formsins frá 17 . öld fram til 19 . 
aldar . Þar að auki er á myndinni tesía, sykurtöng auk fiskispaða 

Mynd 212 Saltker frá 1757

Mynd 213 Kveikiskæri
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á stíl almennt vaxandi í Noregi. 
Skeiðarblaðið er frekar stórt og 
það er kringlótt eða dropalaga 
með oddmjóa endann upp að 
skaftinu. Skaftið er eins og stöng, 
frekar stutt og er oftar en ekki með 
steyptum enda. Skeiðarnar draga 
gjarnan nafn sitt af lagi endans, 
t.d. kúluskeið, kórónuskeið, engla-
skeið, þrúguskeið, skeljaskeið 
o.s.frv. 

Það er ekki fyrr en undir aldamót-
in 1700 að skeiðarblaðið fær það 
form sem við þekkjum – það spor-
öskjulagaða. Oft er grafið í blað 
skeiða frá endurreisnartímabilinu. 
Finna má áritanir sem eru settar 
á skriftarborða og trúarleg mótíf 
eins og Maríu og postulana. Á 
barokktímabilinu koma fram nýjar 
tegundir skeiða með snúin sköft 
og kúlu á endanum. Með tím-
anum verða skeiðarsköftin lengri 
– „í takt við breikkandi pípukraga 
þeirra tíma“ eins og tekið er til 
orða. Þróunin eftir 1660 hefur 
einnig í för með sér flöt sköft og 
það þrátt fyrir að skeiðarnar séu 
ennþá búnar til í tvennu lagi, 
þ.e. blað og skaft lóðuð saman. 
Til þess að styrkja þennan veika 
punkt í byggingu skeiðarinnar 
gerðu menn svokallaðan rottuhala 
á fyrstu flötu skeiðarsköftin. Þetta 
er styrking sem smám saman 
mjókkar í kringum neðri kant 
skeiðarblaðsins. Rottuhalann má 
finna á skeiðum allt fram undir 
1750.

Eftir það eru skeiðar smíðaðar úr 
einu silfurstykki. Á rókokkótíma-
bilinu gætir áhrifanna helst í skafti 

skeiðanna og birtist í óreglulegum 
útlínum og skreytingum sem eru 
dæmigerðar fyrir stílinn, og skreyt-
ingarnar eru oftar en ekki í formi 
lágmynda.

Skreytingarnar á tímabilinu sem 
kennt er við klassísismann eru oft-
ast nær ígrafnar. Skeiðarsköft, sem 
eru í laginu eins og fiðlur, koma 
fram á sautjándu öld og njóta 
reyndar talsverðra vinsælda enn 
þann dag í dag. Oft eru skeiðarnar 
skreyttar bæði á neðri hlið skafts-
ins og blaðsins, vegna þess að 
þegar lagt var á borð sneri sú hlið 
upp. Frá sautjándu og átjándu öld 
hafa einnig varðveist talsvert af 
sérstaklega löguðum meðalaskeið-
um. 

Súpu- og grautarausur
Súpuausur frá lokum sautjándu 
aldar líta oft út eins og stækkaðar 
matskeiðar. Ein tegund sem varð 
sérstaklega vinsæl í Þrándheimi í 
kringum aldamótin 1700 var með 
blað í laginu eins og skel. 

Teskeið
Eðlilega kom teskeiðin fyrst fram 
þegar farið var að drekka te og þá 
um leið og ýmiskonar sykuráhöld. 
Hið sama á við um tesíuna. 

Aðrar tegundir skeiða
Á átjándu öld bætast fleiri teg-
undir skeiða í hópinn, skeiðar 
fyrir rjóma, þeyttan rjóma, sósur 
og toddý, og undir lok aldarinnar 
framreiðsluáhöld eins og fiskispað-
inn, með götum til þess að sía 
vatnið frá, hinar sjaldgæfu merg-
skeiðar með mjóu og einkenn-

Mynd 215 Fleytiausa 
í rókokkóstíl 

Mynd 216 
Púnsausa með 
tréskafti
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andi formi og þar að auki margar 
púnsausur. Þær síðastnefndu voru 
iðulega með stút og oft glæsilega 
skreyttar með brotum og öðru og 
gylltar að innan. Ausurnar voru 
með löngu, mjóu, snúnu skafti, 
ýmist úr viði eða beini, eða þær 
voru með einangrun af einhverju 
öðru tagi.

Hnífur
Í byrjun sextándu aldar birtist 
hnífurinn á borðinu. Á þeim tíma 
var blaðið oftast úr járni og því var 
skaftið ýmist smíðað úr silfri eða 
búið til úr öðru efni eins og beini 
eða horni.

Snemma þóttu hnífar úr hjartar-
horni sérlega dýrmætir. Af og til 
er getið um áhald samsett úr hníf 
og skeið og einnig hafa varðveist 
dæmi um samsettar gaffal skeiðar.

Gaffall
Síðastur á borðið kom gaffallinn. 
Sagan segir að fyrsti gaffallinn sem 
barst til Vestur-Evrópu hafi borist 
með býsantísku prinsessunni Thea-
doru Ducas, sem giftist hertoga 
frá Feneyjum. Gaffallinn hennar 
ku hafa verið með tveimur tind-
um og úr gulli. Ítalski aðallinn tók 
gaffalinn í brúk á sextándu öld og 
smám saman breiddist notkun hans 
út um alla Evrópu. Að gaffallinn 
hafi bæði verið talinn óvenjulegt 
og hættulegt áhald er áreiðanlegt, 
það kemur fram í ótal sögum um 
að menn hafi stungið sig bæði í 
kinnina og tunguna þannig að úr 
blæddi meðan á máltíðinni stóð. 

Á Norðurlöndum er gaffallinn afar 
sjaldgæfur alveg fram á sautjándu 
öld. Kristján konungur IV skrifar í 
dagbókina sína að hann hafi keypt 

Mynd 218 Borðhnífur frá 
um það bil 1800

Mynd 217 Formþróun gaffalsins
a Gaffall með skafti úr agati, Rósenborg, Kaupmannahöfn, frá 17 . öld
b Gaffall með postulínsskafti frá Dresden, 1737
c Gaffall úr silfri, Kaupmannahöfn, 1745



194

gaffal af „frantzosa“ sem bendir til 
þess að þetta hafi verið óvenjulegur 
hlutur á þeim tíma, líka við hirðina. 
Í upphafi sautjándu aldar notuðu 
aðeins æðri stéttir gaffalinn. Árið 
1858 er þess meira að segja getið 
í heimildum í Noregi að vinnufólk 
og þjónar noti ekki gaffla. 

Fyrstu gafflarnir voru með tvo tinda 
en síðar urðu þeir þrír og fjórir. Þeir 
gafflar sem höfðu tvo eða þrjá tinda 
voru oftast beinir en þeir sem voru 
með fjórum höfðu fengið boga-
dregið lag sem algengast er í dag. 

Það sama átti við um gaffalinn 
og hnífinn, skaftið var ýmist búið 
til úr lífrænu efni eða silfri með 
tindum úr járni. 

Hnífaparamynstur
Eins og fram hefur komið tengj-
ast margar tegundir gripa borðinu 
og þeirri gleði sem þar á sér stað. 
Það er þess vegna ekkert skrítið 
að smám saman verði til mynstur 
sem hægt er að nota á alls konar 
hnífapör. 

Nú á tímum geta allt að 30 hlutir 
tilheyrt hverju mynstri, en þróun í 
átt til slíkrar fjölbreytni fór eiginlega 
fyrst af stað nálægt miðri nítjándu 
öld. Ein af orsökum þess getur 
verið að framleiðsla gullsmiða varð 
smám saman vélvædd, en einnig 
aðrar kringumstæður eins og aukin 
velmegun borgarastéttarinnar. 

Tedósir
Til þess að geyma teblöð gátu 
menn átt glæsilegar tedósir. Það 
er í upphafi átjándu aldar að fyrst 

fer að bera á slíkum dósum. Þær 
minna einna helst á flatar flöskur 
með stuttum, þröngum hálsi. Á 
sléttar hliðarnar var tilvalið að 
koma fyrir skreytingum, skjaldar- 
og fangamerkjum.

Aðrir silfurmunir
Fagurlega mótaða silfurmuni er 
hægt að finna á öðrum sviðum en 
þeim sem tengjast borðhaldi. 

Tóbak varð vinsæl nautnavara 
þegar það kom til sögunnar á sautj-
ándu öldinni. Líkt og með vínanda 
var litið á það sem lækningameðal 
við mörgum sjúkdómum. Neftóbak 
naut sérstakra vinsælda og af þeim 
sökum var eðlilegt að fólki þætti 
vænt um neftóbaksdósir sínar. 

Neftóbaksdósirnar voru oft 
ríkulega skreyttar og þær prýddu 
myndir með ýmsum svipmyndum, 
eftirlíkingar af skjaldarmerkjum, 
spegilfangamerki eða þær voru 
með innfelldum steinum eða 
emaleringu. Margar neftóbaks-
dósanna bera þess frekar vitni að 
vera dýrmætir skartgripir en nytja-
hlutir. Sama er hægt að segja um 
svampahúsin fyrir ilmvötn. 

Svamphúsin
Svamphús ganga undir ýmsum 
nöfnum eins og balsamdósir, des-
hús, ilmvatnshús, vellyktandiegg, 
höfuðvatnsegg o.s.frv. Þau voru að 
öllum líkindum fyrst tekin í notk-
un undir lok sextándu aldar og 
borin sem men með langri keðju. 
Á málverki af frú Ellen Marsvin 
(tengdamóður Kristjáns IV) frá 
árinu 1652 er hún í einföldum, 

Mynd 219 Tedós í regence-stíl

Mynd 220 Tókbaksdós með mótífi 
úr goðafræðinni: Dídó og Eneas
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dökkum fatnaði. Mikilvægasta 
hálsmenið hennar (hún ber aðeins 
tvö) er hauskúpulagað ílát í langri, 
þungri keðju. Sérstaklega mótuð 
form voru í tísku á þeim tíma og 
hauskúpuformið hefur örugg-
lega átt að minna á að við erum 
ekki ódauðleg (momento mori 
er latína  og útleggst á íslensku: 
mundu að þú ert dauðleg). Elstu 
ilmílátin voru oft með mörgum 
hólfum fyrir mismunandi ilm.

Um silfurepli eitt með sex 
hólfum var sagt að í því væru: 
„Rosemern“, „Rosen“, „Viol“, 
„Muskat“, „Givan“ og „Slag“. Sú 
gerð ilmvatnsíláta sem er þekkt-
ust, er hjartalöguð og frá átjándu 
öld, ýmist með fæti eða án og efst 
trónir lítil kóróna. Fjölmörg dæmi 
um ósamhverfari form hafa varð-
veist frá rókokkótímabilinu.

5 .4 Aldursákvörðun 
gamalla gull- og silfurmuna
Aldursákvörðun er greining á því 
hvaða stíltímabili gripur tilheyr-
ir eða hvenær hann hefur verið 
búinn til. Við slíka greiningu eru 
það einkum tveir þættir sem eru 
þýðingarmiklir. 

Stílgreining
Það fyrsta sem þarf að gera er að 
framkvæma eins nákvæma stíl-
greiningu og hægt er, bæði hvað 
varðar form og skreytingar. Út 
frá þeirri greiningu ætti að vera 
hægt að ákveða hvaða stíltímabili 
hluturinn tilheyrir. Þeir sem eru 
sérstaklega leiknir (og það verða 
menn með því að æfa sig) geta 
oft sagt til um hvort hluturinn er 

búinn til snemma, á miðju eða 
seint á ákveðnu stíltímabili.

Stimpill
Hinn þátturinn er stimpillinn á 
hlutnum. Mikilvægt er að hafa í 
huga að ekki voru allir hlutir stimpl-
aðir eða bera stimpil sem er nægi-
lega greinilegur til þess að hægt sé 
að bera kennsl á hann. Ef hluturinn 
ber stimpil er hann venjulega 
það sem best er að nota við ald-
ursákvörðun hans. Ártöl og mán-
aðarstimplar geta gefið til kynna 
nákvæma tímasetningu en þannig 
er það þó ekki alltaf. Mörg dæmi 
eru um að sami ársstimpillinn hafi 
verið notaður um langt árabil.

Mjög auðvelt er að skilja árs-
stimpla – ef þeir eru læsilegir. Mán-
aðarstimpla getur reynst erfiðara 
að túlka vegna þess að mánuðirnir 
voru táknaðir með myndum sem 
sóttar voru í dýrahringinn. 

Mynd 221 Stimpill á loki drykkjarkönnu . 
Til vinstri má sjá borgarstimpil Björg-
vinjar

Mynd 223 Svamphús í rókokkó-
stíl . Í fætinum er einnig kremdós 
– neðst til vinstri sést í endann á 
lömum loksins 

Mynd 222 Svamphús með krýndu 
loki og blómaskreytingu
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6 .1 Inngangur að faginu
Við gullsmíðavinnu er oft þörf á 
að teikna einfaldar skissur af ýms-
um gripum. Það getur t.d. verið ef 
það á að breyta einhverju eða við 
viljum undirbúa eitthvað. Í faginu 
er gerð krafa um að við tileinkum 
okkur þá færni sem þarf til þess að 
gera einfaldar skissur og öðlumst 
þannig skilning á grundvallaratrið-
um þess að skynja og byggja upp 
form. Markmiðið er að þroska 
með sér hæfni til þess að sjá form 
og línur þeirra hluta sem unnið er 
með og skerpa samtímis tilfinn-
ingu okkar fyrir eiginleikum hluta 
og smáatriðum. 

Með öðrum orðum, vilji maður 
kynnast formi verður maður að 
teikna það. Teiknivinnan gefur 
okkur innsýn í dulin smáatriði. 
Teikning auðveldar okkur að meta 
form út frá mörgum sjónarhorn-
um, og gerir okkur kleift að þróa 
og gera fleiri afbrigði hvað varðar 
gerð og útlit. Teikning auðveld-
ar einnig fagurfræðilegt mat, að 
skera úr um hvort einn hlutur er 
fallegri en annar, og veitir okkur 

tryggari undirstöðu til þess að rök-
styðja hvers vegna annar hluturinn 
er fallegri.

Við gullsmíðar er unnið með 
hluti af ýmsu formi og mismun-
andi lögun og til svo ólíkra nota 
að það getur virst erfitt að fella þá 
alla undir eina vinnuaðferð. Samt 
sem áður eru viss atriði sameig-
inleg hvað varðar stíl, form og 
hlutföll sem sýnir að þeir hljóta 
að fylgja ákveðnum grundvallar-
atriðum og meginreglum. Við 
teikningu fylgjum við þessum 
meginreglum.

Algeng ranghugmynd um teikn-
ingu er að það sé erfitt að teikna 
nema maður hafi meðfædda 
hæfileika til þess. Út frá listrænu 
sjónarmiði getur slíkt átt við en 
allir geta tileinkað sér einfalt 
kerfi til þess að setja saman 
línur og stilla upp formum. Eftir 
því sem við æfum okkur meira 
verða teikningarnar frjálslegri og 
eðlilegri og öryggið eykst enn 
frekar við að notfæra sér kerfi og 
vinnuaðferðir.

6. kafli 

TEIKNING
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Skynjun forma og hlutfalla
Áður en við hefjumst handa við 
sjálfar teikningarnar er nauðsyn-
legt að fara nokkrum orðum um 
skynjun forms og skipan hlutfalla 
ákveðins hlutar. Eins og kunnugt 
er er það fyrst og fremst sam-
spil ljóss og skugga sem veldur 
því að við sjáum hluti í þrívíðu 
formi. Ef við ímyndum okkur ljós 
og skugga sem fjarlægð myndi 
hluturinn standa eftir sem hreinn 
flötur, afmarkaður frá umhverfi 
sínu með nokkrum línum sem við 
köllum útmörk eða útlínur hluta 
(sjá mynd 225 og 226). Það eru 
þessar línur sem við vinnum með 
þegar við teiknum. En áður en 
við tökum til við línurnar verðum 
við að veita formum hlutanna 
eftirtekt – fletina sem við sjáum 
– og í þeim hlutföllum sem þeir 
eru. (Með hlutföllum er átt við 
sambandið á milli ólíkra hluta 
grips og á milli hlutanna og grips-
ins sem heildar.) Það getum við 
gert með því að draga beinar lín-
ur í gegnum hlutinn í huganum, 
eins og sýnt er í dæmum 225 og 
226.

Teikning af grip getur verið sam-
sett eingöngu úr beinum línum 
(sbr. mynd 225), en hún getur 
einnig verið samsett úr bæði 
bognum og beinum línum (sbr. 
mynd 226). Línurnar hafa eigin-
lega einungis það hlutverk að 
umlykja einstaka hluta formanna. 
Ef dregin er lóðrétt lína í gegnum 
miðju hlutanna á myndum 225 
og 226 fáum við tvo nákvæmlega 
jafna hluta. Þess háttar form 
köllum við reglubundin form. 

Miðlínan hjálpar okkur að skoða 
formin sem heild þannig að 
athygli okkar beinist ekki að 
einstaka, tilfallandi línum. Við 
víkjum aftur að því í kaflanum 
sem ber yfirskriftina: Við byrjum 
að teikna.

Hér skiptir fjarvídd hlutanna 
ekki svo miklu máli. Það sem við 
höfum mestan áhuga á eru formin 
eins og við sjáum þau ofan frá eða 
frá hlið (framan frá). Við höfum 
áhuga á forminu sem fleti og þurf-
um að skynja það sem slíkt. 

Á mynd 225 og 226 sáum við 
hlutina frá hlið. Ofan frá séð 
getur hluturinn verið kringlóttur 
í laginu með fleiri hringjum inn 
í hver öðrum (sjá mynd 227a). 
Hann getur einnig verið sívalur 
eða sporöskjulagaður (sjá mynd 
227b). Hringurinn er fastastærð og 
óbreytanlegt grunnform, en aftur á 
móti geta hlutföll á milli breiddar 
og lengdar á sívölum hlutum verið 
ólík og endar þeirra geta einnig 
verið oddmjóir. 

Ofan frá séð getur hluturinn einn-
ig verið ferhyrndur og jafnhliða, 
með öðrum orðum ferningslag-
aður (sjá mynd 227c). Hann getur 
verið rétthyrndur (sjá mynd 227d) 
og hann getur einnig verið eins 
og þríhyrningur eða þríhyrndur 
(sjá mynd 227e). Að auki eru til 
sexhyrningar, fimmhyrningar og 
fleiri marghyrningsform. Öll geta 
þessi form ýmist haft ávala eða 
hvassa kanta.

Mynd 225

Mynd 226

Mynd 227
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Teikniaðferðir og -áhöld
Við ætlum ekki að verða teiknarar. 
Við ætlum aðeins að læra, á frekar 
einfaldan hátt, að tjá form, hugsun 
eða ósk. Við fáum hugmyndir sem 
við teljum að séu hæfar til að fram-
kvæma eða við viljum bæta eitt 
eða annað á hlut sem til er. Aðal-
áherslan er með öðrum orðum ekki 
á kúnstina að teikna heldur hæfi-
leikann til þess að gefa málefna-
lega og greinargóða lýsingu á þeim 
formum sem við höfum í huga. 

Með þetta að markmiði getum við 
auðveldlega unnið með skissur 
eða nákvæmari teikningar flat-
armynda. Til teikniáhalda teljast 
blýantur með hörkustigi HB eða 
2B. Við þurfum einnig á strokleðri 
að halda, teiknibleki og túss-
penna til nákvæmari teikninga og 
hreinteikninga. Enn fremur þurfum 
við reglustiku með millimetramáli, 
hornmát og hringfara. Við getum 
notað venjulegan teiknipappír í 
A4 formi. Þar að auki þurfum að 
eiga nokkrar arkir af millimetra-
pappír fyrir teikningu og útskurð 
á skapalónum fyrir ýmis endur-
tekningarmunstur eins og bylgjur, 
sikksakklínur o.fl.

Við drögum myndirnar upp ýmist 
fríhendis eða með reglustiku, 
hornamáti og hringfara, allt eftir 
því sem okkur þykir henta.

Á þessari blaðsíðu eru dæmi um 
hvernig hægt er að skipta ferhyrn-
ingum og hringjum (sjá mynd 
228). Bókstafirnir vísa til þeirra 
fjögurra flatarmynda sem við 
ætlum að teikna í verkefni 1 á 
bls. 204. 

Við byrjum að teikna    
Þegar við sitjum með hvítan papp-
írinn fyrir framan okkur getur verið 
erfitt að ákveða hvernig við eigum 
að byrja. Þess vegna getur verið 
nytsamlegt að vita hvað við eigum 
ekki að gera. Við eigum nefnilega 
ekki að byrja á því að teikna ein-
hverja tilfallandi línu. Í kafla hér 
að framan var talað um að byrja á 
því að skynja lögunina í heild sem 
einn flöt. Ef við skiptum fletinum 
upp með miðlínu verða til tveir 
nákvæmlega jafnir hlutar. Að því 
loknu getum við skoðað nánar og 
gert okkur betur grein fyrir hlutföll-
um flatarins. Fram til þessa höfum 
við engan áhuga á línunum sem 
afmarka hlutinn frá umhverfi sínu. 

Mynd 228
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Það fyrsta sem við gerum þegar 
við tökum fram teikniörk er að 
draga upp miðlínu teikningarinnar 
(sjá mynd 229a). Hún á að vera á 
miðri örkinni. Miðlínan verður að 
vera lóðrétt og samhliða pappírs-
brúninni. Allar lóðréttar og lárétt-
ar línur verða að vera samhliða 

jöðrum pappírsins. Það er hægt 
að gera með því að láta hönd-
ina renna eftir pappírsjaðrinum 
og láta blýantsoddinn um leið 
fylgja hreyfingunni og móta línu 
á örkina. Að sjálfsögðu getum við 
einnig notað reglustiku og mælt 
línuna út. 

Mynd 231

Mynd 234

Mynd 229

Mynd 230

Mynd 232 Mynd 233
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Það næsta sem við gerum er að 
merkja fyrir eða draga lárétta 
línu neðarlega á örkina þar sem 
við ætlum að láta hlutinn sem 
við erum að teikna standa. Á 
sama hátt merkjum við fyrir efsta 
kanti teikningarinnar af hlutnum 
(sjá mynd 229b). Á þessar línur 
merkjum við fyrir breidd gripsins 
efst og neðst. Ef hluturinn skiptist 
í greinileg hlutföll, getum við líka 
merkt fyrir nauðsynlegum skipti-
línum. Þá erum við komin með 
beinagrind af forminu. 

Nú getum við hafist handa við að 
teikna línurnar, fyrst aðra hliðina 
(sjá mynd 229c), svo hina hlið-
ina (sjá mynd 229d). Þá erum 
við komin með allt lagið í gróf-
um dráttum og getum byrjað á 
endan legri teikningu og fínpússað 
smáatriði og dregið skarpar línur. 

Teiknið alltaf nægilega stórt, en 
ekki svo stórt að þið tapið yfirsýn 
yfir teikninguna, en heldur ekki 
svo smátt og naumt að ekki gefist 
rými fyrir þær línur og þau smá-
atriði sem eru nauðsynleg.

Við getum líka gert margar teikn-
ingar á örkina. Þá gætum við þess 
að þeim sé þannig fyrir komið að 
þær standi hæfilega langt hver frá 
annarri (sjá mynd 230).

Það getur verið góð æfing ef við 
reynum sjálf að teikna þessar og 
aðrar skýringarmyndir. 

Gullinsnið
Til þess að tryggja að við náum að 
byggja upp rétt hlutföll getum við 

nýtt okkur hið svokallaða gullin-
snið. Það felst í ákveðnu samræmi 
á milli hlutfalla sem hefur verið 
þekkt allt frá tímum fornegypskrar 
menningar. Í því felst að minni 
hluti ákveðins forms er í sama 
hlutfalli við stærri hluta forms-
ins og hlutfall stærri hlutans er 
við heildina. Þótt þetta geti virst 
flókið skulum við skoða skýring-
armynd 231 aðeins nánar til þess 
að kynnast gullinsniði. Við teikn-
ingu flatarmyndarinnar notum við 
hringfara. 

Sterku línurnar efst á mynd 231 
samsvara línunni A–B, sem við 
ætlum að skipta eftir hlutföllum 
gullinsniðsins. 

Við byrjum á því að skipta lín-
unni í miðjunni, sem sagt í tvo 
jafna hluta. Með odd hringfarans 
á B drögum við hringfar upp að 
merki C á lóðréttu línunni. Frá C 
drögum við hornalínu niður að A. 
Með fót hringfarans á C drögum 
við næsta hringfar frá B og upp að 
hornalínunni og gerum merkið H. 
Ef við flytjum odd hringfarans á 
A og drögum nýtt hringfar í áttina 
að línunni AB fáum við skiptingu 
línunnar samkvæmt lögmálum 
gullinsniðs. Stærri hlutinn er kall-
aður major og hann er um það 
bil 5/8 af heildarlengd línunnar. 
Minni hlutinn nefnist minor og 
hann er um það bil 3/8 hlutar.

Ef við drögum nú hringfara frá 
punktinum fyrir gullinsnið á línu 
AB og upp í gegnum H á horna-
línunni komumst við að merkinu 
D. Þetta merki veitir okkur undir-
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stöðu undir form með gullinsniði. 
Það er greinilegt ef við fylgjum 
brotnu línunni niður að C–B–A og 
aftur að D.

Á mynd 232 er formið með 
gullinsniði birt á annan hátt. Við 
göngum út frá major sem er þekkt 
stærð og teiknum ferhyrning með 
major (ab) sem hlið. Þar næst 
helmingum við hliðina, látum odd 
hringfarans á miðjuna og drögum 
hringfar frá x að d á framlengingu 
línunnar ab. Sá hluti línunnar sem 
afmarkast af b og d er minorinn 
sem við ætluðum að finna. 

Þetta þýðir ekki að við eigum 
alltaf að nota gullinsnið þegar við 
skiptum flötum í hlutföll. En þetta 
er grundvallarlögmál sem gott er 
að nota ef upp koma vafamál.

Á mynd 233 er kertastjaki með 
hlutföllum samkvæmt þessu lög-
máli. Á mynd 234a er ferhyrningi 
komið fyrir ofan á hring sam-
kvæmt hlutföllum gullinsniðs. 
Mynd 234b sýnir lögmálið í 
öfugri röð (með major efst). Þar 
er ferhyrningi komið fyrir ofan á 
sporöskjulaga hlut (sporbaug).

Áhöld, efni og form
Efnin sem unnið er með í gull-
smíði eru eðalmálmar. Hægt er 
að vinna þá á ýmsan hátt. Það 
er hægt að bræða þá og steypa, 
smíða, kveikja og pressa. Form-
in fara eftir því hvaða eiginleika 
málmurinn hefur en ekki síður 
hvaða tilgangi fullskapaður grip-
urinn á að þjóna. Nytjahlutur gerir 
aðrar kröfur til forms og fram-

kvæmdar en skrautmunur eða 
skartgripur gerir. Eðalmálma er 
hægt að nýta á ýmsan hátt og við 
höfum óendanlega marga mögu-
leika til þess að forma þá eftir því 
hvernig á að nota gripina.

Vinna við eðalmálma byggir á 
þúsund ára hefðum. Gullsmíði er 
fornt handverk sem gerir miklar 
kröfur um nákvæmni, reynslu og 
fegurðarskyn.

Auk málma notum við steina af 
ýmsum gerðum, glerung o.s.frv. til 
þess að styðja við formið, yfirborð 
og byggingu og önnur efni í hand-
arhöld, hnappa, sköft o.þ.h.

Verkfærin sem við notum eru 
oftast þau sömu og notuð voru 
fyrir 4000 til 5000 árum síðan. 
Á gullbikar frá því 2600 árum f. 
Krist sést að þá voru slíkir munir 
kveiktir saman lóðrétt úr tveimur 
hlutum. Bikarinn stendur á skreytt-
um fæti, hann er drifinn og korpus 
og stútur eru úr sömu plötu. 

Þessa aðferð notum við enn í dag. 
Við formum gripinn í tveimur 
hlutum og kveikjum þá saman. 
Það sama gerum við þegar við 
teiknum gripinn með miðlínu. 
Við fylgjum vinnuferlinu þegar 
við sköpum eina heild úr tveim-
ur hlutum. Það auðveldar okkur 
einnig að teikna hlutinn á kerfis-
bundinn hátt án þess að við séum 
ástríðuteiknarar. Áður en hafist 
er handa við framleiðslu grips, á 
alltaf að vera búið að teikna hann, 
mæla og gefa honum form með 
línum. 
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Mynd 236

Mynd 235
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Myndirnar sýna mismunandi form 
til gullsmíða og takmarkað úrval 
þeirra leiða sem unnt er að fara til 
að nýta málma og stuðningsefni í 
faginu. 

Verkefni
Við höfum áður nefnt að við byrj-
um að teikna með því að draga 
upp miðlínu á örkina. Línuna má 
draga með fínu striki sem hægt 
er að stroka út síðar án þess að 
skilja eftir sig merki á pappír num. 
Óhætt er að fullyrða að allar teikn-
ingar eiga að hefjast með léttum, 
næstum ósýnilegum línum. Það 
er ekki fyrr en við erum orðin 
viss um hvaða línur við ætlum að 
nota að við drögum þær sterkari 
dráttum. Við getum valið hvort við 
kjósum að teikna með penna og 
bleki (rissnál hentar vel fyrir beinar 
línur með reglustiku). Við teiknum 
alla hringi með hringfara. Til ann-
ars hentar blýanturinn frábærlega 
vel. Með honum er líka hægt að 
skyggja ef þörf er á. 

1. Skiptið pappírnum langsum 
með miðlínu. Dragið síðan tvær 
línur þversum sem skipta papp-
írnum í þrennt á þann veginn. 
Örkinni hefur þá verið skipt 
upp í sex reiti sem eru næstum 
því ferningslagaðir. Rétt er að 
hafa ætíð u.þ.b. 2 cm spássíu 
hringinn í kringum alla örk-
ina, þannig að engar línur eða 
munstur nái alla leið út á brún 
pappírsins. Dragið spássíuna 
upp áður en byrjað er að teikna. 

 Í fyrsta reitinn skal teikna tvær 
greinilegar, snöggar, láréttar 

línur með u.þ.b. 2 mm millibili. 
Þessar línur skal draga fríhendis 
vegna þess að hér skiptir lið-
leikinn meira máli en ná-
kvæmnin. Í reit 2 eru teiknaðar 
lóðréttar línur á sama hátt. Í reit 
3 má teikna láréttar og lóðrétt-
ar línur með aðstoð reglustiku 
þannig að þær myndi reiti. Hér 
er vel við hæfi að æfa sig í að 
draga missverar línur.

 Í reit 4 skuluð þið teikna 
þríhyrninginn á mynd 238. 
Hliðar þríhyrn ingsins eiga að 
vera u.þ.b. 7 cm langar.

 Í reit 5 skuluð þið teikna form 
A og B á mynd 228. Setjið þau 
skáhallt á móti hvort öðru, í 
hornin. Lengd hliðanna á að 
vera u.þ.b. 4 cm.

 Í reit 6 getið þið teiknað form 
C og D á mynd 228. Látið þau 
líka vera skáhallt á móti hvort 
öðru. Radíusinn (bilið á milli 
armanna á hornfaranum) á að 
vera u.þ.b. 2 cm.

2. Við lausn þessa verkefnis á að 
nota millimetrapappír. Teikna á 
efstu bylgjulínuna í hverri röð á 
mynd 239, og nota sömu lengd 
á bylgjunni og á myndinni 
(aðlagið munstrið að milli-
metrapappírnum). Millimetra-
pappírinn með teikningunni 
er svo límdur á þunnt karton 
(það er líka hægt að notast við 
teiknipappír) og kartonið klippt 
eftir bylgjunum. Kartonið á svo 
að nota sem sniðmát og færa til 
samkvæmt æskilegu millibili. 

Mynd 237

Mynd 238

Mynd 239
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Teiknið tvö eða þrjú af bylgju-
formunum á mynd 239 með 
þremur bylgjum í hverri röð. 

3. Teiknið einfalt form, blóma-
vasa eða annað þess háttar, 
með hliðsjón af lögmálinu 
um gullinsnið og samkvæmt 
aðferðinni um miðlínu. Það er 
tilvalið að byggja á fyrri dæm-
um og fyrirmyndum.

Við höfum lýst því hvernig lína 
afmarkar flöt og myndar form. En 
lína hefur einnig aðra eiginleika 
sem eru áhugaverðir fyrir þá sem 
velta fyrir sér eða teikna form og 
útlit muna. 

Við höldum því fram að lína hafi 
hreyfingu, þ.e. hún veldur því að 
augun renna frá einum stað yfir 
á annan. Hún getur verið bein 
frá einum punkti til annars, hún 
getur verið bogin eða hún skiptist 
á að vera bein og bogin í stöðugri 

hreyfingu. Það er hreyfing línanna 
sem skilur á milli forma og gefur 
hverjum hlut sína sérstöku eigin-
leika.

En línurnar mynda ekki aðeins 
form heldur hafa þær líka áhrif á 
tilfinningar okkar. Sumum falla 
hlutir með beinum línum og 
öðrum bognum línum. Sumir eru 
fyrir einfalda hluti í nútímalegum 
stíl á meðan aðrir velja einkum 
hluti í gamaldags stíl. Þá er það 
hið sérstaka samspil línanna sem 
einkennir hlutinn sem veldur því 
að okkur fellur hann í geð. 

Öll gullsmíði verður að byggja á 
gæðum, bæði efnisins og útfærsl-
unnar. Þess vegna er það alltaf 
markmið fagmannsins að skapa 
fagra og stílhreina muni bæði 
hvað varðar lag og efni. 

Á myndinni hér fyrir neðan eru 
tvö mismunandi form: kanna sem 

Mynd 240



206

er byggð eftir beinum línum og 
önnur kanna sem er eiginlega að-
eins með bognum línum. Á með-
an önnur þeirra virkar frekar stíf í 
formi með lóðréttum hliðarlínum, 
er með sanni hægt að segja að 
lagið á hinni sé mjúkt vegna hinna 
óbrotnu bognu lína. En þetta er 
aðeins lýsing á laginu og ekkert 
sem segir að önnur kannan sé 
fallegri en hin. Það fer eftir smekk 
hvers einstaklings. Skýringarmynd-
irnar eru hér til þess að sýna fram 
á tvær andstæðar en jafngildar 
formgerðir. 

Mótunin á að fara eftir þörfum, 
notagildi, fjárhag, tækni og efnis-
meðferð. Hér verður fagmaður-
inn að segja teiknaranum álit 
sitt. Teiknarinn vinnur út frá 
sinni hugmynd og tilfinningu 
fyrir línum og formi. Í samvinnu 
við þann sem þekkir tæknilegu 
hliðina er hægt að ná góðum og 
hagkvæmum árangri. Áhugamað-
ur sem vinnur með strik og er 
með á nótunum á þess vegna að 
vera óhræddur að leggja fram 
hugmyndir sínar um ný form eða 
breytingar. 

6 .2 . Korpus
Stílnum framfylgt
Korpusvinnu köllum við alla vinnu 
við hola hluti eins og könnur, 
bolla, bikara, föt o.fl. Gullsmiðir 
gera málminn sveigjanlegan og 
móta hann í einstakan grip. Innan 
gullsmíði er korpusvinna sá hluti 
vinnunnar sem kemst næst starfi 
myndhöggvara.

Lag hlutar getur sótt fyrirmynd 
sína til náttúrunnar eða forma 
sem áður hafa verið búin til. 
Kanna getur minnt á fugl, hún 
getur verið í laginu eins og vel-
skapað dýr og vasi getur leitt hug-
ann að plöntu. Form getur einnig 
átt að tjá vissa hreyfingu, sérstaka 
tilfinningu eða annað þess háttar. 
Hvaðan sem lagið kemur verður 
það að henta þeim tilgangi sem 
það á að þjóna.    

Ef teikning á að tjá hvernig hlutur 
á að líta út, verðum við fyrst að 
vera okkur meðvituð um hvort 
hluturinn á að vera hár og grann-
ur, lágur og breiður, vera frekar 
með beinum línum eða bognum 
eða fela í sér bæði formin í réttum 
hlutföllum. Notagildi hlutarins 
ræður mestu um form hans en 
það þýðir ekki að ómögulegt sé að 
brjóta hefðina og skapa eitthvað 
nýtt.

Við verðum einnig að huga að 
einkennum þess sem við ætlum 
að skapa með uppkastinu. Á okkar 
tímum hefur stíllinn einkennst 
af hreinum og beinum línum og 
frekar einföldum formum. Margir 
kjósa samt sem áður eldri stíl-
brögð sem oft geta verið grunn-
urinn að sköpun nýrra forma. 
Þegar við höfum valið hvað á að 
einkenna hlutinn verðum við að 
gæta þess að öll smáatriði sam-
svari sér í línunum, t.d. að hand-
arhald og stútur séu í samræmi við 
meginformið. 

Mynd 241
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Myndir 241 og 242 sýna tvo hluti 
með bogadregnum formum sem 
geta virst tiltölulega líkir við fyrstu 
sýn en hafa þrátt fyrir allt mismun-
andi eiginleika sem gefa hvorum 
um sig sérstakt yfirbragð. Sökum 
þess að báðir hlutirnir eru nokkurs 
konar egglaga form getur fyrir-
myndin hafa verið egg. 

Á mynd 241 er hugmyndin egg 
sem liggur, hluturinn verður þess 
vegna lágur og breiður. Hlutföllin 
eru afgerandi lárétt. Stúturinn er 
eilítið boginn og stingst út úr háls-
inum á fugli eða einhverju öðru 
vel sköpuðu dýri. Handarhaldið 
er útstrekkt og undirstrikar láréttu 
línurnar jafnframt því sem það er 
mjúklega sveigt og leiðir athygli 
okkar aftur að sjálfum hlutnum. 
Handarhaldið og stúturinn styðja 
þannig við og undirstrika heildar- 
formið.

Á mynd 242 hefur fyrirmyndin 
verið standandi egg og formin vísa 
frekar í lóðréttar áttir. Stúturinn er 
í snarpri hornréttri línu út frá aðal-
hlutanum án þess að trufla hann 
en handarhaldið styður við lárétt 
formið bæði hvað varðar festing-
arnar og lagið á sjálfum boganum. 

Á mynd 243 sjást þrjár könnur 
með einkennum frá mismun-
andi stíltímabilum. Fyrsta kannan 
(A) er í barokkstíl og er gerð af 
gullsmiðnum Johan Peter Rust 
(1744–1793) í Þrándheimi. Takið 
eftir brotunum í forminu og 
grönnum línunum sem mynda 
skreytinguna. 

Önnur kannan (B) er í rókokkó-
stíl og gerð af gullsmiðnum Jens 
Kahrs í Björgvin á síðari hluta 
átjándu aldar. Áhrifa barokkstíls-
ins gætir ennþá en skreytingin er í 
rókokkóstíl.

Þriðja kannan (C) er í keisarastíl 
og er smíðuð af gullsmiðnum 
Jacob Tostrup í Ósló 1834. Hér 
eru línurnar orðnar einfaldari en 
skreytingarnar eru samkvæmt 
forminu.

Margir fallegir og frumlegir hlutir 
voru framleiddir af gullsmiðum 
á þessum stíltímabilum og hver 
hlutur hefur sín sérkenni og sína 
dýrð. Það er erfitt að bera eitt 
stíltímabil saman við annað, en 
það er vel hægt að byggja áfram á 
þeim formum sem hafa orðið til á 
fyrri tímum og flytja þau fram í stíl 
og smekk vorra tíma. Á teikning-
arnar hafa verið færðar hjálparlín-
ur. Þær eiga að sýna hlutföllin og 
teikniaðferðirnar.

Á mynd 245 er sýndur vasi sem 
leiðir hugann að hárri plöntu 
(teiknari Harry Sørby). 

Mynd 246 sýnir könnu sem vafa-
laust er gerð að fyrirmynd fugls 
(teiknari Th. Lie-Jørgensen). 

Mynd 247 sýnir skál með nútíma-
legu sniði (teiknari Harry Sørby).

Mynd 244
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Teikningar af loki,  
stút og handarhaldi
Form loks fer auðvitað að nokkru 
eftir formi hlutarins sem það til-
heyrir. Ílát sem er kringlótt verður 
að vera með kringlóttu loki, það 
sem er sívalt verður að vera með 
sívalt lok og ef hluturinn er marg-
hyrndur verður lokið að hafa jafn 
mörg horn og hluturinn. Í þver-
sniði getur lokið verið flatt, upp-
hátt, bogadregið eða niðurfellt. 
Þegar við ætlum að teikna lok 
verðum við þess vegna að sýna 
það bæði ofan frá og frá hlið. 

Á teikningunni af lokinu merkjum 
við fyrir plássi og formi allra smá-
atriðanna eins og hnappi, hjörum 
og lás (sjá mynd 248a). Ef formið 
er flatt í laginu verður þversnið-
ið eitthvað á þá leið sem sýnt er 
á mynd 248b. Ef það er eilítið 
bogadregið, verður þversniðið lík-
ara því sem er á mynd 248c, og ef 
það er upphátt verður teikningin 
eins og á mynd 248d.

Þegar við teiknum sniðmynd af 
lokinu getum við ekki sýnt hvort 
það er kringlótt, sívalt eða marg-
hyrnt. Það verðum við að gera 
á teikningunni af lokinu eins og 
það lítur út ofan frá séð (eins og á 
mynd 248a).

Lag stútsins verður einnig að vera 
í samræmi við stíl hlutarins. Ef 
hluturinn er með „gamaldags“ 
lagi verður stúturinn líka að vera 
þannig, en hann getur alveg verið 
nær nútímalínu. Ef hluturinn er 
nútímalegur með beinum línum 
verður lag stútsins að taka mið 

af því án þess að hann verði að 
vera á alveg sömu línu. Hann 
getur alveg verið bogadreginn, en 
hann verður að bera hreinar og 
einfaldar línur. Þegar við stað-
setjum stútinn verðum við að 
reikna nákvæmlega út hve hátt við 
viljum setja hann á könnuna. Það 
er mikilvægt að op stútsins beri 
við efri kant könnunnar (sjá mynd 
249). 

Það sama á við um handarhaldið 
og stútinn. Hann verður að hafa 
lag í samræmi við stíl hlutarins. 
Með hreyfingunni í handarhaldinu 
er form hlutarins dregið fram og 
stutt við það eins og teikningarnar 
á myndum 241 og 242 sýna dæmi 
um. Handarhaldið verður að fela 
í sér eðlilega, reglubundna hreyf-
ingu. Það má alveg sveigja langt 
frá hlutnum eða fylgja línu hans 
á varfærnari hátt. Þar að auki er 
mikilvægt að gott sé að halda um 
handarhaldið (sjá mynd 250).

Á mynd 253a er sýnt handarhald 
úr tré sem fellt er inn í silfur. 
Mynd 253b sýnir hvernig hand-
arhald úr silfri er einangrað með 
tappa.

Nokkur tæknileg atriði
Gullsmiður er handverksmaður 
sem hefur sérhæft sig í fínvinnu 
og að vera nákvæmur. Bræðsla og 
steypa eru grunnferli fagsins. Flest-
ir munir úr gulli og silfri eru samt 
handgerðir úr plötum og vírum. 
Með kveikimálmi sem getur haft 
mismunandi bræðslumark eru 
munirnir kveiktir og settir saman 
úr mörgum einstökum hlutum. 
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Dæmi um samsetningu á mörgum 
slíkum hlutum er kertastjakinn á 
mynd 251. Hann er samsettur úr 
fjórum hlutum sem eru kveiktir 
saman í eina heild. Á módelið 
vantar einn fjórðunginn. Mynd 
252 sýnir hvernig könnu er skipt. 
Hún er í átta hlutum sem eru mót-
aðir í kringum kjarna sem myndar 
könnuna. 

Á starfsvettvangi eru formverk-
efnin leyst á mismunandi hátt. 
Leirkerasmiður getur gefið hug-
myndum sínum breytileg form 
vegna þess að hendurnar eru 
verkfæri hans og þær eru mjúkar 
og liðugar og óheftar. Gullsmið-
urinn verður að notast við hefð-
bundnari hjálpar tæki, stundum 
vélar og það takmarkar svigrúm 
hans afar mikið. Gullsmiðurinn 
er þannig á vissan hátt bundnari í 
mótun sinni, en hann hefur þrátt 
fyrir allt góða möguleika á því að 
búa til frjáls og eðlileg form.

Þeir sem eru skapandi sækja sér 
innblástur víða. Fyrir 5000 árum 

stældi gullsmiður í Ur (fyrir sunn-
an Babýlon) skel sem var notuð 
sem olíulampi. Stælingin úr silfri 
er ásamt fyrirmyndinni á British 
Museum. Á þriðja áratug tuttug-
ustu aldar líkti norskur gullsmið-
ur eftir skel og bjó til úr henni 
konfektskál. Það er tiltölulega 
einfalt að steypa slíkan grip úr 
eðal málmi og skálin vakti áhuga 
hjá almenningi.

Á vinnuborði gullsmiðsins er 
ríkulegt úrval af verkfærum: hamr-
ar, tangir, kveikiáhöld o.s.frv. Auk 
þess að steypa og kveikja saman 
hluti þarf hann einnig að hamra 
formin út í málminn. Það krefst 
handlagni en gerir ekki síður kröf-
ur til þess sem skapar formið. 

Við gerum ráð fyrir að gullsmiðir 
fyrri tíma hafi sjálfir unnið undir-
búningsvinnuna fyrir módelin 
sín og að þeir hafi að miklu leyti 
sjálfir búið til verkfærin sín. Þeir 
bjuggu líka sjálfir til stálstans-
ana sem þeir notuðu til þess að 
stimpla eða útbúa merki o.s.frv.

Mynd 251

Mynd 253

Mynd 252
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Af öðrum verkfærum má nefna 
hengsli til ýmissa nota. Þar á með-
al eru lamir sem eru í laginu eins 
og rör sem skorið hefur verið nið-
ur í hæfilega langa búta (sjá mynd 
254a). Utan um lamirnar kveikj-
um við svo gagnlamir (sjá mynd 
254b). Mynd 254c sýnir hlekkina 
í lamarhlutanum þar sem þeir 
falla inn á milli hvers annars. C I 
er opinn en C II er lokaður. Þegar 
lamir eru notaðar á vissar gerðir 
af könnum eru þær massífar en á 
öðrum eru þær holar (sjá mynd 
254d). Dulin löm er notuð á muni 
sem eru í mjög háum gæðaflokki 
(sjá mynd 254e). 

Það er þó ekki ætlunin að hengja 
sig um of í þessi tæknilegu smá-
atriði  gullsmíðinnar, sem hefur 
takmarkaða þýðingu í þessu sam-
hengi, og sem ef til vill er hægt 
að læra á auðveldari hátt. En sé 
maður fær um að teikna form og 
tjá hugmynd er það styrkur fyrir 
þann sem vinnur með slíka hluti 
og því getur verið nytsamlegt að 
þekkja þessi smáatriði vilji maður 
auka þekkingu sína á faginu.

Þrívídd og sporbaugar
Við munum eftir lögmálum 
þrívíddar og sporbauga úr rúm-
fræðinni. Þrátt fyrir það skulum 
við rifja þau aðeins upp, ekki 
vegna þess að við ætlum að læra 
að teikna þau heldur vegna þess 
að það getur verið gott að þekkja 
þau þegar horft er á hlut og hann 
metinn frá fleiri hliðum. Þá getum 
við líka beint athygli okkar að 
línum og lagi hlutarins. Þegar 
við notum orðin „þrívídd“ og 

„sporbaugar“ verðum við að hafa 
hugfast að sporbaugurinn getur 
verið ákveðið form af þrívídd. 
Með notkun orðsins „þrívídd“ 
er átt við beinu línurnar en með 
orðinu „sporbaugar“ vísum við til 
bogadregnu línanna. Sé horft á 
kringlótt form í þrívídd, það er að 
segja frá vissu sjónarhorni, verð-
ur það sporöskju laga. Við notum 
þessi hugtök til þess að halda 
þessum formum aðskildum.

Þrívídd byggir á hæfileika augans 
til þess að fanga það sem horft er 
á með réttri staðsetningu smá-
atriða miðað við fjarlægð og rými. 
Við vitum að eftir því sem hlut-
ur fjarlægist virðist hann smám 
saman minni. Það sama gildir um 
ákveðinn grip, sá hluti hans sem 
er í lengstri fjarlægð frá auganu 
er mjóstur og sá sem er næstur 
er breiðastur. Segja má að hér sé 
um nokkurs konar sjónskekkju 
að ræða en hún er nauðsynleg til 
þess að við búum okkur eðlilega 
mynd af því sem við sjáum.

Að útskýra þetta með línum felur í 
sér að allar línur sem eru dregnar 
samhliða færast nær hvor ann-
arri eftir því sem þær færast fjær 
auganu, alveg þar til þær hverfa 
í einum punkti – hvarfpunkt-
inum (h-punktinum, eins og hann 
er nefndur). Þessi punktur er á 
láréttu línunni, sem aftur liggur á 
miðjum sjónbaug augans miðað 
við þá hæð sem augað sér gripinn 
úr.

Á þessu lögmáli byggir teiknikerfi 
sem er í samræmi við eðlilega 

Mynd 254
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eiginleika augans. Forn-Egyptar 
og Rómverjar þekktu lögmálið en 
meistarar á endurreisnartímabilinu 
brutu það til mergjar.

Við ætlum ekki að fara nánar út 
í þá sálma hér, en útskýra hvað 
átt er við með einföldu dæmi um 
hvernig þrívídd breytir línunum en 
veitir jafnframt nákvæmar upp-
lýsingar um lag hlutar. Til þess að 
einfalda þetta notum við bók sem 
dæmi.

Á mynd 255a er sýnd bók sem 
stendur lóðrétt. Við sjáum fram-
hlið bókarinnar sem rétthyrning.

Á mynd 255b hefur bókin verið 
lögð niður á borðið með kjölinn 
láréttan. Kjölurinn og framhlið 
bókarinnar sjást. Hér tökum við 
eftir að línurnar á bókinni eru 
dregnar á ská inn á við á þann 
hátt að þær mætast í einum sam-
einuðum h-punkti. 

Á mynd 255c hefur bókinni verið 
snúið á þann hátt að við sjáum 
hana samtímis frá þremur hliðum. 
Þar liggur annað settið af línum 
til hægri og sameinast í h-punkti 
og hitt settið í áttina til vinstri og 
sameinast í h-punkti. Báðir punkt-
arnir liggja á sömu láréttu línunni 
í augnhæð.

Þessi dæmi sýna að bókin hefur sitt 
lag, sem kemur nákvæmlega fram 
hvernig sem henni er stillt upp. 

Mynd 256 sýnir ljósmynd af silfur-
skríni sem sýnir þrjár hliðar. Takið 
eftir þrívíddarlínunum.

Í sporbaugnum birtist þrívíddar-
form hluta eða flata sem eru 
kringlóttir. Þegar við hækkum eða 
lækkum hringlaga hlut miðað við 
augnhæð, breytast einkenni hans 
og hann tekur á sig sívalt form. 
Það nefnist sporbaugur. Þetta form 
verður til vegna breytinga á sjón-

Mynd 255

Mynd 257

Mynd 256



213

máli, og það má ekki blanda því 
saman við hluti sem eru raunveru-
lega sívalir í laginu.

Mynd 257 á að sýna hvernig hring-
form sem séð er frá mismunandi 
sjónarhorni verður að sporbaugum. 
Á myndum a og b er bikar sem er 
teiknaður eins og við lærðum að 
teikna hann í byrjun kaflans.

Á mynd 257 c hefur stöðu hlutar-
ins verið breytt örlítið, á þann hátt 
að við sjáum ofan í hann. Hring-
urinn er nú orðinn að sporbaug og 
framhlið bikarsins hefur lækkað. 

Á mynd 257d er hlutnum hallað. 
Þá breytist hringurinn og verður 
að frekar víðum sporbaug. Lag 
bikarsins verður styttra og lægra, 
en breiddin er alltaf sú sama. 

Af dæmum 255–257 sjáum við að 
formin og línurnar breytast eftir 
því hvaða stöðu hluturinn hefur 
í hlutfalli við augað. Með því að 
kynnast þessu gefst tækifæri til 
að sjá og meta hluti á nýjan og 
áhugaverðan hátt. 

Verkefni
1. Teiknið könnu með stút og 

handarhaldi og útskýrið nota-
gildi hennar.

2. Teiknið upphátt lok ofan frá 
séð og hliðarriss.

3. a   Teiknið lamir.

b  Teiknið einfaldan bikar, 
konfektskál eða annað, bæði 
ofan frá séð og frá hlið.

6 .3 Hnífapör
Matarhefðin er hluti menningar 
okkar og jafnframt þau verkfæri 
sem við notum við máltíðina. Auk 
hnífs, skeiðar og gaffals eru til 
önnur sambærileg verkfæri sem 
við notum þegar við búum til mat 
og berum hann fram. 

Þetta svið veitir ótal tækifæri fyrir 
gullsmiði. Ríkum hefðum á að 
halda á lofti en um leið þarf að 
stuðla að nýsköpun í línum og 
lögun. Silfur er fallegt, endingar-
gott og tilvalið efni í slíka nytja-
hluti og það er orðið algengt að 
gefa silfurborðbúnað við sérstök 
tækifæri eins og skírn, fermingu, 
brúðkaup o.s.frv. Gull og emal-
ering teljast fínni efni en þrátt 
fyrir það er talsvert af nytjahlutum 
smíðað úr þeim. Leiknir gullsmiðir 
hafa í tímans rás átt sinn þátt í að 
bæta smekk fólks og þróa til-
finningu fyrir gæðum hvað þetta 
varðar.

Nærtækt er að ætla að ýmis nátt-
úruleg form hafi verið höfð sem 
fyrirmynd við mótun mataráhalda. 
Fyrirmynd skeiðar getur hafa verið 
skel, afskorinn ávöxtur e.þ.h. Ekki 
er ósennilegt að gaffallinn hafi 
í upphafi verið pinni sem hefur 
smám saman þróast í stungutól 
með fleiri greinum. Hnífurinn 
er elsta og ef til vill fjölhæf-
asta áhaldið og var sennilega frá 
upphafi hugsaður sem venjulegt 
verkfæri, en það kemur ekki á 
óvart að hann hefur hlotið sinn 
sérstaka sess á meðal annarra 
matar áhalda. 
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Dæmi um náttúrleg form sem 
fólk á frumstæðu menningarstigi 
hefur notað má sjá á mynd 258a 
en það er helmingur graskers 
(ávaxtaskænis). Það er áberandi 
líkt skeiðinni sem sýnd er á mynd 
258b. Sú skeið er búin til úr 
postulíni og er fáanleg um allan 
heim. Hún er dæmi um nýja form-
gerð á þessu sviði. Ausa sem gerð 
er úr kókoshnetu hefur lag sem 
sýnt er á mynd 258c, en mynd 
258d sýnir ausu úr bambus. Það 
er leikur einn að útskýra hvernig 
þessi form hafa verið fyrirmyndir 
þeirra ausa og skeiða sem við 
notum. Þróun í efnismeðferð og 
tilfinning fyrir línu og lögun hefur 
í tímans rás haft áhrif á útlit hlut-
anna til samræmis við smekk okk-

ar og stíltilfinningu og til þess að 
mæta þeim kröfum sem við gerum 
til nytjahluta.

Gömlu skeiðarnar
Skýringarmyndirnar á næstu 
blaðsíðum sýna nokkrar skeiðar 
frá tímabilinu 1500–1800. Sú elsta 
er frá 1552, næsta frá 1650 og 
sú lengsta, til hægri, er frá árinu 
1700. Þær eru dæmigerðar heim-
ildir um form og framleiðsluhætti 
fyrr á tímum, og þótt einfaldar séu 
sýna þær þróun forms sem þjónar 
tilgangi sínum sífellt betur. Skaftið 
og gegnheilir hnúðarnir á end-
anum gefa til kynna að þær hafi 
verið steyptar. Miðað við aldur 
verða þær að teljast afar fallegar, 
enda þótt þær hafi aðallega gildi 

Mynd 258
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sem fornmunir, eða tilfinningalegt 
gildi fyrir þá sem hafa erft þær eða 
hlotnast þær á annan hátt. Hluti 
skrautsins á skaftinu er grafið eða 
drifið í en annað hefur verið steypt 
með. Við hljótum að álykta að 
þessar skeiðar hafi verið úthugs-
aðar og mótaðar á teiknibretti 
áður en þær voru steyptar úr því 
efni sem þær voru endanlega 
gerðar úr. 

Skeiðarnar hafa stutt skaft sem 
ekki hefur verið þægilegt að halda 
um og breitt og þungt skeiðar-
blað. Því er vafasamt að þær séu 
eiginlegar fyrirmyndir að lögun 
þeirra skeiða sem við notum í 
dag. Líklegra er að þær eigi rætur 
að rekja til þeirra tíma þegar fólk 
borðaði með horn- eða tréskeið-
um og notaði silfurbúnað frekar 
sem skrautmuni. Þær hafa samt 
verið áhrifavaldar um skreytingu 
og þróun nýrra forma.  

Nú til dags gerum við aðrar kröfur 
bæði til lína og lögunar og við 
leggjum meiri áherslu á notagildi. 
Öll þróun krefst tíma og oftar en 
ekki verður árangurinn bestur 
þegar þróunin er hæg og byggir á 
þrautreyndum hefðum og reynslu. 
Maður lærir af „mistökunum“ sem 
hafa verið gerð og framkvæmir 
úrbætur samkvæmt nýjum mark-
miðum og kröfum. Það er við-
urkennt að alla hluti er hægt að 
gera á fleiri en einn hátt og þá má 
alltaf bæta.

Skeiðarnar fimm á mynd 260 eru 
frá 1660, 1670, 1720, 1769 og 
1790. Þróunin sýnir sífellt grennri 

gerðir og ein þeirra líkist skeiðum 
sem nú eru algengar og vinsælar. 
Skaftið hefur lengst og breikkað 
og skeiðarblaðið hefur fengið 
mýkra form og þjónar hlutverki 
sínu betur, en samtímis hefur lag 
skeiðanna í heild orðið mýkra og 
fínlegra. Óhætt er að fullyrða að 
þessar skeiðar hæfa betur tilgangi 
sínum vegna þess að það er líka 
betra að halda á þeim. Skreyting-
arnar eru einfaldari og oftar en 
ekki aðeins snið sem fylgir línum 
skaftsins. Annars er unnt að nota 
ótal tilbrigði bæði hvað varðar lag 
og skreytingar á skaftinu. 

Skeiðarblaðið hefur í auknum 
mæli þróast í þá átt að vera spor-
öskju- eða egglaga. Vegna þess að 
formið er grennra eru skeiðarnar 
auðveldari í notkun og meðfæri-
legri sökum þess að jafnvægi á 
milli skaftsins og blaðsins er betra. 
Að hluta til hafa þessar breytingar 
orðið vegna þess að skeiðar eru 
ekki lengur steyptar heldur hamr-
aðar úr hráefninu. Þá hafa ný við-
horf til lína og forma einnig haft 
sitt að segja. Framleiðsluaðferðin 
og stíllinn fylgjast oft að sökum 
þess að línur og form taka mið af 
því svigrúmi sem tæknin býður 
upp á. 

Þegar við ætlum að teikna hlut 
sem lið í undirbúningi fyrir fram-
leiðslu verðum við alltaf að taka 
tillit til framleiðsluaðferðar og þeim 
tæknilegu skorðum sem okkur  eru 
settar. Við verðum einnig að gefa 
gaum að kostnaði við framleiðslu 
nýs hlutar eða breytingar á skrauti. 
Hugmyndaflug er mikils virði en 
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við verðum að vinna á raunhæf-
um grunni og íhuga vandlega það 
svigrúm sem við raunverulega 
höfum. 

Við teiknum skeið
Áður fyrr voru allar skeiðar fram-
leiddar í höndunum og þær voru 
gerðar eftir teikningu. Kostnaður 
vegna verkfæra var tiltölulega 
lágur. Í dag verður framleiðandi 
að leggja töluvert að mörkum 
bæði af fjármagni og tækni til þess 
að hefja framleiðslu á nýrri skeið. 
Þegar ný hugmynd er mótuð 
verður að taka tillit til þess. Allar 
nýjungar í gullsmíði verða að 
taka mið af því að það verður að 
vera hagkvæmt að framleiða þær 
í miklu magni og nýjungin verður 
helst að slá í gegn á markaðnum. 
Góð hugmynd getur einnig falist í 
því að veita kærkomna viðbót við 
það úrval munsturs og forms sem 
þegar er til. Ekki er algengt að við 
séum beðin um að búa til eitthvað 
alveg einstakt, en ekki ber að gera 
lítið úr góðum hugmyndum. 

Ef tekið er dæmi af skeiðum 
veitum við því athygli hve mikið 
þær hafa breyst, bæði hvað varðar 
lögun og útlit, og hve línur þeirra 
og form eru ólík. En lögun og útlit 
nýrri skeiða er einnig fjölbreytt og 
stíllinn og munstrin eru í samræmi 
við breytilegan smekk og formtil-
finningu fólks. 

Það getur virst vera barnaleikur 
einn að teikna jafn einfaldan hlut 
og skeið. Allir vita hvernig skeið 
lítur út, hún er með löngu skafti 
og bogadregnu skeiðarblaði. En 

ef við tökum okkur blýant í hönd 
og reynum að teikna komumst 
við snarlega að því að það er svo 
sannarlega ekkert einfalt. Að fylgja 
hreyfingu í lagi skeiðarinnar er 
snúnara en það lítur út fyrir að 
vera, vegna þess að það er alltaf 
erfiðara að fylgja eðlilegri línu með 
blýantinum. Þess vegna verðum 
við að nota sömu aðferð og við 
höfum lært við að teikna aðra hluti 
og gripi þegar við teiknum skeið. 
Við verðum að byggja á ákveðnu 
kerfi af hjálparlínum eins og útskýrt 
var hér að framan.

Í fyrstu umferð lítum við framhjá 
smáatriðunum en einbeitum okkur 
að hlutföllunum og mikilvægustu 
málunum, með öðrum orðum 
lengd skaftsins í hlutfalli við blað-
ið og breiðasta hluta skaftsins og 
blaðsins. Lengd skeiðarblaðsins er 
væntanlega um það bil helmingur 
af lengd skaftsins. Þetta hlutfall er 
í samræmi við þyngd og jafnvægið 
á milli skeiðarinnar og blaðsins, 
og það á við um langflestar gerðir 
skeiða, eins og barnaskeiða, mat-
skeiða, teskeiða og þar fram eftir 
götunum.

Eins og áður hefur verið útskýrt, 
hefjumst við handa með því að 
draga miðlínu á teikniörkina þar 
sem við ætlum að teikna skeið-
ina (sjá mynd 263a). Á miðlínuna 
merkjum við fyrir hæð skeiðar-
innar, neðsta hluta hennar og 
efsta um leið og við merkjum 
fyrir hæð skeiðarblaðsins í hlut-
falli við skaftið. Út frá þessum 
línum drögum við breidd blaðsins 
og skaftsins (sjá mynd 263b). Þá 
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erum við komin með „kassaform“ 
sem við getum komið allri skeið-
inni fyrir í og getum byrjað á því 
að teikna smáatriðin út frá honum. 
Við gætum þess ætíð að breiddin 
sé alltaf sú sama báðum megin  
við miðlínuna. Smám saman 
fjölgum við þeim hjálparlínum 
sem eru nauðsynlegar til þess að 
hið einstaka við hverja skeið komi 
fram (sjá mynd 263a). Þessar línur 
verða að vera afar léttar til þess að 
hægt sé að stroka þær út aftur án 
þess að þær skilji eftir sig merki á 
pappírnum. 

Hverja skeið verður að teikna frá 
tveimur hliðum, að framan og frá 

hlið. Hvernig best er að bera sig 
að við hliðarrissið er sýnt á mynd-
um 261a og 261b. Á mynd 261a 
hefur skeiðin verið teiknuð með 
beinum línum til þess að finna út 
hvar stærstu bogarnir eiga að vera. 
Á mynd 261b er skeiðin teiknuð 
með eðlilegum bogum eins og við 
teljum í raun og veru að hún eigi 
að líta út. 

Mynd 262 sýnir hvernig við getum 
dregið hjálparlínur fyrir mismun-
andi form skeiðarblaða. 

Mynd 264 sýnir gaffal og skeið í 
nútímastíl og hnífapör með dæmi-
gerðum nútímaformum. Þau eru úr 

Mynd 261

Mynd 262

Mynd 263
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sérstöku stáli en ekki silfri. Einfald-
ara getur form varla orðið. 

Verkefni
1. Teiknið útlits- og hliðarskissu af 

skeið.

2. Teiknið útlits- og hliðarskissu af 
gaffli eða öðru mataráhaldi.

Kynningarteikning í þrívídd 
Við gerð kynningarteikningar eru 
sömu lögmál um þrívídd lögð til 
grundvallar eins og áður hefur 
komið fram. Eins mikilvæg og 

fagteikning af hlut getur verið fyrir 
vinnu gullsmiðs þá getur teikn-
ingin með öllum sínum strikum 
þvers og kruss auðveldlega ruglað 
viðskiptavin í ríminu. Hin tegund 
teikninga sem við notfærum okkur 
í gullsmíði á hins vegar að tryggja 
samskiptin á milli gullsmiðsins og 
viðskiptavinarins. Teikningar af 
þeirri gerð eru kallaðar kynningar-
teikningar. Það sem gerir þær 
einstakar er að þær eru teikn-
aðar fríhendis og oft litaðar eða 
skyggðar. Kynningarteikning á að 
sýna viðskiptavini hvernig skart-

Mynd 264
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gripurinn eða munurinn sem þú 
hefur teiknað mun koma til með 
að líta út. Góður kynningarteikn-
ari sem leggur vandaða teikningu 
fyrir viðskiptavininn virkar traust-
vekjandi og á auðveldara með að 
selja framleiðslu sína. 

Til þess að ná góðu valdi á kynn-
ingarteikningu er afar brýnt að 
hafa staðgóða þekkingu á eigin-
leikum og yfirbragði mismunandi 
efna. Takið eftir ólíkum efnum, 
litum, blæbrigðum og áferð þeirra. 
Viðskiptavinurinn verður að sjá 
mun á möttum og glansandi flöt-
um, taka eftir ljóma perlanna og 
tindri geimsteinanna, skilja form 
kaffikönnunnar út frá skuggum og 
endurspeglun á yfirborðinu og fá 
greinilegar upplýsingar um hvort 
gullsmiðurinn ætlar að nota önnur 
efni eins og t.d. bein, tré eða 
steina auk málmsins. 

Litblýantar tilheyra kynningar-
teikningum vegna þess að þá 
er hægt að ydda og þeir geta 
orðið skarpir og um leið teikn-
að nákvæmlega það sem óskað 
er. Sumir kjósa fremur að nota 
vatnsliti og tússliti (frekast þá sem 
eru með mjúkum oddi) á meðan 
aðrir nota önnur verkfæri af fleiri 
gerðum.

Það getur verið gott að teikna á 
litaðan pappír eða karton vegna 
þess að það er auðveldara að 
sýna björt og glampandi efni á 
dökkum bakgrunni. Sé markmið-
ið að sýna eitthvað mjög bjart, 
eins og glampandi kanta og fleti 
á steinum, getur afar fínn pensill 

með marðarhárum og lítil túpa af 
hvítum grunni komið sér mjög vel.

Góð þekking á þrívíddarreglunum 
er sérstaklega mikilvæg fyrir kynn-
ingarteikningar. Til að byrja með 
getur reynst vel að teikna hlutina 
í þrívíddarkassa þangað til nægri 
æfingu er náð til þess að komast 
af án þeirra. Teiknið í hlutföllunum 
einn á móti einum og veljið þau 
hlutföll sem hafa mesta þýðingu 
fyrir þann hlut sem á að kynna. 
Sem dæmi má nefna að hringur 
tekur sig best út ef horft er á hann 
ofan frá en eyrnalokk er oftast best 
að sjá að framan og teiknaðan á 
eyra. 

Það er ekki auðvelt verkefni að 
ímynda sér hvernig gullsmíða-
gripir munu líta út því við höfum 
ekkert til þess að fara eftir þegar 
við gefum þeim form. Ef ætlunin 
er að koma upp nokkurs konar 
skrá yfir hvernig mismunandi form 
og ólík efni líta út, er gagnlegt að 
teikna eftir ljósmyndum úr tímarit-
um gullsmiða eða vörulistum. 
Síðar þegar þið vitið hvaða litir og 
teikniaðferðir gefa góðan árangur 
getið þið teiknað eftir gripum og 
einbeitt ykkur að formum, birtu 
og skugga. Með æfingunni getur 
hvert og eitt ykkar orðið fær kynn-
ingarteiknari og teiknað hluti án 
þess að hafa eitthvað til þess að 
fara eftir. 

Á kennslutímanum getur verið 
gagnlegt að gera kynningarteikn-
ingar af því sem til stendur að búa 
til, eins og þið haldið að hlutur-
inn muni líta út. Þegar þið hafið 
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lokið við að teikna hlutinn gerið 
þið aðra kynningarteikningu með 
hlutinn sem módel. Samanburður 
á teikningunum getur gefið nyt-
samlegar ábendingar fyrir næstu 
kynningarteikningu.

6 .4 Skartgripir
Á öllum tímum og menningar-
skeiðum hefur fólk skreytt sig með 
skartgripum af ýmsu tagi. Skart-
gripur getur verið hlutur sem bor-
inn er í keðju um hálsinn, hlekkur 
um handlegg eða fótlegg, hringur, 
næla, spenna eða því um líkt. 
Ástæðurnar geta verið fjölbreyti-
legar. Tilgangurinn með því að 
bera skartgrip getur einnig verið af 
fjölbreyttum toga: Skartgripir geta 
verið trúarleg tákn, verndargripir 
gegn illum öndum, sigurtákn eða 
heiðursmerki. Eða hann getur 
einfaldlega verið borinn vegna 
útlitsins. Að vissu leyti er hægt 
að kalla það munað. En þegar 
allt kemur til alls er það meira en 
það. Að bera eða eiga sérstak-
an skartgrip veitir eigandanum 
sjálfsöryggi og tilheyrir því sem 
eykur gleðina í lífinu. Greinilegt 
er að þessi ánægja eigandans er 
til staðar í mörgum samfélögum 
og menningarheimum. Í dag eru 
skartgripir notaðir til ýmissa hluta, 
allt frá konunglegum veldistákn-
um til skrautmuna í kirkjum, frá 
keðju formanns til skólahringa, frá 
handverksmerkjum til hátíða- og 
hversdagsskartgripa og þeir eru á 
markaði í fjölbreyttu og ríkulegu 
úrvali.

Efnin geta verið af ýmsum toga og 
spanna næstum því ótakmarkað 

úrval af eðalsteinum og málmum, 
frá því dýrasta til þess algengasta 
fjöldaframleidda. Framleiðslan 
nær yfir allt frá fínlegu handverki 
til fágaðrar véltækni. Auk þess sem 
skartgripirnir eru listilega hannaðir 
eru notaðar hefðbundnar einingar 
til að búa þá til – fatningar, gallerí, 
lásar, hlekkir, skrúfur og sjarnerar 
– hlutir sem gullsmiðurinn býr til á 
eigin verkstæði eða kaupir tilbúna 
frá sérhæfðum framleiðanda.

Skartgripir tengjast nú á tímum 
ekki neinum ákveðnum tákn-
um eins og oft voru dæmi um 
fyrr á tíð. Oftar en ekki eru þeir 
byggðir á hreinum rúmfræðilög-
málum þar sem áhersla er lögð á 
uppbyggingu, línutilfinningu og 
þau áhrif sem hráefnin hafa með 
lit, glans eða öðrum sérstökum 
einkennum sem þau búa yfir. 
Skartgripirnir eru margvíslegir að 
lögun og sniði. Þeir geta verið 
ferhyrndir, kringlóttir, oddhvassir, 
marghyrndir, reglubundnir, óreglu-
legir, þungir og gegnheilir eða 
samsettir úr stöngum, þráðum og 
spírölum. Munstrið getur átt rætur 
í náttúrunni og tekið form eftir 
stílfærðum dýrum eða plöntum, 
eða tengst hugmyndum sem eru af 
tilfinningalegum toga. Óendaleg 
tækifæri felast í nýsköpun og 
hvorttveggja ímyndunaraflið og til-
finningin fyrir efni, línum og lögun 
á sér engin takmörk. 

Gamlir skartgripir
Víðs vegar á söfnum eru ómetan-
legir fjársjóðir af gömlum skart-
gripum. Við höfum hlotið þá í arf 
og getum bæði dáðst að þeim og 
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notað þá sem innblástur í skap-
andi starfi. Gömlu gullsmiðirnir 
hljóta að hafa verið sérstaklega 
færir handverksmenn og haft 
einstaka tilfinningu fyrir notkun 
efna, sem og línum, formum og 
táknmáli. Á tímum sem við teljum 
frumstæða og óupplýsta bjuggu 
þeir til skartgripi með svo fínu 
munstri og úr svo fínu efni að við 
hljótum að dást að sköpunarkrafti 
þeirra og öruggum smekk. Að öll-
um líkindum hafa þeir aðeins haft 
frumstæð verkfæri til ráðstöfunar. 
Því dýpri verður aðdáun okkar á 
gæðum hinna fögru og frumlegu 
verka þeirra.

Á næstu blaðsíðum höfum við 
safnað saman úrvali af gömlum 
skartgripum. Á nokkrum mynd-
anna höfum við bætt við hjálp-
arlínum til þess að útskýra rúm-
fræðilegan grundvöll formanna.

Stóra djásnið (A) gengur undir 
nafninu „fuglakrossinn“. Form 
þess, sem rúmast nánast innan 
hrings, er talsvert brotið, en grip-
urinn sjálfur er í góðu jafnvægi 
þar sem kross, hringur, ferningur 
og bylgjulínur sameinast í takt-
fastri hrynjandi sem dregur fram 
áhrif efnisins og minnir um margt 
á víravirki. Birta og skuggar veita 
því ákveðna þyngd og drögin sem 
móta fyrir goggi og augum valda 
því að við veltum því fyrir okkur 
hvort það er verndargripur sem 
við höfum fyrir framan okkur.

Spennan (B) með ferningunum 
fjórum dregur fram lárétt yfirbragð 
en hún byggir á hring sem blæs 

lífi og hreyfingu í formið. Þar að 
auki eru rósettur efst og neðst á 
hringnum, sem leiðir hugann að 
krossi eins og við höfum reynt að 
sýna fram á með hjálparlínunni. 

Á mynd C er næla sem snýst í 
hring. Þessi skartgripur sýnir að 
listamenn fyrri tíma þekktu einnig 
grundvallarlögmál forms og hreyf-
ingar.

Mynd D sýnir litla spennu sem 
er mótuð eins og stílfærður fugl. 
Gripurinn E, sem er hjartalaga, 
er byggður á lóðréttri miðlínu 
og skiptingu samhverfra forma 
báðum megin. Skiptingin er ef 
til vill ekki hárnákvæm en þetta 
undirstrikar aðeins áhrif frjálsrar 
vinnuaðferðar. Hægt er að teikna 
hlutinn inn í þríhyrning.

Útflúrið (F) með hlekkjum og 
laufblöðum er hluti af spennu sem 
tekin var af leðurbelti. Í skrautinu 
má finna ferning, hringi, samsíð-
unga og S-línur. Línurnar á flet-
inum búa yfir lífi og hreyfingu 
jafnframt því sem rúmfræðileg 
byggingin er sterk og föst. 

Við teiknum skartgrip
Þegar við ætlum að búa til skart-
grip verðum við að byrja á því 
að velta fyrir okkur efninu sem 
við ætlum að nota. Svo ákveðum 
við hvort það á að vera hringur, 
hlekkur, hálsmen, eyrnalokkur eða 
eitthvað annað. Þegar við höfum 
ákveðið hvaða hlutverki grip-
urinn á að þjóna og hvaða efni við 
ætlum að nota getum við hafist 
handa við formið. 
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Hér opnast tækifæri fyrir ótal 
lausnir og það getur verið gagn-
legt að hafa ákveðna fyrirmynd til 
þess að vinna eftir samtímis því að 
byggja á ákveðnu kerfi.

Það er alltaf nytsamlegt að færa 
hugmyndir okkar jafnóðum í drög 
með línum á pappír. Það auðveld-
ar okkur að ná stjórn á línunum 
og við komumst að því hvort hægt 
er að búa skartgripinn til, einnig 
tæknilega.

Við höfum áður lært að þegar við 
ætlum að teikna hlut eða forma 
hugmynd á pappír, þá förum við 
ekki beint á línuna heldur vinnum 
út frá kerfi hjálparlína. Við nýtum 
okkur einkum miðlínu og grunn-
form rúmfræðinnar. Þannig verður 
til flötur sem er byggður á sér-
stakan hátt og innan hans getum 
við byggt upp það munstur og þau 
form sem við óskum eftir. 

Sömu aðferð notum við einnig 
þegar við ætlum að teikna skart-
grip. Við höfum þegar séð að 
gömlu djásnin var hægt að færa 
inn í grunnform rúmfræðinnar. Í 

ljós kom að skartgripur A (mynd 
266), sem við fyrstu sýn virtist frek-
ar óljós og næstum því klunnaleg-
ur, byggir á hring með innbyggðum 
krossi. Hjartalaga gripurinn (E) 
myndar þríhyrning. Þetta er ekki 
tilviljunarkennt heldur ljóstrar upp 
um kerfi. Okkur mun farnast best 
ef við vinnum eftir sömu aðferðum.

Á myndum 267–272 eru fleiri 
dæmi um teikningar af skartgrip-
um með ýmsum línum og form-
um. Hringur er venjulega kringl-
óttur. Þykkt hans myndar tvöfaldan 
hring. Til viðbótar við þykktina er 
ef til vill fatning með mynstri á efri 
brúninni. Til þess að gera myndina 
greinilegri teiknum við hringinn 
líka ofan frá séð og einnig skyssu 
frá hlið (sjá mynd 267).

Á myndum 268 og 270 eru sýndar 
keðjur með ýmiss konar hlekkj-
um af mismunandi gerð. Takið 
vandlega eftir hvernig hlekkirnir 
falla hver inn í annan og hvernig 
þeir eru teiknaðir. Æfið ykkur í að 
teikna hlekkina á mynd 268 á eigin 
teiknipappír. Maður tekur alltaf bet-
ur eftir smáatriðunum þegar maður 

Mynd 267

Mynd 268

Mynd 269
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teiknar þau sjálfur. Bogadregna 
keðjan á mynd 270 er samsett úr 
hlutum sem hafa verið gerðir í 
tvöföldum stans eða steyptir.

Mynd 269 sýnir skrúfu í eyrnalokk 
og opinn og lokaðan eyrnakrók.

Mynd 271 sýnir tvo ermahnappa, 
annan með boga en hinn með 
stólpa. Þetta er teikning af tækni-
legum hlutum gripsins. Eigi að 
vera mynstur á ermahnöppunum 
væri hægt að teikna það á formið 
sem á að vera á hnappnum.

Mynd 272 sýnir algenga nytjahluti, 
sjarner með nál og lykkju fyrir nál.

Samhverfir skartgripir
Við gerum greinarmun á sam-
hverfum og ósamhverfum skart-
gripaformum eða á reglulegum 
og óreglulegum. Hvort form er 
samhverft eða reglulegt byggir á 

því að það er alveg eins báðum 
megin við miðlínuna. Að hlutur er 
óreglulegur byggir á því að annar 
helmingurinn er öðruvísi en hinn í 
nokkrum smáatriðum, án þess að 
það hafi áhrif á jafnvægið í bygg-
ingunni. Eldri skartgripir hafa allir 
reglulegt form. Hið ósamhverfa 
form kom fyrst fram á sjónarsviðið 
á rókokkótímanum og það hefur 
síðar verið dregið fram og þróað á 
nýrri stíltímabilum. Það er erfitt að 
ná tökum á því lögmáli en útkom-
an er þróttmikil og áhugaverð ef 
vel tekst til.    

Þegar við byggjum samhverf 
skartgripaform göngum við út frá 
grunnformunum og miðlínunum. 
Í raun getum við „leikið“ okkur 
aðeins með blýantinn á pappírnum 
til þess að finna form sem okkur 
finnst nothæft. Síðan hefjumst við 
handa við sjálfa teikninguna. Við 
munum finna að við vinnum af 

Mynd 271
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meira öryggi og skipulegar á af-
mörkuðum fleti. Þess vegna eigum 
við að byrja á því að afmarka flöt-
inn. Það fyrsta sem við eigum því 
að gera, er að rissa upp það form 
sem við teljum að gripurinn eigi að 
hafa (ferhyrnt, kringlótt, oddhvasst 
eða marghyrnt). Til þess að ná fram 
nákvæmri mynd af skartgripnum er 
eðlilegt að teikna hana í eðlilegri 
stærð. En ef við viljum ná fram 
alveg greinilegum línum og öllum 
smáatriðum getur stundum verið 
nauðsynlegt að teikna myndina 
helmingi stærri eða jafnvel í ennþá 
stærri hlutföllum.

Einfaldasta formið og það algeng-
asta er ferningurinn. En ef við 
ætlum að teikna frítt innan hans 
getum við fyllst öryggisleysi. Þess 
vegna hefjumst við handa við að 
teikna kerfi hjálparlína eins og við 
höfum þegar lært.

Þá fáum við flöt eins og þann sem 
er á mynd 273a. Á þennan flöt 
getum við teiknað frjálslega það 
munstur sem við viljum vegna þess 
að nú höfum við ákveðna fasta 
punkta sem veita jafnvægi og reglu.

Skyssa af skartgripnum frá hlið er 
lengst til hægri á myndinni.

Mynd 273b sýnir annan ferhyrnd-
an grip með öðru kerfi hjálparlína 
sem ákvarðast af línum skartgrips-
ins.

Mynd 274 sýnir þríhyrning með 
innfelldum hringjum og árang-
urinn er þrískiptur „sylgjugripur“ 
úr hringjum og skildi.

Mynd 275 sýnir sexskiptan kringl-
óttan skartgrip. Við deilum hring í 
sex hluta með því að deila ytra um-
máli hans í sex hluta (það gengur 
alveg upp). Ef við viljum ríða grunn 
skartgripsins þéttar getum við deilt 
hringnum í átta hluta með því að 
teikna ferning utan um hringinn og 
nota bæði hornalínurnar og mið-
línurnar sem hjálparlínur.

Ósamhverfir skartgripir
Ef við ætlum að teikna ósamhverfa 
skartgripi þurfum við ekki að víkja 
sérstaklega mikið frá kerfinu eða 
aðferðunum sem við notum við 
að teikna samhverfa skartgripi. 
Á mynd 276 er sýnd teikning af 
ósamhverfum skartgrip sem 19 
ára stúlka gerði fyrir samkeppni. 
Hún vann fyrstu verðlaun með 
þessu uppkasti. Hægt er að draga 
upp línur skartgripsins eftir sama 
grundvallarlögmáli og sýnt er á 
mynd 281, vegna þess að byggt 
er á hefðbundnu kerfi samhverfra 
hjálpargagna.

Á mynd 276a er annar samhverfur 
skartgripur sýndur, sem byggir á 
sama línukerfi. Línurnar í skart-
gripnum fylgja kerfinu sem lagt er 
til grundvallar en með sífelldum 
smá afbrigðum við munstrið. Samt 
sem áður er lögð áhersla á að lín-
urnar sem eru öðrum megin við 
miðlínuna vegi upp á móti þyngd 
línanna hinum megin við línuna. 
Það sama á við um línurnar fyrir 
neðan og ofan hina láréttu miðlínu. 

Það var fyrirséð að rúðustrikaða 
kerfið á mynd 273a væri teiknað 
undir mynd 276b, en til þess að 
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trufla ekki munstrið teiknuðum við 
aðeins ferninginn með miðlínum. 

Mynd 277 sýnir kringlóttan skart-
grip með óreglulegu viftuformi. 
Ef við setjum þetta inn í skipulegt 
kerfi verður um leið miklu auð-
veldara að vinna að smíðinni.

Við ljúkum þessum hluta með 
spíral (armbandi) á mynd 278, þar 
sem við enn og aftur byggjum á 
einföldu línukerfi.

Flestir þessara skartgripa eru full-
gerðir, eru til og ekki unnt að líkja 
eftir þeim. Við höfum notað þá til 
þess að sýna góð dæmi um traust 
skartgripaform. 

Merki, stimplar, tákn o.fl.
Það er einnig hægt að líta á merki, 
stimpla og tákn og þess háttar sem 
eins konar skartgripi. Þau eru ein-
föld í formi og hafa upphafsstafi 
eða því um líkt sem eru aðalatriði 
í skrautinu. Merkið verður að 
fylgja stílnum og hafa frambæri-
legt og greinilegt táknrænt gildi. 
Það getur einnig verið samkvæmt 
heraldískum einkennum. (Heraldík 
er fræðin um skjaldarmerki sam-
kvæmt ákveðnu kerfi). Að teikna 
slíkt merki er sérstakt handverk, en 
það getur einnig verið áhugavert 
verkefni fyrir aðra teiknara.

Merki eru teiknuð á nokkurn veg-
inn sama hátt og skartgripir. Valið 
er aðalform og síðan eru smáatrið-
in felld inn í það. Það getur verið 
vimpilformað eða möndlulaga, 
bogadregið, skjaldarmerki, hjarta 
eða hnöttur. Smáatriðin (skrautið) 

geta falist í táknrænu merki, texta, 
fyrirtækjamerki eða því um líku. 
Merkin eru oft borin á jakkaboð-
ungum eða hring og mega af þeim 
sökum ekki vera stór.

Framleiðsla þannig merkja er gildur 
þáttur í starfi gullsmiða og það gerir 
ákveðnar kröfur til ímyndunarafls 
og samhæfingarfærni. Mörgum 
uppköstum er hafnað áður en kom-
ist er að endanlegri niðurstöðu. 
Lokateikningin verður að vera 
nákvæm, öll smáatriði greinileg 
og skreytingar skýrar og einfaldar. 
Leikmenn geta lagt sitt af mörkum 
með vel útfærðum hugmyndum.

Táknið á merkinu er skrautið. 
Á mynd 279 höfum við safnað 
saman táknum fyrir stjörnumerk-
in tólf. Þau eru talin frá vinstri til 
hægri, ofan frá og niður á við: 
Steingeitin, Vatnsberinn, Fiskarnir, 
Hrúturinn, Nautið, Tvíburarnir, 
Krabbinn, Ljónið, Meyjan, Vogin, 
Sporðdrekinn og Bogamaðurinn. 

Norsk lög um stimpla frá árinu 
1891 gera kröfu um að stimplar 
gripa úr eðalmálmum eigi að veita 
upplýsingar um málmblöndur í 
þúsund hlutum, einnig bókstafinn 
S fyrir silfur og þar að auki nafn 
eða skráð bókstafs- eða vöru-
merki. Gullgripi má ekki stimpla 
ef hlutfall hreins gulls af innihaldi 
þeirra er minna en 585/1000. 
Gripi úr silfri má ekki stimpla 
nema að þeir innihaldi 830/1000 
af hreinu silfri. Fyrr á tímum var 
ártalið, merki mánaðarins, bæjar-
ins og eftirlitsmannsins stimplað á 
gripinn. Stimpill eftirlitsmannsins 
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segir að varan hafi gengist undir 
opinbert eftirlit. Á mynd 280 eru 
merki norska, sænska og danska 
eftirlitsins, í sömu röð, skreytt með 
hlutaðeigandi þjóðartáknum.

Fjölmörg tilbrigði af annars konar 
merkjum – félagsmerki, hand-
verksmerki, iðnmerki og við-
skiptamerki – eru til. Myndirnar 
á næstu blaðsíðu sýna fangamark 
Ólafs konungs V, aðalskórónu sem 
gerð er eins og spegilmerki fanga-
marks, iðnaðarmannamerki, merki 
almannavarna og upphafstafi 
Norska gullsmíðafélagsins (281a).

Dæmin eru valin til þess að 
sýna hve ólík merkin geta ver-
ið að formi og táknrænu útliti. 
Teikniaðferðin er fyrst létt skyssa 
af hugmyndinni og síðan ströng 
útfærsla forms og skreytingar á 
fletinum.

Um merki sem eiga að teljast 
til skjaldarmerkja gilda strang-
ari reglur en um venjuleg merki. 
Í stuttu máli má nefna að litur 
verður alltaf að mæta málmi og 
málmur lit. Litir skjaldarmerkja-
fræðinnar eru rauður, blár, 
grænn, svartur, purpuralitur og 
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náttúrulitir. Málmarnir eru gull og 
silfur. Ef ekki er unnt að nota liti 
og málma er í staðinn hægt að 
notast við þétt skyggða reiti. Gull 
er sýnt með punktum, silfur með 
hvítum fleti, rautt með lóðrétt-
um strikum, blátt með láréttum 
strikum, svart með rúðustrikuðum 
fleti, grænt með skástrikum frá 
vinstri til hægri og purpuralitt með 
skástrikum frá hægri til vinstri (sjá 
mynd 281b). 

Verkefni
1. Teiknið skartgrip samkvæmt 

ákveðinni fyrirmynd. Veljið sjálf 
formið og ákveðið hvort hann á 
að vera samhverfur eða ósam-
hverfur. Gefið upplýsingar um 
notkun og efnisval. Sýnið hvern-
ig yfirlitið hefur verið notað.

2. Teiknið tillögu að merki með 
eigin upphafsstöfum eða merki 
með annars konar skreytingu 
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fyrir stofnun, félag eða annað 
þess háttar. 

3. Teiknið frjálst einhvern hlut 
sem ykkur langar í eða þið 
hafið hugmyndir um.

6 .5 Teikning – námsteikning
Stækkun og minnkun
Fyrir kemur að við þurfum að 
stækka eða minnka myndflöt af 
grip sem við erum að vinna við. Ef 
ætlunin er að teikna hlut, könnu, 
bolla, skeið eða annað þess háttar, 
samkvæmt öðrum mælikvarða er 
ekki hægt að teikna hann beint 
eftir formi og línum vegna þess að 
hlutföllin munu ekki stemma við 
frummyndina. Það eina sem við 
getum gripið til er rúðukerfi. Til 
eru mörg slík kerfi en við ætlum 
að halda okkur við eitt sem er 
margreynt, einfalt og árangursríkt.

Á mynd 282 er kanna sem á að 
stækka um nálega helming. Það 
fyrsta sem við gerum er að teikna 
ramma utan um könnuna með því 
að fylgja ystu punktum módelsins 
(sjá mynd  282a). Ramminn verð-
ur að vera hornréttur. Frá neðra 
horninu vinstra megin drögum við 
hornalínu til hægri og látum hana 
ná jafn langt út á teikniörkina og 
við höldum að nýja formið muni 
gera. Við verðum að gæta ýtrustu 
nákvæmni við teikningu þessarar 
hornalínu, vegna þess að hún er 
mikilvægasta línan í öllu ferlinu, 
undirstaða þess að við getum 
stækkað í réttu máli og hlutföllum. 
Að því loknu getum við skipt nið-
ur fletinum innan við rammann af 
módelinu með því að strika rúður 

eins og sýnt er á mynd 282b. 
Við notum áfram miðlínukerfið 
og strikum lóðréttar og láréttar 
miðlínur í gegnum módelið. Þá 
höfum við skipt fletinum í fjórar 
jafnstórar rúður. Síðan höldum 
við áfram með því að skipta hverri 
þeirra með miðlínum og að því 
loknu höfum við skipt fletinum 
upp í sextán jafnstórar rúður. Ef 
nauðsyn krefur getum við haldið 
áfram og skipt fletinum niður í 
fleiri rúður, en venjulega nægir 
þetta. Í erfiðum tilfellum getum 
við skipt einni eða fleiri rúðum í 
minni hluta með auka miðlínum.

Við tvöföldum stærðina með því 
að lengja grunnlínuna um helm-
ing. Frá enda hennar drögum við 
upp lóðrétta hornrétta línu þar 
til við náum hornalínunni. Þá 
þurfum við aðeins að ljúka við 
ferhyrninginn. Þessum stóra fleti 
skiptum við upp á sama hátt og 
við skiptum þeim litla, það er að 
segja með því að draga lóðréttar 
og láréttar miðlínur þangað til 
við höfum búið til sextán rúður. 
Þá getum við hafist handa við að 
teikna hlutinn sjálfan (könnuna) 
með því að teikna samsvarandi 
línur og fleti og í þeim litlu. Hér 
nægir að hafa gott auga. Sam-
kvæmt þessari aðferð verður 
hver hluti á stækkuðu myndinni í 
nákvæmlega sömu hlutföllum og 
á þeirri upprunalegu. 

Ef við þurfum að minnka getum við 
notað sömu aðferð, bara á öfugan 
hátt. Notið mynd 282c sem dæmi. 
Á stóra flötinn mælum við fyrst 
fyrir grunnlínu litla hlutarins. Frá 

Mynd 282
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þeirri grunnlínu drögum við upp 
lóðrétta línu að ákveðnum punkti 
á hornalínunni. Þessi punktur 
hjálpar okkur að ná öllum málum 
og hlutföllum réttum. Út frá honum 
drögum við hornréttar línur fyrir 
hæð og breidd nýja flatarins. Við 
skiptum fletinum upp með lárétt-
um og lóðréttum línum uns við 
erum komin með sextán rúður. Að 
því loknu teiknum við smáatriðin 
nákvæmlega í hverja rúðu. Þá er 
litli flöturinn í nákvæmlega sam-
svarandi hlutföllum og sá stóri. 

Ef við viljum komast hjá því að 
skemma upprunalegu myndina 
getum við teiknað rúðuskiptinguna 
upp á gegnsæjan pappír sem við 
leggjum yfir frummyndina. Á teikn-
ingunni verðum við að sjálfsögðu 
að skipta upp í rúður með bein-
um línum. Það gefur augaleið að 
auðveldara er að framkvæma slíkt 
á skjá í tölvu með teikniforriti sem 
maður kann að nota. 

Verkefni
1. Stækkið teikningu með mynd 

af könnu, bolla eða öðru slíku. 
Notið mynd 282 sem dæmi. 

6 .6 Vinnuteikning – flatar- og 
sniðteikningar
6 .6 .1 Hönnunarteikning – rúm-
fræði (flötur og rými)
Nú höfum við farið yfir undirstöðu-
atriði í teiknifaginu og skoðað

– skynjun forma og hlutfalla 
(gullinsnið).

– ákveðnar tegundir af efni og 
áhöldum sem notuð eru við 
teikningu.

– mismunandi framleiðslu í gull-
smíði.

Fagteikning af öðru tagi en útlits-
teikning (námsteikning) er afar 
nákvæm áætlun um hvernig búa 
á til ákveðinn grip eða framleiða 
hann. Ef við ætlum að gera slíkar 
teikningar verðum við einnig að 
hafa innsýn í þau verkefni sem fel-
ast í hönnun, t.d.

– línur og horn
– fleti og kanta
– efnisheild (líkama) í þrívídd

Línur og horn
Beinni línu sem markast af punkt-
unum A og B má skipta í tvo jafn 

Mynd 284Mynd 283
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stóra hluta (til helminga) með 
hringfara. Fyrst setjum við odd-
inn á punkt A og svo í punkt B og 
hringirnir skerast í ákveðinni fjar-
lægð. Skiptilínan gefur miðnormal 
beinu línunnar sem sjá má á mynd 
283, en einnig má segja að við 
höfum reist normal frá punkti C.

Á mynd 284 er hið gagnstæða 
sýnt þegar normallinn er felldur frá 
punkti A með því að koma oddi 
hringfarans á A og búa til boga sem 
sker línuna þannig að við fáum 
nýja línu sem markast af B og C.

Sé ætlunin ekki aðeins að helm-
inga línuna, heldur að skipta 
henni upp í fleiri jafnstóra hluta, 
er einfaldast að gera það eins og 
sýnt er á mynd 285. Ef skiptingin 
hefur í för með sér aukastafi getur 
verið erfitt að staðsetja hringfar-
ann nákvæmlega. 

Næst hliðrum við, en þá er fyrsta 
skrefið að draga beina línu (tilvilj-
unarkennda línu) frá föstum punkti, 

t.d. frá A. Á þá línu gerum við því 
næst jafnmörg strik og ætlunin er 
að búa til með hringfaranum. 

Með reglustiku og hornmáti 
hliðrum við svo hlutunum á gefnu 
línuna. Við byrjum við punkt B og 
skiptum línunni AB upp í alveg 
jafnstóra hluta.

Enn fremur getum við sett krossinn 
inn í hring eins og gert hefur verið 
á mynd 286 og þá fáum við fjögur 
rétt horn (∟), hvert um sig 90° og 
við reiknum út að hringbogi (4 · 
0) = 360°. Helmingum við hvert 
hinna réttu horna, fáum við (90/2) 
= 45°. Með þessari aðgerð, sem 
sýnd er á mynd 286, höfum við 
þar að auki fengið tvö ný horn, 
hvort (4 · 45) = 180° eða með 
öðrum orðum átta horn, hvert 
þeirra 45°.

Horn sem eru meira en 90° eru 
kölluð gleið horn en horn sem eru 
minna en 90° hvöss horn. Mynd 
287 sýnir hvernig við skiptum 

Mynd 286

Mynd 287

Mynd 288

Mynd 289

Mynd 285
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hringnum (útjaðrinum) í sex 
jafnstóra hluta með því að setja 
radíusinn (60°) á bogann og teikna 
(merkja fyrir) 60°, 120°, 180° 
o.s.frv. Með því að helminga þá 
myndum við 30°, 15°, 7,5° o.s.frv. 
Á þennan hátt getum við teiknað 
horn af ýmsum stærðum með því 
að leggja nokkur saman eða draga 
einhver frá, allt eftir því hvert 
markmiðið er. 

Fletir og kantar
Fletir eru myndaðir með því að 
setja saman beinar eða boga-
dregnar línur og horn. Fletirnir 
geta verið af ýmsum gerðum:

– Regluleg form eins og ferning-
ar, rétthyrningar, tíglar, samsíð-
ungar, jafnhliða þríhyrningar – 
mynd 288

– Óregluleg form eins og trapisur 
og ójafnhliða þríhyrningur – sjá 
mynd 290a.

– Kringlóttir fletir eða hlutar af 
þeim eins og sneið og geirar – 
sjá mynd 290b

– Sporöskjulagaðir (sporbaugur) 
og eggform – sjá mynd 290b

Miðju flatar finnum við með því 
að helminga horn og með því að 
draga hornalínur sem krossa yfir 
hvor aðra.

Marghyrningar 
Jafnhliða þríhyrningur 
– þríhyrningur
Merkið radíusinn frá B til beggja 
hliða. Línan á milli C og D mynd-
ar eina hlið þríhyrningsins og það 
sama á við um línurnar A–C og 
A–D (sjá mynd 291).

Mynd 293

Mynd 290

Mynd 291

Mynd 292
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Sexhyrningur
Merkið radíus frá A og þið fáið 
punktana C og D á hringnum. 
Gerið það sama frá punkti B 
og þá fáið þið punktana E og F. 
Teiknið hliðarlínurnar (kantana) 
(sjá mynd 292).

Sjöhyrningur
Teiknið radíusinn frá A og dragið 
línu á milli B–C. Færið odd hring-
farans að B og takið fjarlægðina til 
D. Þá eruð þið komin með hliðar-
lengd sem hægt er að merkja á 
útjaðarinn (sjá mynd 296).

Ferhyrningur
Fjögur rétt horn (90°) mynda fern-
ing (ferhyrning) (sjá mynd 297).

Átthyrningur
Með því að helminga allar hliðar 
fernings fáum við áttkant.

Fimmhyrningur
Helmingið radíusinn og merkið 
við punkt A. Færið odd hring-
farans á A og mælið fjarlægðina 
á milli A–B með hringfaranum. 

Dragið boga í áttina að C á mið-
línunni. Mælið lengdina á milli 
B–C með hringfaranum og dragið 
hana út að útjaðrinum. Þá eruð 
þið komin með lengd hliðarlín-
unnar (sjá mynd 298).

Níhyrningur
Radíusinn er settur frá punkti A 
þannig að úr verði bogi frá B til 
C. Þessum boga á svo að skipta í 
þrjá jafna hluta (40°). Setjið odd 
hringfarans á C og búið til nýja 
boga á milli D–E. Línan á milli 
C–E er hliðarlína í níkantinum 
(sjá mynd 294).

Tíhyrningur
Hér er fimmkanturinn lagður til 
grundvallar. Við getum búið til 
tíkant  á tvennan hátt:

– Hægt er að helminga hliðarnar 
fimm.

– Hægt er að draga línu frá A 
í gegnum miðjuna og út að 
útjaðrinum á móti, þá fáum við 
punkt B. Við það verður línan 
B–C til og hún er hlið á tíkanti.

Mynd 294 Mynd 295

Mynd 298

Mynd 297

Mynd 296
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Þrívíðar lengdir
Með því að nota hringa og marg-
hyrninga sem grunnfleti getum 
við búið til hlutaform í mismun-
andi hæð og af margvíslegri lögun 
eins og:

– sívalninga
– þrístrendinga
– pýramída
– teninga
– kúlur (mynd 299)

6 .6 .2 Fallmynd – vinnuteikning
Það sem við vitum um byggingu 
hlutar sem ætlunin er að fram-
leiða, á að sýna með fallmynd, 
flatarteikningu eða vinnuteikn-
ingu.

Þetta er leið til þess að eiga sam-
skipti án þeirra takmarka sem 
tungumál eða mállýskur setja. 

Mynd 299
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Vinnuteikning þarf að sýna 
smáatriðin frá öllum þeim hliðum 
sem brýnt er að lýsa. Það hefur 
í för með sér að við verðum að 
teikna hlutinn frá ólíkum hliðum, 
algengast er að hafa þær þrjár til 
fjórar. Vegna þess að teikna verður 
allar hliðarnar á flata örk, getum 

við ímyndað okkur að mismun-
andi hliðar séu brotnar saman 
utan um hlutinn eins og líkama 
sem komið er fyrir í rými eða 
kassa. Á mynd 300 eru nokkrir 
einfaldir hlutir sýndir í kassanum 
og þar eru hliðarnar brettar út eins 
og á fallmyndarteikningu. 

Mynd 300 
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a lárétta hliðin – gólfið í kass-
anum er ýmist kallað
– lárétta hliðin (grunnskyssa, 

hluturinn séður ofan frá)

b lóðrétta hliðin – bakhliðin á 
kassanum er líka kölluð
– lóðrétta hliðin (skyssa af 

hlutnum, séð að framan)

c lóðrétta hliðin – hægri hlið 
kassans, einnig nefnd
– prófíll (hliðarskyssa, hlut-

urinn séður frá vinstri)

Til viðbótar venjulegum teikni-
áhöldum eru notaðir hringfarar 
fyrir túss, reglustikur með horna-
mátum fyrir (30°, 60°, 90°) og 
(45°, 45°, 90°) og harðir blýantar 
(frá H) til þess að draga upp fínar 
hjálparlínur. Blýantar með hörku 
HB eru notaðir til þess að teikna 
útlínur og breiðar línur. 

Fyrst er alltaf teiknað með fín-
um línum og síðan er farið aftur 
yfir útlínurnar með feitari línum. 
Meðfram ytri brún teikniarkarinn-

ar á að teikna tvöfalda ramma, 
annan með breiðri línu og hinn 
með grannri sem er inndregin 5 
mm (e.t.v. 25 mm á spássíunni ef 
geyma á örkina í möppu eða ann-
að þessháttar). Í kringum titilreit-
inn er teiknaður einfaldur rammi 
með breiðri línu. Sjá mynd 301.

Teikningu af tveimur hliðum er al-
gengt að nota ef sýna á reglulega, 
kringlótta hluti eða önnur form 
þar sem smáatriðin koma skýrt og 
greinilega fram.

Algengast er að teikna frá þrem-
ur hliðum – sjá mynd 303 – en 
fjórðu hliðinni er bætt við ef hlið-
ar hlutarins eru mismunandi eins 
og á mynd 304. 

Þegar sýna á smáatriði í réttri 
stærð, er hægt að gera það eins 
og sýnt er á mynd 305, með því 
að sýna rétthyrnt ofanvarp. Hér er 
endinn á stútnum sýndur þannig 
og á sama hátt er sýnt þversnið af 
prófíl handarhaldsins til hægri. 

Mynd 301 

TITILREITUR RAMMI  
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Mælikvarði
Vinnuteikning sýnir grip alltaf í 
ákveðnum mælikvarða. Það er að 
segja það er alltaf ákveðið hlutfall 
á milli stærðarinnar á teikningunni 
og náttúrulegrar stærðar gripsins. 

Ef lengd á teikningu er sú sama 
og hún er í raun og veru þá er 
mælikvarðinn 1 : 1. Með því er átt 
við að 10 mm á teikningunni séu 
10 mm á gripnum. 

Mynd 303

Mynd 304
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Stærri hlutir eins og t.d. hús eru 
oftast minnkaðir á teikningum, 
en í okkar fagi neyðumst við 
sennilega oftar til þess að stækka 
smáatriðin. 

Snið
Þegar sýna á hvernig gripur er 
byggður er yfirleitt auðveldara 
að sýna þversnið af hlutum hans 
á sömu teikningu og ofanvarps-
teikningar af mismunandi hliðum 
hans eru. Á þann hátt er hægt að 
spara sér að gera margar teikn-
ingar. 

Svokölluðum sniðum (þverskurður) 
er þá komið fyrir á teikningunni 
þar sem best er að hafa þau. 

Á mjög þykkum málmhlutum 
(eins og t.d. steypum) er hægt 
að þéttstrika þversniðið. Á skart-
gripum og þrykktum munum úr 
þunnum málmi er hægt að sýna 
þversniðið með tveimur grönnum 
línum eða einni breiðri. 

Á mynd 307 eru sýnd þversnið af 
mismunandi fatningum, skartgrip-
um og skrokkum. 

Mynd 305

Mynd 306
•	 raunveruleg	lengd
•	 teiknuð	í	hlutföllunum	4	:	1	

– með öðrum orðum fjórum 
sinnum stærra en hluturinn er, 
hið gagnstæða 1 : 2 (helmingi 
minni) – merkir samanburð á 
því sem er teiknað í hlutfalli 
við raunverulega stærð hlutar
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Verkefni
1. Svarið eftirfarandi spurningum:

– Hvað er útlína?
– Hvað er hjálparlína?
– Hvernig á spássían á teikni-

örk af stærð A4 að vera?
– Hvernig á spássían á teikni-

örk af stærð A3 að vera?

Gefið dæmi um nokkrar algengar 
reglur sem gilda um tækniteikningu.

2. Teiknið og útskýrið eftirfarandi:
– Hvað er lína?
– Hvað er geisli?
– Hvað er línuhluti?

3. Teiknið eða útskýrið hvað átt er 
við með eftirfarandi:
– Lóðrétt lína
– Lárétt lína
– Skáhöll lína
– Samhliða línur

4. Búið til:
– Rétt horn
– Hvasst horn
– Gleitt horn

 Merkið hornin með bókstöfum.

 Hvað er átt við með hæsta 
punkti?

5.  a Hvernig og hvers vegna 
merkjum við horn með boga?

b Hver er summa horna 
þríhyrnings? Hver er summ-
an af hornum hrings?

6.  Lína er 133 mm á lengd. Skipt-
ið henni í sjö jafna hluta.

7. Teiknið línuna AB = 120 mm.

 Merkið fyrir punkti P sem er 60 
mm frá AB.

Mynd 307
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 Búið til punkt Q sem er 65 mm 
frá P og jafnlangt frá A og B.

 Teiknið þríhyrninginn ABQ.

 Teiknið upp hring inn í hann 
eða búið til hring utan um 
hann.

8. Teiknið línu.

 Búið til samhliða línu 50 mm 
frá línunni.

9. Teiknið flatarmyndir eftirfarandi 
horna: 120°, 15°, 75°, 65,7°.

10 Hvað er snertill hrings? Teiknið 
flatarmynd og útskýrið.

11 Þríhyrningur er jafnhliða 
þríhyrningur. Á sexhyrningi eru 
sex hliðar.

– Teiknið sexhyrning með hlið 
h = 50 mm. 

 Hver af hliðum hans er einnig  
hlið í þríhyrningi en þriðja 
horn hans er fyrir utan sexhyrn-
inginn.

– Teiknið þríhyrninginn.

12 Teiknið þríhyrning með hlið h 
(veljið sjálf)

a   Hver hliðanna er líka hlið 
ferhyrnings en aðrar hliðar 
hans eru fyrir utan þríhyrn-
inginn. Helmingið hornin á 
milli ferhyrninganna í hverju 
horni þríhyrningsins. Merkið 
fyrir lengd h á helmingslín-

unni úr horni þríhyrningsins 
og tengið endapunktana 
saman með horni ferhyrn-
ingsins.

– Hvað er marghyrningur?

b  Gerið grein fyrir öllum horn-
um á myndinni.

 
13 Hvað er margflötungur?

 Teiknið dæmi og gefið þeim 
nafn.

Teikniverkefni
a  Teiknið einhvern ferhyrning þar 

sem ekkert hornanna er rétt. 
Ferhyrningurinn á að vera efst á 
örkinni.

b  Teiknið samsvarandi form með 
því að yfirfæra hornin og hlið-
arnar í hlutföllunum 1 : 1.

c   Teiknið sömu mynd í hlutföll-
unum 1 : 2.

d   Skiptið stærsta forminu í tvo 
þríhyrninga. Teiknið þá báða á 
örkina.

– Dragið hring um annan  
þríhyrninginn. 

– Dragið hring innan í hinn 
þríhyrninginn.

e  Veljið eitt af formunum úr 
hluta d. Sýnið hann í láréttu 
plani, það er að segja teiknið 
grunnskissu. Reynið að teikna 
– með aðstoð hjálparlína – 
skartgrip í lóðréttu plani, það 
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er að segja skyssu af hlutnum 
séðum að framan. Notið örk í 
stærðinni A4 með spássíu. 

Nokkur orð að lokum um inngang 
að teikningu 
Í upphafi tókum við fram að mark-
miðið með þessum kafla væri ekki 
að læra að teikna almennt, held-
ur að læra að tjá sig með línum 
og formi á tiltölulega einfaldan 
hátt. Þannig myndum við kynn-
ast smáatriðum gripanna sem við 
erum að vinna með og öðlast nán-
ari skilning á ferlinu sem liggur að 
baki framleiðslu þeirra. Um leið 
gætum við metið stílinn og formið 
af meiri nákvæmni. 

Við höfum fylgt ákveðnu kerfi sem 
ekki krefst annars af teiknaranum 
en að hann geti mælt og þreifað 

sig áfram á teikniörkinni. Með 
ólíkum dæmum höfum við sýnt 
hvernig það er hægt. Í þessháttar 
kynningu er að sjálfsögðu ekki 
hægt að fjalla um öll þau form og 
smáatriði sem glímt er við innan 
gullsmíðinnar en við höfum farið 
yfir aðalformin og vinnuaðferðir 
sem hver og einn getur haldið 
áfram að þróa sjálfur. Ljóst er að 
ekki er hægt að framleiða hinn 
minnsta hlut án þess að hann hafi 
fyrst verið reyndur og metinn á 
teikningu. Þegar við lýsum hlut er 
það enginn galdur heldur fylgjum 
við honum aftur til upphafs síns. 
Þannig öðlumst við dýpri skilning 
á hlutnum og formi hans og það 
var jú markmið okkar. Við höfum 
lært eitt og annað um teikningu og 
gengið skrefi nær því að kynnast 
faginu okkar nánar. 
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 7 . Eldri tækni

  7.1  Viðgerðir

  7.2   Ráð og ábendingar
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Tula-emalering
Tula-emalering dregur nafn sitt af 
borginni Tula sunnan við Moskvu. 
Borgin er kunn fyrir málmiðnað. 
En tula-emalering, eða niello eins 
og hún er einnig nefnd, tengist  
emaleringu ekki á neinn hátt. 
Þetta er brædd blanda úr silfri, 
kopar, blý, brennisteini, salmíaki 
og bóraxi. Blandan er steytt í fínt 
duft í mortéli og borin með pensli 
á skraut sem grafið hefur verið 
á skartgripi. Gröfturinn verður 
að vera 0,5 mm djúpur. Eftir að 
blandan hefur verið  borin á er 
gripurinn settur í muffelofn og 
brenndur. Tula-emalering er vel 
fljótandi og bráðnar hratt. Eftir að 
gripurinn hefur verið kældur hægt 
er farið yfir með þjöl og um leið 
er það fjarlægt sem kann að hafa 
borist út fyrir skreytinguna. Eftir 
að búið er að sverfa er farið yfir 
með smergillérefti og pólerað með 
krókus. Tula-emalering er senni-
lega ekkert notuð hérlendis.

Hægt er að blanda tula-emal-
eringu á mismunandi hátt. Hér á 
eftir fylgja nokkrar uppskriftir:

a. 3 g hreint silfur, 5 g kopar,  
7 g blý, 6 g brennisteinn,  
5 g salmíak, 15 g bórax 

b. 2 g hreint silfur, 5 g kopar,  
3 g blý, 20 g brennisteinn,  
2 g bórax 

c. 4 g hreint silfur, 9 g kopar,  
6 g blý, 3 g brennisteinn,  
2 g salmíak, 30 g bórax 

Gylltir emaleraðir munir
Flestir emaleraðir munir eru 
gylltir. Það er erfitt að gylla muni 
sem eru emaleraðir og margir 
slíkir hafa skemmst vegna þess 
að emaleringin „springur“ um 
leið og gyllingin er gerð. Reynsla 
og verkfærni skipta miklu máli. 
Sumir halda því fram að gyllingin 
megi ekki vera heitari en 50 °C, 
en aðrir nota vökva sem er á milli 
70–80 °C. Spennan getur verið frá 
1,5 til 3 volt og styrkur straumsins 
verður að vera í kringum 4 amper, 
hann þarf sjaldan að vera meiri 
en það. Sé ekki notaður straum-
ur er hægt að setja muninn á 
undirlag úr sinki og halda honum 

7. kafli 

Eldri tækni
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þannig í gyllingunni. Það slítur 
gullbaðinu mikið. Hér er uppskrift 
að gyllingu fyrir emaleraða muni 
án sýankalíns:

a. 3 g hreint gull sem er leyst upp 
í klórgull, 20 g gult blóðlútsalt 
(K4Fe(CN) 6, kalíumheksacyano-
ferra), 25 g kolsvart natrón, 1 l 
eimað vatn

b. 2 g hreint gull sem er leyst upp 
í klórgull, 15 g blóðlútsalt, 15 g 
kolsvart natrón, 1 l eimað vatn 

Sýrubað fyrir emaleraða muni
Muni sem hafa verið glóðaðir 
verður að baða áður en hægt er 
að emalera þá. Bað er að sex 
hlutum saltpéturssýra og fjórum 
hlutum vatn. Baðið er notað sjóð-
andi og það er nauðsynlegt að 
tryggja góða loftræstingu. Einnig 
er hægt að nota köld böð. Þá er 
bæsað með hreinni saltpéturssýru 
og það verður að halda hlutnum á 
stöðugri hreyfingu. Köld böð eru 
algengari en þau taka lengri tíma 
en þau heitu. 

Að fjarlægja emaleringu með 
aðstoð natríumhýdroxíðs
Í stað þess að æta emaleringuna 
af með flússýru er hægt að nota 
aðra hættuminni aðferð, þ.e. 
meðhöndlun með natríumhýdrox-
íði (ætingarnatrón). Hæfilegt 
magn af ætingarnatróni er hitað 
að suðumarki í látúnsskál. Grip-
urinn sem fjarlægja á emaleringu 
af verður að vera algerlega þurr. 
Hann er síðan settur í ætingar-
natrónið. Upphituninni er haldið 
áfram upp í 370 °C og þá sýður. Á 

minni hlutum hverfur emaleringin 
eftir smá stund en stærri muni þarf 
að sjóða í allt að 15 mínútur. Vatn 
má undir engum kringumstæðum 
komast í þessa suðu. Ef gripurinn 
hefur verið lóðaður með tini er 
ekki hægt að nota þessa aðferð. 
Þegar gripurinn hefur verið soðinn 
í ætingarnatróninu er hann tekinn 
upp úr með töng og kastað í kalt 
vatn og skolaður rækilega. Varist 
að fá ætingarnatrón á húðina því 
það ertir.

Tausering
Orðið tausering er dregið af 
ítalska orðinu „tausia“ sem er 
komið úr arabísku, „tauschija“. 
Aðferðin sem orðið lýsir er að 
uppruna forn austurlensk hefð 
sem barst til Ítalíu frá Býsans. Hún 
felst í því að fella gull eða silfur 
inn í aðra málma, eins og t.d. 
járn, stál eða kopar. Eðalmálm-
urinn er felldur niður í grópir í 
óeðla grunnmálminum. Fyrst er 
skreytingin rissuð upp með gaffal 
eða grafið fyrir henni þannig að 
hún er breiðust við botninn og 
hallar upp að útlínunum. Botninn 
verður að gera ójafnan, t.d. með 
trambúleringu. Á þann hátt gefst 
betri festa fyrir eðalmálminn sem 
fella á inn í. Síðan eru þræðir úr 
eðalmálmi lagðir í grópina og þeir 
festir með hömrum eða púnsul. 
Við það þrýstist málmurinn niður 
og út til hliðanna. Vegna þess að 
skreytingin er breiðust í botninum 
festast þræðirnir. Laufblöð og rósir 
eða önnur mótíf má gera á sama 
hátt. Þegar búið er að fella eðal-
málminn í, er sá málmur sem er 
umfram sorfinn með þjöl og síðan 
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er hægt að slípa og pólera svæðið. 
Rismyndir eru gerðar á sama hátt 
en þá þarf eðlilega meira af eðal-
málmi. Greyping í grunnmálm-
inn fer fram eins og lýst hefur 
verið hér að framan. Að lokum 
er vinnusvæðið ef til vill drifið. 
Til þess að járnið eða stálið fái 
á sig dökkan lit, verður að byrja 
á því að hreinsa það og strjúka 
svo yfir það með línolíu. Línolían 
er brennd inn. Fyrst verður járn-
ið brúnt en sé ferlið endurtekið 
dökknar það. 

Trambúlering
Sennilega má segja að trambúler-
ing sé auðveldasta aðferðin við að 
grafa í. Við trambúleringu eru not-
aðir flatalur, mattalur og tvíalur. 
Við trambúleringu er úlnliðurinn 
hreyfður til skiptis til vinstri og 
hægri og alurinn látinn vagga yfir 
málminn. Ef alnum er haldið hátt 
og hreyfingarnar eru hraðar þá 
verður trambúleringin þétt. Ef aln-
um er haldið lágt og hreyfingarnar 
eru hægar verður hún gróf. Fyrr 
á tímum voru trambúleringar oft 
notaðar við mismunandi skreyt-
ingar en nú er aðferðin einna helst 
notuð þegar ná þarf fram skugga 
á fangamörk og skrift. Sé aðferðin 
rétt notuð getur hún haft mjög 
falleg áhrif.

Guillokkering
Orðið er borið fram gisjoering. 
Þegar unnið er samkvæmt þessari 
tækni er árangurinn kerfi af línum 
eða borðum sem liðast á kerfis-
bundinn eða samhverfan hátt. 
Nafn sitt dregur aðferðin af þeim 
sem uppgötvaði hana, Frakkanum 

Guillot. Áður fyrr var aðferðin 
framkvæmd með stikli og í hönd-
unum en nú eru alltaf notaðar 
svonefndar guillokkeringsvélar 
eða karrémaskínur. Ennþá er það 
þó höndin sem stýrir vélinni og 
sker úr um hvort vel hafi tekist til 
eða ekki. Guillokkering er aðferð 
sem notuð er til þess að rissa á 
málm, gler, bein og annað þess 
háttar. Með henni er hægt að ná 
fram nákvæmum skreytingum á 
yfirborðið með hringum, reglu-
legum ferningum, beinum eða 
bognum línum. Bakhlið vasaúra, 
botninn á emaleruðum munum, 
púðurdósir og sígarettuhulst-
ur eru oft skreytt með þessari 
aðferð. Stundum má sjá ódýrar 
vörur sem skreyttar eru með 
falskri guillokk eringu. Um er að 
ræða vörur sem eru pressaðar og 
guillokkeringin þá gerð í stans-
inum. 

Framleiðsla á keðjum
Áður fyrr voru allar keðjur hand-
gerðar. Úr þræði voru búnir til 
hlekkir sem voru lóðaðir saman 
svo úr varð keðja. Ef gera átti pans-
erkeðju var undið upp á hlekkina 
eftir að búið var að lóða þá, þeir 
spenntir eða festir á viðarbút með 
skellakki og síðan sorfnir, slípaðir 
og fægðir. Þessi framleiðsluaðferð 
er ennþá notuð en flestar keðjur 
eru nú til dags framleiddar í sjálf-
virkum keðjuvélum. Stilla verður 
slíkar vélar af mikilli nákvæmni 
og setja þær rétt. Þráðurinn sem 
notaður er í keðjur framleiddar í 
vélum er með kjarna úr slaglóði. 
Þegar þráðurinn hefur verið teygð-
ur í rétta þykkt er hann lagður í 
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frekar flókna keðjuvél sem vinnur 
úr honum akkerisfesti eða panser-
keðju.

Það er brýnt að raufin sem lóð-
uð var sé alveg þétt og að endar 
hlekkjanna séu beint fyrir ofan 
hvern annan. Eftir að búið er að 
gera keðjuna í vélinni þarf að lóða. 
Til þess að koma í veg fyrir að 
hlekkirnir lóðist saman þannig að 
keðjan verði stíf og um leið ónot-
hæf, er hún fyrst meðhöndluð með 
upplausn úr viðarkvoðu en síðan 
er henni velt upp úr grafíti. Við það 
myndast lag á yfirborði hlekksins 
en fúgan helst hrein. Keðjan er svo 
lóðuð á sjálfvirkan hátt í vél sem 
flytur hana undir gasloga. Hraðann 
verður að stilla nákvæmlega til 
þess að keðjan bráðni ekki. Keðjan 
hefur fram að þessu verið löng 
en fer nú í eftirmeðhöndlun og 
er skipt niður í æskilegar lengdir. 
Að lokum eru lás og endahlekkur 
festir á keðjuna. 

Framleiðsla tinmuna
Fram til loka átjándu aldar var 
algengt að fólk mataðist af tré - eða 
tindiskum í Noregi. Í nærri 200 
ár, frá því um aldamótin 1600 og 
fram til aldamótanna 1800, var 
tin algengasta efnið í könnum, 
fötum og súputarínum. Í kring-
um aldamótin 1800, þegar gler, 
steintau og keramik urðu svo ódýr 
að allir höfðu efni á að kaupa 
þau, leystist könnugerðar fagið 
upp. Það var aðeins í Björgvin 
sem markaðurinn var nægilega 
stór og könnugerðar mennirnir 
nægilega margir til þess að þeir 
gætu stofnað eigið gildi. Könnu-

gerðarmennirnir notuðu tinblöndu 
sem innihélt mikið af blýi og 
yfirborð gripanna fékk fljótlega 
á sig grábláan blæ. Það er þessi 
virðulegi blær sem við dáumst oft 
að þegar við sjáum gamalt tin, en 
í gamla daga var það stolt hús-
móðurinnar að halda skínandi 
gljáa á tininu. Súrmjólk, sandur 
eða birkiaska voru notuð til þess 
að fægja með. Besta gamla tinið 
var það enska eða hið svokallaða 
„englatin“ vegna þess að það var 
stimplað með engli. Aðeins lakara 
tin gekk undir nafninu „krúnutin“ 
vegna þess að það var stimpl-
að með kórónu sem oft tengdist 
skjaldarmerki borgar. Eldri tinvör-
ur bera þess venjulega merki að 
könnugerðarmennirnir sóttu fyrir-
myndir sínar til silfurmunanna. 
Þetta kemur fram bæði í mynstrum 
og formum.

Þeir tinmunir sem algengir eru í 
dag eru oftar en ekki fjöldafram-
leiddir í nútímalegum vélum, með 
pressum og stönsum. Auk nokk-
urra smáhluta sem nú til dags eru 
steyptir er einnig farið að steypa 
korpus aftur. Gripir úr tini eru 
venjulega ekki búnir til úr hreinu 
tini heldur blöndu sem í eru 96% 
tin og afgangurinn er kopar og 
antímon. Það er auðvelt að vinna 
með tin, létt að pressa það og 
stansa. Tin verður að lóða með 
lóðtini sem flýtur auðveldlega 
vegna þess að það er efni sem 
bráðnar auðveldlega. Oftast eru 
hlutir úr tini afhentir mattir eða 
burstaðir og halda þá eðlilegum lit 
sínum. Það eru einnig framleiddir 
munir úr tini sem eru póleraðir 
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en þeir halda ekki glansinum. 
Tinmunir sem gullsmiðir selja eru 
venjulega í háum gæðaflokki. Það 
sama verður ekki sagt um þá muni 
sem eru á markaðnum fyrir utan 
gullsmíðaverslanir. Margt er ljótt 
og illa gert og tinið er oft blandað 
með blýi og þolir illa högg. Verið 
á varðbergi gagnvart lélegu tini, 
slíkir gripir ættu ekki að rata á 
nokkurt heimili. 

Lóðtin
Í lóðtini er einn þriðji hluti blý og 
tveir þriðju hlutar tin. 

Mjúkt lóðtin
Mjúkt lóðtin er að tveimur fimmtu 
hlutum blý, tveimur fimmtu tin og 
einum fimmta bismút.

Óekta skartgripir
Orðið bijouteri er notað yfir óekta 
skartgripi eða glingur. Undir flokk-
inn falla allskyns gullsmíðavörur 
eins og hringar, nælur, barmnálar, 
armbönd, skartgripir, spennur og 
keðjur sem búnar eru til úr silfri 
eða silfurhúðaðri málmblöndu, 
oft skreytt með óekta steinum. 
Aðrar vörur úr silfri eða nýsilfri 
(alpakka) má einnig telja til þessa 
vöruflokks. Það sama á við um 
púðurdósir, sígarettuhylki, sígar-
ettukveikjara, blýanta, vasahnífa 
og aðrar skemmtilegar smágjafir. 
Framleiðslan fer fram í miklu 
magni og er af þeim sökum ódýr, 
en þrátt fyrir að hún sé ódýr má 
inn á milli finna fallega muni – 
einkum þá sem eru árstíðabundnir 
eða aðeins ætlaðir við sérstök 
tilefni. Gullsmiðir selja jafnan 
vönduðustu gripina. Þess vegna 

er best að leita til fagfólks jafnvel 
þegar aðeins er um lítinn, ódýran 
mun að ræða. 

Hvað er silfurplett?
Hugtakið silfurplett nær yfir vörur 
sem eru gerðar úr óeðlum málmi 
sem hefur verið húðaður með 
ákveðinni þykkt af ytra lagi úr 
hreinu silfri. Hlutir eru silfraðir til 
þess að þeir fái fallegt og hreint 
yfirborð með yfirbragði silfurs. 
Við það að húða gripinn með 
silfri fellur ekki jafn auðveldlega 
á hann og þær málmblöndur sem 
notaðar eru og málmurinn undir 
yfirborðinu kemst ekki í snertingu 
við matvörur eða annað. Nú til 
dags er alvanalegt að húða með 
galvanísku (rafeðlisfræðilegu) ferli, 
þ.e. gripirnir eru hengdir upp í 
baði með vökva sem í er uppleyst 
silfur. Þegar straumi er hleypt um 
leiðsluna, sem gripirnir sem til 
stendur að silfurhúða hanga á, og 
leiðsluna með silfuranóðum, þá 
flyst silfrið frá silfuranóðunum yfir 
á gripina sem á að silfra.

Upplýsingar um hvaða vörur 
má kalla silfurplett er að finna í 
reglugerð um vörur unnar úr eðal-
málmum. Athugið að ekki er um 
neina slíka skilgreiningu að ræða 
í íslenskum lögum eða reglugerð-
um. 

7 .1 Viðgerðir
Almennilegar viðgerðir krefjast 
þekkingar á framleiðsluháttum og 
flestum greinum gullsmíðafagsins. 
Þrátt fyrir að viðgerðir skili ekki 
alltaf arði og í mörgum tilfellum 
engum ágóða eru velheppnaðar 
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viðgerðir oft góð auglýsing fyrir 
viðkomandi fyrirtæki. Sú þjónusta 
sem viðskiptavinurinn fær á þann 
hátt eykur tiltrú á fyrirtækinu. 

Gullsmiður sem ætlar að gera við 
skartgripi eða aðra muni stendur 
frammi fyrir margs konar vanda-
málum. Þess vegna verður sá sem 
fæst við viðgerðir að vera bæði 
laghentur og frumlegur. Viðkom-
andi fær ekki einungis muni til 
viðgerðar sem gerðir eru úr gulli, 
silfri eða gæðamálmblöndum 
heldur einnig allskyns aðra hluti. 
Það geta verið rafmagnsmælitæki, 
sjón-, siglinga- eða skurðlækn-
ingatæki, litlir vélahlutar o.fl. 
Einkum á þetta við um minni 
staði þar sem ekki er hægt að ná í 
viðeigandi sérfræðinga til þess að 
gera við slíka hluti.

Sá sem ekki hefur fullt vald á 
þeirri tækni sem viðgerðir krefjast 
á ekki að taka þær að sér. Hefjist 
aldrei handa við viðgerð sem þið 
eruð ekki örugg um að geta leyst 
á þann hátt að viðskiptavinurinn 
verði ánægður. Skaddist hlutir 
í viðgerð er meistarinn ábyrgur 
og í versta tilfelli verður hann að 
greiða bætur fyrir hlutinn. Þess 
vegna er afar þýðingarmikið að 
sýna varfærni við allar viðgerðir.

Þegar um er að ræða muni sem 
eru í svo lélegu ásigkomulagi að 
ekki verður gert við þá með góðu 
móti, á viðskiptavinurinn rétt á 
að honum sé gerð grein fyrir því 
að þeim fjármunum og tíma sem 
færu í að koma hlutnum í upp-
runalegt form væri kastað á glæ.  

Þegar gera á við gripi úr gulli 
verður að huga sérstaklega að 
steinum og perlum. Gæta verð-
ur vandlega að því hvort í þeim 
leynist gallar eða sprungur. Hvort 
unnt er að lóða án þess að fjar-
lægja steina áður fer eftir því um 
hvaða steina er að ræða og hver 
gæðin eru. Gefið alltaf upplýs-
ingar um slitna steina eða ef þeir 
eru gallaðir. Ef breyta skal stærð á 
hring verður fyrst að skrifa niður 
það sem kann að vera grafið í 
hann. Gætið einnig að festingunni 
og vekið athygli viðskiptavinarins 
á því ef hún er slitin, þarfnast 
styrkingar eða skipta verður um 
hana. Á armbandsúri má aldrei 
nota tin ef gat hefur komið á kass-
ann, heldur verður að lóða með 
gull- eða silfurslaglóði. Við við-
gerð á munum með emaleringu 
verður að gæta sérstaklega að 
upphitun. Kæling verður einnig að 
vera hæg. 

Eigi að gera við fornmuni, er 
mikil vægt að liturinn breytist 
ekki og að stimplar og annað 
sem grafið er í muninn skemmist 
ekki. Númer eða nafn á viðgerð-
inni verður að fylgja hlutnum 
þangað til viðgerð er lokið til 
þess að koma í veg fyrir rugling. 
Það er góður kostur að verðleggja 
muninn í samráði við viðskipta-
vininn og skrifa verðið á viðgerð-
arpokann, þar með er kominn 
grundvöllur fyrir skaðabætur ef 
svo illa færi að hann skemmdist 
við viðgerðina.

Þegar lóða á nálægt festingu fyrir 
stein á herrahring, þ.e. þar sem 

Mynd 309
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steinninn er festur í sæti og kant-
urinn brotinn yfir, getur oft verið 
erfitt að ná steininum út. Hægt 
er að saga sætið með fínu sagar-
blaði og taka steininn úr. Þegar 
lokið er við lóðninguna og búið 
að lóða sætið sem skorið hafði 
verið upp, er steininum komið 
fyrir aftur. Fjöldi blóðsteina hafa 
skemmst þegar reynt var að ná 
þeim upp úr fatningum þar sem 
kanturinn er brotinn yfir. Þess 
vegna mælum við með þessari 
aðferð. 

7 .2 Ráð og ábendingar
Að fjarlægja tin
Ef gera á við gull- eða silfurgrip 
sem má harðlóða og sem áður 
hefur verið lóðaður með tini, 
eigum við að harðlóða. Þá verður 
að byrja á því að fjarlægja tinið 
á gripnum. Ef ekki er hægt að 
skafa tinið af verðum við að æta 
það af með því að leggja gripinn 
í saltsýru. Ef um mjóan grip er að 
ræða ætti að þynna saltsýruna 
með vatni. Sýran verður að vera 
heit. Gripurinn verður að liggja í 
sýrunni þangað til tinið er horfið 
en það verður að gæta fyllstu var-
úðar. 

Ryðfrítt stál og ál
Ef lóða á ryðfrítt stál með tini 
verðum við fyrst að baða það í 
saltsýru, hreinsa með smergli og 
nota að lokum venjulegt lóðvatn. 
Einnig er hægt að nota mjólkur-
sýru sem lóðvatn. Fyrir ál getum 
við búið til lóðvatn úr 5 g af 
klórkalki sem er leyst upp í 1 l 
af eðlissviptu (denaturert) spritti. 
Sigta verður blönduna.

Kóngavatn
Kóngavatn er samsett til helminga 
úr óþynntri saltsýru og saltpéturs-
sýru (skilvatn). Þessi blanda gefur 
frá sér klórgas. Sá hluti kóngavatns 
sem er hvað virkastur er klórið 
sem losnar. Málmar eins og gull 
leysast upp í kóngavatni. Gull 
gengur í efnafræðilegt samband 
við klór og gengur undir nafn-
inu gullklóríð. Í gullklóríði er á 
milli 48–52% gull, afgangurinn er 
klór. Platína leysist upp í sjóðandi 
kóngavatni og verður að platínu-
klóríði. Gullklóríð er notað til 
gyllingar, platínuklóríð til platíner-
ingar á fínum gullmunum ef óskað 
er eftir að þeir fái hvítari lit.

Hvers vegna er þynnt saltpéturs-
sýra kölluð skilvatn?
Þegar gullblandað silfur er 
meðhöndlað með saltpéturssýru 
leysist silfrið upp og gullið verður 
eftir óuppleyst. En þetta er aðeins 
mögulegt ef blandan inniheldur 
þrisvar eða fjórum sinnum meira 
af silfri en gulli.

Hreinsibað án straums 
Leysið 20 g af kalsíumsýaníði 
upp í 1 lítra af vatni og varðveitið 
blönduna. Í hreinsibað notum við 
eins mikinn vökva og þarf til þess 
að hylja gripinn. Hitið kalsíum-
sýaníðið upp í u.þ.b. 80–90 °C 
en varist að það sjóði. Hengið 
gullmunina á málmþráð og látið 
í baðið. Takið 30% vetnisperoxíð 
og hellið svolitlu (u.þ.b. teskeið 
fyrir hvern bolla) út í heitt kalsí-
umsýaníðið. Takið gullið upp úr 
um leið og efnahvarfið á sér stað 
og blandan sýður upp úr. Þetta 



254

bað er aðeins hægt að nota einu 
sinni en þegar það er nýblandað 
er hægt að nota það fyrir ótrúlega 
marga gullmuni. Nauðsynlegt 
er að loftræsting sé góð við slíka 
vinnu.

Tinpest er nafn á gráu lagi sem 
myndast á gripum úr tini ef þeir 
hafa verið í raka og kulda. Tin þol-
ir ekki hitastig undir mínus 15 °C.  
Hægt er að fjarlægja tinpest með 
því að sjóða gripinn í sódavatni og 
fægja hann á eftir með leðurbút. 
Tinpest smitar aðra muni úr tini ef 
hitastigið fer undir mínus 18 °C.

Borðbúnað úr silfri sem hefur 
verðið notaður fyrir lútfisk er unnt 
að hreinsa með því að halda þeim 
hluta hlutarins sem fallið hefur á 
niður í lútfisksoðinu og þvo hann 
síðan í heitu sápuvatni. Eggja-
skeiðar úr silfri á að leggja í kalt 
vatn að lokinni notkun til þess að 
koma í veg fyrir að það falli á þær. 
Til þess að koma í veg fyrir að það 
falli á silfur er nú notuð ný aðferð, 
svokölluð keremeðhöndlun. Á 
silfrið er sett slitsterk plasthúð sem 
þolir hita, vínanda og er högg-
held.

Hægt er að bora í gler með 
ferköntuðum bor sem er hertur í 
sýru. Borinn verður að vera afar 
harður og það þarf að dýfa honum 
í terpentínu eða vatn.

Gull sem komist hefur í snertingu 
við kvikasilfur
Fyrir kemur að viðskiptavinir 
koma með gullhring, skartgrip 
eða armband sem hefur smitast af 

kvikasilfri og fengið á sig hvítan 
blæ. Það eru einkum tannlæknar, 
meinatæknar og aðrir, sem við 
vinnu sína komast í snertingu við 
kvikasilfur, sem verða fyrir slíku. 
En ástæðan getur einnig verið sú 
að einhver gripurinn hafi komist í 
samband við einhvern vökva sem 
inniheldur kvikasilfur. Kvikasilfrið 
gengur inn í gullið og það stoðar 
ekkert að pússa það eða fægja. 
Gullið endurheimtir ekki lit sinn 
að nýju. Það eina sem dugir er að 
glóða og sjóða muninn og krafsa 
hann síðan, slípa og fægja. Þá fær 
gullið aftur lit sinn. 

Gull sem svertir húð
Munir sem búnir eru til úr gull-
blönduðu silfri geta svert húð-
ina. Fyrir kemur að viðskiptavinir 
kvarta yfir þessu og ímynda sér í 
versta falli að varan sé ómerkileg. 
Þá ber okkur skylda til að útskýra 
fyrir þeim að gullið sé blandað 
silfri, og brennisteinninn, sem 
sumt fólk skilur frá húðinni, geti 
orsakað svertuna. Brennisteinn 
binst silfri og hefur sýringu í för 
með sér sem svertir. Hefði gullið 
í muninum verið blandað með 
raflausum elektrólýtískum kopar 
myndi sýring af þessu tagi aldrei 
hafa átt sér stað. Við slík tækifæri 
getum við boðið viðskiptavin-
inum upp á að skipta muninum 
fyrir annan mun sem búinn er til 
úr gulli blönduðu kopar, en það 
er ekki alltaf hægt. Þá verðum við 
að bæsa með sterku bæsi sem 
ætir silfur og kopar af yfirborðinu 
þannig að eftir situr aðeins hreint 
gull. Þessi meðferð dugar í ein-
hvern tíma.
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Hlekkir sem slitna
Hlekkir í gulleyrnalokkum slitna 
oft fljótt. Ef annar hlekkurinn er 
búinn til úr 585/1000 gulli og 
hinn úr 750/1000 gulli myndu 
þeir endast miklu lengur.

Krafsvatn
Við kröfsun er notaður látúns-
bursti og gott krafsvatn. Sjóðið 
börk af sáputré (Quillaja sapon-
arius) vel, síið hann og notið 
vökvann sem krafsvatn, hann er 
góður. Sumir nota bjór sem krafs-
vatn, það var einkum algengt fyrr 
á tímum. Hreinsiefni sem fram-
leitt er í Danmörku ber nafnið 
detergonal. Með því að þynna það 
út með venjulegu vatni fæst gott 
krafsvatn.

Að hreinsa perlufestar
Ef við fáum í hendur perlufesti 
sem er óhrein er ráð að þræða 
perlurnar upp á hreina snúru 
áður en við leggjum hana ásamt 
perlunum í upplausn úr kalsíum-
sýaníði (20 g í 1 l af vatni) sem 
hefur verið hituð aðeins upp. 
Að því loknu eru perlurnar skol-
aðar vel í vatni. Því næst eru þær 
dregnar fram og tilbaka á snúrunni 
sem dregur í sig óhreinindin. Eftir 
þessa meðhöndlun eru perlurnar 
þræddar á nýja og hreina snúru. 

Að rétta beyglur á  
þunnum gripum
Gamaldags holar gullnælur eru 
oftast næfurþunnar og þess vegna 
eru þær fylltar með skellakki 
til þess að þær haldi formi. Að 
rétta beyglu á slíkri nælu er erfitt 
viðureignar. Sverfið hausinn á 

títuprjóni flatan og bræðið örlítið 
af tini á höfuðið, lóðið það svo 
með veikum loga fast við beygl-
una. Lóðningin verður að gerast 
hratt svo að lakkið fljóti ekki út. 
Reynið síðan að toga beygluna 
út með töng. Ef það heppnast er 
títuprjónninn fjarlægður og hlut-
urinn fægður að verkinu loknu. Til 
þess að þetta lukkist vel verður að 
gæta ýtrustu varkárni. 

Að fjarlægja hringi af  
bólgnum fingrum
Þegar fjarlægja skal hring af fingri 
með hringsög er best að gera 
það ofan á fingrinum. Reynið að 
finna lóðninguna. Það er vanda-
samt en ef þú berð viðarkvoðu úr 
gúmmítré á hringinn eða heldur 
hvítum pappír yfir honum er 
stundum hægt að finna lóðn-
inguna. Þegar búið er að saga 
hringinn er best að beygja hann 
nægilega mikið með tveimur odd-
töngum svo hægt sé að taka hann 
af fingrinum.

Að fylla kertastjaka
Ef hræra á gifsblöndu til þess að 
fylla kertastjaka eða blómavasa, 
er auðveldast að búa til nothæfan 
velling með því að láta fyrst hæfi-
lega mikið vatn í kerið og bæta 
gifsinu í á meðan sífellt er hrært í 
blöndunni. Ef gifsið er sett fyrst og 
það síðan þynnt með vatni, getur 
blandan orðið kekkjótt. Látið salt í 
vatnið, þá storknar gifsið ekki eins 
hratt. 

Sellulósi – viðgerð á brotum
Sellulósa sem hefur brotnað má 
líma með asetóni eða amylacetati 
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(fæst í apótekum). Við strjúkum 
létt yfir brotið með öðrum hvorum 
vökvanna. Á þann hátt leysist smá-
vegis af sellulósanum upp. Síðan 
þrýstum við hlutunum saman. 
Vökvinn gufar auðveldlega upp og 
brotið er viðgert.

Glansbrennsla á slitinni emal-
eringu
Emaleringu sem er farin að láta á 
sjá er unnt að glansbrenna með 
því að hita gripinn varlega upp 
frá bakhliðinni þangað til að við 
sjáum að emaleringin hefur fengið 
á sig gljáa. Mikilvægt er að hlut-
urinn sé kældur hægt niður. Þegar 
hann er orðinn kaldur er hann 
lagður í kalda brennisteinssýru. 
Hvíta eða gagnsæja emaleringu er 
ekki ráðlegt að fást við vegna þess 
að oftast myndast á henni svartir 
blettir sem erfitt er að fjarlægja. 
Opak-emaleringu má ekki leggja í 
brennisteinssýru. 

Gagnsætt lím
25 g af gúmmíi (gummi arabicum) 
er blandað saman við kristallaðan 
sykur í flösku og blandan lögð í 
heitt vatn uns hún minnir á síróp. 
Úr þessu verður lím sem er vel til 
þess fallið að líma steina, raf, bein 
og annað þess háttar en unnt er að 
leysa það upp með vatni.

Fílabein
Eftir viðgerð má slípa og gróf slípa 
fílabein með smergillérefti og 
síðan þvo það. Fínpússað er með 
steyttum vikri vættum með vatni 
og síðan er beinið þvegið aftur. 
Að endingu er það fægt með 
pottösku eða vínarkalki vættu 

með spritti. Fílabein sem hefur 
gulnað er unnt að bleikja með 
því að leggja það í vetnisperoxíð 
sem nokkrum dropum af hreinni 
brennisteinssýru (u.þ.b. 30 dropar 
í 1 l) Eftir nokkrar klukkustundir 
er fílabeinið tekið upp úr, það 
skolað vel og látið þorna við 
lofthita. 

Að fægja stál
Vínarkalki (blanda af mjög 
fínkornóttu kolsýrðu kalki og 
brenndu kalki) er blandað saman 
við sterínolíu. Blöndunni er síðan 
smurt á ullarklút sem notaður er til 
að fægja með. Þetta er endurtekið 
þar til æskilegum árangri hefur 
verið náð. 

Að hreinsa gamla skartgripi, 
steina og þess háttar
Leysið 60 g af kalíumsýaníði 99% 
upp í 1 l af vatni. Gripurinn sem 
á að hreinsa er hengdur á málm-
þráð, honum dýft í blönduna og 
hreyfður til. Síðan er hann skol-
aður vel. Verið varkár vegna þess 
að kalíumsýaníð er baneitrað. 

Steinar
Munið að blákvars (ametyst), 
tópas, smaragða og ópala má 
ekki dýfa í heitt bað með gyll-
ingu vegna þess að hætta er á að 
steinarnir springi. Þegar gert er við 
skartgripi og hringa verður alltaf 
að gæta ýtrustu varkárni við inn-
fellda steina. Ef hægt er að koma 
því við skal fjarlægja steinana 
áður en hafist er handa við lóðn-
ingu. Hér á eftir fer yfirlit yfir hvað 
mismunandi steinar þola hvað 
varðar hita og sýrur:
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– Akvamarín
 Þolir afar lítinn hita, en sýru. 

Fjarlægja verður steininn úr 
fatningunni áður en lóðning fer 
fram. 

– Ametyst
 Þolir nokkra upphitun en getur 

breytt um lit. Er sýruþolinn.

– Bergkristall 
 Þolir upphitun en getur auð-

veldlega breytt um lit og taka 
ætti hann úr festingunni fyrir 
lóðningu. 

– Demantur
 Þolir upphitun ef hann er ógall-

aður, en hann má ekki komast í 
snertingu við trékol eða eldfast-
an stein. Fyrir kemur að grá 
slikja komi á demanta. Smyrjið 
með hreinni bórsýru. Best er að 
framkvæma loftlóðningu. Þolir 
sýru.

– Granat
 Þolir hita en getur bráðnað við 

mikla glóhitun. Steinninn verð-
ur svartur við upphitun en ef 
hann er kældur hægt fær hann 
aftur upprunalegan lit sinn. Er 
sýruþolinn.

– Álún (blóðsteinn)
 Þolir ekki mikla upphitun en 

getur breytt um lit. Taka ber 
hann úr festingu.

– Hyasint
 Þolir upphitun en breytir um 

lit. Er sýruþolinn.

– Jett (Gagat)
 Brennur auðveldlega og þolir 

engan hita.

– Kamé (gerður úr skel)
 Þolir hvorki upphitun né sýru. 

Má ekki sjóða en þvo í vatni án 
salmíaks.

– Kórall
 Þolir hvorki upphitun né sýru 

og á hann koma hvítir blettir í 
salmíakvatni. Athugið að kóral-
líkingar úr sellulósa brenna við 
minnstu snertingu af loga.

– Krysopra
 Missir lit ef hann er hitaður 

upp.

– Lapislasuli (apatitt)
 Þolir hvorki hita né sýru og má 

ekki krafsa eða sjóða, má held-
ur ekki setja í raflausn. Þarf að 
þvo í volgu vatni án salmíaks.

– Malakitt
 Verður svartur við upphitun.

– Markasitt
 Þolir hvorki upphitun né sýru.  

– Onyks
 Þolir hvorki upphitun né 

sýru. Verður að meðhöndla af 
varfærni ef taka þarf hann úr 
festingu vegna þess að steinn-
inn er stökkur. 

– Opal
 Verður að meðhöndla af mikilli 

varúð. Þolir hvorki minnsta hita 
né nokkra sýru. Verður að þerra 
með spritti.



258

– Perlur
 Þola hvorki upphitun né sýru. 

Þegar gerðar eru festingar á 
perlufestar verður að gæta var-
kárni vegna þess að perlurnar 
geta orðið brúnar og misst glans 
sinn ef þær eru nálægt hita. 

– Raf
 Þolir hvorki upphitun né sýru. 

Verður að verja fyrir opnum 
loga vegna þess að auðveld-
lega kviknar í honum. Ógagn-
sætt raf er hægt að skýra með 
því að leggja það í bað úr 
volgri og þunnri olíu. Rafbit-
arnir ættu að liggja í olíunni í 
upp undir sólarhring. 

– Rúbín
 Þolir upphitun og sýru. Þegar 

rúbín er hitaður upp verður 
hann grænleitur en við hæga 
kælingu fær hann lit sinn aftur. 
Ef í steininum eru holrúm eða 
blöðrur verður að taka hann úr 
fatningunni.

– Safír
 Þolir dálitla upphitun en fara 

verður varlega með hann 
vegna þess að steinninn missir 
lit sinn auðveldlega. Best er að 
taka hann úr festingunni. Hann 
þolir sýru.

– Sirkon
 Getur breytt um lit við upphit-

un svo fara verður varlega með 
hann. Þolir sýru. 

– Smaragður
 Springur auðveldlega. Verð-

ur að meðhöndla af mikilli 

varkárni. Þolir hvorki hita né 
sýru. 

– Spinnell
 Þolir upphitun og sýru. Við 

glóðun verður steinninn svartur 
en sé hann kældur hægt niður 
fær hann lit sinn aftur. 

– Tópas
 Þolir sýru en ekki upphitun. 

– Túrkis
 Þolir hvorki upphitun né sýru. 

Hitni steinninn verður hann 
brúnn. Beintúrkis þolir ekki 
þvott í heitu sápuvatni. 

– Túrmalín
 Þolir dálitla upphitun og sýru 

en sýna verður mikla varfærni 
því mikill hiti getur skemmt 
litinn; grænn túrmalín verður 
gulleitur eða blásvartur, sá 
rauði mjólkurhvítur.

Við verðum ætíð að vera viss um 
hvaða stein við vinnum með því 
annars getur farið illa. 

Um alla steina sem þola hita gild-
ir sama reglan, þeir verða að vera 
alveg hreinir áður en meðhöndlun 
hefst. Ef þeir eru ekki hreinir geta 
ryk og óhreinindi brennt sig föst 
sem erfitt getur reynst að fjarlægja 
aftur. Þeir steinar sem þola sýru 
verða að sjálfsögðu alltaf að vera 
kaldir áður en þeir eru lagðir í 
sýru. Að öðrum kosti springa þeir. 
Túrkis, rósakvars, ljósblátt sirkon 
og sumt ametyst getur misst lit 
sinn ef það er í sterkri sól.
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À JOUR, notað um fatningu sem 
er brotin upp

À LA GRECQUE [a la grekk], fr., 
að hætti Grikkja, gr. borði

ABAKUS, gr., ferköntuð plata á 
milli súluhöfuðs (skreyttur efsti 
hluti súlu) og þverbita (súlnaáss, 
aðalbita sem hvílir beint á súlna-
röð, neðsti hluti þverhlaðs) á 
grískri súlu 

AFSTRAKTLIST, þar sem línur, 
fletir og litir eru meira áberandi en 
hið hlutbundna 

AGAT, steintegund, glerhallur sem 
myndast við kristöllun innan í 
blöðrum og holum í bergi. Lit-
urinn er oftast veikur, getur verið 
frá gráhvítum yfir í rauðbrúnan

AGNTÖNG, pinsetta

AGNUS DEI, lat., guðs lamb

AGRAFF, fr., skrautspenna eða 
sylgja, t.d. á borðum heiðurs-
merkja; endinn á boga; læknis-
áhald, lítil sáraklemma

AKANTUS, gr., þyrniplanta, súlu-
blóm, ættkvísl (Acanthus) af sam-
nefndri ætt. Fornt laufskreyti sem 
líkist blöðum súlublóma, var afar 
vinsælt mótíf í norsku listahand-
verki undir lok sautjándu aldar og 
fram á þá átjándu

AKVAMANILE, vatnskanna til 
kirkjulegra nota á miðöldum 
(handþvotta)

AKVAMARIN, lat., aqua – vatn, 
marin – sem tengist hafinu, eig-
inlega sjór. Fölgrænblár skraut-
steinn, afbrigði af berillsteindum

ALABASTRON, gr., lítið ílát undir 
smyrsl

ALABASTUR, mjólkursteinn

ALLEGÓRÍA, ímynd, táknsaga, 
dæmisaga sett fram á myndrænan 
hátt

ALTARISKALEIKUR, drykkjar-
ílát – oftast bikar á stétt – notað 
við kirkjulegar athafnir til þess að 
útdeila vígðu altarisvíni (sakra-
menti)

8. kafli 

Orð og orðasambönd



260

AMALGAM, málmblanda. Notað 
um blöndu sem inniheldur kvika-
silfur

AMBER, en., raf

AMBRÉ, fr., raf

AMFORA, gr., grískur vasi eða 
krukka með tveim höldum, notuð 
til þess að geyma matvæli 

AMOR, ástarguð í mynd lítils 
barns með vængi, boga og örvar

AMPULLA, mjó, forn krukka

ANK, gullsmíðaáhald, málmkubb-
ur með dældum til þess að hamra 
út hálfkúlur

ANNEX, viðbygging á stærri 
byggingu

ANSTOSS, hugtak pressara. Press-
arinn býr til skreytingar úr þunn-
um málmi með ponsong og kontra

ANTEMENSALE, framhlið altaris

ANTEPENDIUM, altarisklæði sem 
hengt er framan á altari (dúkur 
eða skreytt tafla)

ANTÍK, grísk og rómversk fornöld, 
fornaldarmenning

ANTÍKVA, lat., fornaletur, einn af 
aðalflokkum leturgerða

ANTÍMON, frumefni, gráhvítur, 
stökkur málmur með bræðslumark 
629 °C

APIS, egyp., heilagur uxi (höfuð 
með hornum sem er snúið á haus, 
fyrirmynd bókstafsins A, antikva)

APSIS, gr., kórskans, innsti bog-
myndaði hluti kórs í kirkju (með 
altari)

ARABESK, 1. samofin skreyting, 
2. skrautborði, flöt skreyting með 
arabísku mynstri, eftirlíkingum af 
plöntum o.þ.h. 

ARKADE, bogagöng, súlnagöng; 
einstakur bogi í bogagöngum

ARKAÍSKUR, gamaldags, á einkum 
við um gríska list fyrir 500 f.Kr.

ARKITRAV, súlnaás, þverbiti, aðal-
biti sem hvílir beint á súlnaröð

ART NOUVEAU [art núvó], fr., 
hugtak fyrir júgendstíl

ARTRAGAL, gr., grönn, fíngerð 
skreyting með perlustöfum

ARTS AND CRAFT, en., hreyf-
ing í æðra handverki á tímabilinu 
1875–90

ARYBALLOS, gr., kúlulöguð krús 
undir smyrsl

ASBEST, þráðótt kísilsteintegund 
í ummynduðu bergi, t.d. notuð í 
eldtraustar hlífar og (áður) til ein-
angrunar

ATRIUM, fornt rómverskt hús, hús 
sem byggt er í ferhyrning í kring-
um opið torg eða garð

À la greque

Abakus

Afstrakt

Agnus Dei

Agraff

Akantus

Akroerion
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ATTIKA, yfirbygging yfir afmark-
að rými, hæð eða veggflötur fyrir 
ofan þverhlað á hliðum, sigurbog-
um o.þ.h. sem hylur þakgerðina

ATTÍSKUR, um Aþenu eða Aþenu-
búa

AUTODIDAKT, sjálflærður maður

AVERS, framhlið (oft með andlits-
mynd) á mynt eða heiðurspeningi, 
andstæða revers

ÁTTASTAFAÖRYGGI, algengasta 
öryggi á kassalás á armbandi eða 
hálskeðju

BALUSTER, grindverk með píl-
árum, rimlum

BAROKK, stíltímabil á sautjándu 
og átjándu öld, stíll Lúðvíks XVI, 
barokkperla = óregluleg perla

BASE, 1., gr., neðsti hluti klassískr-
ar súlu. 2. efnafræðihugtak, efni 
sem er andstæða sýru. Kalíum- og 
natrónlútur tilheyra sterkum bös-
um en salmíakspritt veikum 

BASILÍKA, gr.-lat., forngrísk 
eða rómversk opinber bygging; 
kirkjubygging með hátt miðskip 
og lægri hliðarskip. Fyrst notuð 
sem markaðspláss en kirkja eftir 
fæðingu Krists

BASRELÍEF, lágmynd

BATÍK, aðferð við að þrykkja tau-
mynstur með aðstoð vax í mis-
munandi formi

BAUHAUS, listaskóli í Weimar 
1919, fúnksjónalískur stíll, fluttist 
til Bandaríkjanna 1933

BERGKRISTALL, gagnsæ kristöll-
uð kísilsýra eða kvars, getur verið 
í mismunandi litum en er oftast 
litlaus

BERNSTEIN, þý., raf

BIEDERMEIER, þý., tímabil með 
alþýðlegum innréttingum 1825–
60; eiginlega uppnefni á „brodd-
borgaralegur“

BIEDERMEIERSTÍLL, borgaralegur 
stíll; eiginlega broddborgarastíll

BIJOUTERI, óekta, gylltir skartgripir

BINDIÞRÁÐUR, grannur járn-
þráður; notaður til þess að binda 
saman hluti sem á að lóða 

BISMUTUM, lat., bismút

BLINDÞRYKK, stimplun á bókar-
kjöl með heitum stimpli án lits eða 
blaðgulls, andstæða gullþrykks 

BLOODSTONE, en., helíótróp, 
blóðjaspis

BLÓÐJASPIS, heliótróp

BLÓÐSTEINN, hematít, járnglans, 
járnoxíð

BOS, kúla eða hnappur

BOULEVINNA, innlegg í húsgögn 
úr málmi, skjaldbökuskel eða viði

Akrópólis

Aksial

Akvadukt

Akvamanile

Alabastur

Allegóría

Altariskaleikur
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BOULENÁL, „öryggisnæla“ frá 
norðurevrópskri brons- og járnöld, 
boginn og nálin voru sitt í hvoru 
lagi án spennu; sjá fibúla

BRAKTEAT, gullmynt, þunn plata 
með mynstri á annarri hliðinni, 
slegin; frá þjóðflutningatímanum, 
var einnig notuð sem hengi

BRINT, da., vetni

BRJOSJE, fr., næla, brjóstnál

BRÓKAÐI, þungt textílefni úr silki 
með ofnu mynstri úr gull- eða 
silfurþráðum

BRUSKVERK, skreyting frá bar-
okktímabilinu, form sem minnir 
á brjósk (aura-form, C-form og 
S-form)

BUESNIRKEL/BOGESNIRKEL, 
keltneskt skraut

BYLGJUTEINUNGUR, plöntu-
skraut

BÝSANSKUR STÍLL, nafnið á stíl 
sem kenndur er við austrómverska 
keisaradæmið, þ.e. tímabilið frá 
hnignun Vestrómverska ríkisins 
árið 476 og þar til Tyrkir hertóku 
Konstantínópel árið 1453

BÄRNSTEIN, sæ., raf

BÅNDSLYNG, skrautborði, munst-
urskreyting

CABOCHON [kabosjång], fr., 
slípun skrautsteina

CACHOLONG, perlumóðuópall, 
mjólkurlitaður ópall með gul- eða 
rauðlituðum blæ, gerður óskýr 
með dálítilli hitun

CELLA, aðalrými í hofum fornaldar 

CELLEEMALJE, cloisonné [kloa-
soné], tækni við emaleringu

CELT, kelt. öxi steypt með holrými 
fyrir skaft

CERTOSAMOSAIKK, innsetning 
fílabeins í íbenholt

CHAMPLEVÉ, sjá dælda-reita-
emalering

CHARMS, viðhengi, litlir hlutir eða 
stafir til þess að hengja á armbönd; 
geta verið nákvæmar eftirlíkingar 
fiska, dýra, bíla, síma, lykla o.s.frv.

CHATELAIN, stutt hangandi 
úrkeðja sem aðeins er föst við úrið

CHIPPENDALE, en., húsgagnastíll 
(rókokkó)

CIBORIUM, lat., altarisskrín sem 
oblátur voru geymdar í, helst úr 
eðalmálmi og ríkulega skreytt

CIRE PERDUE, fr., tækni sem 
beitt er við bronssteypu þar sem 
fyrirmyndin er mótuð í vax yfir 
leirkjarna og er þakinn kápu með 
steypu úr fínum sandi áður en 
vaxið er  brætt úr fljótandi brons-
inu, sjá celt

CLIPEUS, flötur í laginu eins og 
skjöldur

Amfiprostylos

Amor

Ampel

Amfora

Ampulla

Annex

Antementsale
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COLOR SIMPLEX, fornaldar 
litaskali; svart, hvítt, rautt, gult

CROQUIS, sjá krókus

CT., en., stytting á carat (= karat)

CUPA, lat., tunna, víntunna; 
stendur fyrir þann hluta drykkjar-
bikars sem inniheldur drykkinn 

DAMASK, efni með ofnu munstri 
(veftækni); upphaflega efni frá 
Damaskus; damaskdúkur 

DAMASKERING, skreyting úr 
munstri á járni og stáli (skraut á 
bakka sverðs)

DEKUPØRARBEID, sögun, klipp-
ing, hlutun, intarsia (intarsia = 
innlögð mynd úr tré, einkum á 
húsgögnum)

DEMANT, pallíetta, gamalt heiti 
fyrir demant, slípaða fleti málm-
hluta í víravirki

DIADEM, gr., ennis- eða hárskraut 
úr taui eða málmi

DIAGONAL, lína sem liggur 
skáhallt horna á milli, tvær horna-
línur (diagonaler) skera hvor aðra 

DIAGRAM, kerfisbundin grunn-
teikning 

DIAMANTSNITT, skreytingar með 
hnöppum eins og slípaðir steinar 

DIPTYKON, tvöföld tafla eða 
altaristafla sem hægt er að loka 
(skápur); einnig til í vasastærð 

DIPYLONVASE, forngrískur leir-
vasi (Peloponnes), síðar attískur 
vasi eða krukka með tveimur 
höldum

DISKUR, sjá patína

DÓRÍSK SÚLA, gr., súla með 20 
skörpum rifflum og létt sveigðum 
formum án fótstalls en súluhöf-
uðið myndað úr púða (echinus) 
og abakus (ferhyrnd plata) undir 
súlnaásnum

DREGARI, burðarbiti sem er 
langsum og styður undir þakbjálka

DRIVING, hömrun eða púnslun 
á innanverðum skreytingarreit 
eða form á málmkorpusvinnu, sjá 
snerring

DROLERI, skrípamynd

DUBLÉ, gull sem er logsoðið eða 
kveikt á óeðlan málm og valsað; 
gyllingin er um það bil 30/1000 
mm þykk

DÝNAMÍSKUR, um hreyfingu, 
andstætt statískur, kyrrstaða (um 
form og virkni)

DÝRAHRINGURINN, nafnið á 
stjörnumerkjunum tólf

DÆLDA-REITAEMALERING, 
gruveemalje, champlevé, emal-
eringstækni

ECHINUS, sjá dórísk súla

EIRGRÆNA, sjá spanskgræna

Antependium

Antikva

Apis

Apsis

Arabesque

Arballos

Arkade
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ELDFASTUR, sem brennur ekki, 
bráðnar eða gufar upp (um efni)

ELLIPSA, sporbaugur

EMALERING, lag úr glerungi með 
mismunandi litum (ógagnsætt eða 
gagnsætt)

EMBLEM, merki, tákn

EMERALD, en., smaragður

EN FACE, [angfas], fr., að framan, 
t.d. um portrett á mynt, sjá prófíl 

ENSKRAUÐUR, járnoxíð

ENTASE, sjá dórísk súla

EPISTYL, arkitrav, súlnaás

EROT, lítill ástarguð

ESTETÍK, fagurfræði

ETRÚSKUR TÍMI, tímabil hámenn-
ingar í fornöld; Etrúar voru þjóð-
flokkur á Norður-Ítalíu 700–1000 
f.Kr. 

EVANGELÍSK SYMBÓL, fjögur 
tákn sem tengjast guðspjallamönn-
unum: Matteus = engill, Markús = 
ljón, Lúkas = uxi, Jóhannes = örn

EX LIBRIS, eiginlega „úr safni“, 
bókamerki bókareiganda  

EXPRESSÍONISMI, listastefna á 
19. öld þar sem áhersla er lögð á 
tjáningu

FAKSIMILE, nákvæm eftirmynd af 
skjali, teikningu, undirskrift o.þ.h.

FASETT, lítill flötur með köntum, 
notaður við slípun steina

FESTONG, róm., band, blóm, 
laufblað, ávextir samofnir í bog-
myndaða skrautfléttu

FIAL, lítil spíra á gotneskum turni

FIBULA, stór öryggisnæla með 
spennu 

FILIGRAN, lat. filum = vír, granum 
= korn, kjarni, kúla, skartgripir 
gerðir úr fínum silfur- eða gullvír 
unnir á mismunandi hátt

FJAÐRIR, sjá nót

FJÓRBLÖÐUNGUR, blaðform 
eins og smára, oddbogar sem blöð

FLAMBOYANT, síðgotneskur stíll

FLEYGRÚNIR, letur frá Mesó-
pótamíu, með fleyglaga táknum á 
leirtöflum

FLÉTTUBAND, fléttað skrautband 

FORUM, lat., torg

FOURNITURE, fr., fylgihlutir, upp-
runalegir hlutar (um viðgerðir)

FRAKTUR, gotnesk leturgerð

FRISE, aflangur, láréttur flötur fyrir 
skraut sem skilur á milli þverbit-
ans (arkitrav) og veggkrónu í forn-
aldarhofum 

Arkitrav

Art Nouveau

Artragal

Ósamhverfa

Atrium

Attískur

Baluster
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FRONTAL, að framan

GEISTLEGUR, andlegur, notað um 
þá sem gegna kirkjulegum emb-
ættum

GEMME, eðalsteinn, oft grafinn 
(innsigli, signet)

GIRLANDER, flétta úr blómum og 
laufblöðum

GLORIE, geislabaugur um höfuð 
heilagrar persónu, sjá mandorla

GOBELÍN, fr., handofið veggteppi 
með myndum úr ull

GOTNESKUR STÍLL, stíltegund frá 
miðöldum

GRAFÍK, þrykk af teikningu, 
tréskurðarmynd, koparstunga, litó-
grafía o.fl.

GRAIN, en., þyngdareining, 1 
grain = ¼ karat

GRANULERING, bræðsla á litlum 
málmkornum (kúlum); málmtækni

GREENSTONE, en., jaði, nefrít 

GRISAILLE, fr., málverk í gráum 
tónum, svart og hvítt

GROTESK, 1 þýs. leturgerð þar 
sem öll strik eru jafnbreið; 2 skreyt-
ingar með ævintýralegum dýrum, 
plöntum, og arkitektaformum 

GRÝFON, kynjadýr með ljónsbúk, 
arnarhöfuð og arnarvængi

GULLINSNIÐ, hlutfallsleg skipting 
línu á þann hátt að styttri hlutinn 
er í ákveðnu hlutfalli við lengri 
hlutann, því sama og lengri hlut-
inn við línuna í heild 

GUSTAVIANSK STIL, sæ., louis-
seize-stíll, Lúðvíks sextándastíll 

HARMÓNERA, hljóma saman

HÁALTARI, aðalaltari á upphækk-
un í krosskirkju, eða í kórnum á 
kirkju

HÁLFSÚLA, helmingur súlu sem 
hefur verið skipt langsum og skag-
ar út úr vegg, múr eða þessháttar; 
sjá pilaster

HELÍÓTRÓP, blóðjaspis (grænn 
glerhallur)

HELLEBARD, stungu- og högg-
vopn með löngu skafti (axarlagað)

HEMATÍT, blóðsteinn (járnglans, 
járnoxíð)

HEPPLENWHITE, enskur hús-
gagnastíll á klassíska tímabilinu

HERALDÍK, skjaldarmerkjafræði

HERME, gr. ferköntuð súla 
(flatsúla, upphleypt súlulaga 
vegg skreyting) með súluhöfuð á 
toppnum

HÍERÓGLÝFUR, egypskt mynd-
letur 

HJARTARHORN, horn af hirti

Base

Basilíka

Brakteat

Bogar

Bylgjuteinungur

Boulenæla
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HLAUPANDI HUNDUR, gr., lárétt 
skrautræma á vegg, með óslitnni 
myndskreytingu (hringast eins og 
gormur) 

HRINGDÓR, sívöl, keilulaga stöng 
úr járni eða stáli. Einnig eru til fer-
kantaðir, áttkantaðir og ávalir dórar 

HÚFUGYLLING, brunagylling; 
kvikasilfri var blandað í gullið, 
blandan síðan hituð þar til kvika-
silfrið gufaði upp; afar hættuleg 
aðferð sem var bönnuð snemma á 
19. öld 

HÚLKÍLL, hálfhringur, eða fjórði 
hluti hrings, íhvolfur listi úr viði 
eða steini

HVELFING, það sem er íhvolft 
(einkum um þök) 

HYDRIA, gr. vatnsílát

HYDRÓGEN, vetni

IDENTÍSKUR, alveg eins, á sama 
hátt, samur

ILTNINGSMIDLER, oxunarefni 

IMITASJÓN = eftirlíking 

IMPRESSÍONISMI, impressjónismi

ÍKON, gr., helgimynd, stílfærð 
mynd af helgri persónu 

INCH, en., tomma; 1 tomma = 
2,54 cm

INKRUSTERING, leggja skorpu 

INSIGNIER/INSIGNIUM, skreytt 
tignarmerki, tákn um tignarstöðu, 
t.d. kóróna konungs, stafur bisk-
upsins, skjöldur, rektorskeðja og 
heiðursmerki

INTAGLIO, útskorinn; um fígúru 
sem skorin er út í stein 

INTARSIA, innlögn (sbr. að dekup-
ere)

JAÐI, gagnsætt, ljósgrænt eða hvítt 
steinefni: jaðeít og nefrít

JARDINIERE, fr., blómaskál, venju-
lega sporöskjulaga

JASPIS, ógagnsætt, dulkornótt 
afbrigði af kísli, rauður, grænn, 
gulur eða brúnn 

JÓNÍSK SÚLA, gr. súla sem er 
hærri og grennri en dórísk súla; 
hún hefur 24 rifflur með þver-
skornum kanti, koddalaga fótstall 
og súluhöfuðið með snúrum, 
munstruðum lista og sniglum   

JÚGENDSTÍLL, fyrsta viðbragðið 
við stílblöndum 17. aldar og fyrsta 
tilraunin til að skapa stíl sem tjáir 
breytingar á efnislegum gæðum; 
meðvituð tilraun til þess að skapa 
nýjan stíl í lok 18. aldar 

KALDEMALERING, lökkun á 
málm; eftirlíking af emaleringu

KALEIKUR, altariskaleikur og nodus

KALKERE, teikna á gagnsæjan 
pappír sem lagður hefur verið yfir 
frummyndina

Cella

Celt

Certosa-mósaík

Champlevé

Chippendale
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KALÍFI, arab., arftaki, titill andlegs 
arftaka Múhameðs

KALLIGRAFÍA, skrautritun sem 
listform

KALSEDÓN, kvars, (SiO2 – kísil-
steind, karneól, ónyx, o.fl.) er til 
í ýmsum tilbrigðum (grátt, brúnt, 
rautt, grænt og blátt)  

KAMÉ, perlumóðir, eða ónyx með 
mismunandi litum lagskiptum, 
útskorinn á þann hátt að upp-
hleypt fígúra eða mynstur myndar 
andstæðu við bakgrunninn 

KANDLELABER, margarma 
kertastjaki 

KANON, forskrift sem veitir upplýs-
ingar um hlutföll mannslíkamans

KANÓNÍSERA, að koma öllu rétt 
fyrir samkvæmt fyrirmælum kanon 
(sbr. hér að ofan)

KANTAROS, bikar með tveimur 
handarhöldum 

KAPITEL, höfuð súlu eða vegg-
stöpuls

KARABIN, krókur sem lokað er 
með fjöður (venjulega við úrkeðjur)

KARAT, gildi gulls (24 K = 
1000/1000)

KARTUSJ, útflúr til skreytinga, 
málmform

KARVESKURD, tréskurðarform

KAUTSJUK (gummi elasticum), 
efni sem unnið er úr safa ýmissa 
hitabeltisjurta; er einnig hægt að 
framleiða með efnablöndun

KENTÁR, ævintýravera, þar sem 
efri hluti líkamans er mannslíkami 
en neðri hlutinn eins og á hesti 

KERÚB, háttsettur engill; með 
vængi umhverfis höfuðið, sjá am-
orin, erot

KLAMMER, eldaður, beygður 
járnvír; notaður til þess að halda 
hlutum á sínum stað við kveikingu

KLASSÍSISMI, fr. louis-seize, stíll á 
tímum Loðvíks 16. 

KLASSÍSKUR, frá fornöld

KLÁSÚLA, skilyrði, samnings-
ákvæði, viðbótarákvæði í samn-
ingi 

KLOKKEBEGERKULTUR, norður-, 
austur- og miðevrópsk steinöld; 
sjá kamkeramik og gropkeramik 
4000–2000 f.Kr.

KOLLEKSJÓN, samsetning á 
mörgum hlutum; úrval af vörum, 
sýningarkolleksjón

KOLONETT, fr., lítil súla, hluti af 
súlnagöngum

KOLONNE, fr., súlnagangur

KOMPOSITTKAPITEL, súlnahöfuð 
sem sameinar jóníska og kórintísk-
an stíl (akantus)

Ciborium

Cire perdue

Cloisonné

Collage

Croquis
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KONKAV, holur, íhvolfur (um yfir-
borð)

KONKYLIE, skel lindýra

KONSERVERE, varðveita, halda 
vel við

KONTUR, útlínur

KONVEKS, upphækkaður, kúptur 
(um yfirborð)

KOPARSTUNGA, aðferð við gerð 
grafíkmynda þar sem myndin er 
grafin í koparplötu (skurðnálarvinna)

KÓNÍSKUR, keilulagaður

KRABBE, 1. laufblaðamótíf á 
gotneskum skúlptúr eða bygging-
arhluta; 2. hluti af fatningu á skart-
grip eða hring

KRAKELERING, tækni sem beitt er 
við að ná fram sprungumyndun í 
glerungi postulíns 

KRATER, gr., stórt ker til þess að 
blanda saman víni og vatni 

KRISTALL, fastur frumhluti kristall-
aðs efnis, myndaður við breytingu 
þess úr fljótandi eða loftkenndu 
ástandi í fast. Í kristali raða efnis-
agnirnar sér upp í reglulega grind

KRISTJÁNS 8.-STÍLL, danskur síð-
empírískur stíll

KRÍTVERSK SÚLA, súla sem 
mjókkar niður, með upphleyptri 
skrautrönd og ferkantaðri plötu á 
súlnahöfðinu (abakus)

KROKI, teikning af lifandi módeli

KROKUS, járnoxíð

KRÚSIFIX, lat., róðukross, kross 
með Kristsmynd

KRYMPE, láta grip glóðast of mik-
ið, eða þar til honum liggur við 
bráðnun 

KURSIV, skáletur

KÚPULL, boga- eða kúlulaga þak 
á (turni), ef til vill með undirþaki 
og litlum turni (laterne)

KVADER, tilhöggvinn ferhyrningur 
úr náttúrusteini

KVADERING, innletrun í kvadrat-
ur (hönnun)

KYMATION, gr., skrautlistar, 
tengiliður (samskeyti) milli lóðrétts 
burðarvirkis (súlu) og þess sem 
borið er (lárétt) á grískum súlum

LADE, skrín sem notað var sam-
kvæmt hefð handverksmanna til 
þess að geyma í lagatexta og skjöl

LITÚRGÍA, gr., hugtak yfir helgi-
siði kirkjunnar

LÍNÓLEUMRISTA, sama tækni og 
notuð er við tréristu, en efnið sem 
er skorið í er línóleum 

LOUIS-QUATORZE-STIL, stíllinn 
á tímum Loðvíks 14., barokk

LOUIS-QUINZE-STIL, stíllinn á 
tímum Loðvíks 15., rókokkó

Cupa

Damaskering

Diadem

Diagonal

Diptycon

Dipylonvasi

Diskur
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LOUIS-SEIZE-STIL, stíllinn á tím-
um Loðvíks 16., nýklassísismi; sjá 
klassísismi

LÓTUS, egypskt vatnablóm; 
algengt í blómaskreytingum; höf-
uð á egypskum súlum

LUSTRE, skreyting með gagnsæj-
um hjúp úr málmi

LÝSA, skreyta upphafsstafi í hand-
rit með lit

MAJOLIKA, steinleir með glerungi

MANDORLA, möndlulagaður 
geislabaugur

MARKETERI, vinna við að inn-
leggja fílabein, perlumóður eða 
skjaldbökuskel 

MASKARON, útflúruð, höggvin 
gríma

MASTABA, egypskt grafhýsi með 
flötu þaki

MASVERK, þý., gotnesk uppbrotin 
skreyting

MEANDER, gr. skreyting; sjá à la 
grecque

MEDALÍA, 1 stór medalía sem við-
hengi; 2 kringlótt, innrammaður 
flötur með málaðri eða höggvinni 
mynd; 3 innrammað yfirborð á 
stólbaki; 4 hulstur með loki (gleri) 
á lömum til þess að geyma í mynd 
eða hárlokk

MEMENTO MORI, lat., „mundu 
að þú munt deyja“, sett fram á 

táknrænan hátt: höfuðkúpa, tíma-
glas eða aðrir dæmigerðir hlutir

MERKÚRSTAFUR, stafur sem tákn 
fyrir Merkúr, guð viðskiptanna 
(arnarvængir og slöngur í kross)

METAMORFÓSIS, ummyndun 
mannvera og náttúrufyrirbrigða

METOPER, gr., lágmynd á milli 
þríklofinna skrautkanta ofan á 
súlnaásnum  

MILLEFIORI, ít., þúsund blóm; 
litríkt gler með munstri sem minn-
ir á blóm

MÍTRA, einkennishöfuðfat biskups

MODELLERE, forma

MONOGRAM, samanfléttaðir 
bókstafir; sjá upphafsstafur

MONSTRANS, lat., „sem sýnir“; 
ker sem sýnir vígt brauð fyrir 
kvöldmáltíðina (hostien) í kaþólsk-
um kirkjum; oft ríkulega skreytt í 
eðalmálm 

MÓSAÍK, mynd sem er samsett úr 
litlum, lituðum glerbútum, stein-
um, tré o.s.frv.

MYNTORNAMENT, endurreisnar-
borði úr kringlóttum flötum hver 
ofan á öðrum

MÝKENA, borg með borgarmúr-
um og hliði frá forsögulegum tíma 
á Pelópsskaga í Grikklandi; þekkt 
vegna uppgraftar á menningar-
verðmætum (listamiðstöð)

Dórísk súla

Dregari

En Face

Estrade

Fasett

Ex Libris
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NATURE MORTE, kyrralífsmynd, 
uppstilling á dauðum hlutum

NAUTILUSBIKAR, bikar þar sem 
meginhlutinn er gerður úr gorma-
laga skel perlusnekkju sem líkist 
perlumóður, af tegund smokkfiska

NIELLO eða TULAEMALERING, 
svartur, brennisteinsríkur málm-
massi (silfur, kopar, blý) sem 
lagður er sem skraut í dældir og 
brenndur

NIMBUS, dýrðarljómi

NODUS, lat., hnútur; oft fagurlega 
unnið handgrip á milli bikars og 
stéttar á drykkjarbikar 

NÓT, hefluð gróp á kanti borðs 
eða planka með gangstæðum 
tappa á hinum kantinum  

NYMFA, gyðja í grískri goðafræði 
sem tengdist náttúrunni (fjalli, 
uppsprettu eða tré)

OBSIDÍAN, hrafntinna, glerkennt 
afbrigði af líparíti, svart, dökk-
brúnt eða grænleitt

ORNAMENT, skraut sem getur 
verið höggvið, útskorið, málað 
eða grafið

OXUN, meðhöndlun á málmi 
með brennisteinsblöndu til þess 
að dekkja hann 

ÓBELÍSKA, broddsúla, há súla 
með toppi sem er í laginu eins 
og pýramídi, ferköntuð, þekkt frá 
 Egyptalandi og klassískum tíma 

ÓNYX, ein tegund af kalsedóni; 
ljós og dökk lög skiptast á (svart, 
brúnt, hvítt), oft notaður til þess að 
gera kamé (útskorna mynd)

ÓPAK, ógagnsæ emalering

ÓPALL, kvarssteinn; hálfgagnsær 
(steinn, emalering) 

ÓSAMHVERFA mismunandi form 
sín hvorum megin við miðlínu

PALJE, niðurbútað efni í slaglóð

PALLÍETTA, demantur, lítið, fer-
kantað silfurstykki með slípuðum 
köntum; er notað sem skraut á 
víravirkisgripum

PALMET, pálmaskraut, mynstur úr 
stílfærðum laufblöðum, minnir á 
blævæng 

PAPÝRUS, afar hávaxin gras-
planta, þekkt frá Egyptalandi sem 
efni til pappírsgerðar; papírusrúll-
ur og papírusbúnt voru fyrirmynd-
ir egypsku súlunnar 

PASSE-PARTOUT, fr., kartonrammi 
utan um teikningu, vatnslitamynd, 
litógrafíu o.þ.h.; einnig undir gler 
í ramma

PATÍNA, litur (oxíð) sem málmar 
og tré fá á sig vegna áhrifa lofts 
(patína tímans, virðulegur blær 
yfir gömlum hlut)

PATÍNA, lat., lítið fat; diskur til að 
útdeila brauði við altarisgöngu, oft 
lagður ofan á kaleikinn sem lok, 
sjá diskur

Fial

Fibula

Víravirki

Fjórblaða

Fléttuband

Grýfon
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PENTAGRAM, fimmodda stjarna

PERSPEKTÍF, rétt stærð hlutar í 
hlutfalli við fjarlægð

PILLE, múraður frístandandi stólpi 
(pilar)

PINSETTA, agntöng

PÍLASTER, flatur og rétthyrndur 
múrstólpi með stalli og höfði 
(múrstyrking, sjá hálfsúla)

PLINT, lat., múrsteinn, ferkantaður 
hlutur sem myndar stall undir 
súlu, styttu, vasa eða annað þess 
háttar

PÓLÝGON, marghyrningur

PROFAN, veraldlegur

PRÓFÍLL, séður frá hlið ( por trett); 
þverskurður af hluta forms, list-
um eða þess háttar; sjá en face, 
silhuett 

PT, stytting á platínu á stimpluðum 
gripum

PUTTO, (flt. PUTTI), nakið barn; 
sjá erot, amorin

QUEEN-ANNE-STÍLL, ensk.-holl-
enskur stíll á barokktímanum

QUILLAJA SAPONARIA, sáputré 
af chileanskri rósaætt, af berkinum 
er seyði notað við hreinsun (krafs-
vatn)

RADIAL, geislalægur

RAPPORT, endurtekin skreyting í 
munstri

REGENCE-STÍLL, fr., breytinga-
tímabil á milli barokks og rókokkó 
í Frakklandi 

RELIKVÍ, lat., leifar, afgangur, 
helgur dómur, hugtak sem á við 
um varðveittar líkamsleifar eða 
hluti sem hafa tilheyrt helgum 
manni; var sérstaklega mikilvægt í 
trúarlegum athöfnum á miðöldum 
(relikvískrín)

RELÍEF, mynd eða skreyting upp-
hleypt á flötum bakgrunni 

RENESSANS, endurreisnartímabil-
ið, endurfæðing fornaldar, vakn-
ingarstefna í listum og bókmennt-
um í Evrópu á 15.–16. öld, sótti 
fyrirmyndir til Forn-Grikkja og 
Rómverja

RENOVERING, standsetning 
(viðgerð á gömlum hlut); slípun á 
kveikingum og steyptu yfirborði

REVERS, bakhlið myntar eða 
 medalíu

REVIÈRE, men með steinum ísettum 
í kring

RHYTON, drykkjarhorn frá tímum 
fornaldar

RIFFLUR, sjá dóríska og jóníska 
súlu

ROCAILLE, skelskreyting ( rókokkó)

Grótesk

Gullinsnið

Hálfsúla

Hellebard Herme

Hjólarósetta

Híeróglýfur 
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RONDELL, tilklippt kringlótt plata 
tilbúin til þrykkingar

RONDIST, kanturinn á eðalsteini, 
skilin á milli efri hluta og neðri 
hluta

RÓKOKKÓ, fr. stíltegund frá 18. 
öld (Lúðvík 15.)

RÓMVERSKUR STÍLL, hringboga-
lagaður stíll

RÓSAKRANS, talnaband, bæna-
band, keðja með perlum og róðu-
krossi. Rósakransbænir tengjast 
íhugun á lífi Krists og vegsömun 
hans

RÓSETTA, kringlótt skreyting 
(margblaða blóm)

SAKRAL, heilagur

SARDONYKS, kalsedón með 
hvítum, rauðum eða gulum litum 
í lögum

SARG, neðri hluti fatningar; einnig 
kallað sæti

SEGLSTAMPE, negatíft, grafið 
form sem er þrykkt í vax, lakk eða 
annað slíkt og skilur þá eftir sig 
pósitífa rismynd

SHAPING, hefill fyrir járn og stál

SIGNET, innsigli eða lakkstimpill, 
oft sem hringur með gröfnu signeti 
í málm eða steinónyx (blóðsteinn)

SILHUETT, skuggamynd sem aðeins 
sýnir útlínur, allt annað er svart

SIMILISTEIN, glær glersteinn, oft-
ast með málmþynnu á bakhliðinni

SÍSELERING, skreyting á málmgrip-
um búin til með púnsli og hamri 

SJARNER, hreyfanlegur millilegg-
ur, rör, hengsli

SKAPALÓN, sniðmát, plata sem er 
sniðin í það form sem á að fram-
leiða, oftast með útskorið mynstur 
til þess að fjölfalda skreytingu

SNERREJERN, snerruverkfæri

SNERRING, hömrun korpus fyrir 
síseleringu; drif

SOCIETY SCRIPT, enskt skriftarletur

SPANSKGRÆNA, grænt lag sem 
myndast á koparblöndum sem 
komast í samband við loft

STOFN, sniðin og samankveikt 
plata í formi kramarhúss (rörform), 
drifin á blómavasa eða aðra korp-
usgripi

STRASS, glær glersteinn 

SÚVENÍR, minning, minjagripur

SYMBÓL, mynd, persóna eða 
annað sem hefur dýpri merkingu

SYMMETRÍA, samhverfa, rétt 
innbyrðis hlutföll; önnur hliðin er 
spegilmynd hinnar

TAUSJERING, að leggja inn skreyt-
ingar úr mjúkum málmi (silfur eða 
gull) í harðari málm, til dæmis stál

Húlkíll

Hvelfing

Hydria

Íkon

Jónísk súla
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TERRAKOTTA, brenndir leirmunir 
án glerungs

TÍARA, páfakóróna

TOLEDOVINNA, tausjering

TORSO, kroppur án útlima

TRANSLUCENT, hálfgagnsær

TRIPPEL, efni til slípinga, sigtuð 
brennd kísilsýra; var fyrr á tímum 
keypt frá Trípólí í Lýbíu og dregur 
nafn sitt af því

TRÍTON, hafguð með sporð

TULAEMALERING, sjá niello

UPPHAFSSTAFUR, fyrsti bókstafur 
í for- eða eftirnafni; sjá monogram

URNE, kar með víðu opi 

VELKOMST, stór bikar

VERSALER, stórir prentbókstafir

VINJETTA, í bókagerð, stafrós eða 
„stafaflúr“, t.d. eins og upphafs-
stafur eða við lok kafla

VIRVELRÓSETTA, lifandi, mótuð 
skreyting

VOLUTT, sniglaform á súlnaásum; 
sjá jónísk súla

ÖLBOLLAR – undir þá heyra af-
langur trøysa, trébolli úr birki með 
stút, og kjenga sem hefur bogin 
handarhöld formuð eins og dýra-
höfuð

ÖSKEN, lítill hlekkur gerður úr 
málmþræði

Kamé

Krítversk súla Kórónuform Róðukross Merkúrstafur

Mítra Pálmetta Pentagram Síselering

Margarma kertastjaki

Kanope

Kvistur

Krossform

Kentár
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A/Á
à la grecque, 183
afspenningshitun, 120
agntöng/pinsetta, 88
àjoursögun, 50
altariskaleikur, 186
ametystgull, 125
ammoníak, 147, 156
ank, 44
ankerkeðja, 51
antiflúx, sjá lóðningarvari
art deco, 184
art nouveau, 183
aseton, 156
áfall, 254
áhöld til steypu, 93
ál, 125
áttkantur, 235

B
barokk, 176
barokkbikar, 187
basi, 156
berlokk, 169
beygja, 49
beygjutöng, 88
bik, 66
bikar með loki, 186
bikar með stétt, 185
bikar, 186
bikkúla, 66
bismarkmen, 51
bismút, 42, 126
blásýra, 107
blómaskreyting, 177
blý, 125
bogadregni stíllinn, 171

bogaklippur, 87
bolsylgja, 63
bor, 24
borðþjöl, 25
borvél, 24
bórvatn, 34
brakteat, 170
brennisteinssýra, 149
brjóstnæla, 50
brons, 126
bræðslumark, 31
bræðsluprufa, 120
búningasilfur, 17
bændasilfur, 185
bæs, 121, 248

C
cabochon-slípaður, 54
chatonfatning, 49

D
deilipatróna, 82
demantar, 63
djúphamar, 71, 88
draga vír, 83
dráttarverkfæri, 83
drifhamar, 71, 88
drífa korpus, 55
drykkjarílát, 185, 187
drykkjarkanna, 187
duftslaglóð, 63

E
eðalmálmur, 114
efnameðhöndlun, 110
efni og efnaáhrif, 139
eftirlitsmerki, 229

Atriðisorðaskrá
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eftirmeðhöndlun, 110
eggform, 234
Eikedalshornet, 175
eitrun af völdum sýaníðs, 144
eldhúð, 34, 121
eldri tækni, 247
emalering, 17, 67, 91
emaleringsmálun, 68, 69
endurreisnin, 172
eyrnaskál, 187

F
fagteikning, 232
fallhamar, 73
fallmynd, 236
fallverk, 73
fallöxi, 87
fasettusíll, 91
fatning, 51
fatningsanker, 49
fatningskítti, 53
fatningskló, 53
fattari, 17
fattjárn, 52
ferningur, 235
ferstrend þjöl, 25, 28
fimmkantur, 235
fiskispaði, 192
fílabein, 256
fílkló, 85
fjaðurmál, 85
flans, 56
flatsíll, 91
flatsíselering, 66
flattöng, 88
flatþjöl, 25
flússýra, 154
fondant (massa)  

emalering, 68
form, 198
formkassi, 45
formsvörfun, 27
fótstigin pressa, 73
framhald, 83
framreiðsluáhöld, 190
fræsari, 89
fræsing, 50
fuglakross, 222
fyrsta hjálp, 144

G
gaffall, 193
gagnlamir, 211
gagnsæ emalering, 67
gagnsær, 91
gallerí, 50
galvanísera, 106
galvanísering, 110
gasbyssa, 35
gastegund, 156
gifssteypa, 45
gildi, 165
gimsteinafræði, 51
glansandi hvítur, 110
glansbrennsla, 257
gleitt horn, 233
glerungstækni, 17
gljáa, 34
gluggaemalering  

(ámail-à-jour), 68, 69, 91
gormadúllur, 63
gotneskur stíll, 171
grafkúla, 89
grefill, 52
grunnemalering, 69
guðsfingur, 36
guillokkering, 249
gull, 116, 119
gullblanda, 116
gullfundur, 119
gullinsnið, 201
gulllóðning, 31
gullsmiður, 17
gúmmíform, 46
gylling með brennslu, 111
gylling, 106, 248

H
hamar, 71
hamarsvinna, 54
hansabikar, 185
háglans, 110
hálfsívöl þjöl, 25, 28
hálskeðjur, 50
hávaði, 139
heilagur Eligíus, 163
heilbrigðisstarfsemi, 141
hengi, 61
heraldík, 228
historisminn, 183
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hlekkir, 35, 36
hlutaemalering, 68, 69, 91
hlutföll, 198
hnífaparasmíði, 17
hnífsíll, 91
hnífur, 193
hnjáliðspressa, 78
horn- eða tréhamar, 73
hreinleiki, 114, 116
hreinsun, 91
hringmælir, 48
hringskinna, 49
hringsög/bandsög, 87
húðari, 18
hvasst horn, 233
hverfiketill, 188
hvítagull, 118
höfuðbeygjuvír, 63
höggpressa, 76
höggverkfæri, 81
hömrun, 42
hörkustig, 31

I
ildun (oxydering) tins, 112
ildun (oxydering), 34, 111
iridíum, 123

J
jafnhliða þríhyrningur, 234
járn, 73, 127
jólatré, 46
jugendstíll, 183

K
kadmíum, 125
kaffikanna, 188, 189
kalíumhýdroxíð, 145
kanna, 187
kantaros, 181
kantur, 25
karat, 116
kassafatning, 53
kassalás, 51
keisarastíll, 181
keramiksteinn, 31
kertastjaki, 190
kísilkolsíll, 91
kjarnafatning, 52, 53
kjarni, 24, 36

kjörnari, 24
klassísisminn, 181
klippur, 87
klíputöng, 87
klófatning, 49, 53
knúpphamar, 71
kokkun, 39
konunglegir stimplar, 171
kopar, 123
koparoxíð, 40
korpussmiður, 17
korpusverkfæri, 95
kovske, 187
kóngavatn, 153, 253
krabbafatning, 53
krafsvatn, 255
kringlóttir fletir, 234
krókar, 50
krókus (járnoxíð), 41
króna, 49
krumpasser, 85
kryddskálar, 190
kröfsun, 40
kúlusíll eða -grefill, 53, 91
kúluhamar, 71
kúlukrækja, 50
kúlupúnslar, 44
kveiking (lóðning), 31
kveikipinni, 36
kveikiskæri, 190
kynningarteikning, 219

L
lamir, 50, 211
lauf, 63
lágmyndaemalering
 (émail de basse taille), 91
leirskífur, 101
lesking, 118
libelleskál, 184
listastefna, 169
ljósavörn, 75
loftgæði, 139, 142
lokkur og löð, 76, 81
louis-seize, 181
lóðkrem, 35
lóðningarferli, 38
lóðningarvari, 41
lóðtin, 42, 251
lóðtöng, 88
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lóðvatn (flúx), 31, 34
lynól, 156
lýsing, 139
löð með munnstykki  

(dýsu) úr agati, 85
lög um aðbúnað, hollustuhætti  

og öryggi á vinnustöðum, 139

M
major, 201
margarma kertastjakar, 190
marghyrningur, 234
matthamar, 71
málmblanda, 123
máluð emalering (émail limoges), 91
meitill, 89
merki, 170
merkingar eiturefna, 157
messing, 126
miðaldastíll, 171
miðlína, 200
milligrifftrissa, 53
minnkun, 231
minnkunarventill, 36
minor, 201
míkrómælir, 85
mót, 65
mótstöðupressa, 75
mótun, 44
munsturstans, 76
myndsvörfun, 27
mynt, 170
mælikvarði, 240
mælitæki, 85

N
natríumhýdroxíð  

(ætingarnatrón), 146, 248
nautilusbikar, 175
nálþjöl, 25, 28
námsteikning, 231
neista- og dragvélar, 89
NEVIB, 129
nikkel, 123
nikkelofnæmi, 124
nitthamar, 71
níkantur, 235
notknun tákna, 59
nýsilfur, 126
næla, 50

O/Ó
oddgrefill, 53, 91
olíusteinn, 89
opak (ógagnsær), 67, 91
opal (hálfgagnsær), 91
osmíum, 123
óeðlir málmar, 123
óekta skartgripir, 251
Ólafsskrínið, 172
óregluleg form, 234
ósamhverfir skartgripir, 227

P
palladíum, 123
pallíettur, 35, 38
pallíettuskæri, 87
panserkeðja, 51
pantograf, 79
parallell-töng, 87
patróna, 24, 87
pimps, 102
pimpsing, 101
pimpsslípun, 102
pimpsteinn, 101
pinn, 61
pípulásar, 50
platína, 123
platínumálmur, 122
plötuklippur, 87
ponsong, 80
pólering í tromlu, 103
pólering með raflausn, 103
póleringsvax, 101
prall, 66
pressa, 73
pressari, 18
pressu- og höggverkfæri, 78
própan, 156
própangas, 35
prufuvökvi, 119, 122
púnsausa, 192
púnsskál, 190
púnsull, 24, 66, 88

R
rafgreiningarferli, 109
rafmagnsplötuklippur, 87
rauðspritt, 156
ráð og ábendingar, 253
regence, 179
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regluleg form, 234
reglustika, 24
reitaemalering (émail champlevé), 

68, 91
rennimál, 85
riflusíll, 91
rifnál, 24
rífalhaldari, 85
ródínering, 106
ródíum, 123
rókokkó, 180
rúmfræði, 232
rúteníum, 123
rörahaldari, 85

S
saltker, 190
saltpéturssýra, 152
saltsýra, 150
samasilfur, 185
samhverfir skartgripir, 225
samóvar, 189
sandpoki, 89
sandsteypa, 44
sellulósi, 257
sepíaskel, 45
setthamar, 71
sexkantur, 235
sérhæft starfsfólk, 18
sikkehamar, 71
silfur, 119
silfurbikar með stétt, 185
silfurborðbúnaður, 189
silfuremalering, 67
silfurhúðun, 106
silfurlóðning, 32
silfurmyndsmiður, 17
silfurplett, 251
silfursíselering, 65
silfurskeið, 190
silfursmiður, 17
silfurvinnsla, 122
silfurþrykk, 64
silfurþrykkjari, 17
sink, 126
síll, 89
síseleringshamar, 66, 73, 88
síseleringskúla, 88
sívöl þjöl, 25
sjökantur, 235

skafa, 89
skarklofi, 190
skartgripir, 221
skeið, 192, 214, 217
skinnutöng, 88
skorur, 25
skroting, 66
skrúfstykki, 87
skrúfupressa, 75
skrúfuvír, 61
skurðaráhöld, 87
sköfun, 41, 99
slaglóðning, 31
slaglóðsvír, 39
sléttuhamar, 71
slípari, 18
slípi- og póleringsefni, 101
slípiburstar, 102
slöngusylgja, 63
smergill, 54
smergilléreft, 99
smergling, 99
smíðahamar  

(sléttuhamar), 42, 71
snirkill, 61
snittverkfæri, 85
snúrur, 63
sólarslaglóð, 31
speglaemalering, 91
spennuhaldari, 77
spennuhamar, 71
spindilpressa, 75
spíralbor, 85
spíssstöng, 88
spjaldskrá yfir efni, 158
sporbaugur, 212
sporöskjulagaður, 234
stafrænt mælitæki, 85
stálgrafari, 79
steðji, 24, 73
steinaísetning, sjá fatning
steining, 102
steinn, 258
steypa með sepíaskel, 45
steypa með þeytivindu, 45, 93
steypa, 44
stillisíll, 91
stimpill, 88, 195
stílgreining, 195
stofn, 58, 95
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straumgjafi, 106
stækkun, 231
stömpun, 49
stöng, 63
suðuhúð, 40
súlublómablað, 177
súpuausa, 192
súputarína, 190
svamphús, 194
svarfslaglóð, 35
svörfun, 99
svörfunarvél, 81
sykurstaukur, 189
sýaníð, 142
sýra, 148
sýruskvetta, 40
sætisfatning, 53
sögulegt ágrip, 161

T
tambak, 126
tannhamar, 71
tausering, 248
tedós, 194
teikniáhöld, 199
teikning, 197
teikningar af  

skartgripum, 224
tekanna, 189
terpentínuolía, 155
tesía, 192
teskeið, 192
tevél, 189
tin, 124
tinkveiking, 41
tinmunir, 250
tinpest, 124, 254
tíkantur, 235
togpressa, 77
tóbaksdós, 194
trambúlering, 249
trippel, 101
tríklóretýlen (trí), 155
tula-emalering, 247
tunguþjöl, 25, 28
tæki til steypu, 93

U/Ú
umhverfisvandamál, 140
undirlag (sæti), 49
undirlag kveikinga, 36
útborun, 50
útfelling, 109
útflatningur, 96
útlínur hluta, 198

V
vakúmsteypa, 44, 93
vals, 81
varúðarreglur, 103, 106
vaxbein, 52
vaxmódel, 46
vaxstofn, 46
velferð, 139
veltimál, 187
verkefni, 204, 213, 219, 230, 232, 242
verkfærasmiður, 80
verkfæri til að spenna, 85
verkfæri til leturgraftar, 89
verkfæri til steinaísetningar, 89
vélræn meðhöndlun, 99
viðgerð, 251
vinkill, 24
vinnuvistvernd, 139
vírar, 35
víravirki, 17, 59
vökvapressa, 76
vörulýsing, 158

Y
yfirborðsmeðhöndlun, 99

Þ
þjöl, 25
þrístrend fjöl, 25
þrívídd, 211
þrykkbekkur, 17, 64, 82

Æ
æfingaverkefni, 127
ætingsvél, 80

Ö
öryggisráðstafanir, 143
öryggisstarfsemi, 141


