Handgjort seddelpapir 1 Danmark

Pai Silkeborg Papirfabrik ca. 1909-1963

Af Keld Dalsgaard 1.arsen og Bent Schmidt Nielsen

Paradoks

Paradoksalt nok kulminerede den danske hind-
gjorte papirfremstilling i det 20. drhundrede —langt
inde i industrialismens tidsalder. Bidde i omfang og
kvalitet. Aldrig nogensinde i Danmarkshistorien
har der vearet et storre handgjort papirmagermil-
jo, en storre hindgjort papirproduktion eller en
bedre hindgjort papirkvalitet end pa Silkeborg Pa-
pirfabrik i drene 1909-1963.

Forklaringen herpd ligger i produktionen af
hindgjort papir til de danske pengesedler i Silke-
borg i disse 4r.

Pengeseddelpapir er noget af det fineste og
mest komplicerede papir at producere. Fordi der
stilles s4 mange og indbyrdes modstridende krav til
netop dette papit. Ikke mindst med hensyn til sik-
kerhed (vandmearker m.m.) og slidstyrke (falsetal).

I en handgjort dansk papirproduktion fandt
man den mest optimale lgsning pa de mange pa-
pirtekniske problemstillinger helt frem til midten
af det 20. arhundrede. Skont papirmaskinerne for
leengst pé alle andre omrader havde udkonkurreret
det gamle handvark. Denne paradoksale historie
er emnet for denne artikel.

Silkeborg Papirfabrik
Brodrene Christian og Michael Drewsen etable-
rede Silkeborg Papirfabrik i 1844/1845. Tilskyn-

det og hjulpet af den enevaldige konge. Michael
Drewsen opbyggede en moderne papirfabrik med
tidens mest avancerede papirteknologi. Her vatr
ikke plads til det gamle handvark. Det handgjorte
papir fortsatte som en minimal niche pad Drewsen-
familiens gamle fabrik Strandmollen frem til 1899,
hvor Strandmellen lukkede. Hvad sa? Skulle man
benytte lejligheden til helt at droppe den hind-
gjorte papirproduktion i Danmark?

De forenede Papirfabrikker (DfP) var blevet
stiftet i 1889 1 bestabelserne pi at sikre en rentabel
indenlandsk papirindustri. DfP samlede de enkelte
papirfabrikker i en samlet koncern og opnaede pa
denne made noget nar monopol i Danmark. DfP
gennemforte en radikal strukturendring af den
danske papirindustri, hvilket i forste omgang med-
forte lukning af Silkeborg Papirfabrik. DfP viste
sig imidlertid ikke at kunne konkurrere med udlan-
det pa de finere papirkvaliteter, og konsekvensen
blev, at Silkeborg Papirfabrik genabnede i 1894 —
som DfP’s (og hermed Danmarks) finpapirfabrik.
Da den hindgjorte papirproduktion blev hjemlos
pa Strandmollen, var det selvfolgeligt, at produkti-
onen blev overflyttet til DfP’s finpapirfabrik i Sil-
keborg. Overflytningen var en realitet i 1899, hvor
de sjellandske bottemagere genoptog arbejdet i en
nyrenoveret Bottebygning ved Langebro. Fremti-
dige muligheder forela hermed.
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Den gamle Bgtte ved
Langebro - da den var den
nye Bette fgrst i det 20.
arhundrede. Her begyndte
den handgjorte seddelpa-
pirproduktion pa Silkeborg
Papirfabrik.
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Papirfabriken

Plan eller tilfaelde

Langt fra alt gar efter en plan. Eller gir som plan-
lagt. Tilfeldigheder spiller til stadighed ind i men-
neskelivet. Ogsa i erhvervslivet. Ogsd med hensyn
til den handgjorte seddelpapirproduktion i Silke-
borg. Hvorfor valgte DfP at overflytte bottema-
gerne og det gamle handvaerk til Silkeborg i 18992
Af veneration for det gamle handverk? Eller fordi
man anede fremtidige muligheder? Dette latente
spend mellem plan og tilfeldigheder fornemmes
ogsa ved tre af de centrale aktorer: Jorgen Dreyer
(1862-1939), August Lindquist (1878-1955) og
Henrik Godske-Nielsen (1864-1941).

Jotrgen Dreyer var Silkeborg Papirfabriks forste
driftsbestyrer under DfP i drene 1894-1904. Un-
der Jorgen Dreyer blev den hindgjorte papirpro-
duktion knyttet til Silkeborg Papirfabrik, og han

SILKEBORG

engagerede i 1902 svenskeren August Lindquist
som bottemestert, afdelingsleder af den hindgjor-
te produktion. Jergen Dreyer foretog optegnelser
og udregninger omkring den hdndgjorte produk-
tion og efterlod sig siledes et udgangspunkt til sin
efterfolger. Jorgen Dreyer fik efter sin tid i Sil-
keborg en betroet stilling pa DfP’s hovedkontor
i Kobenhavn, hvor han kom til at spille en rolle
i forhandlingerne med Nationalbanken om en
dansk hdndgjort seddelpapirproduktion.

August Lindquist var oplert bottemager — pa-
pirmager udi hindgjort papir — i Lessebo i Sve-
rige, arbejdede pa Strandmellen i drene 1896-97,
derefter gik turen til Tumba ved Stockholm, hvor
det svenske (og danske) seddelpapir blev produ-
ceret for igen at flytte til Lessebo. Og herfra kom
han sa til Silkeborg, Headhuntet? Maske. August
Lindquist vitkede pa Silkeborg Papirfabrik i sma
50 dr og bidrog med sin faglige dygtighed, per-
sonlighed og svenske sprog til kulturen ved den
hdndgjorte produktion i Silkeborg.

Henrik Godske-Nielsen var driftsbestyrer i Sil-
keborg i drene 1904-1936. Henrik Godske-Nielsen
var barnebarn af Christian Drewsen og med ham
fik Silkeborg Papirfabrik en stor papitkapacitet
med solid og alsidig erfaring. Henrik Godske-Niel-
sen havde blandt andet haft en ledende stilling pa
Spechthausen, en tysk papirfabrik, som forestod
produktionen af papir til de tyske pengesedler.

Miske er det lutter tilfzeldigheder alt sammen,
men ikke desto mindre virker det til, at DfP og Sil-
keborg Papirfabrik var velforberedt til at sla et slag
for at overtage en fremtidig indenlandsk produkti-
on af det danske pengeseddelpapir. Og slaget stod
paiarene ca. 1906-1911.



Fodfaste 1906-1911

”Overhovedet er det hele jo en darlig forretning,
som ikke er vard at holde liv i, hvis ikke bankno-
tefabrikationen bliver os overdraget”, skrev drifts-
bestyrer H. Godske-Nielsen i en meddelelse til
DfP’s Hovedkontor den 4. februar 1909. Den
hindgjorte papirproduktion pa Silkeborg Papir-
fabrik stod og faldt med en ordre af hindgjort
seddelpapir til Nationalbanken.

Silkeborg Papirfabrik tog for alvor fat pa slaget
om Nationalbankens ordre i 1906, hvor bottema-
gerne i Botten oste handgjort papir til de islandske
pengesedler. Erfaringerne fra de islandske pengesed-
ler var dbenbart sd gode, at Nationalbanken turde g
videre i processen. Nationalbanken, Silkeborg Papir-
fabrik og Nationalbankens trykkeri indgik et storre
forsogsarbejde med henblik pa at nd et resultat. Og
det foreld ved en kontrakt mellem Nationalban-
ken og De forenede Papirfabrikker i august 1909.

Kontrakten gjaldt for en 10-arig periode og for-
pligtede Nationalbanken til at kebe papiret til de
nye danske pengesedler hos DfP. Ordrens omfang
anslds til ca. en million blanketter om maneden.
DfP — Silkeborg Papirfabrik — var forpligtet til at
kunne oge produktionen til 1.4 millioner blanket-
ter om maneden uden varsel.

Silkeborg Papirfabrik havde frem til kontrak-
tens indgdelse leveret 20 ark til Statsprovean-
stalten. Ud fra disse arks kvalitet var kontrakten
kommet i hus. Ifelge Silkeborg Papirfabrik og H.
Godske-Nielsen var det en ”handfastning” med
nogle hidtil uherte hoje krav til en hindgjort pa-
pirproduktion.

I kontraktens §5-7 blev de tilladte afvigelser
fra de indleverede ark fastsat: Hvert ark matte af-

vige med hensyn til over- og undervagt med op
til 5 gram pr. kvadratmeter (§5), papirets format
mitte afvige med op til 2 procent af de aftal-
te formater (§6), og papirets styrke matte afvi-
ge med op til 10 procent (§7). I tvivlssporgsmal
skulle Statsproveanstalten vaere opmand og traf-
fe afgorelsen ud fra de indleverede ark. National-
bankens ordre anslds til at have en arlig vardi af
150.000 k.

Indgaelsen af kontrakten i sommeren 1909 var
imidlertid ikke et vidnesbyrd om, at produktionen
i Silkeborg var klar og efterprovet i alle detaljer.
Det var slet ikke tilfaldet. Produktionen gik forst
rigtigt 1 gang i den cksisterende Bottebygning
(Botten) i december 1909. DfP havde med kon-
trakten forpligtet sig til at bygge en selvstendig
fabriksbygning til produktionen. Denne bygning
— Seddelfabrikken — stod forst klar til ibrugtagning
i anden halvdel af oktober 1910.

Den traditionelle hdndgjorte papirproduktion
fortsatte i den (nu) “gamle” Bottebygning (i daglig
omtale ”Gammel Botte”) ved Langebro, hvor 1-2
botter producerede handgjort papir til obligatio-
ner m.m. eller til filtrerpapir.

Sidelobende med den pabegyndte seddelpapir-
produktion fortsatte diverse forseg pa at forbedre
produktet. Mangt og meget var fortsat uafklaret,
sd som stofsammensaxtningen i osebottens to kar
og torringen af papiret.

Det islandske seddelpapir ser ud til at veere sa-
kaldt lamelleret papir — papir ost af to omgange i
samme form. En 1. lamel og en 2. lamel. Denne
metode bruges ved det danske papir. Oprindeligt
var det tanken, at der skulle vare forskelligt stof
i de to esekar. Men alle forsog strandede, og det

Driftsbestyrer
Henrik Godske-
Nielsen (1864~
1941).
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endte med den overraskende losning, at begge
osckar fik samme stof. Mdske med en anelse tyn-
dere stof ilamel 2. Hvorfor si bruge ressourcer
pé en lamellering? Silkeborg Papirfabrik foreslog
et par gange at droppe lamelleringen, men den
fortsatte og vandt med tiden havd pa at vare wd-
den at gore hindgjort seddelpapir pa.

Torringen foregik forst ved lufttorring, men
det var oprindeligt planen i forbindelse med
etableringen af produktionen i Seddelfabrik-
ken, at en torremaskine skulle sta for torringen.
Seddelfabrikken ser ikke ud til at vare projekte-
ret med en torrestue. Maskintorringen viste sig
imidlertid slet ikke at leve op til forventningerne,
og ret hurtigt blev ideen droppet. Herefter skulle
en funktionsduelig torrestue indrettes. Det tog
ogsd sin tid, og forst i december 1911 kunne H.
Godske-Nielsen meddele, at den nye torrestue
var i normal drift.

De forenede Papirfabrikker havde i forbindelse
med forhandlingerne om kontrakten sat en dags-
produktion pr. botte pd 2.000 gseark i udsigt. Det
viste sig urealistisk. Dagsproduktionen pr. botte
endte pa 1.100 oseark (11 poster) pr. dag. DfP og
Silkeborg Papirfabriks ledelse mistenkte en peri-
ode bottens mandskab for at sabotere en hojere
produktion. H. Godske-Nielsen og A. Lindquist
foretog derfor i oktober 1910 selv nogle forsog
ved betten og matte konstatere, at produktionen
ikke kunne komme hojere op — hvis papiret skulle
kunne bruges til formalet. Silkeborg Papirfabrik
argumenterede herefter med, at ndr Nationalban-
ken stillede allehinde (umulige) krav, kunne en
storre dagsproduktion nappe nds. Det ville blot
give mere udskud.

Hele etableringsfasen efterlader et billede af,
at pa den ene side var rigtic mange produktions-
maessige forhold uafklarede, og pd den anden side
var der aldrig tvivl om, at Nationalbanken ville
placere sin ordre pa det hindgjorte seddelpapir
hos De forenede Papirfabrikker og dermed pi
Silkeborg Papirfabrik. Ud fra tidens korrespon-
dance kan det bestemt godt se ud til at vare hals-
los gerning. Produktionen var sat i gang — mens
man fortsatte med at finde bedre losninger.

FAKTABOKS

I den handgjorte seddelpapirproduktion
regnes med forskellige enheder. Der tales
om postet, ris og blanketter. En dagspro-
duktion pr. botte var 11 poster pd hver
100 oseark. Altsa 1100 oseark pr. dag
pr. botte. Hvert oseark blev s efter tor-
ringen delt i to, sa der blev to trykkeark.
Dagsproduktionen pa 1100 eseark blev
til 2200 trykkeark. Ud fra trykkearkene
udregnedes antal produceret ris, idet der
gik 500 trykkeark pr. ris. Hvert trykkeark
var sa igen inddelt i blanketter. Til 500
kronesedlerne gik der i en drrakke to
blanketter pr. trykkeark, til 100 kronesed-
lerne fire blanketter pr. trykkeark, og otte
blanketter pr. trykkeark til 5 kronesedler-
ne og 10 kronesedlerne.

Ud over ris og blanketter blev det
handgjorte seddelpapir ogsa opregnet i
kilogram. Typisk kunne det vaere 80 gram
pr. kvadratmeter eller 3,6 kg. pr. ris.



Interesser
Produktionen af handgjort seddelpapir var van-

skelig graensende til det umulige. Mange interes-
ser var i spil. Seddelfabrikken i Silkeborg skulle
tilfredsstille to kraevede samarbejdspartnere: Na-
tionalbanken og Nationalbankens trykkeri. Natio-
nalbanken enskede et sikkert og starkt papir med
tydeligt vandmarke, mens Trykketiet onskede en
plant, “nemt” og “normalt” papir at trykke pa.
Seddelfabrikken og Trykkeriet var to faglige miljo-
et, som kunne se ganske forskelligt pa forholdene.
Nationalbanken skulle balancere mellem disse to
faggrupper — men den havde ogsé selv sine for-

dringer, som kunne bringe sivel papirmagere som
trykkere til fortvivlelsens rand.

Nationalbanken enskede at hzve papirets sik-
kerhed mod forfalskning ved at gore det til et
“unormalt” papir med et kompliceret vandmarke.
Silkeborg Papirfabrik satte konstant sporgsmals-
tegn ved Nationalbankens store krav til vandmeer-
ke. Det gav alt for let lyse og svage punkter i det
oste papir. Nationalbankens dobbeltkrav om savel
tydeligt vandmarke som staerkt papir stred geval-
digt imod hinanden. Silkeborg Papirfabrik argu-
menterede til stadighed for at slakke pa papirets
styrke for at fremhave vandmarket. Eller at gore

Seddelfabrikken opfgrt

i 1910 til produktion af

det danske seddelpapir.
Mellem Seddelfabrikken og
den gamle hovedbygning
skimtes "Annekset”, hvor
der ogsad stod gsebdtter.
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Form med dakkel til 500
kronesedler. Her er der otte
blanketter. Formen kan
deles i midten (fabrikkens
rivetrad), hvorefter der

er fire blanketter pa hver
trykkeark, som efter tryk-
ning skilles ved "bankens
rivetrad”.

Bankens rivetrad
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" Fabrikkens rivetrad

det omvendt: G4 efter et staerkt papir og slekke pa
kravene til vandmarket. Nationalbanken var imid-
lertid ikke til sinds at give keb pd hverken vand-
markets tydelighed eller papirets styrke.

Trykkeriet fandt grundleggende, at seddelpapi-
rets sikkerhed afhang af trykningen — ikke af pa-
pirets egenskaber. Trykkeriet gjorde med mellem-
rum vrovl over knopper, triller, farveforskelle og
leeg i papiret. Silkeborg Papirfabriks normale svar
var, at Trykkeriet dbenbart var ringe til at fugte
papiret for trykning. Og sd var der en lobende dis-
kussion af, om Silkeborg Papirfabrik skulle levere
papiret “glittet” eller “glattet” — men hvem skulle
betale for denne ekstra arbejdsproces?

Silkeborg Papirfabrik og Nationalbankens tryk-
keri kunne af og til medes i utilfredshed over Na-
tionalbankens “urimelige” fordringer. Feks. med
hensyn til det anvendte ristof eller levering af pa-
piret til Trykkeriet i kronologisk rakkefolge.

De involverede parter — Nationalbanken, Nati-
onalbankens trykkeri og Silkeborg Papirfabrik — 14

i konstant korrespondance om at fa lost en sire

vanskelig opgave. Grensende til det umulige. To-
nen var direkte og ligefrem.

Nationalbanken — og til dels De forenede Pa-
pirfabrikkers Hovedkontor — skulle til stadighed
rede tradene ud og sikre papirforsyningerne til de
danske pengesedler.

Rastof og fyldstoffer

Rastof og fyldstoffer til det handgjorte seddelpapir
var ikke afklaret ved produktionens start i 1909.
Og det var til diskussion de folgende fire artier!
Ja, reelt i hele perioden. Rastoffet til det hdndgjor-
te seddelpapir er normalt “kluderastof”, og de to
hovedkategorier er her bomuld og linned (hot).
Bomuld og linned har to forskellige egenskaber i
papirfremstillingen: Bomuld giver et ”bladt” papir
med muligheder for et godt vandmaerke. Linned
giver derimod et ”hardt” — men staerkt — papir med
miske et mindre tydeligt vandmerke. National-
banken foretrak linned frem for bomuld — for at
fa et sterkt papir. Silkeborg Papirfabrik foretrak
bomuld 1 ensket om at fa et flot papir med gode
vandmarker. Nationalbankens trykkeri enskede
forst og fremmest et plant og ensartet papir at
trykke pd. Nationalbanken trak 1 1910 det lengste
stra: Linned blev rastoffet til de danske pengesed-
ler de forste ca. fem dr. Herefter kom der en arrak-
ke et rastof med iblandet bomuld (33-66 procent).
Arsagen var simpel nodvendighed, da linned blev
en mangelvare fra 1915. 1 1925 er man igen vendt
tilbage til udelukkende brug af linned, idet en ”pé-
leegning” (i hollenderen) bestod af 2 botter B.LL.5
(gammel bleget linned) og 4 botter H.L..1 (nyt halv-
bleget linned). Men denne stofsammensatning vi-
ste sig ikke at stille Nationalbanken og/eller Tryk-



keriet tilfreds. Rastoffet blev derfor radikalt 2endret
i perioden 1926 og (mindst) 10 ér frem, idet ramie
blev det dominerende ristof. En palegning ville i
denne periode typisk vare 4 botter ramie, 1 botte
halvbleget linned 1 og 1 botte helbleget linned 5.

Silkeborg Papirfabrik, H. Godske-Nielsen og
papirmagerne protesterede imod anvendelsen af
ramie. Det gav alt for mange knopper og urenhe-
der i det oste papir. Og Nationalbankens trykkeri
set heller ikke ud til at vere begejstrede. Men Nati-
onalbanken ved kontorchef V. Lange (1866-1940)
holdt pa sit. Ramie sikrede et ’bledt” og uigen-
nemsigtigt” papir som iblandet linned ogsd var
sterkt. Kontorchef V. Lange onskede et “unot-
malt” papir, som ikke kunne fis i handelen, og
som (kun) kunne genkendes ved en mikroskopisk
undersogelse. Og ramien opfyldte sadanne onsker.

Fra midten af 1930’erne gled ramie ud. Fra
1940’erne @ndres stofsammensatningen til en klar
overvagt af bomuld tilsat en mindre del linned.
Recepten for papiret til 50 kr., 100 kr. og 500 kr.
var omkring 1950 1 bette H.L..1 (linned) og 5 bot-
ter H.B.1 (bomuld) + 2% titanhvidt. Dette rdstof
blev sd malet i 8 timer for at give papiret styrke.

I normal papirproduktion indgir en del fyld-
stoffer, f.cks. kaolin. Og der tilsttes gerne farve,
f.eks. okker. Oprindeligt havde man ogsd regnet
med at tilsatte kaolin i rastoffet til den hindgjor-
te seddelpapirproduktion. Men de mange forsog
endte ud med, at det var hdblest. Godt nok gav
kaolin et fint papir med gode vandmarker — men
kaolinen satte sig i formens viredug og umuliggjor-
de hermed en rationel arbejdsgang. Okker blev til-
sat 1 hollenderen, men det gav javnligt problemer
og reklamationer fra Nationalbankens trykkeri.

Silkeborg Papirfabrik leverede det hiandgjorte
seddelpapir uglittet og ulimet til Nationalbanken.
Efter en rakke droftelser fremsendtes seddelpa-
piret “glattet” fra Silkeborg, Trykkeriet tog sig af
den egentlige glitning og den efterfolgende lim-
ning,

Produktionsgang

Den hindgjorte seddelpapirproduktion i Seddelfa-
brikken leverede ar ud og ér ind det enskede papir
til Nationalbanken. Den interne korrespondance
vidner om diverse problemer, der var under vejs,
men det md ikke skygge for det faktum, at produk-
tionen var sa god og stabil, at den kunne fortsat-
te til udgangen af 1950°erne i Seddelfabrikken og
forst helt ophorte 1 "Ny Botte” i januar 1963. En
indarbejdet og stabil produktiongang vant indpas.
Denne produktionsgang skal her skitseres.

Seddelfabrikken var et lukket omride. Aflast
omride. Seddelfabrikken havde eget hollenderi,
hvor Holger Christiansen regerede, det store ose-
lokale var i stueetagen, sortersalen og torrestuen
befandt sig pa 1. sal, mens fugtestuen og to spise-
rum til henholdsvis mand og kvinder var pd 2. sal,
overst 1 bygningen.

Produktionsgangen var omstendelig. Holger
Christiansen malede stoffet i hollenderiet og
sendte det videre gennem diverse rensningsanlaeg
— sandfang, strainer og (senere ogsd) erkensator —
frem til oselokalet.

I oselokalet stod esebotterne. Pi det hojeste var
der syv botter i oselokalet og tre botter i annekset.
Dsebotten var en ’dobbeltbotte”, en flisebeklaedt
betonbotte med to kar — 1. lamel og 2. lamel. Her
arbejdede tre mend og to drenge: Usere, gausker

' Botten= selve gsebotten
\ s

Ordet bgtte har flere be-

tydninger i forbindelse med

handgjort papir.
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og ungarbejdere. 1. lameloseren (1. oseren) og 2.
lameloseren (2. oseren) stod med front mod hin-
anden og arbejdede i hver sit kar (halvkar). I begge
kar var en varmestreng, som gav stoffet en tem-
peratur pa ca. 25 grader og en omrorer, som holdt
stofmassen 1 bevagelse. Til hver botte horte tre
oseforme og to dxkkeler (rammer). 1. lamelose-
ren oste forst formen med godt halvdelen af det
nodvendige stof. Formen blev sat pa et sugebord,
som trak vand ud af den péfyldte form, hvorefter
formen blev skubbet over til 2. lameloseren, som
ferdiggjorde arket med den anden osning (pafyld-
ning). Ogsa 2. lameloseren havde et sugebord til sin
disposition, og herefter blev formen skubbet hen
til gauskeren. 1. og 2. lameloseren havde hver en
junge, hvor de kunne skylle dakkelet og evt. haen-
derne. Grauskeren trykkede det vade papir af pa en
filt. Gauskeren og en ungarbejder — filtsnapperen
—lagde hver filt med vadt papirark over i en serskilt
stabel (post). Gauskeren skyllede formen og rakte
den sé hen til 1. lameloseren. Med tre forme og to
dazkkeler foregik det hele kontinuerligt. Bottens to
sugeborde var afgerende dels for hurtig afvanding
af formen og dels for at fremhave vandmaerket.
Produktionen blev opgjort i poster. En post var
100 oseark. I denne proces var de anvendte filte
afgorende. Til hver post var optalt noejagtigt 101
filte. Nar filtene var brugt, vidste man, at post-
en var ferdig. Og man kunne begyndte pd naste
post og de naste 101 filte. Posten med de 101 filte
og 100 vide ark kom herefter hen i en hydrau-
lisk presse, hvor vand blev presset af. Herefter tog
leggestolsdrengen over og lagde mellemlacgspapir
(mellemleg) ovenpi det vade papirark. Herefter
kom posten — nu med filt, papirark og mellemleg

—igen i den hydrauliske presse. Denne presning
gjorde, at det vade papirark festnede sig til mel-
lemlegget, og leggestoldrengen kunne herefter
fjerne filtene. Mellemleg med de vdde ark kom
til sidst i en skruepresse sammen med den ovrige
dagsproduktion.

Mellemleggene var vigtige, da de havde til op-
gave at begrense skavhed og krympning af papi-
ret under torringen. Mellemlagspapiret blev frem-
stillet pd papirmaskinen og var langfibret og uden
fyldstoffer, lim eller farve. Recepten skulle noje
folges hver gang, da afvigelse kunne give diverse
problemer i forbindelse med torringen.

Naste morgen kom garsdagens produktion fra
skruepressen op til kvinderne pa 1. sal til torring
og sortering. Kvinderne “ovenpa” hangte mel-
lemlaeggene med papirarkene op i klemmerakker.
2-3 stykker i samme klemmer. I torrestuen blev
blast varm luft fra store ror under loftet, medens
den fugt, som papiret afgav, blev bortledt gennem

Holger Christiansen i gang med palaegning af rastof pa
hollenderen.



aftrekskanaler ved gulvet. Temperaturen ved tor-

ring var omkring 25 grader. Efter et dogns torring
abnedes for et par lange perforerede damprot,
som fyldte stuen med damp. Formailet var at fjer-
ne spendingerne, som opstod i papitet under tor-
ringen. Det gjorde “afskralningen” lettere — pro-
cessen med at skille det handgjorte papirark fra
mellemlaegget. Til stadighed blev produktionen
talt. Sorterskerne delte nu det oste ark i to —1 tryk-
keark. Dagsproduktionen pd 1100 oseark blev til
2200 trykkeark. Og den egentlige sortering kunne
begynde med kontrol af arkenes pracise vagt og

bortradering af evt. knaster og fremmedlegemer.
En sorterske matte bruge ca. 22 time til at sot-
tere og txlle en post, og pa folgesedlen notere-
des de fundne fejl. Optegnelsen blev brugt til de
sdkaldte 7sladresedler” som blev videresendt til
bottens mandskab. Disse sladresedler vakte altid
stor interesse i oselokalet. Nar sortersken var faer-
dig med denne grundige gennemgang af papiret,
tog en oversorterske over — og gennemgik sorte-
ringen nok en gang. Dog noget hurtigere. Der var
en oversorterske til hver botte, og hun gennemgik
hver dag bottens dagsveark, 11 poster.

@sebgttens mandskab. Fra
venstre 1. gser, gauskeren,
2. gser og over for gauske-
ren filtsnapperen. Bagerst
ses tre store haner i vaeg-
gen, hvorfra stoffet kom-
mer fra hollaenderiet ned

i forsyningskarret. Foran
gauskeren og filtsnapperen
star den igangvaerende
"post”. Pa bukken til venstre
herfor ligger de resterende
filte til posten. Bag gauske-
ren er det store skyllekar til
formen. 2. gseren har sat
sin form pa sugebordet.
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Handgjort papir til tgrre i klemmeraskke.

Det gode papir blev nu haengt i klemmer til
dampfugtning i en dertil indrettet fugtestue i 2Y2
time, hvorefter det blev lagt mellem glatkarton og
efterfolgende presset i skruepresse natten over.
Efter denne presning og glatning skiltes ark fra
karton. Og til stadighed blev produktionen eftet-
talt. Den sidste kontroltalling foretoges af kon-
trolsortersken og bottemesteren i falleskab. Det
gode papir kom i pakker med 1000 ark, mens ud-
skuddet blev pakket i pakker pa 500 ark. Papiret
blev opbevaret i et boksrum. Det gode papir blev

sendt til Nationalbanken. I mange ér pr. jernbane.
Driftsbestyreren talte efter manedsregnskabets
afslutning alt udskud sammen med kontroltaller-
sken for derefter at ga til Kollergangen (Stengan-
gen), hvor udskuddet blev ommalet. Under pet-
sonligt opsyn af fabrikkens chef.

Pi 1. sal havde formbinderen sit varksted i
den sydlige ende af Seddelfabrikken. Her virke-
de i drtier forst Jens Bomholt og siden sonnen,
Villy Bomholt. Formbinderen havde en stor op-
gave med at fremstille formene, holde dem ved



Uskarpt billede af kvinderne pa rad og raekke ved vinduet i
gang med at sortere.

lige og slibe kvindernes uundvearlige raderknive.
Jens Bomholt og Villy Bomholt var uhyre finger-
nemme mand, hvis virke var afgorende for den
héindgjorte papirproduktion.

Produktionen
Silkeborg Papirfabrik producerede i perioden
1909-1963 handgjort seddelpapir til de danske 5
kroner, 10 kroner, 100 kroner og 500 kroner. Den
hindgjorte papirproduktion til 5 kronesedlerne
ophorte 1 september 1943, til 10 kronesedlerne
i februar 1947, til 50 kronesedlerne i juni 1960,
til 100 kronesedlerne i april 1961 og og det sid-
ste hidndgjorte seddelpapir blev ost forst i januar
1963, hvor papiret til 500 kronesedlerne ophorte.
Produktionen athang selvfolgelig af det sam-
lede produktionsapparat, antal osebotter, antal
sorterskere, torrestuens kapacitet, kraftcentralens
ydeevne osv. I det folgende vil produktionen blive
anskuet ud fra antallet af oscbotter.
Seddelfabrikken var omdrejningspunktet for
den handgjorte seddelpapirproduktion. P4 sit ho-

jeste var der 10 botter i alt — 7 botter i det store
oselokale og 3 better i annekset. Seddelfabrikken
kom i drift sidst i oktober 1910 med to better,
men den tredje botte var i drift inden nytaret. Her-
efter gik det slag i slag: botte 4 var i drift i okto-
ber 1912, botte 51 april 1919, botte 6 1 sommeren
1919, botte 7 i oktober 1928, botte 8 i februar
1934, mens botte 9 og 10 var etableret i annekset
i oktober 1939. Botte 8 blev midlertidigt opstillet i
osclokalet men blev siden placeret i annekset sam-
men med botte 9 og 10.

Det var dog langt fra altid, at produktionsappa-
ratet var udnyttet optimalt. Ofte var der ikke arbej-
de nok til alle botter, og papirmagerne matte ’ud pa
fabrikken” til andet arbejde for at undga fyringer.

Produktionen pr. botte kunne variere over tid,
men den grundleggende norm var en dagspro-
duktion pa 11 poster, 1100 oseark, 2200 trykkeark.
Da man i mellemkrigstiden gik over til weekend
med kort arbejdsdag om lordagen, blev lordagens
produktion sat til 5 poster. Bottens ugenorm blev
hermed 12.000 trykkeark eller 24 ris. Manedens

Det handgjorte papir undersgges for fejl.
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Oversigt over antal gsebgt-
ter i drift og produktionsar
for papiret til de enkelte
valeurer.
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produktionen kunne siledes vaere henved 100 ris
pt. botte. Og med f.eks. 6 botter i drift betod det
en manedlig produktion pd ca. 600 ris og en ars-
produktion pa ca. 7200 ris. Omregnet til oseark/
trykkeark drejede det sig om ca. 1.800.000 oseark
eller 3.600.000 trykkeark. Vagten pr. ris svingede
ved de forskellige valeurer og over tid. Men ofte
ld vaegten pr. ris mellem 2,6 kg. og 3,6 kg, hvilket
ville give en drsproduktion pd mellem ca. 17 og 26
tons. Den maksimale produktionskapacitet ved 10
botter ville ideelt set vare ca. 12.000 tis pr. 4r — ca.
3.000.000 gseark eller 6.000.000 trykkeark — med
en vaegt pa mellem ca. 31,2 og 43,2 tons. En sddan
arsproduktion var dog mere ideel end reel, men
tallene giver alligevel et vidnesbyrd om, at der blev
produceret ganske anseelige mangder hindgjort
seddelpapir mellem 4r og dag i Seddelfabrikken.

Men sammenlignet med den industrielle produkti-
on var disse tal forsvindende sma. De forenede Pa-
pirfabrikker (DfP) producerede til sammenligning
1 1939 sammenlagt 69.000 tons maskinproduceret
papit — og i den sammenhang virker selv 20, 30
eller 40 tons som en drabe i produktionshavet.

Handgjort seddelpapir var en kvalitetsproduk-
tion, og kun det papir, som fulgte normerne, kun-
ne bruges. Produktionen havde derfor en ganske
stor udskudsprocent — papir, som matte kasseres
og destrueres/ommales. Udskudsprocenten svin-
gede mellem 10-20 procent, men det kunne godt
vere lidt mindre og af og til ogsa betydeligt hoje-
re. Mange forhold kunne spille ind, men det var en
kendt sag, at produktionen af handgjort seddel-
papir havde en storre udskudsprocent end anden
papirfremstilling;

Nationalbanken, De forenede Papirfabrikker
og Silkeborg Papirfabrik dreftede i drenes lob
jevaligt produktionsforegelse. Ogsd her var der
divergerende holdninger. Silkeborg Papirfabriks
udgangspunkt var normalt, at den eksisterende
kapacitet var tilstreekkelig til at dackke kundens be-
hov. Nationalbanken pressede imidlertid pa og s
gerne en stigning i produktionen ved at igangsztte
en ny botte. Men hver gang det kom p4 tale, sogte
Silkeborg Papirfabrik at holde igen. Silkeborg Pa-
pirfabrik frygtede, at den nye bottes mandskab vil-
le blive overflodig ved ordrenedgang — og sa stod
fabrikken med det problem at finde andet arbejde
til mandskabet pd fabrikken. Silkeborg Papirfa-
briks ledelse ville hellere satse pa akkordarbejde
eller ogning af dagsproduktionen. Mandskabet og
fagforeningen var imod disse losninger. Gang pa
gang blev der ogsa foreslaet toholdsskift og over-



arbejde. Men ogsa disse overvejelser lober gerne
ud i sandet. Ideen om toholdsskift strandede p4,
at ungarbejderne ikke mitte arbejde pa disse skea-
ve tider, mens Silkeborg Papirfabrik ansd overar-
bejde for en (for) dyr losning,

Personalet

Mandskabet ved den handgjorte produktion be-
stod som udgangspunkt af fem mand/drenge
ved osebotten og seks kvinder ved torring, sorte-
ring, telling og emballering. Desuden arbejdede i
Seddelfabrikken Holger Christiansen i holleende-
riet, mens Jens Bomholt arbejdede sammen med
to eller flere kvinder i formbinderiet. I Silkeborg
Papirfabriks arkiv er oversigt over personalet gen-
nem tiderne. I november 1939 — pi et tidspunkt,
hvor Seddelfabrikken korte med maksimal kapaci-
tet, 10 botter — var der ansat 35 mand, 62 kvinder
og 22 ungarbejdere — alt i alt 119 personer.

Bottens mandskab bestod af tre voksne mand
og to ungarbejdere. Hieratkiet ved betten var i
prioriteret rakkefolge: 2. lameloser, 1. lameloset,
gauskeren, leggestolsdrengen og sidst filtsnappe-
ren. Kvinderne havde titler af sortersker, oversor-
tersker, kontroltzllersker m.m. Driftsbestyreren
(fabrikschefen) og bottemesteren havde det over-
ordnede ansvar for produktion og personale.

I Seddelfabrikkens epoke ca. 1910-1960 var
der to driftsbestyrere — Henrik Godske-Nielsen
(1904-1936) og Frederik Olsen (1937-1970) — og
to bottemestre — August Lindquist (1902-1950) og
Henrtik Boris (1950-1963). Desuden havde en af
bottemagerne titel af “formand”, og i mange ar
var det Lars Petersen, som var blandt de bottema-
gere, der kom fra Strandmellen i 1899.

Seddelfabrikken var en fabrik i fabrikken. Her
foregik mangt og meget anderledes end pa den
ovrige fabrik. Silkeborg Papirfabriks arbejdere
havde alle fwzllesbetegnelsen papirarbejdere, men
de forskellige grupper pa fabrikken kunne sa have
supplerende titler. P4 Seddelfabrikken hed bottens
mend siledes ’bottemagere”. Mange af mande-
ne i Seddelfabrikken kaldte sig gerne bottemager
eller papirmager — men ikke papirarbejder. Un-
derforstdet at bottemager var mere at regne end
papirarbejder. Bottens mandskab var lidt af et ari-
stokrati pa fabrikken. De arbejdede pé dagarbejde,
i et opvarmet lokale, i et roligt og adstadigt tempo
til en lidt hejere lon end de ovrige papirarbejde-
re péd fabrikken. Bottemagerne i Seddelfabrikken
afviste alle forseg pd at indfore akkord, og det re-
sulterede i, at de med drene kunne ni deres dags-
norm uden at forjage sig. Normen var 48 minutter
pt. post (100 ark ost papir) — men det var en kendt
sag, at det kunne nds pd ca. 30 minutter. Bottens
mend havde derfor tid til at komme nogenlunde
afslappet fra arbejde — maske endog nybarberet.
Det aristokratiske islet ved bottens mandlige ar-
bejdere skabte nogle gnidninger i forhold til de
ovrige papirarbejdere. Pi et tidspunkt var der li-
gefrem planer om en selvstendig fagforening for
bottens folk. Dette initiativ blev ikke til noget. Pa-
pirarbejdernes fagforening var et industriforbund
for alle faggrupper, og gennem drene kom flere
af formandene fra Seddelfabrikken, f.eks. Anton
Jensen og Willy Christiansen.

Handgjort papir var ikke et hindvaerk med
leeretid. Man blev oplaert i og med arbejdet. En
oplaringstid pa et ar bliver af og til navnt. Men
grundleggende var det et tav, som man enten
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@selokalet pa Seddelfa-
brikken. Gauskeren Anton
Jensen fremviser en form
uden daekkel klar til at blive
gausket. Kort forinden har
2. pseren suget vand bort
fra formen pa sugebordet
og er nuifaerd med at
skylle daekkelet i jungenii
forgrunden.
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kunne eller ikke kunne. Det var svert at lere.

Og for at kunne det, var det en absolut fordel at
have indovet det som ung — derfor var de dygti-
ge blandt ungarbejderne selvskrevne til at blive
opfordret til at fortsette som gausker eller oser.
Den hindgjorte produktion i den ”gamle botte”
var det ideelle lerested for ungarbejderne, da
drengene her fik lov til mere end pa Seddelfa-
brikken. Kvindernes sorterarbejde var ogsa et tav

og oplaringen skete under opsyn af en xldre og
erfaren sidedame.

Den aristokratiske aura forsvandt som dug for
solen, nar bottens mandskab blev ”sendt ud pa
fabrikken” i tilfaelde af produktionsnedgang. Ude
pé fabrikken havnede de ”fine” bottemagere plud-
selig nederst i fabrikkens hierarki og blev sat til
forefaldende arbejde. Silkeborg Papir havde tradi-
tion for et onske om at fastholde gode og stabile
arbejdere. Det gjaldt ikke mindst Seddelfabrikkens
osere, som det kunne vare vanskeligt at erstatte,
hvis de forst havde forladt fabrikken.

Seddelfabrikkens ansatte havde selvfolgelig
ogsi deres at doje med i det daglige arbejde. Ar-
bejdet ved botterne kunne vare hardt ved ryggen
og give gigt i leddene. Og kvindernes arbejde med
papirsorteringen var ligeledes hirdt ved ryggen og
armene. Men mange af mandene og kvinderne
fandt sig godt til rette ved arbejdet 1 Seddelfabrik-
ken, og flere opndede 30, 40 eller 50 ars jubileum
pa fabrikken.

Kulmination
Silkeborg Papirfabrik dannede i drene 1909-1963
rammen om Danmarkshistoriens storste hind-
gjorte papirmagermiljo. Ar ud og ar ind blev
der her produceret handgjort papir til de danske
pengesedler 1 mangder og kvalitet, som aldrig
tidligere. Successen var sa stor, at den handgjor-
te seddelpapirproduktion selv i anden halvdel af
1950’erne i perioder kunne beskaftige 10 botter i
Seddelfabrikken.

Den hindgjorte seddelpapirproduktion havde
stor betydning for DfP og ikke mindst for Silke-
borg Papirfabrik. Prestigemassigt og ekonomisk.



Silkeborg Papirfabriks position som landets finpa-
pirfabrik blev cementeret og udbygget ved denne
produktion, og den gav internationalt adgang til
en lille, ekslusiv kreds blandt verdens seddelpapit-
producenter. Papirindustriens absolutte elite. At
vide at det, man producerede, var i absolut ver-
densklasse, havde en afsmittende effekt pa hele
fabrikken og dens selvopfattelse. Lige fra fabriks-
chefen til yngste filtsnapper.

Okonomisk tyder alt pd, at den hindgjorte
seddelpapirproduktion var et guldrandet aktiv for
DfP. Kvartalsregnskaber gennem perioden bevid-
ner, at produktionen gav et godt og stabilt over-
skud ar efter ér.

Silkeborg Papirfabrik stoppede den sidste hand-
gjorte produktion af seddelpapir i januar 1963. En
epoke sluttede. Ikke blot i Silkeborg, Men ogsa 1
Europa og i verden! Danmark var maske det land,
som lengst fastholdt en produktion af seddelpapi-
ret ved det gamle hiandveark, hindgjort papir. Lan-
de rundt omkring begyndte tidligt at producere
seddelpapir pd maskine. Begyndende med de min-
dre valeurer. Ogsi i Silkeborg, hvor fabrikken pro-
ducerede papir til de danske 1 kroner i 1910’erne.
Fra 1930’erne tegner der sig et klart billede af, at
fremtidens seddelpapir ville blive produceret pd
maskine. P4 en sakaldt rundviremaskine. National-
bankens trykkeri ved ingenior Ivar Jantzen (1875-
1961) pressede fra midten af 1930°erne pa for at
droppe ”den gammeldags metode” og ga over til
rundvirepapir. Trykkeriet og Ivar Jantzen lob imid-
lertid panden mod en mur. Hvorfor?

Den hindgjorte seddelpapirproduktion havde
en relativ svaer fodsel i drene ca. 1906-1912, men da
den forst var i gang og indarbejdet, blev den miden

at gore det pa. Man vidste, hvad man havde ved den
hindgjorte produktion — mens man ikke vidste,
hvad man ville £ ved den maskingjorte produktion.

DfP og Silkeborg Papirfabrik fremheaevede isar
folgende ved den handgjorte produktion: Ved os-
ningen pd form skabtes et sterkere papir, ved en
bedre sammentfiltring af fibrene i stofmassen, la-
melleringen gav et steerkere og sikrere papir med
bedre vandmarke og den langsomme torring gav
et sterkere og sejere papir.

Omvendt kunne DfP og Silkeborg Papirfabrik
altid finde svagheder ved en produktion fra en
rundviremaskine. Produktionen gav her et “sva-
gere” papir, da fibrene ikke blev si sammenfiltret/
sammenrystet som pa en oseform. Seddelpapiret
ville derfor blive markant svagere, si selv om man
nok kunne producere billigere, skulle der langt mere
seddelpapir til for at dekke eftersporgslen. Og det
ville oge udgifterne til trykningen. Miéske ville det
ga lige op! Antydede DfP og Silkeborg Papirfabrik.

Sikkerhedsaspektet mente man ogsa talte for
den velkendte handgjorte produktion: Seddelfa-
brikken var et aflast produktionskompleks med alt
lige fra holleenderi til sortering, mens det virkede
uoverskueligt at skulle ”aflise” en tilsvarende in-
dustriel produktionsgang pa en papirfabrik. Og sa
var det ifolge DfP og Silkeborg Papirfabrik langt
nemmere at kontrollere handgjorte papirark frem
tor maskinpapitru/ler.

DfP og Silkeborg Papirfabrik lovede ved flere
lejligheder at se pa mulighederne af en produkti-
on ved en rundviremaskine. Men det er tydeligt,
at DfP og Silkeborg Papirfabrik ikke troede pa
rundvireteknologien. At de ikke onskede en rund-
viremaskinen. Blandt andet fordi den krevede en
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supplerende produktion — og en sidan suppleren-
de papirordre kunne DfP ikke se for sig. Hvilke
kunder var der til en sidan? DfP fandt med andre
ord ikke en rundviremaskine tillokkende hverken
teknologisk eller gkonomisk. Denne indstilling
kunne nok — ud fra en papirteknisk vurdering —
virke meget fornuftig, men den bevirkede, at DfP
og Silkeborg Papirfabrik pa sigt mistede kontrak-
ten til Nationalbanken. Silkeborg Papirfabrik gled
ud af den absolutte europaziske og internationale
elite blandt papirfabrikkerne. Forsti1970’erne gik
man i Silkeborg i gang med “’den store satsning”,
som igen skulle bringe Silkeborg Papirfabrik ind i
det cksklusive selskab — nu med seddel- og vardi-
papir fremstillet pa langviremaskine. Men det er
en hel anden historie.
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