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HJORTHS FABRIK

KERAMIKFABRIK O6 MUSEUM
Hjorths 150 dr gamle keramikfabrik, som stadig producerer stentgj efter oprindelige principper. Der er aktiviteter i keramikveerkstedet, butikken og haven.

Her kan man oplev keramikproduktionen og udforske den historiske samling af keramik.




FORARBEJDELSE AF LEREN

Forst renses leret for sten, sand og strd og presses gennem filterpressen, for at dele leret fra vandet. Herefter vacumpresses leret for at fa luftbobler ud og
pakkes i plastik.

I lerkeelderen leegges leret til modning i min. 6 mdneder. Efter rensningen er molekylerne, i leret, bragt i uorden og under modningen finder molekylerne pa plads
i deres naturlige strukturer. Dette gor leret plastisk og klar til drejning og modellering.

Leret kan genbruges
Ved hjeelp af en lermelle kan vi genanvende det ler, der ikke ndede helt frem til forgledningsstadiet. Emner der havde fejl, bliver her pulveriseret og genanvendt
til stebeler. Stgbemassen blandes i kuglemallen hvor det fintmales og blandes med vand.

Fabrikkens hjerte

Feerdigt ler forarbejder vi pd Drejestuen.Drejestuen er fabrikkens hjerte og vaerkstedet stdr som det blev skabt i 1862. Her sad der keramikere ved alle dre-
jeskiver, mestrene forst for og leerlingene helt bagerst. I 1880'erne var en arbejdsuge pd 60 timer, man arbejdede mandag til lerdag og gik i kirke om sendagen.
I dag bruger vi stadig drejestuen og det er herfra alt produktionen udgar fra.

Leret far former og farver

Det handdrejede stel skabes her og det stgbte stel faar'dlggar'es her. Kanter, hanke og heeldetude forarbejdes, inden keramikken er klar til 1. breending ved 800
graders celsius. Ogsd fabrikkens produktion af figurerer, er "kveetset” ind i gibsforme her.

Figurerne kan veere skabt af flere individuelle dele og disse opbevares i vores fugtskabe til alle delene er produceret og vi er klar til at samle dem.

Stebestuen var oprindeligt vores malestue, hvor terrakottavaserne med sort figurdekoration og stentgjet med farverige blomster og fugle blev dekoreret. Si-
den 1970 er en del of stellet blevet stob i gibsforme. Den flydende stebemasse heeldes i formen og stdr et specifikt tidsrum, for at opna den rette godstykkel-

se. Hanke og ftude bliver stabt saerskilt og siden monteret pa kande og kopper i Drejestuen.
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DEKORATION AF KERAMIKKEN

Hjorths Fabrik har en lang tradition for at dekorere sin keramik. Oprindeligt lavede Lauritz Hfor"rh kopier af graeske vaser, hvor disse blev dekoreret med sorte
figurer. Ogsd scener fra det bornholmske landskab blev gengivet pa sortlakerede vaser og ska

Kort fer 2. verdenskrig masseproducerede Hjorth det grdbrune stentgj, der var malet med smukke, naturalistiske menstre og jugendstil dekorationer. Disse var
designet af Lauritz Hjorths datter Thora og blev udfert af fabrikkens malerinder i det veerkssted der i dag er vores stgbestue.

Glaseringer er videnskab
Efter forgledningen bliver keramikken glaseret. Alle glasurerne er blandet her, af forskellige rdstoffer, lerarter og metaloxider. Vores seerkende er den brune
Apoteker glasur, den er skabt af leret fra Sose og af den scerligt merke Ronne granit.

Vores stel beerer fortrinsvis den merke Apoteker glasur, men stellet findes 0gsa i en lys celadon glasur.
Glasuren bliver til glas under den sidste braending og stentgjsleret bliver pa ny til klippe.

Den afgerende breending
Breendingen foregdr i en gasovn for at kunne skabe et iltfattigt milje under braendingsprocessen. Atmosfeeren i ovhrummet “ceder” sdledes ilten fra meraloxi-
derne i glasuren og den scerlige silkeagtige kvalitet i vores apoteker glasur opstar.

Du kan se vores gamle breendefyrede keramikovne. Ovnene er fra 1910 og de blev anvendt frem til 1964. Her kan du ogsa se de ovne vi anvender i dag. Vi bruger
de elektriske ovne til forgledningen og til glasurbraendingen bruger vi den gasfyrede ovn.

Ressourcekreevende braendinger
De gamle ovne tog fire dage at pakke med keramik.

Naér de var fyldt op blev dm"abnmgen tilmuret med mursten og mertel. Braendet blev lagt ind gennem de to huller der ses i gulvhgjde.
Ndr ovnen var ndet op pa toptemperatur lukkede man ogsd disse huller. Breendet kom fra fabrikkens egen skov, syd for Renne, og det tog to meend, to dage, at
fa ovnene op i toptemperatur.

Nutidens proces

I dag foregdr det lidt nemmere - vi seetter gasovnen i gang om morgenen og ved middagstid kan vi skrue op for gassen for at skabe det rette milje til vores gla-
surer. Om eftermiddagen er ovnen oppe i toptemperatur og keramikken faerdigbreendt. Ovnen er to dage om at nedkale, og herefter kan ovnen temmes og kera-
mikken kan seettes til salg i butikken.
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FABRIKANTENS KONTOR

Her er vi i stentgjsfabrikant Erik Hjorths kontor. Det star, som det sd ud i 1950'erne. Fabrikanten sad pa den ene side af det dobbelte
skrivebord. Pa den anden side sad vesegende kunder og leverandgrer.

Herfra blev der bestilt ravarer til produktionen, Der blev serget for lenudbetalinger til de ansatte. Der blev indberettet skat og holdt
gje med bankkontoen. Fra

sin stol kunne Erik Hjorth betragte fotografiet af forfaderen Lauritz Hjorth, der havde stiftet virksomheden tilbage i 1859.

Pd hans tid blev der korresponderet med butikker i London, Stockholm og sa langt vaek som Syditalien og New York. Efter 2. Verdens-
krig var Hjorths Fabrik mere orienteret mod det danske marked.

Pa bordet ligger enkelte prover pa glasur og nye produkter. Pd vaeggene heenger skitser og diplomer, der vidner om stolthed over fa-
brikkens produkter og historie. Der er ogsa portreetter af fabrikanten selv. Hjorths Fabrik var en familievirksomhed, og derfor har
kontoret et meget personligt preeg.




