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[ Forordet til Fagskolens ,Lommebog for Blik-
kenslagere, Geortlere, Kobbersmede samt Gas- 0g
Vandmestre* (1910) udtaltes bl. a., at Skolen Tid
efter anden kunde onske at udsende flere saadanne
Lommebager, og ifjor efterfulgtes den da af en
.Lommebog for Elektrikere“. Fagskolen har her-
ved faaet Erfaring for, at saadanne smaa prak-
tiske Vejledninger, der giver en Rekke nyttige
faglige Oplysninger, soges sterkt; og saa har den
desuden haft den Glwede, at den sidstneunte
Lommebog i et udenlandsk industrielt Tidsskrift
er bleven opstillet som mensterverdig. Skolen
gaar derfor med Fortrostning videre ad den be-
traadte Vej og udsender nu sin tredje Lommebog

- denne Gang for Smede i Anledning af Kjoben-
havns Smedelavs 400-Aars Jubileum - idet den
haaber, at ogsaa denne Lommebog paa verdig
Maade maa kunne treede i sine Forgengeres Spor.

Som tidligere sagt, er det kun en forholdsvis
ringe Del af vort Lands faglerte Mestre og Svende,
som Skolen, skent Tilgangen til den er endog sterkt
voksende, kan vente at se som Elever ved sin
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Undervisning. Trods den kun lave Betaling, Sko-
len krever, og trods den Hjelp, som Bernhard
Hertz' Stipendielegat, her yder, standses ikke Faa
af okonomiske Hensyn (de skulle en Tid vere
borte fra deres Virksomhed o. s. v.) og Skolens
Pladsforhold seetter selvfolgelig en bestemt Grense,
som ikke let vil kunne overskrides. [ saa Henseende
stiller det sig anderledes, naar Talen bliver om
Skolens Konsultationsvirksomhed. Her spiller Plads-
forholdene absolut ingen Rolle, og okonomiske
Hensyn synes heller ikke paa nogen Maade at
skulle kunne gere det. Men dog vedbliver de Kon-
sulerendes Antal at holde sig forholdsvis lavt, det
er merkeligt nok ikke en Gang steget i Takt med
Elevantallet, hvad det dog let maatte kunne gore.
Under disse Forhold er det da, at Skolen med
nogen Forventning ser paa en voksende Lomme-
bog-Virksomhed. Den haaber ved den at kunne
blive til nogen Nytte ogsaa for den store Del af
vort Lands Faglerte, som den ikke kan naa at
yomme i direkte Forhold til ved sin Undervis-
ningsvirksomhed eller sin Konsultationsvirksom-
hed. Ethvert, selv det mindste Arbejde til Fremme
af vort Lands Haandverk og Industri har efter
dens Anskuelse Betydning; det sigter til hele vort
Samfunds heldige Udvikling.

I Marts 1912.

C. NYROP,

f. T. Fagskolens Formand
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Metallerne udmearker sig fremfor en Rekke andre
Materialer ved at staa sig godt mod Angreb af //d
og ved at vare uimodtagelige for Raaddenskab o.
lign. samt ved en sarlig Glans (i ren ,urustet*
Tilstand), Metalglans, ved Smidighed og Straekke-
lighed og tillige ved deres Ledningsevne for Varme
og Elektricitet.

Ved Smidigheden forstaas den Lethed, hvormed
Metallet lader sig udhamre eller udvalse til tynde
Blade, ved Strakkeligheden den Lethed, hvormed
det lader sig trakke til tynde Traade. For de vig-
tigste Metallers Vedkommende aftager . widigheden
i folgende Orden:

Guld, Selv, Aluminium, Kobber, Tin, Platin, Bly,
Zink og Jern.

Streekkeligheden derimod i folgende:

Guld, Selv, Platin, Aluminium, Jarn, Kobber, Zink,
Tin og Bly.

Varmeledningsevnen aftager i folgende Orden:

Selv, Guld, Kobber, Aluminium, Platin, J&rn, Zink,
Tin, Nikkel og Bly.
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Elektricitetsledningsevnen i folgende:

Selv, Kobber, Guld, Aluminium, Zink, Nikkel,
Tin, Platin, Jern og Bly.

Endnu to fysiske Egenskaber spiller en Rolle ved
Anvendelsen af Metallerne, nemlig deres Styrke og
deres Vegtfylde.

Et Metals Styrke for Trek maales ved den Vagt,
en Metaltraad af en bestemt Tykkelse lige akkurat
ikke kan bzre, — som altsaa netop faar den til at
briste. Tager man f.Eks. en Metaltraad paa 2 mm
Tykkelse, vil nedenstaaende Tal vise Bazreevnen for
de vigtigste af Metallerne:

Smedejarn brister for et Trak af c. 225 kg.

Kobber —_ — - 125 -
Zink — — - 60 -
Tin - — - 19 -
Bly - = = T

Vegtfylden af et Stof er et Tal, der angiver,
hvor mange Gange Stoffet er tungere end Vand
eller, hvad der er det samme, Vegten af 1 Kubik-
centimeter af Stoffet, udtrykt i Gram (se Meter-
systemet). Man skelner tit mellem lette og tunge
Metaller. Af de her omhandlede herer de fleste til
de tunge. Platin staar hejst med Vagtfylde 21,5, der-
efter folger de andre i folgende Orden:

Guld, Kvagselv, Bly, Selv, Vismut, Nikkel, Kob-
ber, Jern, Tin, Zink, Antimon, Aluminium.

Aluminium har Vagtfylde 2,6.




Ved Sammensmeltning af to eller flere Metaller
faas Stoffer af Metalkarakter, som det ofte i visse
Henseender kan vare hensigtsmassigere at anvende
end de rene Metaller. Saadanne Stoffer kaldes Le-
geringer.

De udmarker sig som Regel ved at have et lavere
Smeltepunkt, end man skulde vente ifelge de sam-
mensmeltede Stoffers Smeltepunkter.

Tin smelter saaledes ved 230° og Bly ved 330°,
medens Tin-Blylegeringen Snel allerede smelter ved
181°. Paa samme Maade har Kobberet Smeltepunk-
tet 1054° og Zink 412° men legerer man Kobber
med 35 pCt. Zink, faar man en Messing med Smelte-
punkt omkring 800°.

Ved at legere kan man desuden opnaa billigere
eller haardere eller bedre stobeligt Materiale. Som
Eksempel paa en haard Legering kan navnes Lege-
ringen af Kobber og Tin (Bronce), der, foruden i
Haardhed, tillige overgaar Kobberet langt i Stebe-
lighed.

De betydningsfuldeste Metaller er:

Jern, Kobber, Zink, Bly, Tin og Aluminium.

Kun meget faa Metaller forekommer i ren, »ge-
digen®, Tilstand i Naturen, de fleste findes forbundne
med andre Stoffer i Bjerg- eller Jordarter og kaldes
da Malime, af hvilke selve Metallerne fremstilles.

Malmene ,brydes* i Miner og oparbejdes i Bjerg-
varker.

Som oftest brydes Malme ved, at en Skakt
l:k
-~ 8




fares ned i Jorden, den saakaldte ,Brydning af Maim
i Natten*. Hvor Malmen kommer frem til Jordens
Overflade, ,graves Bjerget af‘: ,Brydning i Dagen®.
Malmene skilles derpaa fra de Stoffer, Hvormed de
er mekanisk blandede, og af de saaledes rensede
Malme udvindes Metallet ved ofte vidt forskellige
Processer.

Jern og Staal.

Blandt alle Nutidens Raamaterialer indtager
Jeern og Staal uden Sammenligning den mest frem-
skudte Plads: Der produceres af Raajern aarlig mere
end 60 Mill. Tons eller nesten 22 Gange saa meget
som af alle andre Metaller tilsammen, - og skent
Jarnet er det billigste Metal, er den samlede Produk-
tion af Raajern dog af en noget sterre Vardi end
hele den evrige Metalproduktion i Verden.

Jern er desuden et af de for Produktionen inter-
essanteste Metaller, eftersom det er i Stand til at
modtage en ganske enestaaende Foredling ved Fa-
brikation. 1 Ton Raajern koster saaledes mellem
40—50 Kr., udstebt i groft Stebegods 100 Kr., 1 Ton
raat Bessemerstaal: 70 Kr.,, 1 Ton Jaernbaneskinner
deraf 100 Kr.: — endnu mere fint behandlet som
fint Varktojsstaal endog mellem 600 — 1200 Kr.
Tankes paa Materialet forarbejdet som Brugsgen-
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stande, f. Eks.. som godt Maskinarbejde, bliver Prisen
over en Bank: 500—1000 Kr. pr. Ton, medens Staal,
forarbejdet i fine, savtakkede Naale, vilde koste pr.Ton
8 Mill. Kr. og som Urfjederspiraler endog 6 Milliarder
Kr. pr. Ton, hvis de overhovedet fremstilledes tonsvis.

Jarnet vindes ved Oparbejdning af de mange Ste-
der paa Jorden og i rigelig M@ngde forekommende
Jernmalme derved, at de til Jernet knyttede Fremmed-
stoffer fjernes ved en Rakke forskellige Processer,
af hvilke den vigtigste er Nedsmeltning af Malmen
med Kalk og Cinders i store, taarnlignende Ovne: Haoj-
ovne, hvor de benyttede Cinders bortbrender en Del
af Fremmedstofferne (Ilten), medens Sterstedelen af
de gvrige forbinder sig med Kalken til Slagge, der
flyder fra.

,Gedigent* Jern findes kun sjeldent i Naturen,
og hvor det findes, hidrerer det sandsynligvis fra
Meteorsten. L

De forskellige Jernmalme indeholder meget for-
skellige. M@ngder af Jern, — nogle lidet — ,fat-
tige“ Malme, ja, enkelte saa lidt — under ca. 30
pCt. Jern, — at det ikke kan betale sig at udvinde
det, — andre derimod meget, som f. Eks. Magnet-
jernsten, der ofte indeholder over 60 pCt.

Jernmalme er folgende:

I. Jaernspat, der er en kemisk Forbindelse af Jarn

og Kulsyre. Det findes i Tyskland og Qstrig og
f. Eks. ogsaa i Grenland,
IIl. Brunjernstensmalme, der er en Forbindelse af

5 —
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Jern (ca. 33—57 pCt.), lit og Vand. Man kan her

skelne mellem:

a) Brunjernsten, der findes i Amerika, Frank-
rig, Algier, Spanien og Tyskland.

b) Bennemalm, der foruden 45 pCt. Jern ogsaa
indeholder Ler og Fosfor. Den saakaldte
Minette, der indeholder 0,5—2 pCt. Fosfor,
er meget finkornet og findes i lavtliggende
Sumpe i Luxemburg og de tilgr@nsende
Lande, hvor den spiller en stor Rolle.

c) Semalm og Myremalm,

Redjernstensmalmen ,Hamatit er en anden

ltforbindelse af Jarn. Den indeholder lidt Fosfor.

Af forskellige Varieteter kan navnes Jarnglans

og Blodsten (Elba). Verdens sterste Jarnlejer

ved Ovrespen i Nordamerika indeholder over-
vejende Jaernglans.

Magnetjernsten indeholder mest Jarn af alle

Malme, ca. 45—66 pCt., og er desuden fri for

Fosfor. Den findes i Sverrig, s@rlig ved Kiiru-

navaara, Gellivare, Gringesberg og i Danemora.

Den er vanskelig at oparbejde.

Rakken, i hvilken Malmene er anferte, giver no-

nlunde Graden, i hvilken de er vanskelige at op-

arbejde.
Malmene underkastes en Forbehandling,— vasent-

lig
08

en Senderdeling ved en Art Tyggeapparat, ofte
saa en Ristning, hvorpaa de oparbejdes. Det for-

ste Resultat af denne Oparbejdning er Raajern, for
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en mindre Mangdes Vedkommende Elekiro-Staal,
der fremstilles direkte af Malmen. Hvad Malmene
almindeligvis indeholder, kan jo vare det samme i
denne Sammenhang, — i det store og hele er det,
der sker, det, at /lten adskilles fra Jernet ved Op-
hedning med Kul. — Kullet, mest i Form af Cin-
ders, — breender nemlig til Kulilte, der gaar i For-
bindelse med Malmenes It (Reduktion) og dan-
ner Kulsyre, der undviger blandet med Kulilte
o. s. v. (Gigtgas).

Jernfremstilling foregik i ®ldre Tider ogsaa her i
Landet af forhaandenverende Malme: f. Eks. Myre-
malm. Paa Chr. [V’s Tid betaltes der fra nogle
Krongodser saa og saa mange Kloder Jern i Land-
gilde til Ankersmedien paa Holmen, men det var
smedeligt Jern, direkte fremstillet af Malmen. (,He-
deselskabets Tidsskrift*, 1898, Side 41). Karup og
Omegn er blevne skovfattige ved denne Produktion,
man brugte nemlig Traet til Brandsel.

Fremstilling af Raajern

foregaar i vore Dage i store Mangder og kontinuer-
ligt, d. v.s. uafbrudt, i Hejovnsanleg.

Den alm. Hejovn er af sterkt vekslende Sterrelse,
— gennemsnitlig 20 a 25 m hej. Til selve Ovnanlaeget
knytter sig et Kraftanleg, der driver Blasere, Ele-
vatorer for Malm og Tilslag osv., samt i Reglen 3
Blestvarmere, der varmer den for Ovnen bestemte
Forbrandingsluft.

B T




Ovnens Dele (se Figuren) er everst Gigtaabnin-
gen, dern@st kommer Skakten, Kulscekken, Rasten,
Stellet, uden om hvilken Bleestfordelingsroret Bligger,

Hejovn,

der ferer den forvarmede Blwseluft ned til de vand-
kolede Formhuller F, 3—7 i Tallet, og endelig Her-
den. Foroven findes et Plateau, hvorfra Beskiknin-
gen af Ovnen finder Sted. Her er Ovnen oftest" luk-




ket og gennem Gasfanget R og G tages Gigtgassen
til Renseapparater, dels for i Gasmaskinen at afgive
sin Kraft, der anvendes til at drive Elevatoren, Blz-
serne osv., dels for at anvendes til Blaseluftens
Forvarmning.

Gigtgassen indeholder bl. a. c¢. 25 pCt. Kulilte,
der ved Forbranding i store Blastforvarmere, som
er forsynede med mange, af ildfast Materiale udforte
Kanaler, opheder disse. Senere forvarmes Blaseluf-
ten ved Passage gennem Kanalerne til c. 750°.

Der herer 3 saadanne ,Blastvarmere® til en Heoj-
ovn, een varmes, medens en anden afgiver Varme og
en tredje staar i Reserve eller repareres.

Inden en ny eller repareret Hojovn tages i Brug,
ndterres den ‘og opvarmes forsigtigt. Driften fore-
gaar uafbrudt, indtil ,Fordejelsesvanskeligheder®
indtreeder ved Forstoppelse, ved Afkeling eller fejl
Sammens®tning af Beskikningen.

Fremstillingen af Raajernet sker som nevnt
ved Bortbreending af Malmens Ilt ved Brendslet
under Tilsewtning af slaggedannende Stoffer, —
Kalksten eller Dolomit, der borttager Urenhe-
derne af Malmen og beskytter det nydannede Jarn
mod Iltning (Rustning) af den hede Bla®seluft.

Breendslet er i Nordmerika og Skotland Antracit,
i ‘Tyskland og England Cinders, medens Trekul
bruges i Sverrig. Til 100 kg Raajerns Fremstilling
bruges 90 kg Cinders. Raastofferne tilferes Ovnens
Top pr. Elevator i ,Charger®, styrtes lagvis ned i

-9




denne og synker dereiter fra Gigten (Aabningen L
for oven) gennem Kulswkken til Rasten, hvor Re-
duktionen finder Sted, og den af smeltet Slagge
omhyllede Raajernsdraabe drypper ned i Stellet.

Slaggen flyder af gennem Slaggehullet S. Naar
der har samlet sig tilstreekkelig meget Raajaern over
Herden, ,afstikkes“ den, 2: den temmes gennem
Aabningen 7 ved at stikke en her anbragt Ler-
prop itu.

En Hgjovn producerer dagligt fra 50—250 Tons
Raaj®rn, idet der afstikkes fra 2—6 Gange.

Ved Reduktionen bliver Jernet da ,frit*, d. v. s.
befriet for Ilten — og gaar fra Malm over til at
blive Metal. — Men idet det frigores, forbinder
det sig med eller optager i sig en Del frem-
mede Stoffer, der er til Stede, og som kommer
til at eve en afgorende Indflydelse paa Produk-
tets Karakter, nemlig forst og fremmest Kul, der-
nest Silicium og Mangan samt endelig Fosfor,
Svovl, m. m.

Resuitatet af Reduktionsprocessen er altsaa foruden
Slagger et Jarn, der er forurenet ved disse Iblan-
dinger, og som kaldes Raajeern.

Raaj@ern indeholder altid over 2'/s pCt. Kulstof
(oftest 3 pCt. eller derover), det er stobeligt, men
usmedeligt. Af Raajernsorter skelner man bl. andet
mellem:




Graat Raajern. Smp.
1200, Vf. 7,2. Kulindhold
2'/s—>5 pCt., hvoraf c. Halv-
delen findes som GRAFIT,
Halvdelen bundet. Graat Brud
paa Grund heraf. Det indehol-
der Silicium, derimod kun
lidt Mangan og anvendes,
trods sit hejere Smeltepunkt,
oftest til Stebegods, da det
er mere letflydende, lettere
at bearbejde og ikke saa
haardt som hvidt Raajeern.
Det anvendes ved Bessemer-
processen (se denne)til Frem-
stilling af Staal (paa Grund
af sit Indhold af Silicium).

Hvidt Raajarn. Smp.
1050, Vf. 7,6. Hvidt Brud.
Indeholder nasten alt Kul-
stoffet (c. */s af det) bun-
det og intet Silicium af
Betydning, derimod ofte
Mangan (c. 3'/2 pCt.) Naar
storre Mangder af dette er
tilstede, kaldes det Spejljern,
— meget store Mangder gi-
ver Ferromangan. Det an-
vendes til Svejsejern eller
Svejsestaal og hammerbart
Stobegods samt Martinstaal.

Graat Raajern udstebes i Sandforme, hvidt som

oftest i Jernforme.

Undertiden wudstebes det ikke, men afstikkes og

fores smeltet til Raajernsblandere, hvorfra det kan
benyttes direkte til Staalfabrikation uden Omsmeltning.

Efter en Omsmeltning af det graa Raajern i Ku-
polovne udstebes det i Jernsteberiet til Nyttegen-
stande (Stebejarn).

Fremstilling af smedeligt Jern.
(Kulstofindhold under 1,5pCt., Vagtiylde 7,3—8,1,
Smeltepunkt 14 a 1500° C).
Smedeligt Jern udmearker sig, som det fremgaar
af Navnet, ved at vare smedeligt, d.v.s. at det ved
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Ophedning til Redglodhede bliver bladt og sejgt, saa
det 'kan tildannes med en Hammer. Ferst ved hej
Temperatur smelter det.

Der har i de senere Aar hersket nogen Usikker-
hed angaaende forskellige Jarnsorters Benavnelse.
Teknologien regner Jarnsorter med over 2'/a pCt. Kul-
stofindhold for Raa- eller Stebejern, Jern med un-
der 1'/2 pCt. for smedeligt Jern og bruger som Fel-
lesbetegnelse for alt smedeligt Jeern, der er frem-
stillet i flydende Tilstand, Betegnelsen ,Staal“.
Indenfor Produktionen er man imidlertid tilbojelig
til ved Staal at forstaa: smedeligt Jern, der er i
Stand til at modtage Herdning.

Fremstillingen af smedeligt Jern sker ved Bort-
brending af Jernets Kul ved Hjalp af tilfert Iit,
d. v. s. Luft.

Afkulningen kan foretages saaledes:
at Produktet holdes flydende under hele Processen,

saa at det ved dens Afslutning kan udstebes,

hvilket er Tilfzldet med Bessemer-, Thomas- og

Siemens-Martin-Staalfremstillingen,
eller den kan ske ved den saakaldte Herdfriskning,

eller ved Puddling, hvor Jarnet, alt som Kullet

bortbrandes, efterhaanden bliver tyktflydende, til-
sidst dejgagtig. — Paa denne Maade faas , Svejse-

Jern® eller ,Svejsestaal” eftersom man afkuller
sterkere eller svagere,




,Svejsejern og -staal“.
a) Herdiriskning,

anvendes ofte i Sverrig og er karakteriseret ved, at
Raajernet og Brandslet (rent, navnlig svovlfrit Braend-
sel som Trakul) under Processen kommer i Beroring
med hinanden: Raajernstengerne stables op paa
et glodende Trakulslag og overdynges med Tra-
kul, hvorefter der szttes ,Blast® til. Raajernet
smelter og i de faldende Draaber iltes Kullet noget
bort. og Processen gentages. — Men med den
mindre Kulholdighed stiger Smeltepunktet. Idet
Jernet gaar over fra det mere kulholdige, let-
smeltelige og letflydende Raajern til smedeligt
Jmrn, bliver det sejgt og dejgagtigt, da det ved
den Temperatur, under hvilken Processen foregaar,
ikke kan holde sig smeltet. Skent man flere Steder
angiver Herdiriskning som betydningsles, er dette
langtfra Tilfzldet. Metoden giver et godt Produkt,
men er langsom. Hurtigere er:

b) Puddling,
der anvendes, hvor man har Brandselsmateriale
(Stenkul), der er for urent til at komme i direkte Be-
rering med Jernet. Fremstillingen foregaar i Flamme-
ovne af Jernplade, udforet med ildfast Materiale og
med en Herd, der er dekket af et 10-—15cm tykt Lag
Hammerskal. Paa Herden anbringes 150—250 kg
Raajern, der smeltes af Flammen. Blaesten afstilles
nu delvis, og der indkastes Hammelskal, rene Malme
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m. m., medens der reores kraftigt om i Massen. Tem-
peraturen vil dermed falde, hvad der begunstiger
Bortbrendingen af Jarnets Urenheder, navnlig Svov/
og Fosfor. Efterhaanden vil Ilten i Malmene og
Hammerskallene ogsaa angribe Jernets Kulstofind-
hold, saaledes at Jarnet kommer til at .koge*“, idet
den dannede Kulilte bobler op igennem Slaggelaget ;
man fjerner nu dette igennem Ovnens Slaggehul,
idet, der stadig reres om i Massen. Under Afkul-
ningen bliver Jernet tyktflydende og sejgt, og Bla-
sten tilstilles atter, stryger henover Massen og
deltager i Afkulningen. Arbejdet er overordenilig
besvarligt. Efterhaanden begynder Materialet at
samle sig som en sejg, dejgagtig Masse, der deles
i en 5—6 runde, dejgagtige Klumper, de saakaldte
»Lupper®, hvori Jernet er ret rent, men blandet med
Slagge. En god ,Luppe‘ vejer ca. 40 kg og inde-
holder ca. 85 pCt. Jern. ,Lupperne* udtages, ud-
hamres under Damphammer, hvorefter Slaggen pres-
ses fra i Luppemeller, de udvalses og overhugges,
stables i ,Katte“, svejsevarmes, udvalses atter osv.

Gentagelsen af Processen kaldes Garvning. Garvet
og raffineret Staal kaldes ofte Saksestaal eller Garve-
staal.

Forskellen mellem Svejsejaern og Svejsestaal er i alt
vasentligt den til Kulindholdet knyttede Evne til i
hejere eller ringere Grad at modtage Hardning.
Imidlertid kan de Processer, der giver Svejsejernet,
naar Afkulningen ledes med Forsigtighed og rettidigt
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afbrydes, give Svejsestaal. Som Regel fortszttes Af-
kulningen dog saa langt som muligt. Sammen med
Kullet bortbrender nemlig ogsaa Urenhederne, og
man ,kuller* derpaa tilbage, d.v.s. tilferer rent Kulstof
i fornedent Omfang (Cementering).

Dette sker ved i en Kasse at nedpakke Stanger
af det rene Svejsejern med Inds@tningspulver, d. v. s.
en Blanding af groft, pulveriseret Trekul, noget Trz-
aske og Kogsalt og opvarme det hele.

Ophedningen, der sker i Redvarme, varer indtil
14 Dage. Jernet har da optaget Kul, og er blevet til
Staal. Staalet fremviser ofte paa sin Overflade
nogle Blerer, der skyldes Luftarter, der har dannet
sig under Processen — deraf Navnet.

Staal, fremstillet paa den sidste Maade, kaldes Ce-
mentstaal eller Blarestaal (engelsk Benavnelse).

En delvis ,Cementering“ er den saakaldte Ind-
satning (se senere).

»Staal«.

Den storste M@ngde af det i Tekniken anvendte
smedelige Jern fremstilles imidlertid ,flydende® efter
Bessemer-, Thomas- eller Siemens-Martin-Metoden.

Digelstaal herer ikke derhen, det er nemlig
Svejsestaal eller Cementstaal, som man har omsmel-
tet for at opnaa et homogent Materiale eller for at
tilsette sarlige Stoffer.




Bessemer-Processen.
Fremstillingen af Staal i flydende Tilstand skyldes
Sir Henry Bessemer, hvis Opfindelse betod en fuld-
stendig Omveltning i Staalfremstillingens Historie.
Hans Patent gik ud paa at afkulle smeltet Raa-

Bessemer-Varket.

jern i en stor med ildfast Materiale (kiselsurt) ud-
foret Beholder, ,Bessemerp®ren®, 4 og B, ved at
blese atmosferisk Luft igennem det, idet Jaernets
Fremmedstoffer anvendtes som ,Brendsel. Ved
Bortbrendingen af Kul og Mangan men navnlig
Silicium — naas nemlig en saa hej Temperatur, at
det fremstillede Staal holder sig flydende. Fra Ku-
polovnen eller Raaj@rnsblanderen transporteres det
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smeltede Raajern ved en Stebevogn til ,Paren® B,
der derpaa rejses, hvorefter Luft gennemblases.
Efter Processen temmes Paren i Stebeskeen F efter
at Slaggen er hzldt fra. Metoden er hurtig. Paa
denne Maade er det muligt i Lobet af c. 20 Minutter
at omdanne 10 Tons Raajarn til Staal.

Tilstedevaerende Fosfor vil imidlertid ikke bort-
brende under disse Forhold, og da Fosfor, inde-
holdt i det ferdige Staal, selv i ganske smaa Mang-
der gor Skade, udelukkede dette Bessemerprosessen
fra at finde Anvendelse forskellige Steder, hvor Mal-
mene, som f. Eks. i den langt overvejende Del af
Tyskland og Luxemburg, er fosforholdige (,Minette®)
og giver fosforholdigt Raajarn.

Thomas-Processen.

Denne Vanskelighed kom man imidlertid ud over
ved efter Thomas’ og Gilchrists Forslag at anvende
en ,basisk“ Udforing og et ,basisk® Tilslag, der
forslagger Fosforet. Denne Forbedring fuldstan-
diggjorde Bessemerprocessen og gjorde den navnlig
nyttig for Tyskland.

For begge Processer galder det, at man som ved
Svejsejern driver Afkulningen og Bortbr@ndingen
af Urenhederne saa langt som Hensynet til sidst-
navnte krever og ,kuller® tilbage, saaledes f. Eks.
ved mod Processens Slutning at indkaste kulholdigt
,Spejljern® i Paren. Tabet ved Processerne er ca.
8—16 pCt.

2
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Siemens-Martin-Processen

er egentlig en Friskning, blot under saa hej Tempe-
ratur, at Staalet holder sig flydende. Den foregaar i
Siemens-Martinovnen (ved en sarlig Fyring, der mu-
liggor den heje Temperatur) i Charger paa fra 3—350
Tons, oftest dog mellem 12—20 Tons i 8—10 Timer
og med et Tab af 5-—-8 pCt. Der oparbejdes saavel
fosforholdigt som fosforfrit Raajern ved henholdsvis

Martin-Varket.

basisk“ eller ,sur“ Proces sammen med Affald af
smedeligt Jeern, Skinneender, gamle Jaernbaneskinner
osv., og desuden Malm. Sadvanligvis bortbrandes
ogsaa her saa meget som muligt, hvorefter der even-
tuelt , kulles“ tilbage.

Martinprocessens store Betydning ligger i, at
den kan anvende de store Mangder af Affald af
smedeligt Jeern, som moderne Industri foranlediger
Dannelsen af.
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Processen foregaar saaledes: Raajernet indsattes
og nedsmeltes, derefter tilsettes Affaldet og Mal-
mene, og naar Processen er tilendebragt, aftappes
Produktet. Ved at tilfere Cinderspulver ved Tapnin-
gen opnaas den nedvendige Kulholdighed.

Fremmede Stoffer i Jarn.

Kul er altid til Stede i Jarn og findes enten
,bundet“ d.v.s. i kemisk Forbindelse med dette eller
frit og i saa Fald som Regel i krystalliseret Tilstand
som Grafit. Grafit, hvis Udskillelse i Jernet skyldes
Silicium, ger Raaj@rnet bedre stebeligt. Det ud-
skilles sarligt ved langsom Afkeling og udger som
Regel mellem '/s og '/e af det graa Raajerns Kul-
stof. Med Kulstofmangden forandres Jarnet paa
folgende Maade:

Med Kulstofindhold af 0—0,2 pCt. faas bledt,
svejseligt Jern, der ikke kan modtage kendelig
Hardning.

Med Kulstofindhold af 0,4—0,6 pCt. faas bledt
Staal, som er smidigt, men ikke kan modtage den
hejeste Herdegrad. Kniv-, Fjeder- og Savbladstaal
faas heraf.

Med Kulstofindhold af 0,75—1,5 pCt. faas Staal,
der modtager den hejeste Hardning, er mindre
sejgt og elastisk og praktisk talt usvejseligt (se iov-
rigt under Hardning).

Silicium, som betinger Grafitudskillelse, er det
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vigtigste Brendmateriale ved Bessemerprocessen, men
gor i storre Mangder Jernet skort.

#osfor gor Jarnet koldskert, men foroger -dets
Letsmeltelighed. Det er sarligt for kulstofrigt Staal
den vearste Fjende, og selv saa smaa Mangder som
0,01 pCt. kan merkes. Staal til Bygningsbrug maa
saaledes ikke gerne have over 0,08 pCt.

Svovl ger Jernet rodskert og kan markes i Svejse-
jern i en Ma@ngde af 0,02 pCt.

Foranstaaende Figurer er laante fra E. Suenson:
Byggematerialer.
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BRUDSTYKKER AF FAGLARE FOR SMEQE

Ved E. Thaulow,
Maskiningenier, Docent ved Polyteknisk Lareanstalt

mammnn

Lidt om Jarn.

De almindeligst benyttede Materialer i Smedien
er Smedejern og Staal, idet vi i Overensstemmelse
med Vearkstedspraksis ved det sidste forstaar Jarn,
der kan hardes.

Naar vi ser bort fra serlige Kvaliteter som Heste-
skojern og Nittejern, kan Smedejern deles i Svejse-
jern, der omfatter svensk Jarn, rhinsk Jarn, engelsk
Jern og Martinjern, der dog ogsaa kaldes bledt
Staal, Flussjern m. m. De gode Sorter af svensk
Jern som Ferna, Hofors, Fagersta m. m. har et hvid-
ligt, senet Brud - og adskiller sig derved fra det
rhinske Jern, der har et senet, merkegraat Brud.
Engelsk Svejsejern ligger ofte i Brududseende mel-
lem de 2 tidligere navnte. I Mods®tning hertil
har Martinjern et kornet, krystallinsk Brud.

Medens man tidligere saa godt som udelukkende
anvendte Svejsejern, vil man nu hovedsagelig an-
vende Martinjern, der i gode Kvaliteter er starkere,
betydelig sejgere og tilmed billigere end Svejsejarn.
Dertil kommer, at Martinjern er lettere at behandle
ved Smedning, da det bedre taaler Stukning og Lok-
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ning uden at blive utet. Naar Svejsejern ikke des-
mindre endnu den Dag i Dag benyttes en Del,
sk)?dcs det veasentligt Ukendskab med Martinjer-
nets Ildbehandling, idet dette mindre godt taa-
ler Overhede end Svejsejern, hvor de enkelte
Jaernkorn er beskyttede med Slaggelag. Ligeledes
er Svejsejernet for en uevet Mand noget lettere
at behandle til Svejsning end det blede Staal, da
de indesluttede Slaggedele virker oplesende paa de
Gledskaller, der danner sig ved Opvarmningen til
Svejschede; men med tilstrekkeligt Kendskab til
Forholdene og ved at beskytte Materialet med Sand
kan man med Martinjern opnaa Svejsninger, der
mindst er lige saa gode som ved Svejsejern. Besse-
merjern benyttes saa godt som ikke til Smedning,
da det er mindre paalideligt, men anvendes i udstrakt
Maalestok til Plader og Vinkler.

Det Staal, man benytter i Smedierne, er hoved-
sagelig Martinstaal' med et til Forholdene svarende
Kulstofindhold. Det bruges saaledes til Vognijedre,
Hjulringe og Smedevarktojer. Sjzldnere benyttes
Svejsestaal, der ogsaa kaldes Saksestaal paa Grund
af, at det i’ gamle Dage tit blev benyttet til Frem-
stilling af Sakse og Knive m. m., hvorfra det nu er
saa godt som fortrengt af Martinstaal. Svejsestaal
anvendes endnu den Dag i Dag i ret stor Udstraek-
ning til at legge for med, selv om det ogsaa her
fortrenges af det svenske Martinstaal.

Digelstaal, ogsaa kaldet almindeligt Vearktejs-




staal, benyttes saa godt som udelukkende til Frem-
stilling af skarende Varktejer, saaledes til Hevle-
staal, Drejestaal, Bor, Snittappe m. m., af og. til
ogsaa til Mejsler og Lokkestempler, men det fortraen-
ges dog nu lidt efter lidt af Hurtigstaal til skarende
Vearktojer.

Smedekul.

Gode Smedekul skal vare bagende Kul, der let
smelter sammen, og som brander uden at danne
vasentlig Aske eller Slagger; desuden skal de vere
saa fri som muligt for Svovl. Et Kendetegn paa
gode Smedekul er en ensartet Beskaffenhed. De
enkelte Stykker skal endvidere vare blanke og uden
Lagdeling og saa skere, at de let knuses mellem Fing-
rene og skal give et sort, blankt, nermest glasagtigt
Brud. Almindelige Dampkul kan ikke bruges, da
de ikke bager nok til, at man kan bygge en Ild op
og ikke er saa rene, at de brender uden for mange
Slagger. Mange matte Kulstykker ere Tegn paa daar-
lige Kul.

Provning af Materialer.

Ferend man ger sterre Indkeb af Materialer, staar
man sig ved at preve dem under forskellige Forhold,
idet Jernet kan vare koldskert, saaledes at det kan
gaa i Stykker under Brugen, blaaskert eller redskert,
hvorved det baade kan gaa i Stykker under Bearbejd-
ningen og senere under Brugen, dersom det under

s




Behandlingen er begyndt at revne, samt hardeskert,
hvorved det ved en urigtig Behandling ved Smedning
ligeledes kan gaa itu under den paafalgende Benyttelse.

Skal en Undersogelse af Materialet vare fuldstan-
dig, bliver den ogsaa ret omstendig; men man kan i
mange Tilfzlde ved en Rakke Smedeprover, som
de fleste selv kan anstille, skaffe sig et Begreb om
Materialet. Disse Prever kan udferes paa mange
Maader. Man kan saaledes afhugge en Rakke Styk-
ker, f. Eks. af Materiale '/ >< 1'/»” i Langder paa
ca. 300 mm og beje dem over Amboltskanten i kold,
derpaa i blaavarm, saa i redvarm Tilstand og endelig
i en Tilstand, som behandlet til Herdning. Naar man
over Amboltskanten har bgjet Materialet saa meget
som muligt, fortsetter man ved at anbringe Stykket
oven paa Amboltsbanen, idet man slaar paa den ene
Gren af Bojningen. Naar Materialet er godt, skal man
kunne slaa alle Stykker helt sammen, uden at der
paa Ydersiden opstaar Brud. Paa lignende Maade
kan man ogsaa undersege dets sterre eller mindre
Svejselighed, idet man sammensvejser Materialer
af denne Dimension og foretager Bgjninger over
Svejsestedet. Man maa dog ved alle disse Prover og
navnlig ved den sidste vare forsigtig med at drage
for vidtrekkende Slutninger, idet Proverne er starkt
afhengige af den Mand, der udferer dem. Saaledes
vil navnlig Svejseprover i mange Tilfelde vare en
Prove paa den sterre eller mindre Dygtighed, den
paagzldende Smed er i Besiddelse af.
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Jarnets Egenskaber ved forskelligt
Kulstofindhold.

Jernets Egenskaber er starkt afhangige af dets
Kulstofindhold, hvad der vil fremgaa af vedfsjede
Figur, der viser Afh@ngigheden mellem Jernets Be-
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arbejdnings- og Styrkeegenskaber og de tilsvarende
Kulstofindhold. Som det vil ses, stiger Jernets Styrke
indtil et Kulstofindhold paa ca. 1 pCt. for derpaa at
aftage igen. Jernets Sejghed aftager praktisk talt
uafbrudt med voksende Kulstofindhold; nogenlunde
folgende med Sejgheden er Jernets Smedelighed og
Svejselighed. 1 modsat Retning virker Kulstofindhol-
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det paa Jernets Hardelighed, der stiger med Kul-
stofindholdet for at aftage igen efter et Kulstofind-
hold paa ca. 2 pCt. Ved et Kulstofindhold paa mere
end 2,2 pCt. er Jernet ikke i Stand til at kunne
holde Kulstoffer oplest i sig, saaledes at dette ud-
skiller sig som Grafit. Man regner derfor Jern med
Kulstofindhold paa over 2,2 pCt. for Stebejarn, me-
dens Materiale med under 2,2 pCt. ben@vnes sme-
deligt Jern. Det er dog ikke alt smedeligt Jeern,
der lader sig anvende til Smedebrug. Naar man be-
tragter den Linie, der angiver Staalets Smedelighed,
vil man se, at Smedeligheden allerede ved et Kul-
stofindhold paa 1,4 pCt. er meget ringe. Szdvanlig-
vis setter dette derfor en Granse for det Materiale,
| man kan anvende, saaledes at Materiale med Kul-
stofindhold mellem 1,4 pCt. og 2,2 pCt. ingen prak-
tisk Betydning har.

Alt Jern er i Stand til i sterre eller mindre Grad
at modtage en Hardning, hvad der blandt andet vil
vise sig ved den omtalte Smedeprove, idet de Styk-
ker, der er blevet behandlede som til Hardning, vil
vaere kendeligt vanskeligere at bukke og slaa sam-
men end de ubehandlede Stykker. Men forst ved
Jeern; der indeholder mere end 0,4 pCt., bliver denne
Hardning af saadan Betydning, at man ger Regning
dermed, hvorfor Jern af denne Art s@dvanligvis i
Varkstederne benzvnes Staal.




Jarnets Egenskaber ved forskellige
Temperaturer.

Naar man opvarmer et Stykke blankt Jarn, vil
det ved ca. 100° blive noget mattere, idet Fugtig-
heden paa Jarnets Overflade vil fordampe. Fortsat-
ter man med Opvarmning, vil der ved en Tempe-
ratur paa ca. 200° fremkomme de noksom kendte
Anlgbningsfarver; saaledes:

Ved

225° Gul

265" Redbrun
275° Purpur
285° Violet
300° Blaa
315 Graablaa.

Ved fortsat Opvarmning vil Jernet begynde at
glade, og der vil nu komme en hel Rekke af Gled-
nings-Farver, hvis tilsvarende Temperaturer vil vere

som anfert:
250°
600°
700°
800°
900°
1000°
1100°
1200°
1300°

lysende i Marke
brunred
morkerad
mellemrod
lyserad

redgul

gul

lysegul

hvid.
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Under Opvarmningen forandres Jarnets Egenskaber.
Opvarmes det fra kold Tilstand til almindelig Vark-
stedstemperatur, vil det saaledes vinde i Sejghed,
men denne Sejghed aftager igen ved fortsat Opvarm-
ning, saaledes at Jernet med en Temperatur af 300°,
hvad der netop svarer til en blaa Anlebnings-
farve, vil opnaa et Lavmaal af Sejghed overfor en
rolig Belastning. Overfor Slag vil dette Lavmaal
sandsynligvis ligge ved noget hejere Temperatur,
saaledes at man ikke maa hamre paa det eller
boje det under en Temperatur paa under 600°,
d. v. s. den Temperatur, hvorved den synlige Glod-
ning opherer, da man udsatter sig for, at der frem-
kommer Revner, der senere under Brugen skal ud-
vide sig og give Anledning til Brud.

Ved stigende Temperatur stiger Sejgheden igen
og naar sin sterste Vardi i Redvarme og Gulvarme,
hvorfor man her har den bedste Smedevarme for
Smedejern. Med meget hej Temperatur, umiddelbart
for Jernet begynder at smelte, bliver Jarnet saa
skort, at det gaar i Stykker for Slag af en Ham-
mer. Ved Svejsninger maa man derfor serge for, at
denne Tilstand ikke naas og hellere lade Jarnet af-
kole noget igen, dersom man har faaet Overhede
paa det.

Samtidig med disse Forandringer foregaar der en
Forandring med Styrken. Denne aftager saaledes
noget ved Opvarmning til Varkstedstemperatur, for
igen at tiltage indtil et Overmaal, der faas ved
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Blaavarme. Ved hgjere Temperatur aftager Styrken
atter, forst hurtigt, senere langsomt, indtil Styrken
naturligvis helt forsvinder, samtidig med at Jarnet
smelter.

Naar omhyggeligt udgledet Je&rn under Opvarm-
ningen passerer 7009 vil Jernet gaa over fra en Til-
standsform til en anden, hvorved der sker en Op-
brydning af Jernkornene. De ny-dannede Korn: er
meget smaa, men ved Opvarmningen til hgjere Tem-
peratur vil Kornsterrelserne vokse igen og desto
sterkere, jo narmere man er ved Hede. Dette har
Betydning for Smedningen. Opvarmer man saaledes
Jernet til hejere Temperatur end nedvendigt, vil
Smedestykket blive storkornet og dermed skerere,
end dersom man havde ladet sig neje med at be-
handle det med lav Temperatur.

Jern, der paa denne Maade er blevet ,overhedet®,
d. v. s. storkornet, og derved skert, kan igen blive
smaakornet og sejgt ved, at man fortsetter Smed-
ningen saaledes, at de Steder, der faar sarlig Be-
tydning i Styrkehenseende, forst bliver faerdige, naar
Stykket under Afkelingen har naaet en merkered
Temperatur. Nemmere er det, naar Stykket er blevet
afkelet igen efter Smedningen, at foretage en Op-
varmning til lidt over 700°% og derpaa lade Mate-
rialet afkele langsomt.

Forandringer i Jarnets Tilstandsform ved 700°
tager nogen Tid, og ved at afkele Jernet med for-
skellige Hastigheder kan man beholde mere eller
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mindre af Tilstanden i det gledende J®rn. Disse
Mellemformer er staerkere end det udgledede Jarn.

Dette benytter man sig af ved Fremstilling af
Masseartikler, der skal vare i Besiddelse af stor
Styrke, idet man efter at have opvarmet dem til
over 700° afkeler dem i Olie. Man faar paa dennc
Maade tillige en smuk og temmelig holdbar Over-
flade.

Naar Jern uds®ttes for Temperatur over 200°,
angribes 1det af Luften, og der, danner sig da de
ovenfor omtalte Anlebningsfarver, som kun skyldes
et tyndt Lag af Jernilte. Ved Temperatur over 400°
vil Jernet, naar det udsattes i lengere Tid for Luf-
tens Paavirkning, danne tykkere Iltelag, og disse vil,
naar 'Jernets Temperaturer forandrer sig, springe af
som Gledskaller. - Den Hastighed, hvormed denne
Dannelse foregaar, stiger med Temperaturen, saaledes
at den korte Tid, Jarnet er opvarmet under Smed-
ning, er tilstrekkelig til, at det i Gledskaller kan
miste kendeligt i Vagt.

Ved hej Temperatur er Iltens Angreb ikke alene
overfladisk, men gaar i Dybden, idet der i Jernet
danner sig ligesom Kanaler, hvorigennem liten tran-
ger ind. Ilten angriber til at begynde med sarligt
Jarnets Kulstofindhold, der paa en Maade danner
en Beskyttelse for det ovrige Jarn; men naar Kul-
stofindholdet er bortbrandt, vil Ilten kaste sig over
Jernet og sarlig over Overfladen af de enkelte
Jernkorn, der omdannes til skere Jarnilter. Herved
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bliver Materialet skort, ikke alene i varm, men ogsaa
i kold Tilstand.

Da Ilten i sarlig Grad angriber Jarnets Kulstof-
indhold, er Jern med stort Kulstofindhold i sarlig
Grad udsat for at angribes af Luftens I, hvorved
det ganske vil forandre sin Karakter, vil blive bladt
og miste sin Haerdelighed.

Der er i Tidens Lob fremkommet mange Midler
til at gere forbreendt Staal godt igen; men om alle
galder det imidlertid, at Virkningen er upaalidelig,
hvorfor man hellere maa se helt bort fra Benyttelsen
af Staal, der paa denne Maade er blevet edelagt.

Naar Jarnet er blevet opvarmet til lys Redgled-
hede, begynder det at blive klabrigt, ,svejseligt® og
forbinder sig med andet Jern opvarmet til' lignende
Temperaturer, naar de ved Slag bringes i inderlig
Beroring med hinanden. Bereringen mellem Jaern
og Jern er dog kun pletvis og bliver afbrudt af
de Jarnilter, der, som ovenfor omtalt, dannes paa
Overfladen ved Opvarmningen. Bedst bliver Svejs-
ningen, naar Jernet opvarmes til saa hej Temperatur,
at disse llter smelter, hvad man tydelig kan iagttage,
da Jaernet faar et blankt, malket Udseende. Ilterne
vil da under Hammerslagene drives ud af Bererings-
fladen, hvorved Beroringen bliver fuldstendigere.

Imidlertid er det kun de bledeste Jarnsorter, der
taaler en Opvarmning til saa hej Temperatur, og
desuden ligger denne Temperatur saa tet ved Smelte-
temperaturen, at Jernet begynder at blive skeort.
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Man spger derfor at faa Jernilterne smeltede ved
lavere Temperatur, s@dvanligvis ved Tils@tning af
Sand, der sammen med Jarnilterne danner en glas-
agtig Masse med lavere Smeltepunkt. Dette Lag
danner da samtidig et beskyttende Overtrek over
Jernet, der ved de heje Temperaturer er ganske
overordentlig udsat for Iltning. Ved Tils@tning af
Sand opnaar man at kunne ngjes med Opvarm-
ning til en noget lavere Temperatur, hvad der
er til Fordel baade for selve Svejsningen og for
Jarnet.

Ved Jaern med stort Kulstofindhold er Tilsetning
af Sand ikke tilstreekkelig, idet Smeltningen alligevel
foregaar ved saa hej Temperatur, at Kullet breender
bort; man maa da til Sandet satte Stoffer som
Boraks, Salt m. m. for at opnaa en endnu lavere
Smeltetemperatur for de dannede Slagger. Af og til
anvendes rent Boraks, ofte blandet med Jarnfilt-
spaaner, for at de Dele, der skal forbindes, ved
Svejsningen ikke skal glide paa hinanden.

Til Svejsemidlerne tilsettes ogsaa Stoffer, der inde-
holder Kul som gul Kali, Harpiks m. m., for at deres
Kulstof skal beskytte Jernets Kulstof mod en Bort-
brending. Ved nogenlunde hejt Kulstofindhold, saa-
ledes over 0,7 pCt., bliver Svejsningen dog saa van-
skelig at udfere, at man under praktiske Forhold
maa se bort derfra. Svejsningen kan ganske vist,
naar den er udfert, se smuk og tet ud, men vil ved
Bejning paa Svejsestedet aabne sig igen.
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Ved Svejsninger galder det lige som ved Lod-
ninger om, at man bearer sig renligt ad, saaledes
maa Ilden vare ren og maa navnlig ikke indeholde
Zinkdele f. Eks. hidrerende fra udferte Slaglodnin-
ger, da Svejsning under disse Forhold vil blive prak-
tisk talt umulig.

Heardning.

Jarmn, der indeholder mere end 0,4 pCt. Kulstof,
modtager ved tilstrekkelig Opvarmning med paafel-
gende hurtig Afkeling en kendelig Hardning og
kaldes derfor s@dvanligvis i Varkstederne for Staal,

Hardning beror paa, at Jarnet overfores fra een
Tilstandsform til en anden. I udglodet Staal findes
Jarmet i Forbindelse med Kulstoffet under en serlig
Form, Jernkulstof, der optraeder blandet med rent, kul-
stoffrit Jern, ganske som to forskellige Metaller, som
f.Eks. Kobber og Zink orptrade i Messing. Jernkulstof,
der indeholder 6,6 pCt. Kulstof, er saa haardt, at det
med Nemhed ridser Glas; men tillige saa skort, at
det springer itu, naar man slaar paa det med en
Hammer. 1 Modstning hertil er rent, kulstoffrit
Jemn meget bledt og overordentlig sejgt. Naar ud-
glodet Staal, der indeholder Jernkulstof, ikke desto-
mindre feles bledt, naar det behandles med skz-
rende Varktojer, ligger det i, at Varktejerne tran-
ger igennem det blede Jaermn, medens de skyder
Jarnkulstoffet til Side. Forholdet her er ganske lig-

nende som ved en Dynge vaadt Sand, hvorigennem
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man kan stikke en Stok, idet denne tvinger Sand-
kornene til Side og selv trenger frem gennem Van-
det i Mellemrummene.

Jernkulstoffet optreder enten som sterre Korn
eller som Blade, afvekslende med Blade af rent kul-
stoffrit Jern, bygget op paa ganske bestemt Maade,
saaledes at Middelkulstofindholdet af disse Dele er
0,9 pCt. Indeholder Staal, som f. Eks. Drejestaal,
mere Kulstof, er det Overskudet, der findes som
storre Korn af Jernkulstof. Indeholder Staal, som
f. Eks. Fjederstaal, mindre Kulstof end 0,9 pCt.. fin-
des der i Stedet for Korn af Jarnkulstof, Korn af
rent, kulstoffrit Jern.

Hvis man tager Staal med et Kulstofindhold paa
0,9 pCt. og polerer det med et eller andet Poleremiddel
paa et bledt Underlag, og ser lidt paa skraa hen
over Fladen, vil det skinne med Perlemorsglans,
idet Lyset vil brydes i de fremstaaende Kanter i
Jemkulstofbladene, som Slibemidlet har ladet blive
tilbage. Man kalder derfor denne Masse for Perlit.
Perlitten danner Grundmassen i alt Staal og kaldes
ofte Normalstaal, hvori der som ovenfor antydet ef-
ter Kulstofindholdet kan findes store Korn af Jern-
kulstof eller kulstoffrit Jern.

Naar man opvarmer Staal til 700° vil Jernkul-
stofdelene i Perlitten tilsyncladende forsvinde, idet
de opleses af det mellemliggende blode Jarn. Af-
keler man Staalet igen, vil Perlitten atter danne sig,
idet Jarnkulstoffet udskiller sig paany; Tidspunk-
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tet for denne Udskillelse giver sig til Kende ogsaa
for det blotte @je, idet der samtidig foregaar en
Varmefrigerelse, der bringer Staalet til at lyse. Af-
koler man Staal hurtigt under 700°, faar Perlitten
ikke Tid til at danne sig, og man faar i Stedet for
derine en ensformig Masse, hvori Kulstoffet er gan-
ske jevnt fordelt, og som har en dertil svarende
Haardhed, d.v.s. der er indtraadt Heardning, idet de
blode Jernlag er forsvundne.

Forholdet er dog noget forskelligt efter Kulstof-
indholdet. Indeholder Staalet saaledes mindre end
0,9 pCt. Kulstof, bestaar det, som vi tidligere har
set, foruden af Perlit tillige af rent, kulstoffrit Jaern.
I den herdede Masse, der er dannet af Perlitten, vil
der derfor findes blede Steder, og Hardningen vil
vare ufuldstendig. For at opnaa fuldstendig Hard-
ning, maa vi varme til endnu hejere Temperatur.
Det overskydende, blode Jern vil da opleses lidt
efter lidt i Grundmassen, saaledes at vi maa opvar-
me til hojere Temperatur, jo bledere Staalet er, for
at faa en fuldstendig Herdning. Indeholder Staalet
mere end 0,9 pCt. Kulstof, vil der i Perlitten findes
Dele af Jaemkulstof, der ligeledes oploses af den
herdede Perlit ved hejere Temperaturer.

Hvor hej Temperaturstigning, der er nedvendig i
de enkelte Tilfzlde, vil fremgaa af omstaaende Fig.
Paa denne er der langs en vandret Linie afsat Punk-
ter, svarende til Kulstofindhold fra 0~~22 pCt

Ved Hejderne over denne Linie er Temperaturen
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angivet efter en Skala, der er antydet til venstre

paa Figuren. Ved 700° er der trukket en vandret

Linie, der svarer til den Temperatur, hvorved Per-

litten omdannes.
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Over denne Linie er der til hojre og venstre for
den lodrette punkterede Linie igennem Punktet a,
der angiver Staal med 0,9 pCt. Kulstofindhold, tegnet
skraat opadstigende Linier, der angiver de Tempe-
raturer, hvorved henholdsvis Resten af bledt Jern og
Jernkulstof ved Jern med Kulstofindhold, mindre
eller starre end 0,9 pCt., er oplest i Grundmassen, og
hvor derfor Hardningen er fuldstendig, saaledes at
man med Staal med mindre Kulstofindhold end 0,9




pCt., f. Eks. med 0,5 pCt., som antydet ved Linien
gennem b, er nadsaget til at opvarme saa heit, som
angivet ved Kurven, for at faa de blede Dele til at
forsvinde.

Man plejer dog ikke ved haardere Materiale end
Staal med 0,9 pCt. at opvarme sterkere end til den
vandrette Linie, da det uopleste Jarnkulstof selv
er haardt, og en sterkere Opvarmning vilde for-
mindske Sejgheden af den hardede Genstand.

De Linier, der er viste, svarer til en meget lang-
som Opvarmning. Imidlertid tager selve Omdan-
nelsen af Perlitten og desuden Oplosningen af de
tiloversblevne Stoffer en kendelig Tid, hvorfor man i
Praksis altid maa opvarme til noget hejere Temperatur,
sadvanligvis ¢.50° over den teoretiske Temperatur, for
at vaere sikker paa, at Omdannelsen kan finde Sted.

Under Afkelingen vil desto mere af den hardede
Tilstand bibeholdes, jo hurtigere denne gaar for sig.
Man kan derfor ved Valget af forskellige Hearde-
vaedsker faa forskellige Haardheder frem. Bedst
hardende virker faste metalliske Legemer, saaledes
Stebeja@rnsplader, mindre godt hardende Kvikselv.
Sadvanligvis ngjes man dog med Vand, bedst rent
Regnvand med en Temperatur af c. 20°. Denne
Temperatur maa overholdes ret neje, da Vand med
en Temperatur af f. Eks. 50° i de farreste Tilfzlde
vil give en tilstrekkelig Haardhed. En Temperatur
under 20° vil i mange Tilfelde give Anledning til
Revner.
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Bedst hardende er Vandets Overflade, Grunden
hertil ligger i, at der ikke finder nogen direkte Be-
roring Sted mellem Vandet og Haerdeemnet, da dette
vil vere omgivet af en Dampkappe, der dog fra Tid
til anderi gennembrydes ved Lesrivning af Dampbla-
rer. Jo lettere disse kan slippe bort, saaledes navn-
lig i Vandets Overflade, desto stazrkere hardende
vil Vandet virke. Under Herdningen galder det
derfor om, at man passerer Overfladen langsomt og
med ensartet Hastighed.

Man kan foroge Hzrdeevnen ved at tilsatte Stof-
fer sofn Salt og Svovisyre, der ger det vanskeligt
for Vandet at tilbageholde Dampbl@rer. Man kan
formindske Hardeevnen ved at tilsztte Stoffer som
Soda, Kalk eller endnu bedre Sabe, der foreger
Vandets Evne til at tilbageholde Blarer, d. v. s.
bringer det til at skumme. Daarligere hardende
end Vand virker Olier som Rapsolie, Tran og miine-
ralske Olier, af hvilke de sidste dog har Tilbgjelig-
hed til at foraarsage Eksplosioner. Man kan gere
Vandet daarligere hardende ved at give det en
Overflade af en mindre godt herdende Vadske som
f. Eks. Olie. Dette giver ogsaa et Vink om, at man,
naar det gelder om at faa saa ensartet Haardhed
som muligt, maa serge for at benytte rent Harde-
vand; en Olieplet paa Vandet, Tjzredele m. m., der
ofte vil findes i Vandet i et Essetrug, vil saaledes
sette sig fast paa Hardestykkets Overflade og frem-
kalde en bled Plet.
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Ved Hardningen foreges Staalets Styrke og Haard-
hed ganske betydeligt, men samtidig formindskes
ogsaa den Formforandring, det er i Stand til at
modtage, ferend der indtreffer Brud. Hardningen
gor derfor Staalet skort og mindre egnet til at
modtage Sted og Slag. Af denne Grund maa man
ofte nojes med en noget mindre Haardhed eller
man maa, efter at Hardningen er foregaaet, fjerne
noget af den opnaaede Haardhed for at opnaa sterre
Sejghed. Det sidste opnaas ved Anlgbningen, der sker
ved at man opvarmer Staalet bagfra, i en Flamme,
paa en Jerplade eller i en Bakke med Sand, desto
mere, jo mere det er udsat for Sted- og Slagpaavirk-
ninger. Ved Genopvarmningen aftager Haardheden,
saaledes som det vil ses af omstaaende Figur, der
angiver Haardheden efter en kortvarig Opvarmning
til de under Figuren ansatte Temperaturer. Medens
man saaledes anlgber Drejestaal gult, vil man an-
lobe Mejsler violet, og maa efter Anvendelsen og
efter Materialet opvarme Varkigjer mellem disse
Yderpunkter.

Hvor det drejer sig om Fremstilling af dyrere
Verktejer, og hvor man skal fremstille et stort An-
tal af herdede Genstande, anvender man ikke An-
lebning i Luften, men opvarmer Materialet ved Dyp-
ning i varm Olie, s@dvanligvis Cylinderolie med
hejt Flammepunkt. Man maa dog ikke holde Gen-
standene for Jange i Oliebadet, da Anlebningen
baade er afhangig af Tiden og af den Temperatur,
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hvortil man opvarmer. En sarlig Art af Anlebning
er den saakaldte Afbrending, hvorved man genopvar-
mer Hardestykket ved at dyppe det i Olie og op-
varme det til saa hej Temperatur, at Olielaget bryder
i Brand.
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Herdning foregaar, som det vil ses, ganske over-
ordentlig let; imidlertid herer der dog til at arbejde
med Held en betydelig Erfaring. Staalet, saaledes
som det modtages, indeholder Spandinger, og ved
Hardningen, hvor der sker en ganske overordentlig
sterk Sammentrakning af Materialet i Emnets Over-
flade samtidig med, at Godset afkeles, vil disse
Spandinger blive saa sterkt forogede, at man er
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udsat for, at der fremkommer Harderevner. Ved alt
dyrere Arbejde maa man derfor, ferend Haerdningen
gaar for sig, foretage en omhyggelig Udgledning
for at fjerne Spandinger i Stykket; ligeledes maa
man heller aldrig benytte Smedevarmen til Harde-
varme, da der i Stykket findes Spandinger fra Ham-
merslagene. Mange Mejsler er af denne Grund
blevne odelagte i Skaret.

Under Opvarmningen til Udgledning eller til
Heardning maa man altid opvarme langsomt og
navnlig indtil man har passeret de blaaskere Tem-
peraturer. Ved en hurtig Opvarmning er man nem-
lig udsat for, at Genstandene opvarmes uregelmas-
sigt, hvorved der fremkommer Spandinger, der kan
hidfere Harderevner, i heldigste Tilfzlde, at Harde-
emnet Kkaster sig. Det forste vil naturligvis i sarlig
Grad ske, naar Legemet under Opvarmningen pas-
serer Blaaskerhedstemperaturerne. Naar forst disse
er tilbagelagte, kan man med mindre Fare opvarme
hurtigere.

Hvis en Genstand under Opvarmningen er blevet
serlig sterkt opvarmet paa den ene Side, vil denne
soge at udvide sig mere end det evrige Mate-
riale, men vil blive forhindret heri af de koldere
Dele. Folgen heraf vil vare, at Godset paa den
varme Side vil modtage en Art Sammentrykning,
idet Forlengelsen paa Grund af Opvarmningen er
forhindret.

Medens man under Opvarmningen, ved at fore-
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tage denne tilstrekkelig langsomt, kan forebygge
Herderevner, er man ved Afkelingen til Herdning
tvunget til at afkele hurtigt, hvorved der vil kom-
me betydelige Spandinger ud i Hardegodset. Hear-
der man saaledes en lang  cylinderisk Dorn, en
Snittap eller lignende, vil man ved Eftermaaling
kunne iagttage, at Diameteren er bleven foreget.
Grunden hertil er, at Overfladen under Hardningen
har segt at trekke sig sammen, men er bleven for-
hindret deri af det varmere Indre. Overfladen er her-
ved i Virkeligheden bleven strakt og er bleven for
stor, maar Godset under Afkelingen er blevet helt
koldt. Man kan derfor ogsaa iagttage, at de Harde-
revner, der kan fremkomme, som'! Regel leber paa
langs i Emnet.

" Jo langsommere man kan afkele, desto mindre
Fare er der for Haerderevner, Man bruger derfor hyp-
pigt en sammensat Afkeling, idet man naojes med
at afkele hurtigt ned under Hardetemperaturen, f.
Eks. indtil Overfladen af Hardegodset er blevet
merkt, hvorpaa man hurtigt ferer Genstanden over i
Olie, der keler langsommere, og lader det afkele
videre heri, indtil det er ganske koldt.

Ved al Herdning maa man passe paa, at Afke-
lingen ikke afbrydes. Varmen vil under denne soge
tilbage mod Overfladen og udvide Materialet inden-
for denne, hvorved en Spraengning let finder Sted.
Harderevner fremkommer ogsaa hyppigt paa Grund
af en for skarpt begraenset Afkeling, f. Eks, ved
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Drejestaal, hvor man netop keler den skarende
Spids. Man maa her begynde med at dyppe Staalet
lige saa langt ned som det er redt, hvorpaa man
traekker det langsomt tilbage, indtil netop Spidsen
naar ned i Vandoverfladen. Paa lignende Maade
haerdes Mejsler.

Man vil ofte legge Merke til, at Harderevner
udgaar fra Steder, hvor der er skarpe Spring i Di-
mensioner, saaledes en skarp Inddrejning, et spidst
Pinolhul eller lignende. Som almindelig Regel ved
Fremstilling af Hardegods maa derfor anferes, at
der ingen Steder maa vare skarpe Spring af Dimen-
sioner. Hvor man af Hensyn til Godsets Form ikke
kan undgaa det, maa man sege at lade Springet
foregaa gennem en jevn Runding. Hardningen stil-
ler i det hele taget saa store Krav til Materialer,
Styrke og Sejghed, at det oite er wmuligt paa til-
fredsstillende Maade at harde sterre Genstande,
uden at disse’er fremstillede af s@rligt udsegt Materi-
ale, — det vil sige Varktejsstaal —.

Man vil af og til kunne lzgge Marke til, at Har-
degods i indadgaaende Hjerner er bledt. Dette kan
enten skyldes Brugen af urent Heardevand eller at
Godset er blevet anbragt i Vandet paa en saadan
Maade, at der i Hjornet har staaet Dampbobler, der
ikke har kunnet slippe bort; man maa derfor altid
tage Hensyn til at dyppe Herdegodset ned i Her-
devandet, saaledes at dette har frit Leb omkring
Godset.
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Hvor omhyggeligt man end barer sig ad under
Hardningen, vil man dog ikke med Sikkerhed kunne
undgaa, at de Spandinger, der fremkommer ved
denne, fortrekker Genstanden saaledes, at denne
kaster sig. Man maa derfor vare forberedt paa at
kunne rette Genstanden efter Hardningen; hyp-
pigt sker dette ved, at man fjerner Unpjagtigheden
ved Slibning, — Hardegodset maa i dette Tilfzlde
naturligvis vere saa rigeligt, at der er nok at slibe
af, — men ofte maa man sege at boje Genstandene
lige igen. Dette sker bedst samtidig med, at de
anlobes, ved at spende Genstandene i en Rettebaje
eller lign., saaledes at de bgjer omtrent lige saa
meget ud til den modsatte Side, idet man samtidig
med Begjningen opvarmer Genstandene, indtil man
har opnaaet den enskede Anlgbnings-Temperatur.

Af og til hender det, at en hel Rekke Genstande
af samme Form Kkaster sig til samme Side, f. Eks.
Knive med forlagt Staal. Man maa da modarbejde
Kastningen ved for Hardningen at beje dem i mod-
sat Retning.

En Genstand, der er krum for Hardningen, maa
rettes i merk Redgledhede, da en kold Retning
kun bevirker, at den under Opvarmning til Heard-
ningen udligner de Spendinger, der er indkomne
ved Retninger, hvorved Genstanden ogsaa vil kaste
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Overflade-Hzrdning.

Dersom en Genstand ikke indeholder tilstrekkelig
meget Kulstof til at vare hardeligt, maa man til-
fore dette. Opkulningen beror paa, at Jarnet ved
tilstrekkelig hej Temperatur optager Kul, naar det
kommer i Bergring med kulholdige Stoffer, og bedst
saadanne, hvor Kulstoffet er i Forbindelse med an-
dre Stoffer, som i Benmel, Laderkul, Hornspaaner
m. m., desuden benyttes knust Majs, Trakulspulver
o.lign. Hertil swttes ofte Harpiks, @lurt, Fedt etc.,
der smelter i Varmen og klzber de kulstofaigivende
Stoffer fast til Jerngenstandene, desuden Kogsalt,
Potaske, Glaspulver m. m., der danner en Slagge,
hvad der fremmer Inds@tningen.

Som Regel vil det dog vere nemmest og tillige
billigst at anvende Benmel, hvori de blanke Gen-
stande pakkes. Inds@tningsstoffer virker szrlig gen-
nem de udviklede Gasarter, og Genstandene, der
skal overfladehzrdes, maa derfor pakkes lufttet i
Kasser af Stebejern eller Smedej®rn, der tilklines
med Ler. Kasserne med Indhold opvarmes nu lang-
somt til 850° ved hvilken Temperatur det holdes
2—3 Timer, hvorved man opnaar en Dybde af det
hardelige Lag paa c. 1 mm. Ved hejere Tempera-
turer opnaas en hurtigere Indtrengen, men samtidig
bliver Genstandene skere. Kasserne tages nu ud af
Ovnen, og man lader dem staa og afkele, hvorpaa
de opvarmes igen til Herdning, ganske som om det
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var Staal. Ofte harder man dog lige efter, at Gen-
standene er tagne ud af Kasserne, men Hardningen
bliver da ikke saa sejg.

En mindre god Overflade-Hardning faar man ved
at opvarme Genstandene i en Esse til -merkered
Temperatur, hvorpaa man tager dem ud, bestror
dem med knust, gult Kali og opvarmer dem igen til
Heardetemperatur, hvorpaa de afkeles paa s@dvanlig
Maade.

Hurtigstaal.

Det Staal, vi tidligere har omtalt, omfatter Red-
skabsstaal, Fjederstaal og @ldre Varktejsstaal. 1
mere moderne Varksteder vil man dog til skarende
Varktejer, til Drejebanke m.m. altid anvende Hur-
tigstaal, hvormed man i de fleste Tilfzlde vil kunne
arbejde dobbelt saa hurtigt som med det tidligere
omtalte. Hurtigstaal indeholder foruden Kulstof be-
tydelige Mangder af sjzldnere Metaller, som Tung-
sten, Krom, Molybdan, Mangan og tillige Vanadium.

Ligesom ved de @ldre Staalsorter er det Kulstof-
indholdet, der bevirker, at Staalet kan heerdes, men
medens de @ldre Staalsorter bliver blede igen, naar
de under Drejningen eller ved uforsigtig Slibning
bliver opvarmede til over 300°, bevirker Indholdet af
disse Stoffer, at Staalet kan taale langt hejere Tem-
peraturer, i mange Tilfelde mellem 500—600°, for-
end det taber i Haardhed. Disse Egenskaber frem-
kommer ved, at de fremmede Stoffer tilbageholder
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Staalet i den heardede Tilstand, saaledes at Over-
gangen fra den hardede til den uhardede Tilstand,
der ved de @ldre Staalsorter foregaar i Sekunder,
ved de nye Varktojsstaalsorter tager Timer og Dage.
Paa den anden Side bliver Afhardningen af disse
Staalsorter ogsaa besvarligere, idet man maa holde
Staalet opvarmet i 12 Timer eller mere ved Tem-
peraturer omkring 800°, sadvanligvis pakkede i
Traekulspulver, for at undgaa en for sterk Iltning.
Heaerdningen af Hurtigstaal foregaar paa en egen
Maade. Har man saaledes et Stykke udgledet Ma-
teriale og opvarmer det, vil det ved at passere 700°
ligesom de evrige Staalsorter, blive fort fra den
uhardede over til den hardede Tilstand. Hardnin-
gen vil dog ikke vare szrlig haard, dels indeholder
Hurtigstaal som Regel mindre Kulstof end det xldre
Varktojsstaal, dels en Mangde fremmede Bestand-
dele, der samtidig vil gere Materialet skerere. Des-
uden vil Herdningen ikke have anden Karakter end
ved de forrige Staalsorter, og vil saaledes forsvinde
ved tilstrekkelig Opvarmning. Sadvanligvis vil et
Eksperiment med at harde Staal dog ikke lykkes,
idet Materialet vil revne. — Opvarmer man imidlertid
Staalet yderligere, vil de svrige Bestanddele ved en
Temperatur omkring 900° begynde at oplese sig i
den ovrige Masse, og desto mere, jo hejere Tem-
peraturen er, saaledes at de enkelte Bestanddele ved
tilstrekkelig hej Temperatur bliver ensformigt for-
delte. Bestanddelene formaar nu at tilbageholde
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den hardede Tilstand i Materialet, selv om det bag-
efter igen opvarmes kendeligt.

Ved Hardningen opvarmer man Stykket langsomt,
indtil det har passeret de forste Gledetemperaturer,
og fortsztter derpaa hurtigere eller langsommere
efter den Tid, der er til Raadighed, indtil man naar
en Temperatur, hvorved Jarnilterne paa Staalets
Overflade begynder at smelte og Staalet faar det
blanke, malkede Udseende, der er saa kendt fra
Svejsningen. — Til Opvarmningen benyttes bedst
en Trakulsild, til hvilken den viste lille Herdeovn,
hvori man let kan opnaa de enskede Temperaturer,
kan bruges. — Staalet tages nu ud af Ilden og afke-
les hurtigt ned under 700°. Om den gvrige Afkeling
foregaar langsommere eller hurtigere, er uden Be-
tydning. Man behever derfor ikke at anvende sar-
lige kraftige Kelemidler, hvad der ogsaa forbyder
sig selv derved, at Materialet er ret skert og vil
revne. Sadvanligvis vil man her hjemme benytte
Olie, Talg m. m., i sterre Virksomheder en kold
Luitstrem fra en Blaeseledning el. lign. Det sidste er
bedst, naar man skal have Staalet sarlig modstands-
dygtigt til at arbejde i bledt Materiale, men Heard-
ningen i Luften giver ikke saa modstandsdygtig en
Zg som Olie, hvorfor man, hvor det kommer an
paa Udseendet af en drejet Overflade, bedst benyt-
ter denne Maade.

For Folk, der er vant til Staalarbejde, vil det
vare paafaldende, at man behandler disse Staalsor-
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ter ved saa heje Temperaturer. Smedevarmen ligger
saaledes ved 1000° og derover, hvor @ldre Vark-
tojsstaalsorter hurtigt vil vaere edelagte. Grunden
hertil ligger dels i Materialets store Modstandsdyg-
tighed overfor Iltning, dels i, at det under lyserad
Glodhede allerede bliver saa skert, at man maa
undgaa at fortsette Smedningen ned under denne

Temperatur.
¥

Maskinhamre.

Man skelner mellem Presser, Damphamre og Trans-
missionshamre. De to ferste Hammertyper finder kun
Anvendelse under store Forhold og skal her ikke
omtales. Af Transmissionshamre maa markes Fjeder-
hamre og Faldhamre.

Ved de forste overfores Kraften til Hammeren gen-
nem en Fjeder, eventuelt Luft. Dette fjedrende Mel-
lemled tjener til at unddrage selve de bevagende
Dele for Slagvirkningen, medens Hammerhovedet
dog stadig er i Forbindelse med disse. Fjederhamre
giver en Rekke hurtigt paa hinanden felgende Slag,
hvorfor de selv med forholdsvis smaa Dimensioner
frembringer en stor Slagvirkning overfor Gods, der
ikke er for svart i Forhold til Hammeren.

Fjederhamre findes baade som Parallelhamre (a) og
som Vinkelhamre. Ved Parallelhamre er Hammer-
hovedet styret i en retliniet Bane, og Stemplets
Underside er hele Tiden parallel med Understemplets
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Overside. Parallelhamre slaar derfor rigtigt paa Gods
af alle Tykkelser, og egner sig godt til Benyttelsen
af Varktojer, der dog maa tildannes searligt.
I Modsa®tning hertil arbejder Vinkelhamren med
4*
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et Hammerhoved, der er anbragt paa et i Maskinen
lejret Hammerskaft, som gennem Fjedre eller Gummi-
buffere sattes i en svingende Bevagelse. Hammerens
Bane kommer herved under Arbejdet til at staa desto
mere skraat i Forhold til Understemplets Overside,
jo tykkere Stykke, der smedes paa. Ganske vist
kan Hammerskaftets Omdrejningspunkt ofte haves
og s@nkes saaledes, at Hammerbanen ogsaa i anden
Stilling kan slaa rigtigt i Forhold til Godset, men
hvor man skal udfere forskelligt Smedearbejde efter
hinanden, vil man nappe give sig Tid til en saadan
Indstilling, og navnlig vil man ikke gere dette, naar
man efterhaanden skal benytte en Rakke forskellige
Varktojer, der krever forskellig Hajde.

Vinkelhamre smeder derfor under almindelige For-
hold Godset tyndere i den ene Side end i den anden,
og vil ved Benyttelsen af Varktejer have Tilbajelig-
hed til at kaste disse ud fra Smedestykket, idet de
sedvanligvis treffes af Hammerbanen i en eller anden
skraa Stilling.

Fjederhamre arbejder som Regel med ret stor Ha-
stighed og smaa Hammerhoveder. Hammerhovedets
Masse er derfor ofte utilstrekkelig til at gennem-
smede nogenlunde tykke Dimensioner. Man regner
det heldigst at bruge 5 kg Hovedvagt til hver cm
Godstykkelse. Under dette arbejder Hammeren ret
utilfredsstillende, idet en hel Del af Slagvirkningen
gaar tabt i Godsets Overside, der bliver strakt, uden
at Virkningen gaar i Dybden.
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Fjederhamre ber indstilles efter Arbejdet, saaledes
at Hammerhovedet, naar Hammeren bevages for
Haanden, i sin nederste Stilling lige netop bererer
Godsets Overside. Dette galder naturligvis kun
for de egentlige Fjederhamre og ikke for Tryklufts-
hamre.

I Modsetning til Fjederhammeren arbejder Fald-
hammeren (5) med en Faldklods, som Regel af ret be-
tydelig Vagt, der heves af en Rem eller af et Bradt,
som under Opgangen tages med af 2 ekscentrisk lejrede
Friktionsruller, der ved et Haandtag kan bringes til
at klemme mod begge Sider af Bradtet. Ved at
fjerne Rullerne fra hinanden, slippes Bradtet, og Ham-
merhovedet falder nu paa Grund af sin egen Vagt
med stedse stigende Hastighed, indtil Overstemplet
treffer Godset.

Faldhamre er udelukkende Parallelhamre, slaar
derfor rigtigt paa alle Godstykkelser og egner sig
godt til Anvendelse af Varktejer. Desuden bevirker
Hammerhovedets store Vagt, at Slagvirkningen gaar i
Dybden, saaledes at man med Fordel kan smede paa
ret svaere Dimensioner.

Imidlertid bevirker den periodiske Loftning af
Hammerhovedet, at Faldhamre giver et noget uroligt
Arbejdsforbrug og desuden kun kan give forholdsvis
faa Slag i Minuttet, hvorfor en Faldhammer i For-
hold til sin Sterrelse kun har en forholdsvis ringe
Smedeevne.

Ved Faconarbejde opvejes dette dog i de fleste
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Tilfzlde af den Nemhed, hvorved man kan anvende
Varktejer. Faldhamre er derfor til Fagonarbejde i
de fleste Tilfzlde Fjederhammeren overlegen, hvor-
imod denne til almindelig Strekkearbejde, Runde-
arbejde m. m. er Faldhammeren overlegen, naar det
da ikke gzlder sarlig svaert Gods. En searlig An-
vendelse har Faldhammeren faaet til Sznkersmed-
ning, idet man med stor Nemhed imellem Stemp-
lerne kan anbringe lose Sanker eller kan ombytte
selve Stemplet med Sanker. I det sidste Tilfzlde
undgaar man, at en Del af Slagvirkningen gaar tabt.
Maskinhamre ber som Regel betjenes af 2 Mand,
idet den ene forer Emnet og regulerer Hammerens
Slag, den anden anbringer de forskellige Varktojer.
Ved Faldhamre er det dog ofte nedvendigt at
anvende 3 Mand, idet Reguleringen af Slagstyrken
og Bevagelsen af Hammeren udkraver een Mand.
Ved Faldhamre til Sznkersmedning, der arbejder
saaledes, at Hammerhovedet efter udfert Slag selv-
virkende loftes til en vis Hojdestilling, beheves der
dog kun een Mand, der ved et ‘Fodtrin udleser
Hammerhovedet, hvorved det bringes til at falde.
Som almindeligt Tegn paa gode Maskinhamre maa
man — foruden at henvise til en kraftig Udferelse af
Hammerstativ og Forbindelse mellem de enkelte
Dele — fremhave, at Hammeren maa bestaa af saa faa
Dele som vel muligt, idet Bolte og Maotrikker vil
rystes lose under de idelige Rystelser, hvori Ham-
meren sattes under Arbejdet. Hammeren maa des-
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uden vare svart udfert; de lette sammennittede
Maskinhamre, der af og til fremstilles af Varkstederne
selv, vil som Regel ikke vare stive nok til at kunne
arbejde med tilstrekkelig Ydeevne.

Vearktgj til Maskinhamre.

Da Maskinhamrenes Baner som Regel er ganske
plane, og Hamrene desuden altid slaar paa samme
Maade, er man i hojere Grad ved Maskinsmedning
end ved Haandsmedning henvist til Brugen af lest
Vearktej, hvor det da ikke netop drejer sig om det
allersimpleste Strekke- og Rundearbejde. Kun ved
ganske sarligt Arbejde udformes Hammerbanen saa-
ledes, at man ganske undgaar at benytte lost Vark-
tej. Ofte gor man dog Hammerbanerne aflange,
navnlig hvor Hammerhovedet er godt styret, idet
man da, ved at holde Emnet paa tvaers af Banen,
opnaar et mindre Trykareal og tilsvarende storre
Strekning end, hvor Emnet holdes paa langs af
Hammerbanen, hvorved man til Gengald bliver i
Stand til at slette Hammersporene fra Strazkningen.
Ved at lade Hammerbanen og Amboltbanens Kanter
springe lige langt frem, bliver man i Stand til med
Hammeren at udfere en dobbelt Ansatning, — ved
at lade Amboltens Kant naa lengere frem end Ham-
merbanens en enkelt Ansatning.

Maskinvarktojer adskiller sig en Del fra Haand-
varktojer, da Slagvirkningen er langt sterre. Man




bruger saaledes f. Eks. Smedetenger, der er ind-
rettede til at fatte Emnet, ogsaa i Sideretning, samt
faste Klger, som kiles fast paa Arbejdet. Til rundt
firkantet og sekskantet 'Arbejde benyttes saaledes
Krydstenger (c). Til fladt Arbejde ofte Tasketanger.
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Ved svarere Arbejde hanges Emnet op i en Kran
eller i en Lobekat, der lober paa en Skinne fra Essen
hen til Hammeren. For let at kunne dreje Godset,
forsynes den Ring (d), hvormed man sammenholder
Tangens Skafter, med Forlengelser, som tjener til
Haandgreb.

Til selve Smedearbejdet benyttes en Rakke Vark-
tajer, svarende til Vaerktojerne ved Haandsmedning,
men som adskiller sig fra disse ved at vare betyde-
lig lavere, dels for ikke at legge Beslag paa for
meget af Maskinhamrenes ofte sparsomt tilmaalte
Loftehojde, dels for at forhindre, at en lidt skav
Anbringelse af Varktejet bringer dette til at kantre.

Til Ansztningen benyttes et Varktej, som vist paa
Tegningen (e). Ansatteren har som det ses et buet tre-
kantet Tvarsnit, ligeledes er Ryggen svagt rundet, for
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lettere at kunne passe med Hammerens Slag. Under
Ansztningen holdes Ansatteren med den ene Side
lodret op imod det Sted, der paa det ferdige Gods
skal bevare sin Tykkelse. Ansatteren presser der-
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ved Materialet ud til Siden, saaledes at der ikke i
Hjornet fremkommer en udbgjet Flis, der senere kan
give Anledning til Brud.

Et Kehlestempel er vist i Fig. f og benyttes
iovrigt paa samme Maade som Kehlestempler ved
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Haandsmedning. Et Glattejern er vist i Fig. g
Den ene Side er flad, for at kunne glatte, medens

&

den anden er rund, for under Glatningen at kunne
faa Hammerens Slag til at falde midt paa Jernet.
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Glattejernet kan ogsaa benyttes under Strekkearbejde,
idet Rundingen da holdes nedefter, og Hammeren
slaar paa Glattejernets plane Side.

En Kniv er vist i Fig. 2. Denne har i Modsat-
ning til Skraamejslen ved Haandsmedning ikke nogen
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skarp Eg, da denne alligevel ikke kan holde under
Smedningen, men som Regel en smal, plan Underside,
saaledes at der fremkommer et skarpt Hjerne op
imod den Side af Godset, hvorfra Afsk®ringen
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skal finde Sted. En Vinkelkniv er vist i Fig. i og
tjener til Oprensning af Hjerner.

Lokkestemplet (se Fig. £) er ligesom det evrige
Hammervarktoj lavt og holdes fast ved, at der om-
kring Lokkestemplet i en Runding under dettes
Nakke er fastgjort en Rundj®rnsstang.

lovrigt benytter man Klodser af hejst forskellig
Art, der legges paa Ambolten eller er anbragt paa
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Skafter, saaledes at de kan anbringes imellem God-
set og Hammerbanen, se saaledes Rundstemplerne

Fig. / og n. Med Hensyn til Varktejer af denne
Art maa der dog skelnes mellem dem, der bruges
ved Hurtighamre, hvortil de fleste Fjederhamre
herer, og dem, som herer til de mere langsomt
gaaende Hamre som Faldhamre, idet Fjederham-

L n.

renes hurtigt paa hinanden felgende Slag forhin-
drer, at man retter en lidt fejl indbyrdes Stilling
af Varktojer over og under Smedeemnet. Man maa
her sgrge for, at Varktejerne holdes L
fast i Forhold til hinanden. Dette
kan ofte opnaas ved at gere Vark- %
tojerne dobbelte, som det dobbelte

Kehlstempel Fig. m. m.
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Sankersmedning.

Hvor det galder om at fremstille et sterre Antal
Smedestykker af samme Form, benytter man sig af
Saznker. Sanker er som bekendt Faconvarktejer,
som anbringes mellem Hammerbane og Amboltsbane,
og som indeholder en Hulhed, svarende til den ydre
Form af det Stykke, der skal fremstilles. Da San-
ker benyttes til Fremstilling af Genstande i varm
Tilstand, og disse bagefter afkeles og trakker sig
sammen, maa Sankens Hulhed fremstilles noget
storre end den Genstand, man tilsigter, s@dvanligvis
1 pCt. storre, svarende til en Slutningstemperatur af
800° C. under Senkningen,

Man skelner mellem Fors@nker og Fardigsenker,
eftersom man med Sanker tilsigter at fremstille en
forelabig eller den endelige Form af Smedestykker.
Sadvanligvis benyttes kun Fardigs@nker, idet man
med almindeligt Smedevarktoj fremstiller en fore-
lebig Form, fer Genstanden anbringes i Sanken.
Senker fremstilles igvrigt forskelligt, eftersom det
drejer sig om Sanker til Haandsmedning eller til
Maskinsmedning.

Sanker til Haandsmedning kan fremstilles, idet
man gaar ud fra en Model, den saakaldte Karne,
der bedst fremstilles af Staal, 2 pCt. sterre end den
virkelige Genstand. Over- og Unders@nker frem-
stilles nu ved Smedning i de kendte Former, og
man udarbejder med almindelig Smedevarktej en
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forelobig Form for Hulheden. Man ger derpaa en
god Varme paa Over- og Undersenken og anbringer
den sidste paa Plads i Ambolten. Overs@nken, hvis
Nakke er kolet i Vand, anbringes over Undersenken,
efter at man i dennes Hulhed har anbragt Kearnen.
De to Dele drives sammen med Slag paa Overszn-
kens Nakke. Ved storre S@nker til Haandsmedning
kan man lave Undersenken af Stebejern. Man ste-
ber da over Karnen en Gibsform som Unders@nken
og lader denne stebe i Stebejarn.

a

Sanker til Maskinhamre tildannes paa noget for-
skellig Maade efter Hamemrens Art. Ved Saznker til
Fjederhamre eller andre Hurtighamre maa man af
Hensyn til Hammerens hurtigt paa hinanden felgende
Slag styre Overs@nken og Undersenken i Forhold
til hinanden, da en lidt fejlagtig Stilling af S@nken
ellers let vil kunne medfore en Ddeleggelse saavel
af Verktoj som af Smedeemne. Ved en meget hyp-
pigt benyttet Form danner de 2 Sanker Kaberne i
en fjedrende Tang, se Fig. o. Emnet indstikkes da
i Senken og det hele anbringes paa Ambolten.
S@nker af denne Art er som Regel lave, hvad der
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er en Fordel, navnlig ved Fjederhamre, hvor det tit
skorter paa Leftehgjde. Ofte geor man Sankens
Fjedre tynde umiddelbart ved Sanken, da Armene
ellers let udsattes for Brud paa disse Punkter.

Til Damphamre og Faldhamre, hvor man har de
enkelte Slag mere i sin Magt, bestaar Sznken ofte
af en les Undersenke, der ved 2 Tappe er styret i
Huller i en Overs@nke. Sanker til Omdrejnings-
legemer udferes ofte saaledes, at de med 2 Gri-
bere gaar ned over Amboltsklodsen (se m). Lase
Sa@nker af denne Art har den Fordel, at de hur-
tigt kan udveksles, men lider under, at en Del af
Slagvirkningen gaar tabt ved, at Slaget skal for-
plante sig gennem Oversanken, hvorved en hel Del
af Arbejdet odelegges ved Slaget mod Oversankens
Bagside. Bedre er det derfor at lade Saznken folge
med Hammeren saaledes, at Arbejdsstykket traffes af
selve Sankens Formside, hvorved man undgaar
dette Arbejdstab. Imidlertid fordrer Sznker af denne
Art en bedre Styring, end man sadvanligvis kan
naa med en Maskinhammer.

Arbejdet med faste Sanker udferes som Regel
paa Faldhamre, selv om man ogsaa til mindre Ar-
bejder anvender Fjederhamre, f. Eks. ved Hanke-
smedning paa Fabriker, der fremstiller Malkespande.
Under storre Forhold benyttes ogsaa Presser. San-
ker til Faldhammersmedning fremstilles paa Grund
af de langt sterre Dimensioner ved Udboring, Ud-
fresning, Udmejsling og Udgravering i Blokke,
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sedvanligvis af temmeligt haardt Materiale som
svensk Siemens Martin Staal, med et Kulstofindhold
paa 0,6 og 0,9 pCt., sjeldnere af Varktejsstaal, og
da kun, hvor der er Tale om Fremstilling af finere
Genstande med ngjagtig Udformning af Smede-
emnets Enkeltheder.

Sa@nker af denne Art hardes ved at stille dem
med Formsiden opad i en Bakke med Vand og rette
en kraftig Vandstraale imod Formens Hulhed. Hver
Senkehalvdel kommer til at indeholde sin Del af
Formen, og man maa ved Fremstillingen serge for,
at der er tilstrekkelig Slip, saaledes at Smedeemnet
ikke under den Afkeling, der altid finder Sted i
S@nken, kommer til at hange fast.

For at forhindre en Senderslagning af S@nkens
Kanter, dersom de uafbrudt under Arbejdet kommer
til at slaa imod hinanden, tildannes disse Sanker
ofte saaledes, at der bliver et Spillerum paa ca. 1'/2
mm imellem de 2 Senker, naar de er i de n@rmeste
Stillinger; der vil da tillige blive Plads til en Finne,
der dannes under Senkersmedning af det overflodige
Materiale. For at faa denne i saa bekvem Form
som muligt for den senere Fjernelse ved Mejsel
eller Ekscenterpresse, skarpes Kanten af Sznken
ofte.

Hvor det gzlder om at smede ngjagtigt efter
Maal, giver man dog S@nken en anden Form, idet
man lader dens Overflader berere hinanden i en
Stilling, der svarer til det ferdige Gods, og for at
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give Plads til den udpressede Finne, trekker man da
Kanten af Sznken noget tilbage.

Den fremkomne Sankefinne fjernes som navnt
ved Mejsling eller Afklipning, i det forste Tilfzlde
som Regel koldt, i sidste Tilfzlde enten varmt eller
koldt. Det sidste giver en hurtigere Fabrikation,
det forste medferer den Fordel, at man efter Afklip-
ningen kan give Arbejdet nogle Slag under Sznken
og derved glatte det. For at forhindre en Fast-
hengning ved Oversenken, fugtes denne fra Tid til
anden med Olie, og for at holde Undersenken fri
for Gledskaller lader man en kraftig Luftstrom
stryge ned imod denne.

Saenker til Faldhammersmedning er ofte Ferdig-
senker; men hvor man fremstiller Masseartikler, til-
dannes Stemplerne ofte saaledes, at hele Smedningen
kan foregaa i disse. Smnkerne udrustes da med
serlige Dele, der narmest ligner Kehlstempler,
hvorved Fordelingen af Materialet kan finde Sted,
desuden med en Forsznke, der giver Genstanden dens
forelobige Form, en Sidesanke, der giver Formen i
Genstandens Heojderetning samt endelig en Fardig-
senke, der giver den endelige Form. Man kan
paa denne Maade smede selv ret indviklede Gen-
stande i een enkelt Varme.
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Autogen Svejsning.

Ved Svejsning forstaar man szdvanligvis en Sam-
ling af Metaller under Opvarmning og med Anven-
delse af Tryk eller Slag. Svejsningen forudsatter
dels, at Metallerne under Opvarmningen bliver saa
eftergivelige uden derfor at smelte, at de enkelte
Dele under Indflydelse af et Tryk kan komme i Be-
roring med hinanden over sterre Flader, dels, at
Metallerne bliver saa klabrige, at de enkelte Dele
hanger sammen efter at vare bragt i Bergring med
hinanden. En Svejsning foregaar naturligvis med
desto mindre Tryk, jo mere Metallerne under Op-
varmningen narmer sig til flydende Tilstand, hvor
de forener sig af sig selv. En Svejsning, der paa
denne 'Maade foregaar uden Anvendelse af ydre
Tvang, Kaldes selvdannende eller med et fremmed
Ord autogen. Den autogene Svejsning er derfor
i Virkeligheden en Sammensmeltning af Metaller
og stiller ingen Fordringer til disses Egenskaber,
hvorfor man til Rakken af svejselige Metaller i
denne Forbindelse kan faje Stebejern, Aluminium,
Messing, Bly o. fl, der ikke lader sig svejse paa
sedvanlig Maade.

Her skal vi dog vasentlig beskaitige os med
Svejsning af Jarn.

Da den autogene Svejsning forudsatter en Smelt-
ning af Metallerne, bliver den ofte kun mulig gen-
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nem Anvendelse af meget heje Temperaturer og
iverksattes derfor ved saa tungt smeltelige Metaller
som Jaern ved en Stikflamme, der brender med ren
Ilt. Ved at brende med atmosferisk Luft vil man
vare nedsaget til foruden Forbrendingsproduktionen
tillige at opvarme det Kvalstof, hvormed Ilten i
Atmosfaren er fortyndet, hvad der vilde gere det
umuligt at opnaa saa heje Temperaturer, som Svejs-
ningen forlanger.

Den [/it, der benyttes, fremstilles som Regel af
atmosfarisk Luft, som man sammentrykker og sam-
tidig afkeler saa sterkt, at den bliver flydende. Ved
derefter at formindske Trykket vil Kvealstoffet for-
dampe, og vi faar tilbage Ilt, der kun indeholder c.
5 pCt. Kvalstof, hvad der ingen Betydning har for
Svejsningen. It er paa Grund af denne Fremgangs-
maade aftaget sterkt i Pris, saaledes at Detailprisen
er 1,20 Kr. eller derunder pr. Kubikmeter ved At-
mosferens Tryk. Ilten leveres paa Staalflasker paa
c. 40 Liters Indhold, sammentrykket til 150 At-
mosferer. Hvis man aabner for Ilten, vil den
stromme ud i det fri og fylde lige saa meget mere,
som Trykket inde i Flasken er storre end Atmosfarens
Tryk. Der vil altsaa i en Flaske af denne Art vaere
40 >< 150 = 6000 Liter It ved Atmosferens Tryk,
svarende til 6 Kubikmeter. Er Trykket under Svejs-
ningen faldet 20 Atmosfarer, vil der vare forbrugt
40 > 20 = 800 Liter, svarende til 0,8 Kubikmeter

IIt. Ferend denne ledes til Brenderen, maa den pas-
5*
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sere en Trykformindsker, der formindsker Trykket
til /2 & 1'/2 Atmosferer efter Flammens Sterrelse og
Branderkonstruktionen.

Som  Brandstof benytter man nu om Stunder
hovedsagelig Acetylen, der som Regel fremstilles
paa Stedet ved at bringe Kalkkulstof (Kalciumkar-
bid) i Bergring med Vand. Herved vil der udvikles
Acetylen, medens der bundfzldes leedsket Kalk. Under
Udviklingen af Acetylen udvikles der en betydelig
Mangde Varme, hvorfor man altid maa tillede rige-
lige Ma@ngder af Vand, da en sterk Ophedning af
Vandet dels vil medfere, at man faar uren Acetylen,
dels kan foraarsage Eksplosioner, navnlig inden
Luften er helt 'uddreven af Apparatet, efter at dette
er sat i Gang. Ved Valget af Acetylenapparater kan
man ikke legge for stor Veagt netop paa dette
Forhold.

Efter at Acetylenen er udviklet, kan den opsamles
i en Klokke, saaledes som vist paa hosstaaende
Acetylenvaerk (se Fig. a), og herfra ledes den igennem
en Renser til Forbrugsstedet. I Svejsebrenderen, som
er vist i Fig. b, medes Ilten og Acetylenen, og da
Iiten staar under langt hejere Tryk, indrettes Svejse-
branderen saaledes, at Ilten suger Acetylen med sig,
saaledes at de 2 Stoffer som en samlet Straale pas-
serer igennem en fin Aabning i Branderspidsen.
For at forhindre, at Ilten, dersom Branderspidsen af
en eller anden Grund bliver forstoppet, skal gaa
baglens igennem Acetylenledningen og trange ind
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i Acetylengasvarket, hvorved der kan fremkomme
Eksplosioner, indskyder man altid imellem Brander
og Gasverket et Vandforlag som vist paa Fig. ¢,
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hvor Acetylenen ledes til igennem det lodrette Ror
i Midten bobler op igennem Vandet fra Beholderen
for at gaa bort igennem det overste med Hane for-
synede Rerstykke C. Beholderen er desuden forsy-
net med et Rer D, der naar ned under Vandspejlet
og som foroven ender med en Tragt. Dersom Ilten
nu skulde trenge baglaens igennem Acetylenlednin-
gen og sege at komme ind i Gasvarket, vil den

b.

forst trykke Vandet op i Tragten og derpaa selv
boble til Vejrs ad denne Vej, medens Vandet
danner en Afsparring for Acetylenen paa Vejen til
Varket.

Naar Svejseflammen brander rigtigt, vil den vise
en indvendig skarpt lysende, cylindrisk eller kegle-
formig Spids, omgivet af et blaaligt, svagt redligt,
flakkende Sler. I den starkt lysende Del spaltes
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Acetylen til Kul og Brint, og Kullet brender med
den IlIt, der tilledes fra Iltflasken, til Kulilte. Det er
Kulilten, ~der sammen med Brinten brender i det

™
i

1/

flakkende Sler under Benyttelse af atmosferisk Luft.
Flammens Udseende benyttes til at indstille denne,
forend Svejsningen indledes. Man begynder med
at lukke fuldt op for Acetylenhanerne og at indstille
lttrykket saaledes, at der uden om den inderste
lyse Kerne i Svejsebrnderen danner sig et gulligt,
ofte noget gronligt Sler, der dog ikke maa forveks-
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les med det Slor, der tidligere er omtalt. Flammen
indeholder nu et Overskud af Acetylen. Man lukker
derefter noget til for Acetylenledningen, indtil dette
Slor netop forsvinder. Lukker man for meget til, vil
der i Flammen vare et Overskud af IIt, der vil for-
breende Jernet paa Svejsestedet. Under Svejsningens
Udferelse giver dette sig til Kende ved, at Jernet
dels ikke flyder sammen, dels danner Perler uden om
det Sted, hvor Svejsebrenderen holdes.

Det varmeste Sted af Svejseflammen ligger umid-
delbart foran den starkt lysende Del-og maa under
Svejsningen holdes lige paa det Sted, der skal op-
varmes. Holdes Flammen tattere ved, vil Jaernet
vare i Beroring med den sterkt lysende Flamme,
hvor der findes Overskud af Kul, hvorfor Materialet
vil blive opkullet og skert. Holdes Flammen for
langt fra, vil Opvarmningen foregaa for langsomt,
og man udsztter Delene for Forbrending.

Svejsningens Udierelse er noget afhangig af Ma-
terialtykkelsen. Drejer det sig saaledes om at svejse
Plader, vil man  kunne tilvejebringe en Svejsning
ved blot at stede de to Pladekanter op mod hin-
anden og opvarme dem, indtil de smelter. Hvor man
forlanger fuld Pladetykkelse af Sammenfajningen; vil
man dog vaere nedsaget til at tilfere ekstra Mate-
riale, ligeledes ogsaa, dersom Pladen paa Grund af
en ubehandig Branderfering paa enkelte Punk-
ter skulde smelte igennem.  Det Materiale, man
da benytter som Fyldmateriale, er det bladeste
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sveniske Jarn, der anvendes som Traade med en
Tykkelse, der er lidt mindre end Pladetykkelsen.
Brenderen fores iovrigt med jevn Hastighed hen
over Pladen. Dersom man iagttager, at der er ved
at danne sig Hul, fj@rner man ved en lille kredsende
Bevagelse Branderen fra Svejsefugen, hvor Materi-
alet da vil lebe sammen. Skal man svejse to lange
Pladekanter sammen, vil Kanterne faa Tilbojelighed
til at krybe over hinanden. For at forebygge dette,
kan man til at begynde med legge Pladerne saa-
ledes, at de gaber lidt fra hinanden paa det Sted,
hvor Pladen sidst skal forbindes -— som Regel paa
det Sted, der er fjernest Svejseren —, eller man
kan hefte Pladerne med visse Mellemrum, ferend
man gaar i Lag med selve Svejsningen.

Bliver Pladetykkelsen sterre end 3 mm, vil det
vere vanskeligt at naa igennem Svejsningen, hvor-
for man som Regel affiler eller afsliber Pladekanterne,
saaledes at der fremkommer en Rejining (se Fig. d),
der sammen med Rejiningen i Nabopladen kommer
til at danne en Rende, hvori man kan naa ned med
Svejseflammen. Man bliver da naturligvis nedsaget
til at bruge Svejsetraad.

Det gzlder selvielgelig om, at begge Pladekanterne
bringes til at flyde, ligesom ogsaa Svejsetraaden maa
flyde, forend Materialet anbringes, da en Forbindelse
ellers kun vil blive ufuldstendig. Desuden maa man
sarge for, at det Materiale, der nedsmeltes i Revnen,
ikke faar Lejlighed til at falde igennem Luften, hvor-
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ved man vil faa en lltning af Draabeoverfladen og
vil faa forbreendte Dele i Svejsefugen.

Det er kun den mindste Del af Varmen, der be-
nyttes til Smeltningen af Jarnet, Hovedmangden

V/y M

d.

bortledes dels ved Udstremning, dels ved Ledning
gennem Pladerne. Det sidste Varmetab faar sarlig
Betydning ved store Tykkelser, hvor man ved Op-
varmning over en Koksild, eller paa anden Maade
maa sorge for at begrense Varmebortledningen fra
Svejsestedet.
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Styrken af Svejsningen kan ikke paaregnes at blive
lige saa stor som af det usvejste Plademateriale, hvad
der ipvrigt ogsaa er Tilfeldet ved almindelige Esse-
svejsninger. Sarlig uheldig er Svejsestedet stillet i
Henseende til Sejghed, der ofte gaar ned til '/s eller
mindre af det usvejste Materiales. Et Billede af For-
holdene fremgaar af Fig. e, hvor de punkterede Li-
nier viser Brudstyrke og Sejghed i Forhold til det
usvejsede Materiale. Begge kan foreges ved en for-
sigtig Overhamring i glodende Tilstand, hvad der
er vist ved de fuldt optrukne Linier (Fig. e).

Disse Forhold begranser Anvendelsen af Svejsninger
til Steder, hvor Styrken ikke kommer i forste Linie,
derimod er Forbindelsen ganske tat, hvad der ger
Svejsningen vel egnet til Samling af Beholdervagge
og Rerledninger til lavt Tryk. Svejsningen forandrer
ikke Genstandenes Form, hvorfor den er ganske
overordentlig nem -at anvende til Kunstsmedning,
til Svejsning af Ringe, af Profiljern m. m.

Svejsning af Smedej@rn gaar forholdsvis let for
sig,- da de anvendte Temperaturer er saa heje, at
Jernilterne kommer til at flyde. Kun ved en daar-
ligt udfert Svejsning vil de komme ned i Svejse-
fugen, ellers vil de, da de er lettere end det smeltede
Jarn, svemme oven paa. Vanskeligere bliver, for saa
vidt Svejsning af Stebejern, der smelter forend Jarn-
ilterne, hvorfor man til saadanne Svejsninger for at
faa Jeernilterne til at flyde, maa anvende sarlige Svejse-
pulvere af lignende Beskaffenhed som omtalt ved
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Essesvejsninger. Saaledes kan man anvende Borax,
blandet med Trakulspulver. Delene maa dog veare
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ganske overordentlig fint pulveriserede. Som Svejse-
traad  benyttes sarlig siliciumrige Stebejarnssorter,
der gaar i Handelen i Form af Stanger.
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En sarlig Vanskelighed fremkommer ved Svejs-
ning af Stebejern derigennem, at Materialet er saa
overordentlig skert, hvad der tit vil bevirke, at Dele,
der ikke frit kan fjedre sig som f. Eks. Tandhjul og
Remskiver, hvor Omkredsen holdes udspandt af
Arme, springer igen efter Svejsningen. Svejsningen
bliver her ofte en Kunst, som vi imidlertid ikke kan
komme narmere ind paa indenfor denne Bogs snavre
Ramme. Som et Fingerpeg kan dog anferes folgende:
Godset er i det @jeblik, Svejsningen udferes, span-
dingsfrit, og Spandingerne fremkommer forst, naar
Genstandene under Afkelingen begynder at traekke
sig sammen. Man maa her gere opmarksom paa, at
Legemet kun er varmt paa Svejsestedet, f. Eks. i
Kransen paa et Tandhjul. Naar nu dette Sted be-
gynder at traekke sig sammen, bliver Kransen for
lille; for at raade Bod herpaa, kan man f. Eks. under
Svejsningen holde Armene, der udsp@nder Kransen,
svagt opvarmede. Naar da hele Stykket trekker sig
sammen, vil Kransen blive mindre, men samtidig
vil Armene ogsaa blive Kortere, saaledes at Sammen-
trekningen af Armene og Krans kan felges ad.

Ved almindelige Stebej®rnssvejsninger, ligesom
ogsaa ved Svejsning af Smedejern, galder det om
at benytte saa stor Flamme som muligt, idet Svejs-
ningen da vil foregaa hurtigt, uden at Opvarmningen
kaster sig over flere Nabodele end nedvendigt, hvor-
ved Spandingerne ved Sammentrekningen bliver
mindre. Man vil ogsaa paa denne Maade lettere
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kunne undgaa en Forbr@nding af Materialet. En
Forbranding ved Stebejarn vil ofte vise sig ved, at
Svejsningen bliver glashaard, hvad der dog ikke
maa finde Sted ved gode Svejsninger.

For at undgaa Spandinger i Stebegodset kan man
ogsaa, fer man begynder Svejsningen, opvarme hele
Stykket til merk Redgledhede. Forskellen i Tempe-
raturen mellem Svejsestedet og det evrige af Stebe-
godset vil derfor blive formindsket til under det
halve, og ved Sammentrekningen vil Spandingerne
vaere formindskede i samme Forhold.

Svejsning af Kobber foregaar forholdsvis nemt ved
Anvendelse af Svejsemidler, der gaar i Handelen.
lovrigt lader Kobberet sig ogsaa svejse uden Pulver,
naar man blot anvender et kendeligt Acetylenoverskud.

Skering med lit.

Naar der i Svejseflammen er et ringe Overskud
af Ilt, vil Flammen have Tilbgjelighed til at forbrende
Jarnet, og maar Overskudet er stort, vil man ikke
kunne faa Svejsefugen til at forene sig under Bran-
deren, idet der dannes Huller i Materialet, ved at
Jernet dels brander, dels smelter bort paa Grund
af den ved Forbrendingen dannede Varme. Denne
Egenskab har man benyttet til Skaring, idet man
til en Brander, der i Konstruktion meget minder om
en Svejsebraender, tilleder et stort Overskud af Iit.
Man vil da vare i Stand til dels at bortbrende,
dels at bortsmelte Materialet under Branderen, saa-
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ledes at man paa denne Maade kan gennemskare
Jernet i store Tykkelser.

Betingelsen for, at Skaringen kommer i Gang, er
blot, at man paa et enkelt Punkt faar Jermet op-
varmet saa sterkt, at det kommer til Hede. Jarnet
er da i en Tilstand, hvori det let angribes af Ilten
og ved nu at tillede IIt i Overskud, kommer Skz-
ringen i Gang. Det folger af sig selv, at Skaringen
ikke i Billighed kan maale sig med den almindelige
Klipning, men hvor det galder om at udskare Hul-
ler eller paa Steder, hvor man ikke kan komme til
med Saksen, kan man med Fordel anvende Skering
med IIt. Medens Smedejern let lader sig skare, er
dette udelukket ved Stebejern og Kobber, der van-
skeligt lader sig angribe af Iiten.

Drejning.

At dreje er at tage Spaaner af et roterende Ar-
bejdsstykke. Efter Arbejdets Art kan man skelne
mellem Cylinderdrejning, Konusdrejning, Plandrej-
ning og Facondrejning. Arbejdsstykket udferer selv
Hovedbevagelsen, idet det drejer sig mod Staalet,
medens det sidste under Drejningen forskyder sig
ved en Tilspendingsbevegelse saaledes, at Staalet
for hver Omdrejning af Arbejdsstykket forskyder sig
saa meget i Sideretningen, at der stadig er Spaan for.

Efter Anbringelsen af Godset kan man skelne
imellem ,flyvende Drejning®, hvor Arbejdsstykket
er opsp&ndl paa Kloplan, Planskive, Centrerpatron
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eller i 8-Skruepatron og Arbejde mellem Pinoler,
hvor Godset er anbragt hvilende paa Drejeb@nkens
Pinoler, og Bevagelsen overfores til Arbejdsstykket
igennem en Medbringer. Man kan dog ofte. med
Fordel anvende en blandet Opsp®nding, idet Godset
opspandes som til flyvende Drejning, men stottes i
den ene Ende af Drejeb@nkens Pinol.

I alle Tilizlde gelder det om, at Godset er op-
spendt forsvarligt; desuden maa man serge for, at
Godset er mogenlunde i Ligevaegt omkring Dreje-
linien, da Banken ellers vil lebe uregelmassigt.
Skal man dreje Genstande, der ikke i sig selv er
ligevaegtige, maa man saaledes ved Fastspanding
af Modvagte paa Drejeb@nkens Planskive serge for
at skaffe Ligevagt til Veje. Samtidig med Opspan-
ding til flyvende Drejning foregaar der en Centre-
ring af Godset. Ved Arbejdet mellem Pinoler maa
man forend Opspendingen serge for en Centrering
ved Anbringelse af Pinolhullerne.

Pinolhuller bliver ofte misforstaaet, idet man ikke
tilstrekkelig har QJje for de Krafter, der skal over-
fores igennem disse til Drejebankens Pinoler, og
Resultatet bliver adelagte Pinoler og unsjagtig Dreje-
arbejde. Et Pinolhul er et Bareleje for Emnet under
Bearbejdningen og maa betragtes som saadant. Det
er saaledes nedvendigt, at Pinolhullet bores ordent-
ligt for, dels for at undgaa, at Bunden i Hullet
kommer til at ride paa Pinolens Spids, dels for
at retlede Slidet i Pinolhullet. Pinolhullet maa for-
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senkes saaledes, at der fremkommer en reel Bare-
flade imod Drejebankens.Pinoler, d. v.s., at Forsenk-
ningen i Pinolhullet har nejagtig samme Vinkel som
Pinolen, og at Akslen for de 2 Pinolhuller i hver
sin Ende af Arbejdsstykket er nejagtig sammen-
faldende. Det sidste opnaas som Regel bedst ved at
forbore og forsenke Pinolhullerne paa Drejeb@nken,
idet man anbringer Centrerbor og Fors@nker, bedst
dog en saakaldt Borforsznker, hvor Bor og Forsen-
ker er i eet Stykke, i Centrerpatronen, medens Arbejds-
stykket stottes med Kornslaget i den anden Ende
imod den faste Pinol.

Drejestaal kan man give mange Former efter dets
Anvendelse og det Materiale, der skal bearbejdes.
Som almindelige Regler ved Tildannelsen af Dreje-
staal maa dog anferes: Da Staalet anbringes med
sin skerende Eg nejagtig i Hejde med Pinolspid-
serne, maa dets Underside vige noget tilbage, saa-
ledes at denne med den lodrette Linie, der angiver
Godsets Retning i Drejepunktet, danner en Vinkel,
,Frigangsvinkel* paa 6—38°.

Oversiden af Staalet tildannes saaledes, at det
dels halder noget under den vandrette, i en Ret-
ning vinkelret paa Arbejdsstykket, desuden noget
i Sideretningen. Den forste Vinkel kan ved alt Jern-
arbejde valges til 10—12° den sidste som Regel
ca. 20° noget mere ved bledt Jarn end ved Staal
og Stebejern.

Jo sterre Sidehaldningsvinklen er, desto bedre
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skerer Staalet, og desto lettere vil Fors@tteren have
ved at fore Staalet fremefter. Jo sterre Bagh®ldnings-
vinklen er, desto mindre vil Gods og Staal fjedre
sig fra hinanden. Ved Arbejde i Messing, Bronce og
Kobber er man dog sterkt begrenset i Valget af
Haldningen, idet Godset vil tiltrekke Staalet og
derved komme til at ,hugge“ i. S@dvanligvis bru-
ger man ved disse Materialer ganske vandrette Over-
flader paa Staalet.

Hvor det gazlder om Skrubdrejning, maa man
sorge for, at Staalets Spids har en saadan buttet
Form, at der umiddelbart bag ved den skarende
ZEg, findes et stort Staalareal til at bortlede Varmen
fra Skaret. En flad Runding i Spidsen af Staalet,
vil saaledes kunne taale storre Spaaner og vil vare
lengere end en spids; men man er dog ofte i denne
Henseende begraenset ved Drejeemnets og Dreje-
bankens Stivhed, idet en flad Runding let vil frem-
kalde Rystelser.

Drejebanken.

Den meste Drejning udferes paa Drejebenken.
Man bliver ofte spurgt, hvorledes man skal sikre
sig, at man kober en god og varig Drejebank. Sporgs-
maalet er ikke let at besvare i al Almindelighed,
men vi skal spge at give nogle Smaavink.

Idet vi begynder med Spindeldokken, bar man
altid se efter, om denne er tilstrekkelig svart byg-
get med brede Trappeskiver saaledes, at der ved en
8" Drejeba@nk til almindelig Smedebrug mindst kan
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tages en 2'/s"” Rem, og om Dokken har en kraftig
Spindel, helst gennemboret saaledes, at den kan pas-
seres af en °/4" komprimeret Aksel, hvad der svarer
til den hyppigt brugte Dimension ved Landbrugs-
maskiner. Man ber se efter, om Spindlen kan til-
spendes for Slid, uden at Akslen kommer til at
klemme, helst maa Trykket i Akslens Langderetning
optages af det forreste Leje, Hovedlejet. Man maa
dog ikke her lade sig forlede af, at dette Leje er
kegleformig til at tro, at det kan optage Langde-
tryk. Kegleformige Lejer anvendes hyppigt ved Vark-
tojsmaskiner, men de benyttede Kegler er da altid
saa stejle, at Akslen vil rive fast. Desuden ber man
se efter, om Spindlens Sgjler er hardede, og om de
passer godt i Lejerne. Lejerne og navnlig det for-
reste skal vare langt, saaledes mindst 1'/: >< Rem-
bredden.

Det folger af sig*selv, at Tandhjulene maa vare
freesede, brede og med kraftig Deling.

Vangerne maa vare brede, ikke under 1'/2><Pinol-
hejden, dybe og forsynede med kraftige indbyrdes
Afstivninger. Bagvangen maa ikke vare stort sva-
gere end Forvangen. Til almindelig Smedebrug vil
plane Vanger vare det bedste.

Forsztteren ber vere lang, Styrelisterne langs
med Vangerne saaledes ikke kortere end 1'/: <
Bredde over Vangerne. Undersleden maa vare svart
bygget og iorsynet med Opspandingsriller til Fast-
spending af Arbejdsstykket, der skal udbores med
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Borestang. Mellemslede, Svingslede og Overslade
maa have brede Anlagsilader. Oversleden og Mel-
lemsleden maa hvile under og ikke paa Toppen af
de Trekants Styr, hvormed de er forte, for at skaffe
saa brede Anlegsflader som muligt. Pinoldokken
maa vare kraftig bygget og hvile paa en bred An-

legsflade og maa vare forsynet med et kraitigt
Pinolrer, med en Diameter, der ikke er meget un-
der Spindlens.

Til almindelig Smedebrug ber Drejeba@nken vare
forsynet med Forkrebning, svarende omtrentlig til
den dobbelte Pinolhejde, og saaledes indrettet, at
Sideskruen eller Transportakslen, hvis denne findes,
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ligger lengere fra Spindlen end Bunden af Forkrah-
ningen. — Ledeskruen ber vare kraftig, trukket godt
teet ind under Vangerne og ber vere forsynet med
Kilegang til at besorge Tvarbevagelsen. Spandelister

h.

maa overalt vare brede, og, hvor de eftersp@ndes
ved Hjalp af Skruer, saa tykke, at de med Nemhed
kan fordele Trykket fra Skruerne. Alle Mattrikker
for Skruer, hvormed der udferes en Tilspanding,
ber vare af Fosforbronce.

Skrueskearing.
Et almindeligt forefaldende Arbejde paa Dreje-
banken er Skaring af Skruer, af hvilke navnlig det
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whitworthske System har vundet en ganske over-
ordentlig stor Udbredelse. En Tabel over dette Sy-
stem er derfor anfert Side 88—89, medens de benyt-
tede Betegnelser fremgaa af Fig. 4. Gangevinklen
er 559, saaledes som det vil fremgaa af Fig. 2, hvor
en Figur viser et Snitt igennem 2 af Gangerne,
hvis Top og Bund er rundede.

For at indstille Baenken til Skrueskring, gzlder
det om at regne de Tandhjul ud, der skal sidde
paa Saksen for Enden af Drejebanken, se Fig. g,
Side 85, saaledes at Ledeskruen traekker Fortsetteren
lige saa langt frem som Stigningen for Skruen for
hver Gang Drejeba@nken gor en Omdrejning.

For at regne Hjulene ud, gaar man ud fra, at Ar-
bejdsstykket og Ledeskruen hver maa dreje sig lige
saa mange Gange rundt, som de har Gevind paa
Tommen, samtidig med, at Fortsetteren forskyder
sig 1.

s Vi kan dele Opstillingen i det Tilfalde, hvor
man kan ngjes med Anbringelsen af et enkelt Mel-
lemhjul, se Fig. /, og hvor man er nedsaget til at
anvende dobbelte Mellemhjul, se Fig. &k, Side 90.

I det forste Tilfelde vil der samtidig med, at For-
setteren forskyder sig 1” igennem Indgrebspunktet
mellem det Hjul, der sidder paa Ledeskruen, og
som vi kort skal ben@vne Ledeskruehjul, og Mellem-
hjulet, vare lobet lige saa mange T@nder som Antal
ai Ganger paa 1” af Ledeskruen >< Antal af Tender
paa Ledeskruehjulet.
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Tabel over

Boltediameter .....

Antal Ganger pr. 1”

Gangehaldning . ..

Dobbelt Gange-|
dybde [

Karnediameter . ...

Maottrikhgjde . . .. ..
Noglevidde . ......

Mottrikdiameter . . .

Underlagsskive-|
diameter bl |

Underlagsskive-]

Underlagsskive- l
boring %

Hovedhegjde . ... ... ‘

tykkelse frrond

[D-d mm

d
h

H

M

|

(86 | o 1 179 | 5/

/4 17/16] °/8 /16 /2 8

16.35/7.94/9.52/11.11/12.70{15.87
|20 18:(16 | 14 | 12 | 11
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414176 P} 18719 | 11
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13 %16 19| 21123 | 27
27 31

17 120 {24 | 27 .[ 29 | 35
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NB. n = Antal af Ganger pr. 1” engl. paa Skruen.




Whitworths Skruer.
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Mattriken bores ud til lidt over Maalet.
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Det samme Antal Tender maa vare lgbet gennem
Indgrebspunktet mellem Mellemhjulet og Spindel-
hjulet, hvorved vi forstaar det Hjul, der sidder paa
Drejebankens Dok, som skal indgribe med Skrue-

J}:/ndel/li/'a/ /?/0;{;5/‘*’(/(%
Pl
= - t—
o 0,
e e
Me//em/y’ﬁ /

J;/J indelfjul [ edeskrue-

Vbl

‘\j -
LLYelfembidl > 4 /\/e//em/y'u/

k.

skaringshjulene og som ger samme Antal Omdrej-
ninger som Drejebankens Spindel. Dette Antal Tan-
der bliver da ogsaa =— Antal Ganger paa 1" af
Arbejdsstykket > Spindelhjulets Antal T@nder, hvor-
for vi faar Ligningen:
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Ledeskruehjul > Ledeskruens Antal Ganger =
Spindelhjulet >< Arbejdsstykkets Antal Ganger.

Ved at dividere paa begge Sider af Lighedstegnet
med Spindelhjulets Antal Tander, og med Lede-
skruens Antal Ganger paa Tommen, faar vi Lignin-
gen:

Ledeskruens Antal Genger _ Spindelhjul
Arbejdsstykkets Antal Genger  Ledeskruehjul

For at vise Benyttelsen heraf skal vi tage et en-
kelt Tilfzlde. Har vi saaledes en Drejebznk, hvor
Ledeskruen har 4 Ganger paa Tommen og paa
denne skal fremstille et Arbejdsstykke med 7 Gan-
ger paa Tommen, bliver Broken:

Antal Genger paa Ledskrue __ 4 _ Spindelhjul

Ant. Geenger p. Arbejdsstykket 7  Ledeskruehjul

Det gelder nu om, ud af Rekken af Skrueskzre-
hjul at finde 2, hvis Forhold bliver det samme. De
Hjul, der s@dvanligvis findes, er felgende:

20, 30, 40, 50, 60, 60, 65, 70, 80, 85, 90, 95, 100,
110, 115, 120, 127.

Naar vi undtager det sidste Hjul, der kun finder
Anvendelse til Skaring af metriske Skruer, ender
alle Tandantallene enten paa 5 eller paa 0. Det vil
da vare rimeligt at multiplicere Forholdet */7 i
Taller og Navner enten med 5, 10, 15 eller et an-
det Tal, der ender paa 5 eller 0. Valger vi saaledes
Tallet 10, bliver Forholdet */s==1%/7, og ved at valge
et Spindelhjul paa 40 og et Ledeskruehjul paa 70,
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vil vi vare i Stand til at skere det enskede Antal
Ganger paa Tommen,

Ved Anvendelse af 2 Mellemhjul bliver Forholdet
noget mere indviklet, idet de 2 Mellemhjul formind-
sker Ledeskruehjulets Omdrejninger i Forhold til Led-
skruehjul som Antal af Tender paa 1ste Mellemhjul
divideret med Antal af Tander paa 2det Mellemhjul.

For at se Betydningen heraf, kan vi f. Eks. stille
op til 7'/» Gaenge paa 1”. En Efterregning vil vise
os, at dette er ugerligt med et enkelt Mellemhjul.
Imidlertid er 7'/a = 1'/2 < 5, og ved at valge et 1ste
Mellemhjul 1'/2 Gang sterre end 2det Mellemhjul, f.
Eks. 90 og 60, kan man formindske Ledeskruens
Bevagelse i samme Forhold. Ledeskruehjul og Spindel-
hjul behever vi da blot at regne ud som om vi
skulde stille op til 5 Ganger paa 1”, det vil sige
f. Eks. Spindelhjul 40, Ledeskruehjul 50 Teander.
For de Tilfzlde, hvor man ikke kan skenne et pas-
sende Forhold mellem Mellemhjulene maa man be-
nytte sig af den almindelige Ligning:

Spindelhjul __ Antal Genger paa Ledeskrue
Ledeskruehjul ~ Antal Geerger paa Arbejdsstykket
- 1" Mellemhjul

2" Mellemhjul.

Ved Anbringelsen af Hjulene kan man dog godt
bytte 1ste Mellemhjul med Ledeskruehjulet, 2det
Mellemhjul med Spindelhjulet, hvad man ofte benyt-
ter for at faa rolig Gang paa Drejebanken, da det
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vil vare heldigt, at det mindste Hjul anbringes paa
Spindelen, det sterste paa Ledeskruen.

Man kan ogsaa uden at forandre paa Gengerne paa
Arbejdsstykket multiplicere eller dividere 2 Tandhjul,
der er i Indgreb med hinanden med samme Tal,
det vil sige i Stedet for 2det Mellemhjul 60 og Lede-
skruehjul 50 valge 120 og 100, ligeledes ogsaa
Ledeskruehjul og Spindelhjul, og de 2 Mellemhjul,
hvad man ofte benytter sig af, hvor de valgte Tand-
hjul ikke kan komme ind imellem Spindelhjul og
Ledeskruehjul eller ikke kan naa over imellem dem.

Boring.

Ved Fremstilling af Bor galder det om at de to
ZAgge, der tilsammen danner Boret, er ganske ens,
da det ellers ikke vil bore Hullet op til rigtig Ster-
relse. Dersom den ene ZAg er le&ngere end den an-
den eller mere skraa end den anden, vil Boret frem-
bringe et for stort Hul og skare daarligt. Jo spid-
sere de 2 ZEgge leber mod hinanden, d. v.s. jo spid-
sere Boret er, desto lettere vil det kunne bore lige
ned i Opmarkningen; men desto mindre Arbejds-
hastighed vil Boret ogsaa vaere i Besiddelse af. Nu
om Stunder vil man som Regel benytte Spiralbor,
og kun anvende de @ldre Spidsbor til Boring paa
Drejebaenk, hvor det er heldigt at benytte Bor, der
ikke er saa stive. Boret anbringes nu om Stunder
som Regel i Borepatron, sjeldnere i en konisk Ud-
boring i Boremaskinens Spindel, hvad der kraver,
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at Borets Hals er konisk. Det sidste er dels uheldig
derved, at man som Regel kun kan benytte Boret
til en enkelt Boremaskine, og ved at Boret slider

Hullet op i Boremaskinens Spindel ved stadig at
skulle s@ttes i og tages ud igen, hvorved Boret vil
komme til at vakle.

Af og til treffer man endnu Boremaskiner, i hvis
Spindel der er anbragr et 4-kantet Hul til Anbrin-
gelse af Bor, ofte endda forsynede med en Skrie,
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m.

der gaar ind fra Siden i Borespindlets Hoved. Dette
er uheldigt, da det er vanskeligt at faa Borene til
at lebe, uden ved, som man gjorde i gamle Dage,
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at udeve Slag imod Boret, hvorved baade Bor og
Boremaskine i Langden vil lide.

Af Boremaskiner findes der en hel Rakke af Ty-
per, af hvilke der er vist to. Den starste af disse (Fig. /)
er bestemt til Boring af indtil °/s” Huller, medens
den mindre (Fig. m) kan bore indtil '/»"". Det er hel-
| digt ved Indretning af et Smedevarksted at anskafie
H begge, da man ofte har en hel Rekke Smaahuller

at bore, hvorved den store Boremaskine, der van-
| skeligt kan gives tilstrekkelig stor Omdrejnings-
il hastighed til dette Arbejde, dels vil arbejde for lang-
‘1 somt, dels vil beslaglegges, saaledes at man ikke
'sl, kan benytte Maskinen til andet Arbejde. Den store
“ Boremaskine, der er vist, egner sig vasentligt til
f‘jj Maskinvarksteder, hvorimod den mindre godt pas-
ser til egentlige Smedier, hvor Planen ved Foden
af Maskinen vil vaere i Vejen ved Paaboring af
il Hjulringe. Ved Opstillingen af Boremaskiner, maa
i man serge for, at man kan komme ind under Ma-
}', skinen med store Langder, da det ofte vil vere
i heldigt at kunne paatage sig Jarnbjelkearbejde,
1| der som Regel bliver godt betalt.
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OM SYGEBESLAG
Af
P. GRUNTH
Docent ved den kgl. Veterinzr- og Landbohajskole
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A. Andringer i Hovkapslens Form.

1. Platfod og Fuldhov. Disse skal omtales sammen,
fordi deres Opstaaen skyldes samme Aarsag, saaledes
at sidstnazvnte blot er at betragte som en videre Ud-
vikling af ferstnevnte. De traffes nasten udeluk-
kende paa Forlemmerne og udvikles i Regelen kun
af store, flade Hove, navnlig under Arbejde paa Sten-
bro og ved samtidig Anvendelse af et Beslag, som
forhindrer Hornstraalen i at bare med (Hagesko).
Under disse Omstandigheder vil den flade Hovs
sterkt hzldende Hornvag ofte give efter for Trykket
og lidt efter lidt blive endnu mere haldende, sam-
tidig med at Hovbenet s@nker sig dybere ned i
Hovkapslen og ved at trykke mod Hornsaalen flader
denne af. Naar Hornsaalen er bleven fuldstendig
plan, kaldes Hoven en Platfod. Ved videre Udvik-
ling i samme Retning opstaar Fuldhoven, som kende-
tegnes ved, at Hornsaalen hvelver sig nedad ud
for Midten af Hornstraalen, hvor Trykket er sterkest.
Allerede den flade Hov udmearker sig ved at have
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lost, groft og langsomt voksende Horn, og efter-
haanden som Udviklingen til Platfod og Fuldhov
skrider frem, bliver disse daarlige Egenskaber mere
og mere udpragede, saaledes at Fuldhoven som oftest
har en meget tynd Hornsaal og en Hornvaeg, der er
saa spred og som Folge deraf ofte saa meget i
Stykker ved Hovranden, at det tidt er forbunden
med store Vanskeligheder at faa Skoen tilstrekkelig
solidt befestet. Hornvaggen er gerne forsynet med
svagt fremtredende Ringe, som ligger parallelt med
Kronen, og ofte er dens Forleb oven fra nedad ikke
ret, men buet indad mod Hovens Midte. Dragten
; viser sig i Regelen mere eller mindre forsnavret.
i Platfoden og Fuldhoven lader sig ikke helbrede,
(| men kan ved Anvendelsen af et passende Beslag
} haemmes i deres videre Udvikling og beskyttes mod
i de Folgelidelser, der i Form af Saaleknusninger,
‘i Stengalle, Hornklofter og hule Vagge ellers gerne
! indfinder sig under Arbejde paa haard Bund. Dog
g egner fuldhovede Heste sig i det hele taget ikke til
it Brug paa Stenbro.
i Til Platfoden og Fuldhoven ber altid anvendes
Ringsko i Forbindelse med Ladersaal og Pakning
(Blaar vadet i finsk Tjare). Skoen ber vare sver
(navnlig bred), saaledes at den mindst kan ligge
sine 5 Uger, idet disse Hove paa Grund af deres
langsomme Hornvakst ikke taaler hyppig Fornyelse
af Beslaget. Endvidere skal Skoen have en dygtig
bred Bereflade og veare sterkt hulslaaet; Sem-
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hullerne ber sidde dybt og heelde sterkt, og de
maa forefindes i sterre Antal end s@dvanlig (Sem-
huller i Taastykket), hvis det paa Grund af daarlig
Hornbeskaffenhed volder Vanskelighed at befeste
Skoen tilstrekkelig sikkert. Det vil i saadanne Til-
felde ogsaa vere rigtigt at udstyre Skoen med
Sideoptog.

Fjernelsen af de gamle Sko ber ske med yderste
Forsigtighed, for at Hovranden ikke skal brydes i
Stykker. Angaaende Besk@ringen maa bemarkes,
at der som oftest ikke er ret meget Horn at fjerne
fra Hovens Underflade; derimod skal Hornvaggens
nedre, ydre Rand altid brydes sterkt med Raspen.
Skoens Tilpasning skal udferes med sterste Najag-
tighed. Der maa omhyggelig vaages over, at Hov-
randen, den hvide Linie og et halmstraabredt Balte
af Saalens ydre Rand i deres fulde Udstrekning
kommer til at hvile mod Skoen, saaledes at Byrden
fordeles over saa stor en Flade som muligt.

2. Forsnavret Hov. Denne kendetegnes ved at
vere unaturlig smal i sit Dragtparti. Da Forsnav-
ringen altid er betydelig sterkere ved Hovranden
end ved Kronranden, forleber Dragtvaeggen i den
forsn@zvrede Hov oven fra nedad og indad mod Hovens
Midte. Hjernestetternes Forleb oven fra nedad er
@ndret paa lignende Maade, dog sj®ldent mere end
til den lodrette Stilling. Den forsnavrede Hovs
Underflade viser sig forholdsvis lang og smal;
Dragthjernerne ligger hinanden for nar, Dragtgru-
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berne og Straalekloften er bleven til smalle Spalter,
og Hornstraalen selv er paafaldende lille, ofte sur.
Forsnavringen angaar i Regelen begge Dragter, men
kan ogsaa holde sig til den ene. De i Hovens ba-
geste Del beliggende Bloddele udsattes ved For-
snavringen for et unaturlig starkt Tryk, hvad der
i mere fremskredne Tilfzlde giver Anledning til, at
Hesten faar en ommelig trippende Gang og ofte
lider af Stengalle. Det er hyppigst Forhovene, som
forsnavres. Fejlen udvikles lidt efter lidt og skyldes
en Samvirken af flere forskellige Forhold, der alle
virker hammende paa Dragtens naturlige Fjedring
(,Spillet i Hoven“), og hvoraf flere er noje knyttet
til Beslaget. Af saadanne Forhold skal navnes:
Hornstraalen berer ikke med, utilstreekkelig Be-
Skering af Hornveggen, Indtorring af Hornet,
indad heeldende Bereflade i Skoens [ Jragtstykker.
Anbringelse af Som i Dragten, Mangel paa Motion
og sur Straale.

Hvis Dragtbruskene ikke er forbenede, kan den
forsn@vrede Hov i mange Tilfzelde lidt efter lidt
genvinde sin naturlige Form, naar passende Behand-
ling indledes. Behandlingen skal gaa ud paa at
fremme Spillet i Hoven. Denne bor derfor beskeres
Jorholdsvis hyppig, og dens Horn maa holdes pas-
sende fugtigt (god Hovpleje). Ved Beskzringen
skal den bageste, ombajede Del af Dragthjornerne
Jjernes i Flugt med vedkommende Hjornestotte,
0g denne sidste bor desuden Sortyndes. Beslaget
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skal indrettes saaledes, at Hornstraalen kommer til
at bere med (Ringsko, Beslag med Hovunderlag).
Samtidig kan man fremme Udvidelsen af Dragterne
paa rent mekanisk Maade ved at lade Berefladen
i Skoens Dragtstykker heelde lidt udad. 1 alle Til-
felde ber Skoen tilpasses forholdsvis vidt i Dragten
for derigennem at rette paa den forsnavrede Hovs
altfor smalle Stetteflader.

3. Bukkehov. Denne udmearker sig ved at vere
tilnermelsesvis lige saa hej i Dragten som i Taaen.
Alligevel staar Hornvaeggen paa sidstnzvnte Sted
sjeldent ganske lodret, idet den her som oftest for-
leber oven fra nedad og fremefter. Hornvaggen
barer gerne Ringe, der ligger tettest i Taaen. Bukke-
hoven udvikler sig lidt efter lidt, naar Gennemtrad-
ningen i Koden til Stadighed er mangelfuld. Dette
skyldes i de aller fleste Tilfzlde en kronisk (snigende)
Bet@ndelse i Fodens Bejesener. Idet Koden under
disse Omstendigheder holdes fremskudt, belastes
Taaen sterkere end sadvanligt; i s@rlig udpregede
Tilfzelde s@ttes Dragten overhovedet ikke mod Jorden.
Den sterke Belastning af Taaen ger, at Hornvaeggen
her vokser langsommere end s@dvanligt, saaledes at
Dragten bliver hejere og hejere i Forhold til Taaen.
Hoven bliver med andre Ord stejlere og stejlere.

Da den stejlere Hov i disse Tilfelde ger Stetten
mindre smertefuld for Hesten, skal man ved Besla-
get fremme Hovens Udvikling i den anferte Retning.
Dette gores ved at skaane Dragterne under Be-
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skeringen samt ved at udstyre Skoen med saa hoje
Hager, at Hesten ved Hjelp af dem kommer til
at tage ordentlig Stotte paa Dragten, saavel i Ro
som under Bevagelsen. Af Hensyn til det sterke
Slid, som disse Hove tager af Skoens Taastykke,
maa dette gores dygtig bredt og om fornedent for-
sterkes ved /svejsning af Staal. Det ber endvidere
rejses saa meget, at det trods de heje Hagers Til-
stedevarelse kommer til at berore Jorden med hele
sin Underflade, og det skal tilpasses saa vidt, at det
rager omtrent 1 cm foran Hoven. Taa-Optoget ude-
lades og erstattes af et Optog paa hver sin Side af
Taaen. Skoens Semhuller skal sidde overfladisk og
stille stejlt ligesom Hornvaggen; de ber endvidere
Spredes noget sterkere end swdvanligt, saaledes at
de bageste kommer til at sidde i den forreste Del af
Dragtstykkerne. Dette sidste nedvendiggeres, fordi
Skoen har Tilbgjelighed til at arbejde sig los som
Folge ai den stzrke Belastning paa det vidt tilpas-
sede Taastykke. Hvis det nederste Parti af Horn-
vaggen i Taaen skraaner starkt fremefter, maa det
ved Beskaringen fjernes i Flugt med den oven for
liggende Del af Hornvaggen. Det bemarkes end-
videre, at man aldrig ber lade Dragterne vokse sig
lige saa heje som Taaen; de store Hornmasser vil
nemlig i altfor hej Grad binde Dragten. Denne ber
i saadanne Tilfzlde beskares og i Stedet for hejnes
op ved Hjelp af Hagerne.

Hvis Hesten kun kan tage Stotte paa Taaspidsen,
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maa man anvende en saakaldet Bajle- eller Snabel-
sko, der forlenger Stettefladen fortil.

4. Skeev Hov. Hoven betegnes som skav, naar
Hornvaggen paa dens ene Side stiller paafaldende
skraat, paa dens anden Side paafaldende stejlt. En
saadan Skavhed i Hoven skyldes i Regelen skev
Benstilling og maa i saa Tilfzlde ikke seges rettet
ved Beskzringen, naar Talen drejer sig om den
voksne Hest. Derimod skal man ved Beslagets Ud-
forelse byde Hovens stejle, sterkt belastede Side en
god Understettelse, idet man tilpasser Skoen vidt
her. Til Gengaeld ber Understottelsesfladen paa
Hovens modsatte (hzldende) Side formindskes noget
gennem forholdsvis sterk Brydning af Hovranden og
knap Tilpasning af Skoen. Paa indvendig Side af
Hoven ter man dog af Frygt for Strygning aldrig
tilpasse Skoen vidt i Taaen og Sidevaggen, men
kun i Dragten. Ved ringere Grader af Skavhed i
Hoven kan man benytte en almindelig Sko, tilpasset
som oven for naevnt. I mere fremtredende Tilfzlde
maa den til Hovens stejle Side svarende Gren af
Skoen gores usedvanlig bred for at kunne tilpasses
tilstreekkelig vidt og dog understotte vedkommende
Dragthjorne i hele dets Bredde. For yderligere at
sge Understottelsesfladen bor denne Gren af Skoen
endvidere gores forholdsvis lang. Naar Talen drejer
sig om at forege Stettefladen paa indvendig Side af
Hoven, er det dog kun Dragtstykket af Skoens ind-
vendige Gren, der geres bredere end sadvanligt,
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idet Taa- og Sidestykket ikke maa tilpasses vidt af
Hensyn til Faren for Strygning. Hvis Hoven der-
imod er stejl udvendig, geres Skoens udvendige
Gren dygtig bred i hele sin Udstrekning og til-
passes vidt overalt, dog altid mest i Dragten. Skoen
er her rigtig tilpasset, naar en lodret Linie fra
Kronen rammer dens ydre Rand. Ogsaa af Hensyn
til det overvaldende Slid, som falder paa Skoens
udvendige Gren, naar Hoven er stejl udvendig (sn@ver
Benstilling), er det et stort Gode for Hesten, naar
naevnte Skogren under disse Omstandigheder gores
bredere og tilpasses videre end sadvanligt, thi kun
derved kan man i saadanne Tilflde opnaa det jevne
Slid af Skoen, som altid ber tilstreebes.

5. Forfangen Hov. Denne ejendommelige Hov-
form udvikler sig lidt efter lidt, naar Hesten lider af
kronisk Forfangenhed. Hornvaggen bliver starkt
ringet og kommer i Taaen til at forlebe i en Bue
oven fra indad og fortil, ofte i den Grad, at Horn-
vaggens nederste Del springer frem som en Knold
(Knoldhov). Dragterne bliver unaturlig heje; den
hvide Linie antager i Taaen en langt sterre Bredde
end sadvanligt, og Saalen bliver tynd og nedad-
hvealvet foran Straalens Spids. I Regelen er det kun
Forhovene, der angribes paa denne Maade. Hestens
,Forbevaegelse“ viser sig mere eller mindre smmelig,
navnlig i skarpe Vendinger, og Hoven szttes mod
Jorden med Dragten forst. Derfor slider saadanne
Heste uforholdsmassig staerkt paa Skoens Dragtender.
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Naar den forfangne Hov beslaas efter Kunstens
Regler, kan vedkommende Hest i mange Tilfzlde
holdes gaaende. Knolden raspes bort forfra, saa-
ledes at Taaen kommer til at forlebe ovenfra nedad
efter en ret Linie. Hoven skal endvidere rejses
sterkt i Taaen, fra hvis Underflade der forevrigt
ikke er noget videre Horn at fj®rne, idet Saalen her
som tidligere navnt er tynd og nedadhvalvet. Der-
imod skal Dragterne skeres ned, saaledes at Hoven
settes mod Jorden med hele sin Underflade paa en
Gang. Beslaget udferes med Ringsko uden Hager,
samt med Lwdersaal og Pakning. Skoen skal vare
dygtig bred og sterkt hulslaaet i Taaen, hvor der
desuden skal rejses steerkt, man dog mindre sterkt
end Hoven, saaledes at denne kommer til at ligge
et Par mm fri af Skoens Taastykke. Taa-Optoget
fjernes og erstattes af et Optog paa hver sin Side
af Taaen. De forreste Sem ber anbringes noget
lengere tilbage end sadvanligt.

B. Adskillelser i Hovkapslens Sammenhang.

1. Hornkleft. Herved forstaas en Revne i Horn-
vaggen i Retning ovenfra nedad. Strakker Kleften
sig gennem hele Hornvaggens Hejde, benzvnes
den gennemlobende, medens den henholdsvis be-
tegnes som Kronrandskleft eller som Houvrands-
kleft, hvis den fra Kronen kun naar et Stykke ned
eller fra Hovranden kun et Stykke op i Hornvaggen.
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Hvis Kloften straekker sig gennem hele Hornvaggens
Tykkelse, altsaa helt ind til Bleddelene, siges den
at vare gennemtreengende i Modsatning til den
overfladiske Kloft, ved hvilken Hornvaggens dybere
Lag endnu holder sammen. Den paa samme Tid gen-
nemlpbende og gennemtrengende Hornkleft kaldes
fuldstendig. Efter Kloftens Sade skelnes mellem
Oksekloft (lige midt i Taaen), Sidevawgskloft og
Dragtkloft.  Ferstnazvnte forekommer hyppigst i
Baghove, sidstnazvnte i Forhove.

Under den vekslende Belastning og Aflastning af
Hoven bevager den gennemtrengende Klofts Rande
sig lidt i Forhold til hinanden. Derved vedligehol-
des Kloften, idet det fra Kronen nydannede Horn
stadig spaltes. En gennemtrengende Kronrandsklaft
bliver folgelig med Tiden gennemlebende. Kloft-
randenes Bevagelser lader sig ofte direkte iagttage,
navnlig galder dette Oksekloften, der — saafremt
den er gennemtreengende -- i Regelen tydelig ses
at lukke eller aabne sig, henholdsvis naar Hoven
belastes eller aflastes. Ikke sj@ldent sker der en
Blodning ud gennem Kloften, foraarsaget ved den
med Kloftrandenes Bevagelser folgende Stramning
i Bloddelene.

Hornklofterne opstaar i Regelen fra forste Ferd
som Kronrandsklofter, foraarsaget enten ved Saar
(Traadsaar) i Kronen eller ved en enkelt sterk Ud-
spending af denne (ved pludselig Parade eller under
Spring). Hovrandsklofter iagttages sjeldnere, hyppigst
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hos Heste, der gaar uden Sko. De kan forovrigt
opstaa ved Brugen af for store og for yderlig sid-
dende Sem.

Den overfladiske Hornkloft er uskadelig og kraver
ingen sarlig Behandling. Deritmod er den gennem-
trengende Hornkleft — navnlig hvis den tillige er
gennemlobende — altid en alvorlig Lidelse, der
hyppig giver Anledning til Halthed, foraarsaget ved
Betendelse i de inden for liggende Bleddele. Ved
at lukke Kleften og gore dens Rande ubevagelige,
kan man forhindre saadanne Betandelsesprocessers
Indtreden samtidig med, at man derved gor det
muligt for Hornvaeggen at vokse ned fra Kronen
uden at spaltes, hvorved Kloften folgelig med Tiden
vil forsvinde. Denne Side af Kuren ber imidlertid
vaere Dyrlegens Sag; her skal blot bemarkes, at
man i Regelen foretrekker den Behandlingsmetode,
der betegnes som Nitning af Kloften, og som ud-
fores, idet man borer Kanaler paa tvers af Kleften
og i disse Kanaler anbringer Jernstifter (Nitter), der
vejnes i begge Ender og saaledes lukker Kloftran-
dene ubevagelig sammen. Medens Nitterne vejnes,
bor Hesten tvinges til at tage fuld Stette paa Hoven
(det modstaaende Lem holdes op), fordi Kleftens
Rande under disse Omstendigheder slutter sig tat
sammen.

Den af Dragt- eller Sidevagskleft lidende Hov
bor altid beslaas med Ringsko i Forbindelse med
Ladersaal og Pakning. Ogsaa til Hove med Okse-
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klofter er et saadant Beslag med Ringsko absolut
det bedste, men det kan i slige Tilfelde ogsaa for-
svares at benytte en almindelig Sko sammen med
et Hovunderlag, der rerer ved Jorden, f. Eks. en
Korksaal. Naar Talen drejer sig om Okseklafter,
maa Skoen ikke udstyres med Taa-Optog, men
derimod med et Optog paa hver sin Side af
Kloften, omtrent 2 em fra denne. Skoen skal
rejses sterkt i Taaen, og Hornvaggen ved Kloftens
nederste Ende skal legges 2 mm fri af Skoen i en
Udstrekning af omtrent 2 cm. Dragt- og Sidevags-
klofter kraver Frilegning af Hovranden fra Kloftens
nederste Ende og hen til det Sted, hvor en lodret
Linie fra Kloftens everste Ende rammer Hovran-
den. Dog maa Dragthjornet aldrig leegges fri af
Skoen; gores dette, vil vedkommende Dragt fjedre,
hver Gang Hoven belastes, og saaledes foraarsage
sterk Bevagelse af Kloftrandene. Saafremt Kloften
har sit Sede paa udvendig Side af Hoven, anbringes
et Optog umiddelbart foran den.

2. Hornspalte. Herved forstaas en med Kronen
jevntlebende Revne i Hornvaggen. Spalten er i
Regelen opstaaet som Folge af en (ved Saardannelse
fremkaldt) midlertidig Standsning af Hornproduk-
tionen fra det tilsvarende Parti af Kronen. Den kan
ogsaa fremkomme ved direkte Vold mod Hornvaggen,
navnlig hvis denne er sprod. Efterhaanden som
Hornvaeggen vokser, skydes Spalten nedefter og for-
svinder til sidst over Hovranden. Kun hvis Spalten
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naar helt ind til Bloddelene — hvad der er meget
sjeldent rummer dens Tilstedevarelse Fare for
Dyret.

3. Hul Vag er Betegnelsen for en Adskillelse
mellem Hornvaggens traadede og bladede Lag.
Fejlen opdages ved Betragtning af Hovens Under-
flade og viser sig som en i Regelen af Smuds ud-
fyldt Spalte i den hvide Linie. Den hule Vag kan
vaere af meget forskellig Udstrakning, lige fra ube-
tydelige Revner i selve den hvide Linie til store,
gabende Klofter, der kan naa helt op til Kronen og
brede sig vidt til Siderne. Fejlen treeffes hyppigst
i Hove med sterkt skraanende Hornvag, og den
skyldes dels Henfald af Hornet (ved Bakterieindvirk-
ning) dels Skoens Tryk mod Hovranden. Den giver
undertiden Anledning til Halthed.  Behandling:
Smudsfyldte Spalter i den hvide Linie ber altid
renses omhyggeligt op med Hovkniven. Strakker
den hule Vag sig ikke op i selve Hornvaggen, er
yderligere Behandling unedvendig. 1 modsat Fald
skal man desuden: 1) fylde Hulen med Blaar,
veedet i finsk Tjere, 2) skere Hovranden ud for
den hule Veg ned, saaledes at den kommer til at
ligge 2 mm fri af Skoen, 3) ikke anbringe Som paa
Stedet og 4) bruge Ringsko, helst i Forbindelse
med Ladersaal og Pakning.
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C. Mangelfuld Beskaffenhed af Hovkapslens
Horn.

1. Spredt Horn. Hovens Horn betegnes som
spradt, naar det ikke er i Besiddelse af den sad-
vanlige Fasthed og Sejghed og derfor let brydes i
Stykker, Det sprade Horn kan vare dannet som
saadant fra Naturens Haand, i hvilket Tilfzlde Fejlen
er arvelig, eller det kan senere vare bleven sprodt
som Fplge af ydre Forholds Indyirkning. Af saa-
danne Forhold markes: hyppig Udvanding og paa-
felgende Indterring af Hornet, Brugen af Hovsme-
relser, som indeholder Petroleum eller harske Fedt-
stoffer, mangelfuld Rensning af Hoven. Hoven med
det sprede Horn er ofte saa meget i Stykker ved
Hovranden, at Skoens Befastelse vanskeliggeres i
hej Grad. Den er desuden meget udsat for at til-
drage sig Hornklefter. Saadanne Hove ber altid
beslaas med Ringsko i Forbindelse med Ledersaal
og Pakning. Skoens Leje maa sikres ved Sideoptog,
og der ber foruden de sazdvanlige Sem ogsaa an-
bringes Sem i Taaen.

2. Sur Straale. Straalen kaldes sur, naar dens
Horn er angreben af Forraadnelse. Forraadnelses-

hvis Horn efterhaanden raadner vak, saa at den i
Stedet for at vaere en flad Grube bliver til en smal
Spalte, der ligesom strakker sig helt op i Ballen,
og som er udfyldt med en graalighvid, halvflydende,
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stinkende Masse. Fra Straalekloften breder Forraad-
nelsen sig til den gvrige Del af Straalen, som saa
svinder mere eller mindre sterkt ind, bliver laset og
gennemtrukken med dybe Revner, som udfyldes af
halvflydende, raadnende Hornmasser. Hvis Tilstan-
den ferer til en Blottelse af de under Straalen lig-
gende Bleddele, kan disse angribes af Beta@ndelse
og derved foraarsage Halthed. Dette indtreder dog
forholdsvis sjeldent. Varre er det, at den med Li-
delsen folgende Formindskelse af Straalen medferer
en tilsvarende Forsnavring af Hoven. Den sure
Straale skyldes Urenlighed. Den opstaar, naar urin-
meattede, garende Gedningsmasser faar Lov til at
kile sig fast og blive siddende i Dragtgruber og
Straalekloft eller maaske i hele Rummet mellem
Skoens Grene. God Hovpleje udelukker Fejlens Ind-
treden. Ved at beskwre Straalen, saaledes at
Dragtgruber og Straalekloft holdes aabne, kan
Beslagsmeden bidrage meget til at vanskeliggore
den ovenfor nevnte Ansamling af Gedning paa
Hovens Underflade. Ved denne Beskaring maa
der dog ikke fjernes mere af Straalen end heojst
nodvendig. Hvis Straalen allerede er sur, skal man
bortskare alt det raadnende Horn ved Hj®lp af en
skarp Hovkniv, med hvilken man dog ikke ter
treenge dybt ned i Straalekloften, fordi Horndakket
her altid er meget tyndt, saaledes at man straks
skarer til Blods. Derefter bades Straalen med Blaa-
stensvand (1 Spiseskefuld Blaasten til 1 Liter Vand),
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og en Tot Vat eller Blaar vadet i dette presses op
i Straalekloften. Denne Behandling med Blaastens-
vand maa gentages daglig. Den sure Straale lader
sig ogsaa helbrede under et Hovunderlag f. Eks. en
Lader- eller Korksaal, saaledes at Hestens Ejer ingen
Ulejlighed faar med Behandlingen, der altsaa kun
finder Sted, naar Beslaget skiftes. I Stedet for Bad-
ning med Blaastensvand pudres den beskaarne Straale
i saadanne Tilfzlde med et Lag Blaastenspulver,
hvoraf noget ogsaa feres op i Straalekloften sammen
med en Tot Vat eller Blaar. Mellem Straalen og
Hovunderlaget skal dernast anbringes en saa tet
Pakning af Blaar vedet i finsk Tjere, at Smuds
udefra ikke paa nogen Maade kan trenge ind til
Hovens Underflade.

Sur Straale maa ikke forveksles med den navnlig
hos sveere (her hjemme altsaa hos jydske) Heste ret
hyppig forekommende og med god Grund frygtede
Lidelse, der betegnes som Hou- eller Straalekreft.
Denne begynder gerne i Dragtgruberne eller i Straale-
klgften, hvor den i sin Begyndelse netop let for-
veksles med sur Straale, idet Hovkraften her som
alle andre Steder medferer, at Hornet ligesom kommer
til at staa i adskilte Totter, mellem hvilke der af-
lejres en fedtet, halv flydende i hej Grad stinkende
graalighvid Belegning. Hovkraften breder sig imid-
lertid stadig — om end meget langsomt — ud over
Hovens Underflade, og naar den har angrebet Hjorne-
stotten eller Saalen er dens Forveksling med sur
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Straale i alle Tilfzlde utilgivelig. Da Hovkraft
sjelden giver Anledning til Halthed; for den har
adelagt storste Delen af Hoven, bliver det i Regelen
Beslagsmeden, der forst faar Lejlighed til at opdage
dens Tilstedevarelse, og han ber saa tidlig som
mulig gere Hestens Ejer opmerksom paa Syg-
dommen, fordi denne er meget vanskelig at hel-
brede. Kuren er saa besvearlig og langvarig, at den
ofte ikke kan betale sig, hvis Lidelsen har faaet Lov
til at brede sig staerkt i den paagaldende Hov.

D. Lidelser i Hovens Indre.

1. Stengalle. Herved forstaas en Knusning af
Bloddelene under Saalens Spids, Dragtveggen eller
Hjornestatten. = Lidelsen optreder fortrinsvis hos
Heste, som arbejder paa haard Bund, navnlig Sten-
bro, og den treffes saa at sige udelukkende i For-
hoven, hyppigst med S@de i dennes indvendige
Dragt. Heste med skave Benstillinger eller med
haldende Koder i Forbindelse med hzldende Hove
er s@rlig udsatte for at paadrage sig Stengalle, fordi
Hoven under disse Omstendigheder er unaturlig
sterkt belastet henholdsvis i den ene eller begge
Dragter. Som Navnet antyder, kan Stengalle skyldes
Tryk af Sten, nemlig naar en saadan kiler sig fast
mellem Skoen og Straalen, men denne Opstaaelses-
maade er rigtignok yderst sjelden. Som oftest maa
Aarsagen soges i Fejl ved Beslagets Udferelse,
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saasom ulige stark Beskaring af Hovens Dragter,
indad haldende eller ujevn Bareflade i Skoens
Dragtstykker, for korte, eller i Dragten for snavert
tilpassede Sko o. m. m., men det maa paa den anden
Side ogsaa fremhaves, at Lidelsens Opstaaen i nogle
Tilfzlde betinges af sygelige Tilstande i selve Hoven,
navnlig Forsnavring af denne, Forbening af Dragt-
bruskene, Udterring af Hovkapslens Horn eller for
ringe Modstandskraft hos dette, hvilket sidste isar
gor sig geldende for Platfodens og Fuldhovens
Vedkommende.

Hvis den i Bleddelene som Felge af Knusningen
opstaaede Betandelse forleber uden Materiedannelse,
siges Stengallen at vare for. Den torre Stengalle
giver altid Anledning til Opstaaelsen af rade Pletter
i de dybeste Lag af Hornet ud for det Sted af Bled-
delene, der rammes af Knusningen, idet denne med-
forer Overrivning af smaa Aarer og derigennem Blod-
udtredninger i Hornet. Med Tiden vil dette red-
plettede Horn vokse ned og komme til Syne paa
Hovens Underflade, enten i Saalespidsen eller i den
hvide Linie langs Hjornestotte og Dragtvag. Tor
Stengalle giver i mange Tilfelde ikke Anledning til
Halthed, og naar den ger det, er Haltheden i Rege-
len ikke sterkt fremtradende. Derimod bliver Hesten
altid betydelig halt, hvis Stengallen gaar over til at
blive bulnende, foraarsaget ved Bakteriers Indtrengen
til de knuste Bleddele, enten gennem de ved Blod-
ningerne opstaaede smaa Revner i Hornet eller
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gennem en utidig Udskaring for ter Stengalle. Den
bulnende Stengalle tager i nogle Tilfzlde et god-
artet Forleb, idet den hurtig helbredes, efter at den
dannede Materie er skaffet bort, hvad enten dette
er sket ved Kunst gennem Udskaring i Saalespidsen
eller derved, at Materien selv har banet sig Vej ud
ad Hovkapslen gennem en paa Gransen mellem
denne og den behaarede Hud i Ballen dannet
Aabning, men andre Gange tranger den bulnende
Betendelse i Dybden og kan foraarsage saa vidt-
gaaende QOdeleggelser i Hovens Indre, at Tilstanden
kraever vidtgaaende operative Indgreb eller endog
bliver haables.

Tor Stengalle uden Halthed kreever ingen scrlig
Behandling, men maner til omhyggelig Udferelse
af Beslaget. En Udskaring af det redplettede Horn
er i saadanne Tilfzelde ganske unedvendig, og der
er saa meget mere Grund til at fremhave dette,
som Beslagsmeden i sin Iver for at ,skare Sten-
gallen bort“ ofte skarer for dybt, o: blotter Blod-
delene, saaledes at en ganske uskyldig ter Stengalle
mangen Gang derved forvandles til en bulnende do.
Hvis den terre Stengalle ledsages af Halthed, skal
Saalespidsen ved en jevn Udskering fortyndes, saa-
ledes at den ud for det knuste Parti giver efter for
Fingertryk, samtidig med at vedkommende Dragt
leegges i det mindste 2 cm fri af Skoen. Denne
beor vare en Ringsko, undtagen hvis Dragtbruskene
er forbenede, i hvilket Tilfzlde der maa benyttes

8*
— DE§ —




en Kilesko med Forkortelse af vedkommende Gren,
saaledes at denne kun naar hen til Udskaringens
forreste Ende (,Sko med afhugget Gren”). Under
alle Omstaendigheder ber Beslaget udferes med Laeder-
saal og Pakning.

Hovedsagen ved den bulnende Stengalles Behand-
ling, der altid snarest mulig ber overlades Dyrlegen,
er at skaffe Luft for den dannede Materie under
samtidig Anvendelse af bledgerende og desinfice~
rende Omslag paa Hoven.

2. Semstik og Semtryk. Hermed betegnes de
sygelige Tilstande, som opstaar, naar de Sem, hvor-
med Skoen festes til Hoven henholdsvis enten saarer
dennes Bloddele eller — ved at passere Hornet for
dybt inde — udever et smertefuldt Tryk paa samme,

Naar Semmene slaas i Hoven inden for den hvide
Linie (enten fordi Skoen er tilpasset for snavert,
eller fordi dens Semhuller sidder for dybt), eller
naar de under Inddrivningen holdes for skraat eller
med Skraaplanet udad, vil de, navnlig hvis Hoven
er starkt beskaaren, let komme til at semstikke eller
somtrykke Hesten. Det samme galder ogsaa, hvis
Semspidsen under Inddrivningen spaltes, eller hvis
den paa sin Vej treffer en i Hornet fastsiddende
gammel Semstump. Hove med tynd Hovnvag (iser
stejle Hove) og saadanne med daarligt Horn er
serlig udsatte for Semstik og Semtryk, de sidst-
nevnte, fordi Semmene maa ,szttes hejt ope for
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at sikre Skoens Leje. Om Vinteren foranlediges
Semstik og Semtryk ofte ved Brodningen.

I det Djeblik Hesten semstikkes, vil den i Rege-
len vise Tegn paa Smerte, og naar Semmet da
fjeernes, wvil der komme Blod ud gennem Sem-
kanalen. Hvis Semmet saaledes straks tr@kkes ud,
vil det Bloddelene tilfojede Stiksaar i Regelen hele
hurtigt og uden nogen som helst Men for Hesten,
dog under Forudsatning af, at Semmet ikke er
trengt ind i Hovbenet. Bliver Semmet derimod
siddende, saa vil der fer eller senere indfinde sig
en bulnende Betandelse i Bloddelene, udgaaende
fra Stiksaaret, idet dette angribes af Bakterier, der
trenger ind langs Semmet fra Semkanalens ovre
eller nedre Munding. Hesten bliver i saa Tilfzlde
meget halt paa vedkommende Lem, sjeldent straks
efter at vare beslaaet, i Regelen 3—5 Dage eiter,
undertiden forst i Lebet af 8—10 Dage. Behand-
lingen, der altid ber overlades Dyrlegen, gaar ud
paa snarest mulig at skaffe Afleb for den dannede
Materie ved Udskaring paa Hovens Underflade. Sker
dette ikke, vil Materien med Tiden selv bane sig
Vej ud ad Hovkapslen paa Grensen mellem dennes
overste Rand og Huden i Kronen (Opbrud i Kronen).
I nogle Tilfelde forleber den bulnende Betandelse
overfladisk og helbredes da hurtig, efter at Materien
er skaffet bort, men andre Gange trenger den i
Dybden og foranlediger sterre eller mindre ©de-
leggelser i Hovens Indre, saaledes at vidtgaaende
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operative Indgreb kan blive nedvendige for at redde
Dyret.

Semtryk giver i Regelen kun Anledning til, at
Hesten det forste Par Dage efter at vare bleven
beslaaet ,trakker* lidt paa vedkommende Lem,
men det ses ogsaa undertiden, at det trykkede
(knuste) Parti af Bleddelene bliver Sade for en bul-
nende Betandelse.

3. Forbening af Dragtbrusken. Det indre faste
Grundlag for Hovens Dragtparti dannes paa hver
Side af en til Hovbenet fasthaftet elastisk Brusk,
Dragtbrusken, der rager lidt ovenfor Dragtvaggen
og her tydelig kan feles under Huden. Navnlig hos
svaere Heste, f. Eks. hos de jydske, sker der ikke
sjeldent en Forbening af Dragtbruskene, saaledes
at disse ved Befeling viser sig at vare ueftergivelige
og fortykkede. Denne Lidelse treffes nasten ude-
lukkende i Forhove og angaar undertiden begge,
undertiden kun den ene Dragtbrusk, hyppigst da
den udvendige. Vedkommende Dragtvag viser sig
gerne ,indtrukken®, 9: haldende ovenfra nedad og
indad mod Hovens Midte.

Aarsagen til Forbening af Dragtbrusken maa seages
i de Rystelser, som Hoven modtager under Beva-
gelsen; derfor vil alt, hvad der forsterker disse Ry-
stelser, derunder forst og fremmest Arbejde paa
Stenbro, endvidere Sko med Hager, slet Tilpasning
af Skoen, fejlagtig Beskering af Dragterne o. s. v.
kunne bidrage til Lidelsens Opstaaen. Den her
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omhandlede Fejl ved Hoven er meget vasentlig
Vel giver den langt fra altid Anledning til Halthed,
men den gor det dog ret ofte, idet Heste med for-
benede Dragtbruske navnlig ved Brug paa Stenbro
er meget tilbojelige at at faa haardnakkede Sten-
galler.

Behandlingen skal gaa ud paa at hindre Opstaa-
elsen af Stengalle og bestaar i: Beslag med Kile-
eller Parallelsko i Forbindelse med Ladersaal og
Pakning. Endvidere god Hovpleje, for at Hornet
ikke skal terre ind. Hvis Dragten er indtrukken,
skal Skoen her tilpasses saa vidt, at en lodret Linie
fra Kronen rammer dens ydre Rand (vedkommende
Skogren maa folgelig gores bredere end s@dvanlig).
Ringsko eller Sko med Hager maa ikke benyttes.
Heller ikke Hovunderlag, der bererer Jorden.

E. Fejl ved Hestens Bevagelse.

1. Strygning. Hesten siges at stryge sig, naar
den - under Bevagelsen — med Hoven paa et i
Fremforing varende Lem rammer det modstaaende,
stottende Lem. Strygning iagttages hyppigere paa
Baglemmerne end paa Forlemmerne, og det er oftest
saa, at de modstaaende Lemmer stryger hinanden
gensidig. 1 Regelen er det Partiet paa Indsiden af
Kodeleddet, der rammes, men det forekommer ogsaa
jevnligt, at hejtgaaende Heste med Forlemmerne
stryger sig paa Piben helt op til Forknzet, eller at
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®ldre, stive Heste stryger sig paa Kronen, under-
tiden helt nede paa Hoven. Det Parti af Skoen eller
Hoven, hvormed Strygningen sker, giver sig tilkende
ved at vare ligesom poleret, undertiden blodigt. 1
Tvivstilfzlde kan det paavises, idet man kridter
Hoven og Skoen og derefter undersgger, hvor Kridtet
viskes bort, naar Hesten bevager sig. [ Regelen
sker Strygningen med Taaen eller Sideveggen,
sjeeldent med Dragten.

Den Skade, som Strygningen foraarsager, kan vare
meget forskellig. I lettere Tilfelde indskrenker den
sig maaske til det ret betydningslese, at Haarene
paa vedkommende Sted slides bort. Andre Gange
medforer den stadig gentagne Irritation af Huden,
at denne bliver S@de for en Fortykkelse, en saakal-
det Strygeknude, hvis Tilstedevarelse naturligvis
gor ondt varre. Meget hyppig foraarsager Stryg-
ningen ligefrem Saardannelse, Strygesaar, der dels
ved deres Opstaaelsesmaade, dels ved deres Belig-
genhed langt nede paa Lemmerne er meget udsat for
at blive forurenede og derfor ogsaa jevnlig bliver Ud-
gangspunktet for ondartede Betendelser, som endog
kan blive farlige for Dyrets Liv. Strygning paa
Piben medferer ofte en Betandelse i Mellemfods-
knoglens Benhinde og derigennem Dannelsen af et
Overben paa vedkommende Sted.

Aarsagen til Strygning kan ligge i 1) Hestens
Brug, 2) Fejl ved Beslaget eller 3) Afvigelser i
Benstillingen.
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Til den forstnzvnte Gruppe Aarsager herer forst
og fremmest Treethed, Slaphed eller uvant Arbejde.
Heri maa f. Eks. Grunden seges til, at Heste, som
fra Landet tages til strengt og for dem ganske uvant
Arbejde i de store Byer, saa overordentlig ofte stryger
sig i den forste Tid under de nye Forhold. Skav
Forspending og skav Tejleforing kan ligeledes give
Anledning til Fejlens Opstaaen, og det samme galder
altfor bratte Drejninger eller ubeherskede Beve-
gelser, saaledes som Hesten ofte udferer dem under
Indtryk af Frygt.

Ofte bunder Aarsagen til Strygning i visse Fejl
ved Beslaget nemlig: for vid Tilpasning af Skoens
indvendige Gren, fremstaaende Vejninger, for snaver
Tilpasning af Skoen i indvendig Dragt ved udad-
afvigende, navnlig franske Benstillinger, for stark
Beskaring paa indvendig Side af Hoven; hvorved
Kodeleddet under Gennemtraedningen tvinges indad
mod Legemets Midtlinie, for lange Beslagperioder,
idet nemlig Hoven under sin Vakst stadig tiltager
i Omfang forneden.

Aller hyppigst foraarsages Strygningen dog ved
visse Afvigelser i Benstillingen. Navnlig galder
dette om den saakaldte franske Stilling, for det
stottende Lems Vedkommende, fordi Koden under
Gennemtredningen synker indad mod Legemets Midt-
linie, for det i Fremforing verende Lems Vedkom-
mende, fordi Fremferingen sker i en Bue indad.
Stillingen med indaddrejet Taa kan — navnlig paa
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Baglemmerne — ogsaa give Anledning til Strygning,
men forholdsvis langt sj@ldnere, hvilket ogsaa glder
andre indad og udad afvigende Benstillinger, vel at
marke, naar de ikke er parret med fransk Stilling.

Behandlingen af Strygning falder let, hvis Aar-
sagen lader sig fjerne, saaledes som Tilfeldet er,
naar den ligger i et fejlagtig Beslag eller i Forhold
vedrerende Hestens Brug. Anderledes, hvis Fejlen
skyldes Afvigelser i Benstillingen, idet saadanne
ikke lader sig rette hos den voksne Hest. Behand-
lingen skal i slige Tilfelde angaa saavel det stregne
som det strygende Lem. = For det strogne Lems
Vedkommende bor Bestrebelserne gaa ud at regu-
lere Hovens Stotteflade, saaledes at der derved
gives Hesten de bedst mulige Betingelser for at
kunne balancere sikkert paa det under Stotten.
Dette opnaas gennem Skoens Tilpasning i Hovens
Dragtparti. Hvis Stillingen er fransk (eller paa
anden Maade udad afvigende), tilpasses Skoen vidt
i indvendig, men knapt i udvendig Dragt, medens
der bor forholdes omuvendt, naar Lemmet stiller
med indaddrejet Taa (eller paa anden Maade indad
afvigende). Det strygende Lem beslaas paa folgende
Maade: Skoen tilpasses sn@vert ud for det Sted af
Hoven, hvormed Hesten rammer sig, der anbringes
ingen Sem her, og Skoens udvendige Rand geres
i tilsvarende Udstrakning sterkt heldende ovenfra
nedad og indad. 1 Regelen vil det vare tilstrek-
kelig, naar Hoven paa vedkommende Sted rager

— 122 —




uden for Skoen med Hornvaggens halve Tykkelse.
Efter at Beslaget er fuldfert, skal Hovranden her
rundes af med Raspen, saaledes at den kun staar en
Ubetydelighed frem over Skoen. Denne maa ud-
styres med et Optog paa udvendig Side for under
ingen Omstendigheder at lade sig forskyde indad,
og endelig vil det vare heldigt, om dens udvendige
Gren er meget bred og derfor meget tung i Sammen-
ligning med dens indvendige, fordi man derved
tvinger Hesten til at gaa mere vidt. Hvis de mod-
staaende Lemmer stryger hinanden gensidig, maa
hver enkelt af dem behandles baade som stroget
og strygende. Drejer Talen sig om fransk Stilling,
skal Skoen altsaa tilpasses forholdsvis vidt i indven-
dig Dragt paa begge Hove. Dette kan man i Re-
gelen ogsaa rolig tillade sig, fordi Strygningen meget
sjeldent sker med Dragten.

Hoven ber i alle Tilfzlde beskares saaledes, at
den passer til Benstillingen, is@r maa det undgaas
at gere den for lav indvendig. Ved Strygning som
Folge af fransk Stilling geres Hoven (gennem Be-
skaringen eller gennem Beslaget) ofte unaturlig hej
indvendig, idet man paa denne Maade kan opnaa en
midlertidig Forbedring af Stillingen, men dette ber
undgaas, fordi Fodens Sener og Led derved udsattes
for Overanstrengelse.

[ lettere Tilfzlde af Strygning nejes man med saa
vidt gerligt, at tillempe det almindelige Beslag efter
de nu anferte Regler. Om fornedent griber man til
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Anvendelsen af szrlige Strygesko. Disse bar 1) have
en med Optog udstyret og dertil meget bred (tung)
udvendig Gren, 2) kun have Semhuller i Taastykke
og udvendig Gren og 3) have en indvendig Gren,
som ved Stilling med indaddrejet Taa skal vare for-
holdsvis kort og smal i hele sin Udstrekning, men
som ved fransk Stilling skal vare lengere end den
udvendige Gren og forholdsvis bred i sit Dragt-
stykke for her at kunne passes vidt til. ~Strygesko
ber helst vare uden Hager.

Hvis Strygning ikke lader sig have gennem Be-
slaget maa det stregne Lem beskyttes ved en Ban-
dage (Strygerem). Af saadanne er Strygemanschetten
serlig anbefalelsesvardig.

2. Smedning. Hesten smeder, naar den med
Baghoven eller dennes Sko rammer Hoven eller
Skoen paa det i sin Leftning og Fremfering forsin-
kede, samsidige Forlem. Heste med kort Ryg og’

lange Lemmer er — navnlig hvis Lemmerne tillige
er understillede — sarlig udsat for at smede, men

Fejlens Opstaaen kan ogsaa skyldes Trathed eller
slet Beslag, nemlig for lange Forsko eller for lave
Dragter paa Forhovene, hvilket sidste forsinker ved-
kommende Lems Loftning. 1 Reglen sker Sammen-
stodet mellem Bagskoens Taastykke og Forskoens
Dragtstykker, og som oftest medferer denne Form
for Smedning ingen anden Ubehagelighed end den
klaprende Lyd, som har givet Fejlen Navn, men det
kan ogsaa hande, at Skoene hager sig sammen,
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saaledes at Hesten enten styrter eller faar Forskoen
revet af. Sjaldnere rammes Forhovens Baller, som
derved kan saares eller knuses, og endnu sjaldnere
sker Sammenstedet mellem Forskoens Taastykke og
Baghovens Taavaeg, hvilken sidste paa denne Maade
kan slides fuldstendig igennem. Smedning bekam-
pes gennem Beslaget, Forskoen geres saa kort som
mulig (ikke l@ngere end Hoven), og den rejses
stwerkere i Taaen end sedvanlig for derigennem at
fremskynde Hovens Leftning, ligesom det ogsaa neje
maa overvaages, at Dragten faar sin rigtige Hojde.
Hvis Forskoen barer Hager, bojes disse skraat
fremefter. Bagskoens sa@dvanlige Optog fjernes og
erstattes med et Optog paa hver sin Side af Taaen,
Dens Taastykke flades af og tilpasses saaledes, at
Hovranden rager udenfor Jeernet med i det mindste
sin halve Tykkelse. Dette fremstaaende Parti af
Hovranden rundes af med Raspen uden dog at
fjernes fuldstendig.

Knusning af Forhovens Baller kan forhindres ved
Brugen af swrlige Bandager (Ballebeskyttere) og
Gennemslidning af Baghovens Taa ved at udstyre
Bagskoen med et kraftigt Optog, som dakker hen
over det udsatte Parti.

3. Snublen. Hesten snubler, naar den under
Slutningen af vedkommende Lems Fremfering steder
an med Taaen. Derved forsinkes Strakningen af
Fodens Led, ofte i den Grad, at Hesten ikke naar
at tage Stette paa Hovens Underflade, men falder
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ned paa Kodens Forflade, eller for Forlemmernes
Vedkommende, endogsaa paa Forknaet, i hvilket
sidste Tilfalde Hesten altsaa ligefrem kan styrte.

Snublen er hyppigst paa Forlemmerne og kan
hande enhver Hest under Bevagelse paa ujevn Vej
og under mangelfuld Ledelse fra Kuskens eller Ryt-
terens Side, men stive Heste er ganske sarlig udsat
i saa Henseende, og det samme galder Heste, hos
hvilke Hovens Taa har faaet Lov til at vokse sig
uforholdsmaessig lang (forsemt Beslag).

Tilbgjelighed til Snublen modarbejdes fra Beslagets
Side ved at rejse Skoen stewrkt i Taaen og ved at
bevare det rette Forhold mellem Hojden af Dragt
og Taa. Om forngdent kan man ydermere skarme
Forknzet ved Anlaggelse af en saakaldet Kne-
beskytter.

4. Slabende Gang. Hestens Bevagelse kaldes
slezbende, naar Hoven, efter at vare rejst omkring
Taaspidsen, ikke loftes op fra Jorden, men slabes et
kortere eller lengere Stykke hen ad denne. Derved
slides Skoen forfra, Taa-Optoget forsvinder, og Taa-
stykkets forreste Rand kommer til at prasentere sig
som afskaaren efter en ret Linie. Den nederste Del
af Taavaeggens forreste Flade slides i samme Ud-
strekning, undertiden endog saa starkt, at Bloddelene
blottes.

Denne ejendommelige Bevagelse iagttages saa at
sige udelukkende paa Baglemmerne og kun hos
zldre, stive Heste. Den kraver et Beslag som l@ngst
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mulig kan beskytte Taavaeggens forreste Flade mod
det for omtalte Slid. I denne Hensigt geres Skoens
Taastykke saa bredt, at det med sit forreste, meget
Sterkt rejste Parti kommer til at rage omtrent
I em foran Hovranden. [ Stedet for Optog midt
i Taaen anbringes et paa hver Side af denne.
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Engelsk Maal og Vagt.

Yard = 3 feet = 2,013+ danske Fod.

foot = 12 inches = 0,011 —

inch 0,0711 danske Tommer.

O Yard = 9 (7 feet — 8,4881 [J Fod dansk.

[J foot = 144 [J inches = 0,9431 [ ] Fod dansk.

[ inch = 0,048 [ ] Tomme dansk.

Cubic-Yard = 27 Cubic-feet =— 24,7205 Kubik-Fod d.
foot = 1728 Cubic=inches = 0,9150 Kubik-Fod d.
inch = 0,015 Kubik-Tomme dansk.

Ton = 20 cwt =— 2032,00s danske Pund.

cwt = 4 Quarters — 101,605
Quarter = 28 Ibs. 25,401 —
Ibs = 0,907 danske Pund.

Ibs = 16 Ounces.

Gallon = 4 Quarters = 4,7025 Potter.
Quarter = 2 Pints.
Pint = 4 Gills.
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MOTORER
Ved E. Thaulow,

Maskiningeniar, Docent ved Polyteknisk Lareanstalt

uinn

Ferend vi forteller om Motorerne i Enkeltheder,
vil det vare rigtigt at give en ganske kort Oversigt
over de almindeligst tekniske Udtryk, hvorved man
betegner Motorens Sterrelse, og som man benytter,
naar man skal preve Motoren for at undersege om
den virkelig kan yde den lovede Hestkraft.

Det forste Begreb, vi her treffer paa, er Kraft. Ved
Kraft forstaar man noget, der er i Stand til at over-
vinde en Modstand, saaledes at lofte en Byrde, at
trekke en Vogn op ad en Bakke og at dreje en
Motor rundt ved at tage i dens Svinghjul. Kraften
maales i Kilogram, idet man i de enkelte Tilfalde
tenker sig Kraften erstattet ved Trak i en Snor,
belastet med passende Lodder, og som over en Tridse
e bragt til at virke i samme Retning som den vir-
kende Kraft. Vagten af de anbragte Lodder kommer
da til at svare til Sterrelsen af denne Kraft.

Naar man har overvundet en Modstand en vis
Vejl@ngde, siger man, at man har udfert et Arbejde,
og da Arbejdet sjensynligt vokser baade med den
anvendte Kraft og den Vej, der er tilbagelagt, maaler
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man Arbejdet ved at multiplicere Kraften, maalt i
Kilogram med Vejen, maalt i Meter; det udkomne
kalder man da Kilogrammeter. Naar en Mand, en
Hest eller en Motor er i Stand til Minut efter Minut
at udvikle Arbejde, siger man, at den paagzldende
er i Besiddelse af en vis Arbejdsevne, som man
maaler i det Arbejde, som f. Eks. en Motor under
uafbrudt Arbejde er i Stand til at prastere i hvert
Minut. Den szdvanlige Betegnelse for en Motors
Arbejdsevne er imidlertid ikke Antallet af Kilogram-
meter i Minuttet, men derimod Hestekraft. I Kraft-
maskinernes Hjemland, England, har man én Gang
for alle maalt, hvormeget en middelstark, engelsk
Hest var i Stand til at udrette ved uafbrudt Arbejde
en Dag igennem og bruger dette som Maal.

Man har fundet, at Hesten var i Stand til at prae-
stere omtrent 4500 Kilogram Gange Meter i Minut-
tet, og hver Gang en Maskine er i Stand til at pree-
stere lige saa meget, siger man, at Maskinen ud-
forer et Arbejde paa 1 HK.

Vi kan ved Hjlp af dette paa simpel Maade
maale en Maskines Arbejdsevne. Har vi saaledes
over Maskinens Svinghjul anbragt et Tov eller en
Gjord, se Fig. A, vil Maskinen sege at rive den
med sig ved Gnidningen mellem Gjord og Sving-
hjul, men vi kan ved paa Krogen A at anbringe
passende Vagt forhindre, at Gjorden trakkes med
under Maskinens Gang. Ved paa Krogen B at hange
andre Lodder, vil Kraften, hvormed Svinghjulet tager
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Gjorden med sig, foreges, og man kan nu paa Kro-
gen A anbringe endnu flere Lodder. Naar man paa
denne Maade ved at forege Belastningen af de 2

Kroge har faaet Gnidningen mellem Gjord og Sving-

hjul saa stor, at Motorens Omdrejninger begynder

at gaa kendeligt ned, er man naaet til den sterste
9%
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Ydelse, Maskinen er i Stand til at prastere, og man
kan nu let regne sig til den afbremsede HK.

Er de Lodder, der hanger i Krogen A saaledes =
50 Kilo, vil Gnidningen mellem Gjord og Svinghjul
svare til 50—10 =40 Kilogram, dette bliver derfor
den Kraft, der skal overvindes. Den Vej, Kraften har
tilbagelagt, er den samme som den, Gnidningen
har tilbagelagt i Forhold til Svinghjulet. Dersom
Svinghjulets Diameter er 1 Meter, vil Omkredsen af
Svinghjulet vare */z >< 1 Meter, og denne Vej har
Kraften tilbagelagt for hver Omdrejning, Motoren
har udfert. Dersom nu Motoren i et Minut har ud-
fort 250 Omdrejninger, er den samlede Vej, maalt
i Meter, = **/r >< 1 >< 250 Meter, og Maskinens Ar-
bejdsevne er 40 Kilogram Gange dette Tal. For hver
Gang, vi har en Arbejdsevne paa 4500 Kilogram-
meter, svarer dette som ovenfor anfert til 1 HK,
saaledes at Maskinens samlede HK bliver:

40 >< /3. ><'1 >< 250
4500

I al Almindelighed kan HK bestemmes ved fol-
gende Udtryk: Forskel mellem Belastning i de 2
Parter, maalt i Kilogram, Gange Antal Omdrejninger
pr. Minut Gange */: Gange Diameteren af Sving-
hjul, maalt i Meter, det hele divideret med 4500.

Bremseforseget, saaledes som det her er beskrevet,
kan rent praktisk lettes noget ved i Stedet for Lod-
der paa den Side, hvortil Maskinen traekker, at an-
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bringe en Fjedervaegt, da Maskinen ellers paa Grund
af Forandringen af Gnidningsforholdet mellem Skive
og Gjord snart vil rive Gjorden med sig den ene
Vej, saaledes at Lodderne til den anden Side kom-
mer til at staa mod Jorden, snart ikke er i Stand
til at tage Gjorden med sig, hvorved de andre
Lodder vil komme til at staa imod Jorden. I
begge Tilfelde vil man ikke vare i Stand til at
kunne afgere, hvor stor Kraften er i Gjorden, og er
derfor heller ikke i Stand til at bruge dem til nogen
Kraftmaaling. Det hjelper paa Forsegets Udferelse,
dersom man fra Tid til anden giver Gjorden et Par
Draaber af en Blanding af Maskinolie og Petroleum.

Forseget maa kun vare forholdsvis kort Tid, da
hele det Arbejde, der afgives fra Motoren, medgaar
til at opvarme Svinghjulet. Hvis Hjulkransen op-
varmes for sterkt, kan man veare udsat for en Sving-
hjulseksplosion, der kan have vidtrekkende Folger,
Ofte giver en Eksplosion sig dog til Kende i For-
vejen ved et skarpt Knald, idet den ferste Sving-
hjulsarm trakkes over. Man maa da ejeblikkelig
stoppe Maskinen ved at lukke for Brandslet, og
fjerne sig selv og de Personer, der staar i Maskinens
Narhed, og navnlig ikke lade nogen staa i Retning
som Svinghjulet, da lesrevne Stykker af dette wvil
svinges ud i Svinghjulets Plan. Man ger vel i fra
Tid til anden under Preven at fele med Haanden
ind paa Svinghjulskransen, der ikke maa vare mere
end god haandvarm.
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Motorernes Arbejdsmaade.

Forbrendingsmotorer omfatter en Rakke af Kraft-
maskiner, som udvikler Arbejde af Varme, der dannes
ved en Forbrending i selve Maskinen. Virkningen
beror paa, at en Blanding af Luft og Brandstof, der
er indesparret i Motorens Forbrandingsrum — Rum-
met mellem Cylinderens Bund og Motorens Stempel,
naar dette er i sin inderste Stilling, pludselig an-
tendes og forbrander, hvorved den dannede Rog-
luft opvarmes meget sterkt. Da denne er indespzr-
ret og ikke frit kan udvide sig, stiger Trykket meget
sterkt og driver Stemplet udefter.

For at der ikke skal gaa Brandstof til Spilde, maa
Forbrendingen vare saa fuldstzndig som mulig, og
samtidig maa den foregaa i meget ringe Tid, en
Brokdel af den Tid, der medgaar til Udferelsen af
et enkelt Stempelslag, for at Trykket kan komme
til at virke i rette Tid. Dette nedvendigger Anven-
delsen af et luft,- damp- eller stavformigt Brandsel,
der i Tendingsejeblikket kan vare ensformigt blan-
det med Forbrandingsluften. I en god Forbrendings-
motor foregaar Forbrendingen da ogsaa saa pludse-
ligt, at den udenfor Cylinderen vilde have haft Karak-
ter af en Eksplosion. Motorerne benzvnes derfor
ofte Eksplosionsmotorer, selv om Forbrandingen na-
turligvis er ganske regelbunden og ganske savner
de sdeleggende Virkninger, man i Regelen forbinder
ved Begrebet Eksplosion.
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Efter at Tandingen er sket og Forbrendingen
foregaaet, benyttes det udviklede Tryk som anfort
til ‘at bevage Stemplet udefter. Samtidig aftager
natarligvis den indesperrede Lufts Tryk, og naar
dette er faldet saa meget, at Motoren ikke l@ngere
kan ' nyttiggere det udviklede Arbejde, lader man
Rogluften stremme bort. Jo sterre Tryk, man opnaar
ved Forbrendingen af en vis Mangde Brandsel,
des mere Arbejde kan Luften afgive under den
paafolgende  Udvidelse, og des mindre Brandsel
bruger Motoren til at udfere et vist Arbejde. Sam-
mentrykkes den brandbare Luftblanding, fer Tan-
dingen sker, vil Trykket under Forbr@ndingen vokse
i samme Forhold som Sammentrykningen.

Man vinder herved tillige, at Rumfanget af Luften
bliver mindre, saaledes at de enkelte Brendselsdele
har lettere ved at komme i Forbindelse med For-
braendingsluften. Desuden vil selve Tandingen, der
bruger en vis Tid til at forplante sig, faa Kkortere
Vej at tilbagelegge, for hele Blandingen er antandt.
Forbrndingen bliver derved fuldstendigere og fore-
gaar i kortere Tid, hvorved Trykket kommer til at
virke med sin fulde Styrke allerede paa den aller-
forste Del af Stemplets Vandring.

Ved enhver moderne Forbr@ndingsmotor kan man
derfor skelne mellem folgende Afsnit:

1) Fremstilling af en Blanding af Luft og Brend-
stof, den saakaldte Ladning.
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2) Sammentrykning af Ladningen, efterfulgt af
en Tending og Forbranding.

3) Udvidelse af Regluften under Arbejdsslaget,
efterfulgt af en Afstremning af Rogluften ved Enden
af Slaget.

4) Uddrivning af Resten af den brandte Ladning.

Fremstillingen af den brandbare Blanding af Luft
og Brandsel og Indbringelsen af denne i Motorens
Forbr@ndingsrum kan ske paa forskellige Maader.
Man skelner i denne Henseende mellem 2 Hoved-
typer af Motorer:

a) 4-Takts Motorer, hvor Motorens Cylinder sam-
tidig benyttes som Pumpe til Indsugning af Lad-
ningen og navnlig af Forbrandingsluften.

b) 2-Takts Motorer, hvor Indsugningen besorges
af en sa@rlig Pumpe, som Regel det lukkede Krum-
taphus, hvorfra Luften ved Enden af Stemplets Ar-
bejdsslag under Tryk stremmer over i Cylinderen,
hvorfra den uddriver Resten af den sidst brugte
Ladning.

Brandslets Indferelse skal senere omtales,

a) 4-Takts Motorer.

En 4-Takts Motor er vist skematisk i Fig. B. Fi-
guren viser Maskinen i Snit som en encylindrisk, en-
kelt virkende, liggende Maskine med Plungerstempel
og forsynet med Indsugnings- og Udstedningsventil.
Spiralen angiver Stillingen af Maskinens Krumtap
ved de forskellige Afsnit af Maskinens Arbejde. Idet
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vi felger rundt med Spiralen i Pilens Retning, faar vi
folgende Takter eller Hovedafsnit:

1. Takt. Stemplet gaar udefter, Indsugningsven-
tilen aabner sig, og Maskinen foretager en Indsug-
ning af Ladningen. For Enden af Slaget lukker Ind-
sugningsventilen sig.

2. Takt. Stemplet gaar indefter under Sammen-
trykning af Ladningen, idet begge Ventiler er luk-
kede. For Enden af Slaget sker Tendingen, og For-
brendingen vedvarer, indtil Stemplet er kommet
noget ind i den paafelgende Takt.

3. Takt. Stemplet trykkes udefter af den ved For-
brendingen opvarmede og starkt spazndte Rogluft,
hvorved Maskinen udvikler sit Arbejde. For Stemplet
er kommet i sin yderste Stilling, aabnes der for
Udstedningsventilen, og en Del af de indelukkede
Gasarter udstedes.

4. Takt. Stemplet gaar tilbage og foretager Ud-
drivning af Resten af Regluften. For Enden af Sla-
get lukker Udstedningsventilen, og Cylinderen er nu
klar til at modtage ny Ladning.

Man ser heraf, at Motoren kun afgiver Arbejde
for hver fjerde Takt, medens de evrige 3 Takter i
Virkeligheden maa betragtes som Forberedelser til
Arbejdsslaget. Ved enkelte Motorer kommer hertil
endda yderligere 2 Takter, der benyttes til Indsug-
ning og Udjagning af ren Luft, de saakaldte Sky/le-
slag, for helt at fjerne den brandte Ladning, der
virker uheldig paa den fuldstendige Forbranding af
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den indsugede Ladning. Maskiner af denne Art,
de saakaldte 6-Takts Motorer, benyttes dog meget
sjeldent.

Ovenover Tegningen af Maskinens Cylinder er
anbragt det saakaldte Diagram, der viser Trykkets
Variationer i Motorcylinderen. Diagrammet er frem-
kommet ved, at man ud fra en ret Linie, der er
lige saa lang som Stemplets Slag, for hver enkelt
Stempelstilling afsatter tilsvarende Tryk efter en
eller anden Maalestok. Man ser heraf, at Trykket
under Indsugningen er lidt under Atmosferens Tryk
og forst naar dette under den paafelgende Sammen-
trykning. Under denne stiger Trykket raskt, indtil
det naar 3 a 10 Gange Atmosferens Tryk, noget
for Stemplet har naaet sin inderste Stilling. Nu sker
Tandingen, og Trykket stiger meget sterkt indtil
lidt ind i det felgende Slag, hvor Forbr@ndingen er
afsluttet. Nu drives Stemplet udefter, Luiten udvider
sig, og samtidig falder Trykket, forst forholdsvis
hurtigt, senere langsommere, indtil Afstremningen
begynder. Under Afstremningen falder Trykket raskt
og naar omtrentlig ned til Atmosferens Tryk ved
Enden af Stemplets Bevagelse. Under den paafel
gende Uddrivning af Luften er Trykket paa Grund
af Luftmodstandene i Udstedningsventilen og Udsted-
ningsreret noget over Atmosferens Tryk. Trykket
falder til noget under Atmosfarens Tryk, idet Moto-
ren igen begynder at indsuge den friske Ladning.

Under Indsugningsperioden er Indsugningsventilen
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aaben, under Sammentrykningen, Arbejdsslaget og
Udstedningen derimod lukket. Under Udstedningen
er Udstedningsventilen aaben, men lukket under
Indsugningen, Sammentrykningen og Arbejdsslaget.
Hver enkelt Ventil aabnes derfor kun under hver
anden Omdrejning af Motoren, og saaledes at Ind-
sugningsventilen felger umiddelbart efter Udstednin-
gen, hvad der bestemmer Motorens Omlgbsretning.
Ventilerne bevages som Regel af en sarlig Aksel,
Styreakslen, der er forsynet med de Knaster, som
aabner og lukker Ventilerne, og som lgber halvt saa
mange Gange rundt i Minuttet som Maskinens Ho-
vedaksel. Tilstedevzarelsen af en Styreaksel tilkende-
giver, at Motoren arbejder i Firtakt.

b) 2-Takts Motorer.

En opretstaaende 2-Takts Motor er vist i Fig. C
og bestaar af en Arbejdscylinder, i hvilken Forbran-
dingen sker, medens Indsugningen af Luften fore-
gaar i det lukkede Krumtaphus, der som Regel tje-
ner som Luftpumpe. Arbejdsfordelingen er vist ved
2 Cirkler med Centrum i Midten af Krumtapakslen.
Den indvendige Cirkel viser Pumpens Arbejde, den
yderste Cirkel Arbejdscylinderens. Idet vi begynder
med Pumpens Arbejde, faar vi:

1. Takt. Stemplet gaar opefter under /ndsugnin-
gen af Forbreendingsluften (sjeldnere ogsaa Brand-
sel), idet Luften strsmmer gennem den paa Siden
af Krumtaphuset viste Sugeventil.
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2. Takt. Stemplet gaar nedad under Sammentryk-
ning af Forbrendingsluften, idet den selvvirkende
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Sugeventil lukker. For Enden af 2den Takt passerer
Stemplet med sin hejre Side forbi Aabningen ad den
Kanal, der forbinder Krumtaphuset med Arbejdscy-
linderen, og der sker en Qverstromning af Forbran-

141




dingsluften, der er sammentrykket i Krumtaphuset,
og som nu stremmer til Arbejdscylinderen, hvor den
tvinges op i Toppen af denne af en opadstaaende
Kam paa Toppen af Stemplet, medens den gamle
Ladning jages ud ad Udstedningsaabningerne, der er
vist paa Cylinderens venstre Side.

Samtidig med, at dette gaar for sig, sker der fol-
gende i Arbejdscylinderen:

1. Takt. Sammentrykning af en overstremmende
Ladning, idet Stemplet gaar opad. For Stemplet
naar sin everste Stilling, sker 7@ndingen.

2. Takt. Stemplet gaar over Dadpunktet og be-
vager sig nu nedefter, idet Regluften trykker paa
Stemplet, hvorved der udferes Arbejde. Noget for
Stemplet naar sin nederste Stilling, aabner det med
sin Kant for Udstedningsaabningerne, og der sker
en Udstedning af en Del af den brugte Ladning.
Resten uddrives af den friske Ladning, der strom-
mer over fra Krumtaphuset, idet Stemplet i sin ne-
derste Stilling aabner for Overstremningskanalen fra
dette.

Man ser heraf, at Motoren er i Stand til at afgive
Arbejde for hver anden Takt.

Medens 4-Takt Motorer altid er forsynede med
Ventiler, er Arbejdscylinderen ved 2-Takts Motorer
som Regel ventilles, idet dog Luftpumpen (Krum-
taphuset) oftest er forsynet med en Sugeventil, der
aabner sig under Indsugningsperioden. Denne Ven-
til kan dog ogsaa undgaas, idet en Aabning, der fra
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det Fri forer til Krumtaphuset i Cylinderens venstre
Side umiddelbart under Stemplets Kant, naar dette
er i sin haejeste Stilling, i Forbindelse med Stemplet,
kan arbejde som en Indsugningsventil, der aabnes
ved Slutningen af Indsugningsslaget i Krumtaphuset.
Indsugningen i Krumtaphuset sker samtidig med
Sammentrykningen over Stemplet. Paa samme Maade
sker Arbejdsudviklingen i Arbejdscylinderen, sam-
tidig med at Luften i Krumtaphuset sammentrykkes.

Trykkene i Arbejdscylinderen og Luftpumpen er
vist paa lignende Maade som ved 4-Takts Moto-
rerne, idet der ud fra en ret Linie, der angiver
Stemplets Bevagelse, er tegnet Diagrammer. Disse
faar naturligvis et fra 4-Takts Motorerne forskelligt
Udseende. Idet vi begynder med Diagrammet for
Luftpumpen, ser vi, at Trykket under Indsugnings-
perioden er lidt under Atmosferens Tryk og ferst
stiger op til Atmosfarens Tryk noget ind i den paa-
felgende Sammentrykningsperiode. For Enden af
denne, naar Stemplet er i sin nederste Stilling, sker
Overstremningen af Luften til Arbejdscylinderen,
og samtidig falder Trykket ned til Atmosfarens
Tryk, hvorpaa Luftpumpen indsuger paany. 1 Ar-
bejdscylinderen er Trykket ved Begyndelsen af
Sammentrykningsperioden altid saa meget over At-
mosferens Tryk, som der svarer til Modstandene i
Udstadningsaabningerne og Udstedningsreret. Under
Sammentrykningen stiger Trykket jaevnt indtil hen-
imod Slutningen af Sammentrykningsslaget, hvor
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Tendingen sker, og Trykket stiger raskt for at naa
sin storste Vardi lidt ind i det paafelgende Arbejds-
slag. Under Arbejdsslaget falder Trykket forst staer-
kere, saa svagere, indtil Stemplet aabner for Udstad-
ningsaabningerne, og Trykket i Lobet af ganske kort
Tid falder til lidt over Atmosfarens Tryk.

Hovedpunkter i Motorernes Arbejde.

For en lille Smule narmere at undersege de For-
hold, der giver det mest skonomiske Arbejde for
Maskinen, maa vi gaa lidt ind paa de enkelte Ar-
bejdsafsnit; der vil da samtidig blive Lejlighed til
at gaa ind paa selve Tilferslen af Braendsel, der ind-
til nu ikke har vearet omtalt.

1) Fremstilling af Ladningen.

Vi har allerede tidligere omtalt Indsugningen af
Forbrendingsluften og skal her kun omtale Indfe-
relsen af Brandslet. Denne sker noget forskelligt
efter Motorens Art og det anvendte Brandsel. Ved
Gasmaskiner indsuges Gassen som Regel gennem
en s&rlig Gasventil, der udmunder i Rummet umid-
delbart for Indsugningsventilen, saaledes at Blandin-
gen af Luft og Gas sker udenfor Cylinderen, og
Blandingen passerer Indsugningsventilen, der her
tit benavnes Blandingsventilen.

Ved Motorer til flydende Brendsel kan Brandslet
enten tilferes ved Hjzlp af en Breendselpumpe eller
kan indsuges ved Sugningen i Maskinen gennem en
serlig Forstover. Anvendelse af Brazndselpumpe er
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langt den vigtigste og finder Sted ved alle 2-Takts
Motorer og de fleste 4-Takts Motorer, der benytter
Petroleum, Solarolie eller Raaolie. Bra@ndselpumpcn
forenes da med Motorens Regulator saaledes, at
denne afpasser den tilforte Brendselsmangde. Brands-
let indferes som Regel med stor Kraft i en fin
Straale, saaledes at denne let gaar over i Steviorm.
Brandslet treffer inde i Cylinderen paa en gledende
Vag, Fordamperen, som Regel Vaggen i Gledeho-
vedet eller en fremstaaende Kam, der fra Gledeho-
vedet naar ned i Cylinderen, og bliver derved for-
dampet. Indferelsen af Brandslet sker sadvanligvis
samtidig med Indferelsen af den friske Luft, men kan
dog ved 2-Takts Motorer finde Sted et Stykke inde
i Sammentrykningsslaget.

Ved Motorer, hvor Brandslet indsuges ved Sug-
ning i Cylinderen, som ved de fleste Benzin- og
Spiritusmotorer, finder Indsugningen naturligvis Sted
samtidig med Luften og ligesom for Gasmaskiner-
nes Vedkommende i Rummet foran Indsugningsven-
tilen. Brandstoffet passerer her et Forsteverelement,
der ofte bestaar af en Skrue med unders@nket Hoved,
paa hvis skraa Flade der er indfraset fine Riller, hvor-
ved Brandslet bliver fint fordelt. Hvor Brandslet ved
Motorer af denne Art indferes i en varm Fordamper,
deler man ofte Indsugningsventilen saaledes, at en
Del af Luften sammen med Brandslet indsuges i en
varm Fordamper, men Resten af Luften gennem en
serlig Luftventil, for at Fordamperen ikke under
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ringe Belastning eller Tomgang skal blive for starkt
afkolet ved at passeres af hele Luftmangden.

Det galder om, at Motoren indsuger saa stor
Luftmaengde i Cylinderen som muligt, for at
kunne forbr@nde saa meget Braendstof som vel mu-
ligt, for dermed at udvikle det mest mulige Arbejde.
Under Indsugningen sker der en lille Luitfortynding,
idet Trykket nedvendigvis maa vare noget lavere
inde i Cylinderen end udenfor, for at Luften kan
stremme ind gennem Indsugningsledningen, Indsug-
ningsventilen m. m., hvad der formindsker M@ngden
af Forbrandingsluft i Indsugningsledningen. Mod-
standene ber derfor vaere saa smaa som vel muligt
for at undgaa sterre Fortynding end nedvendigt. Man
ber derfor undgaa Knak, Bejninger, Anvendelsen af
storre Rorlengder end nedvendig samt af for smaa
Rordimensioner. Ved Benzinmotorer og Sugegasmo-
torer er man dog af Hensyn til Indsugningen af
Brandslet nedsaget til at forege Luftmodstandene i
Sugeledningen.

Indsugningsventilen, hvor denne findes, kan aab-
nes og lukkes af Motoren selv ved Hjalp af en Knast
paa Styreakselen eller ved Hjelp af det Undertryk,
der fremkommer under Motorens Sugning. Det sid-
ste er uheldigt og i sarlig Grad ved hurtiggaaende
Motorer, da det dels kniber med at aabne og lukke
tilstrekkeligt hurtigt i Forhold til den korte Tid, der
staar til Raadighed, og Lukningen desuden ofte bli-
ver ufuldkommen, idet Ventilen paa Grund af Fjed-
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ringen i Ventillegemet og i Ventilsedet kommer til
at hoppe, og derved tillader en Del af Ladningen
at undslippe under den paafelgende Sammentryk-
ningsperiode. De Midler, man har til at forebygge
denne Hopning, er dels en Formindskelse af Ven-
tilens Loftehojde, dels en Foregelse af Ventilfjede-
rens Styrke, men begge Dele virke uheldigt ved at
formindske den Luftmangde, der kan indstremme i
Motoren.

Ved- 2-Takts Motorer, der -— som vi har omtalt
— er ventillese, giver de korte Perioder for Over-
stromningen af den nye Ladning og Afstremningen
af den brugte Ladning samt Sugeventilen paa Krum-
taphuset Anledning til Ulemper af lignende Art.

2) Sammentrykningen og Tendingen af Lad-
ningen.

Det g®lder om at sammentrykke Ladningen saa
meget som vel muligt, idet man dog maa und-
gaa, at den Opvarmning, der fremkommer ved Sam-
mentrykningen, fremkalder en for tidlig Tending af
denne. I Almindelighed galder det, at man kan
sammentrykke desto mere, jo tyndere Brandslet er,
d.v.s. jo sterre Rumfang af Brandslet, der skal til
for at udvikle den samme Varmemangde. Szdvan-
ligvis kan man saaledes sammentrykke sterkere ved
Anvendelsen af luftformigt Brendsel end ved stov-
formigt og dampiormigt Braendsel. I Reglen vil man
kunne regne med, at den opnaaelige Sammentryk-
ning aftager med Brandslet i folgende Orden:

10%*
— 147




Sugegas.
Lysgas.
Spiritus.
Benzin,
Petroleum.
" Solarolie.

For at kunne sammentrykke saa meget som mu-
ligt, nedsatter man af og til Temperaturen i Cylin-
deren ved Fordampning af Vand, der indsprejtes i
Cylinderrummet samtidig med Indferelsen af Brands-
let, uden at man dog her kan sige at have fundet
nogen fuldt tilfredsstillende Lesning. Vandkelingen
paa denne Maade er sarlig nedvendig ved 2-Takts
Motorerne, hvor navnlig Stemplet er meget varmt
og let kan hidfere for tidlige Tendinger.

For Enden af Sammentrykningsslaget sker Tan-
dingen og Forbrendingen, der maa vere tilende-
bragt umiddelbart efter, at Maskinen er kommen ind
i den folgende Takt. Tidspunktet for Tendingen er
afhangig af Ladningens Forbrandingshastighed i
Forbindelse med Maskinens Omlgbshastighed. Sad-
vanligvis  vokser Forbrendingshastigheden  med
Brandstoffernes Tathed og er saaledes storre for
stoviormigt Brandsel end for luftformigt Brandsel.

Tendingspunktet maa derfor valges des for, jo
mindre Faren er for Fortandingen eller i Rakke-
folgen:




Sugegas.
Lysgas.
Spiritus.
Benzin.
Petroleum.
Solarolie.

Desuden er Tidspunktet for Tendingen afhangig
af Motorens Hastighed og maa valges des tidli-
gere, jo hurtigere Motoren leber; thi des kortere
Tid staar der til Raadighed for Tandingen og For-
brandingen.

3) Teendingen.

Tandingen kan ved Smaamotorer foregaa paa for-
skellig Maade. Almindeligst sker T@ndingen, navn-
lig for Petroleumsmotorernes Vedkommende, ved en
Berering mellem den braendbare Blanding og en
glodende Vag, sjeldnere anvendes elektrisk Tan-
ding.

Den glodende Vag kan enten vare et Glederer,
der holdes opvarmet af en Lampe, eller et Glade-
hoved (Gledekugle), der holdes varm ved Forbran-
dingen i selve Motoren. Anvendelsen af Glederer
er @ldst og finder fortrinsvis Anvendelse ved Gas-
maskiner, men lejlighedsvis dog ogsaa ved Petro-
leumsmotorer. Anvendelse af Gledehoved findes kun
ved Petroleumsmotorer. De fleste Glodetendinger,
og navnlig Gledehovedtendinger, har den Ulempe,
at de ikke tender paa bestemt Tid. Denne Ulempe
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medforer, at Motoren ikke er i Stand til at benytte
saa heje Kompressioner, som man uden Anvendelse
af Glodetending vilde vare i Stand til. Tandingen
indtreffer saaledes tidligere ved fuld, end ved ringe
Belastning, idet Glodehovedet ved fuld Belastning
er varmere og Blandingen som Regel ogsaa tattere.
Motoren maa derfor bygges saaledes, at T@ndingen
indtreeffer i rette Tid for sterst Belastning; men
dette vil medfere, at Motoren kommer til at tende
for sent ved mindre Belastning og derfor vil arbejde
forholdsvis uskonomisk. Man forseger ved flere Mo-
tortyper at bede herpaa ved en Regulering af Vand-
indsprejtningen i Cylinderen, saaledes, at Tempera-
turen af Blandingen nedsattes mere ved stor Belast-
ning end ved lille; men da denne Regulering som
Regel sker for Haanden, er dens Verdi til praktisk
Brug kun tvivilsom. En Undtagelse herfra danner
enkelte Gloderorstendinger, hvor der i Kanalen mel-
lem Glederoret og Cylinderen er indskudt en Tan-
dingsventil, der aabnes af Motoren i Tandingseje-
blikket.

Den elektriske Tanding tillader hajere Kompres-
sioner end den ikke styrede Gledetending, idet den
breendbare Blanding ikke er i Berering med nogen
opvarmet, maaske glodende Vag under Sammen-
trykningen, men tendes af en elektrisk Gnist, der
dannes netop i det rigtige Qjeblik. Den elektriske
Tending kan ievrigt vare indrettet paa forskellig
Maade. Man har saaledes den saakaldte Batteritan-

- 160 —




ding, hvor Strommen leveres fra elektriske Terele-
menter -eller Akkumulatorer. Denne Tanding er
imidlertid uheldig, idet den hyppige Fornyelse af
Elementerne giver en Usikkerhed i Motorens Drift.
Bedre er Dynamotandinger, hvor Stremmen leveres
af en lille Dynamo, der drejes uafbrudt rundt, og
hvor Stremmen sluttes og afbrydes i Tandingseje-
blikket. En Del Dynamotandinger lider imidlertid
af den Ulempe, at der er mange, stadigt lebende Dele,
der er sterkt udsatte for Slid.

Den nyeste og bedste elektriske Tending er den
saakaldte Magnettending, hvor den lille Dynamo,
der leverer den elektriske Strom, kun bevages kort
for Taendingen indtreffer. Sadvanligvis bevages
Motorens Anker ud til Siden ved Hjzlp af et An-
greb paa Motorens Styreaksel eller i Forbindelse med
denne, og i det @jeblik, Tandingen skal indtraffe,
slipper Angrebet Ankeret, der af en Fjeder rives til-
bage til sin Midterstilling. Herved dannes den elek-
triske Strom, og idet samtidig 2 Kontakter inde i
Mororen, der normalt bererer hinanden, pludselig
rives fra hinanden, dannes der en Gnistvej, og Lad-
ningen tandes.

4) Arbejdsslaget.

Som vi allerede har gjort opmarksom paa, ud-
ferer Motoren kun Arbejde i enkelte Takter, og Ar-
bejdet maa derfor fordeles til de evrige ved Anven-
delse af Svinghjul. For at faa saa meget Arbejde
som vel muligt af en vis Ma@ngde Brandsel, maa
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Begyndelsestrykket under Arbejdsslaget veare saa
stort som vel muligt, hvad vi tidligere har omtalt.
Desuden maa Blandingen af Forbrandingsluft og
Braendsel vere saa fuldstendig som mulig; det er
af denne Grund, at Indferelsen af Brandslet som
Regel sker samtidig med Indferelsen af Forbran-
dingsluften, for at give disse Lejlighed til at blande
sig inderlig med hinanden. Man kan s@dvanligvis
ikke gore Regning paa en saa fuldstendig Forstav-
ning ad mekanisk Vej, at Forbrendingen i Motoren
bliver fuldsteendig. Ved Dieselmotoren er dette mu-
liggjort ved Indsprejtning med Luft, og ved ikke at
indbringe Brandslet for i Slutningen af Sammen-
trykningsslaget og ved Begyndelsen af Arbejdsslaget
opnaar man netop at kunne bruge den for Dieselmo-
toren saa karakteristiske heje Kompression, der er
Hovedgrunden til Dieselmotorens ringe Brandsels-
forbrug. Noget i denne Retning har man dog med
Held forsogt ved 2-Taktsmotorerne ved en sarlig
Formning af Gledehovedet, hvorved Luften i dette
under Sammentrykningen bliver sat i en staerkt
hvirvlende Bevagelse. Under Arbejdsslaget er ved
4-Takts Motorerne begge Ventiler naturligvis lukkede.
For Enden af Arbejdsslaget aabnes der for Afstram-
ningen, for at Trykket i Cylinderen kan faa Lejlig-
hed til at falde til Atmosferens Tryk, farend Stem-
pelbevaegelsen vender, saaledes at Udstedningen
kan foregaa med saa ringe Modtryk for Motoren
som mulig.




5) Uddrivning af Resten af den brugte Lad-
ning.

Uddrivning af den brugte Ladning maa foregaa,
uden at Stemplet kommer til at afgive mere Arbejde
end hejst nedvendig. Det galder derfor om, at
Ladningen kan slippe bort saa let som muligt, uden
at mede Modstande som Knak, Bejninger m. m.
For at formindske Modstandene, skal man desuden
anvende saa store Rerdimensioner som vel muligt,
og desuden benytter man sig som Regel af, at Ud-
stedningen kun finder Sted i en enkelt Takt, idet
man saa tet som muligt ved Motoren anbringer en
stor Beholder, den saakaldte Lydpotte. Regluften
passerer ud i denne under Udstedningsslaget, men
faar i evrigt Lejlighed til at undvige herfra gennem
Resten af Udstedningsledningen under de paa-
folgende Takter. Det galder da om, at Lydpottens
Rumfang bliver tilstreekkelig stor til at optage hele
den fra Cylinderen udstremmende Ladning, uden at
Trykket stiger for sterkt. Under Udstedningsperio-
den ved 4-Takts Motoren er Udstedningsventilen
naturligvis aaben; den lukkes samtidig med, at Ind-
sugningsventilen aabnes i Begyndelsen af Indsug-
ningsslaget.

6) Brendsel, Forstevere og Fordampere.

Det flydende Brandsel til Motorer bestaar hoved-
sagelig af Petroleum og Benzin, der begge vindes
ved en Afdampning af det naturligt forekommende
Raapetroleum og af petroleumsagtige Forbindelser,
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der gaar under Navnet Solarolie, og som enten frem-
stilles ligesom Petroleum ved en Afdampning af
Raapetroleum eller af olieholdige Lerskifre og Brun-
kul. T den nyere Tid er hertil kommen Spiritus, der
navnlig i Tyskland synes at skulle vinde Indpas, og
som maaske engang med Tiden, naar Petroleums-
udvindingen ikke mere kan folge med den stadig
stigende Efterspergsel, vil rykke frem i forste Linie
som Brandsel ved Smaamotorer.

Petroleum har af Befolkningen i de Egne, hvor
Petroleumen forekommer, allerede l&nge varet kendt
og benyttet, dels som Helbredelsesmiddel, dels til
Belysning. Men det var forst, da en Boring i Pen-
sylvanien i 1869 gav Petroleum i rigeligere M&ngde,
at Stodet blev givet til Petroleumsindvinding i stor
Stil. Den ferste Boring var kun 69 Fod dyb, og
Raaolien maatte pumpes op, men i 1861 lykkedes
det ved Boring til 460 Fod at traeffe et petroleums-
ferende Lag, der gav Olien i saa rigelig Mangde,
at den valdede op af Borehullet. Med den stigende
Olieproduktion, der tillod en Anvendelse i storre
Omfang, steg ogsaa Eftersporgslen, og i Lebet af
kort Tid var den ostlige Del af De forenede Stater
omkring Alleghenni Bjergene grebne af en sand
Petroleumsfeber. Boring efter Boring blev ivaerksat

Pensylvanien, Ohio, West Virginien, Texas samt
paa Canadas Grund. Hvor der var gjort heldige Bo-
ringer, sked den ene By i Vejret efter den anden, for
igen at blive forladt i Lebet af 6 Maaneder til 2 Aar,
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eftersom Boringerne herte op med at give Petro-
leum. Petroleumsindvindingen var undergiven en
sand Rovdrift og oversteg snart Efterspergslen paa
en saadan Maade, at Prisen for Petroleum faldt un-
der Emballagens Vardi, og Mangder af Petroleum
gik til Spilde, Imidlertid steg Efterspargslen stadig
jevnt og dermed Prisen paa Petroleum indtil 1872,
da de russiske Petroleumsdistrikter, der indtil da
havde varet paa en enkelt Mands Haand, blev gi-
vet fri. Paa et ganske lille begranset Omraade ved
Baku opstod der snart en valdig Petroleumsindustri,
der i Henseende til Ma@ngden af Raaolie endda
skulde overflaje den amerikanske. Til de ameri-
kanske og russiske Felter er der desuden efterhaan-
den kommet mindre Petroleumsfund i Galizien og
Rumanien og desuden i Asien samt paa Sumatra,
Java, Borneo og i Birma og Japan, men ingen Steder
tilneermelsesvis saa rige som de amerikanske og
navnlig de russiske ved Baku. I 1905 angaves Pro-
duktionen til 20 Millioner Tons Raapetroleum om
Aaret og heraf 51 pCt. i Baku, 41 pCt. i Nordame-
rika, Resten 8 pCt. paa de evrige Steder.

Den samlede Olieproduktion udger dog kun '/
Del af den samlede Kulproduktion, og tilmed synes
det, som om Olieproduktionen er ved at naa til et
Hojdepunkt, idet Petroleumsfelterne og navnlig de
amerikanske forholdsvis hurtigt udtemmes. Med det
sterkt stigende Begar efter Petroleum til Motorbrug
maa man derfor imedese en ret hurtig Stigning af




Petroleumspriserne, saameget mere, som Petroleums-
handelen findes paa ganske faa Hander, hvorved
der let vil kunne hidferes Aftaler og Deling af Mar-
kedet paa Bekostning af den frie Konkurrence.
Raapetroleum bestaar af Forbindelser mellem Kul
og Brint, der formentlig er dannet ved en Omdan-
nelse af lavtstaaende Havdyr som Kreselalger og
Koraller, der i yhyre Mangder har ophobet sig
paa Bunden af Fortidens Have. Dannelsen af Petro-
leum har derfor intet med Dannelsen af Kul at gore,
saaledes som man i sin Tid var tilbgjelig til at tro.
Sammens®tningen af Raapetroleum er dog i flere
Henseende forskellig efter Findestedet. Den ameri-
kanske Raaolie er saaledes rigere paa lette Bestand-
dele end den russiske og er, navnlig for den pen-
sylvanske Petroleums Vedkommende, klar og gen-
nemsigtig, medens den russiske ofte er merkebrun
og uigennemsigtig med en ubehagelig, logagtig Lugt.
Raaolien benyttes sjeldent som saadan til Brandsel
for Motorerne, men underkastes en Afdampning un-
der stadig stigende Temperaturer, for dels at ind-
vinde de lettere fordampelige og vardifuldere Ben-
zinarter, der har faaet saa udstrakt Anvendelse ikke
mindst for Automobilerne, dels for at fjerne tungt
fordampelige Bestanddele af Raaolien, der kun van-
skelig vil forbreende i Motorerne, og som bidrager
til at tjere Maskinernes Stempel og Ventiler til. Dog
anvendes nogen Raaolie og da sarlig russisk til
Motorbrug, da den russiske Petroleum kun indehol-
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der forholdsvis faa faste Forbindelser, der har sarlig
Tilbojelighed til at fortjere og til at tilstoppe de
fine Indsprejtningsdele i Motoren.

I Reglen foretages en ‘Afdampning af Raaolien,
hvorved da de Bestanddele, der fordamper under
150° C. udger Benzin, mellem 150° og 300° de egent-
lige Lys- og Motorolier. Af Resten vindes af og til
noget Solarolie, men som Regel benyttes den som
Brandsel, hvorefter der ofte er rigelig Eftersporgsel.
Af den amerikanske Petroleum vindes saaledes c.
15 pCt. Benzin, c. 50 pCt. Motor- og Lysolier, me-
dens Resten ialt c. 35 pCt. benyttes paa Stedet som
Brandsel. Af den russiske Raaolie fremstilles c. 5 pCt.
Benzin, ¢. 27 pCt. Motor eller Lysolier, medens Re-
sten 68 pCt. tungere Bestanddele ,Ostatki“ eller ,Mas-
suth® anvendes som Brandsel, dels lokalt, dels paa
Jernbanerne og Dampskibene i Sydrusland og paa
Sortehavet. Efter Aidampningen renses Olien som
Regel med fortyndet Svovlsyre og udvaskes med
Vaud og Natronlud for at fjerne Tjerebestanddele,
der har dannet sig under Fordampningen, eller som
er bleven revet med af de udviklede Dampe. Mo-
torpetroleum som f. Eks. den amerikanske ,Stan-
dard White“ Petroleum har dog som Regel stadigt
et gulligt Sker af fremmede Bestanddele, som man
ikke har kunnet fjerne ved Petroleumsbehandlirgen.

For at bringe Petroleum eller Benzin til at braende
maa man serge for at Luften kan blandes saaledes
ind i Brendselsmangden, at enhver lille Brand-
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seldel kan komme i Beroring med Luften. Medens
en saadan Blanding let finder Sted ved luftformigt
Brandsel, bliver Sagen straks vanskeligere, naar det
som nu drejer sig om brandbare Vadsker, idet disse
enten maa forstoves meget fint eller ligefrem for-
dampes, forend en fuldstendig Forbrending kan
finde Sted. Medens man forholdsvis let kan opnaa
en Fordampning med Anvendelsen af Benzin, bliver
Forholdene vanskeligere ved Petroleum og endnu
vanskeligere ved Solarolie. Her maa man anvende
Fordampning, idet Petroleumen eller Solarolien ind-
sprojtes i saa vidt mulig forstevet Form i en For-
damper, det vil sige et Rum, hvis Vagge holdes
sterkt opvarmede. Dette Rum kan ligge inde i selve
Maskinen og er da ofte udformet som Gledehoved
eller Glodekugle, der samtidig tjener til Tending,
saaledes som vi tidligere har omtalt, eller Forsto-
veren anbringes udenfor Maskinen, saaledes at denne
suger Luften igennem Forstoveren, medtagende de
udviklede braendbare Dampe. Det forste er nu om
Stunder det hyppigst anvendte, idet man forholdsvis
nemt kan anvende en ved Forbr@nding i Motorens
Indre udviklet Varme til Fordampning.

7) Reguleringen.

Reguleringen af Smaa-Motorer kan ske paa for-
skellige Maader, af hvilke det dog vilde vare uned-
vendigt at omtale andre end Udsetterregulering
og Ladningsregulering.

Udscetterregulering er den ®ldste og endnu den
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Dag i Dag den mest brugte. Motorerne faar ved
denne altid samme Brandselsmangde for hvert Ar-
bejdsslag, hvad enten Motoren lgber med fuld, eller
delvis Belastning, eller med Tomgang. Leber Mo-
toren med en mindre Belastning, afbryder Regula-
toren af og til Forbindelsen mellem Brandselspum-
pen eller Gasventilen og deres Bevagemekanisme,
saaledes at Motoren ikke modtager noget Brandsel
og ikke udvikler Arbejde. Naar der ses bort fra
den M@ngde Forbrendingsluit, der under normal
Gang bliver tilbage i Motorens Forbrandingskam-
mer, bliver Blandingsforholdet af Luft og Brandsel
ved denne Reguleringsmaade uforandret for hvert
Arbejdsslag, og man kan derved sikre sig, at Brends-
let bliver forbrendt med sterst mulig @konomi.
Ved Motorer med Forstever og uden Brandsels-
pumpe bliver Udsatterreguleringen dog ofte ivark-
sat paa anden Maade. For Eks. kan Udstednings-
ventilen holdes fast i aaben Stilling, saaledes at den
gamle Ladning suges tilbage, eller Udstedningsven-
tilen kan holdes lukket, hvorved den gamle Ladning
ikke faar Lejlighed til at slippe bort. Idet Motorer
af denne Art samtidig er forsynet med en ikke sty-
ret Indsugningsventil, vil denne, naar Undertrykket
i Cylinderen paa denne Maade ikke bliver stort nok,
ikke aabne sig. Motoren faar derfor ikke nogen ny
Ladning, og tager Udsattere. Oite maa man dog
yderligere sikre sig, at Indsugningsventilen holdes
lukket ved Anbringelsen af en Indretning, der ved
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en Fjeder holder Ventilen til eller ved en serlig
Mekanisme laaser Indsugningsventilen, naar Motoren
tager Udsatter.

Ladningsreguleringen gaar for sig paa den Maade,
at Motoren modtager Brandsel til hvert Arbejdsslag,
men Brendselsmangden afpasses af Regulatoren i
Overensstemmelse med Motorens Behov. Denne
Reguleringsmaade er ikke saa okonomisk som Ud-
satterreguleringen, idet Motoren ikke er i Stand til
at forbrende de smaa Brandselsmangder med sam-
me Qkonomi som de, der svarer til fuld Belastning,
og hvorefter Motoren er konstrueret. Imidlertid har
Motorer med Ladningsregulering andre Fordele,
hvorai maa anfores den forholdsvis jaevnere Gang
og den Omstendighed, at Motorer med Gladehoved-
tending lettere kunne holde sig varme under ringe
Belastning, idet der ved hvert Slag tilfores nogen
Varme, medens ved Motorer med Udsatterregulering
Hovedet keles ved hvert Slag, hvor der ikke udvik-
les Arbejde.

8) Kolingen.

Under Forbraendingen i Cylinderen udvikles der
en ganske betydelig Varme; der er saaledes lejlig-
hedsvis maalt Temperaturer paa indtil 1900°C.
Disse Temperaturer kan naturligvis ikke taales af
Materialet og sarlig ikke af den for Motorens Gang
absolut nedvendige Smereolie, hvorfor Motorerne al-
tid maa vere forsynede med Vandkeling. Kalingen
kan enten ske med Vandvarksvand, der ledes igen-
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nem en Kappe omkring Arbejdscylinderen, eller ved
at Vandet fra en stor Beholder bringes til at strom-
me omkring Kelekappen og tilbage til Beholderen,
hvor det faar Tid til at afkele sig igen. Det sidste
er det almindeligste med Smaamotorer. Til trans-
portable Motorer, hvor man ikke kan medfore saa
stor Vandmangde, at denne kan faa Tid til at af-
keles imellem hver Benyttelse, understottes denne
Koling tit med en Fordampningskeling, idet en
Kelepumpe afgiver Vandet til en Overbeholder, hvor-
fra det i fine Straaler, ofte felgende nedha@ngende
Sejlgarnssnore, stremmer til en Underbeholder, hvor-
fra det tages igen af Kelepumpen. Vandet faar paa
denne Maade undervejs fra Over- til Underbehol-
der en meget stor Overflade, og naar Vinden blaser,
eller man ved en Blaser fremkalder en staerk Luft-
fornyelse omkring de faldende Straaler, vil der op-
staa en kraflig Fordampning, hvorved Vandet ai-
koles. Endelig kan man, ved paa s@rlig Maade at
udforme Kolekappen, indrette Kolingen som en For-
dampningskeling, hvor Vandet kommer til at koge
i Kelekappen og fordamper, hvorved Cylinderen af-
koles ved Dampdannelsen.

9) Motortyper og deres Anvendelse.

Man bliver ofte forespurgt om, hvilke Motortyper,
man skal valge for sin Virksomhed. Er en 2 Takts
eller en 4 Takts Motor, en hurtigt lebende eller en
langsomt lebende, en staaende eller liggende Motor
den bedste for ens Virksomhed? Spergsmaalet kan
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ikke besvares i al Almindelighed. Man maa dettil
have Angivelser om Virksomhedens Art, HK, For-
brug, Beskaftigelsesgrader m. m., forend man kan
give et tilfredsstillende Svar. For at hjelpe til en
Besvarelse skal vi gaa lidt ind paa Fordele 0g Mang-
ler ved de forskellige Motortyper.

4 Takts Motorer, hvor Indsugning, Sammentryk-
ning, Forbrending m. m. foregaar i samme Cylinder,
giver kun Arbejde for hver anden Omdrejning  af
Motorens Aksel, medens en 2 Takts Motor giver
Arbejde for hver Omdrejning, hvorfor den, alt andet
lige, kun behever det halve Stempelareal, naar iov-
rigt Slaglengde og Omdrejningstal forbliver det
samme. 2 Takts Motoren er derfor alt andet lige
for samme Hestekraft mindre, men ogsaa billigere
end 4 Takts Motoren.

Dkonomien for de 2 Typer bliver for nye Motorer
praktisk talt den samme, maaske synes der at vare
en lille Fordel for 2 Takts Motoren, hidrerende fra
ringere Varmebortledning fra Motorens Cylinder for
hvert Arbejdsslag, hvad der opvejer det storre Ar-
bejde ved en ekstra Sammentrykning af Luften i 2
Takts Motorens Luftpumpe.

Den hyppigere Arbejdsaigivelse af 2 Takts Moto-
ren ger, at denne, under ievrigt samme Forhold,
giver et roligere Arbejde med Kkortere Dadperioder
end 4 Takts Motoren, hvad der ger 2 Takts Moto-
ren godt egnet til Ophejsningsspil m. m., idet den i
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disse Tilfelde kommer til at virke paa lignende
Maade som 2 cylindriske 4 Takts Motorer.

Paa den anden Side er Holdbarheden af 4 Takts
Motorer langt sterre end 2 Takts Motorernes med
samme Stempelvandring og Antal Omdrejninger pr.
Minut. Man kan regne med, at 4 Takts Motorer
varer c¢. en halv Gang laengere end 2 Takts Moto-
rer, hvad der ofte udligner Fordelene ved 2 Takts
Motorerne. Dertil kommer, at 2 Takts Motorerne tid-
ligere bliver utette og ved Utatheden gaar mere
ned i HK-Ydelse og op i Brandselsforbrug end 4
Takts Motorerne.

Naar man staar overfor Valget af de 2 Typer, maa
man derfor stille sig klart, hvor meget Motoren skal
benyttes. Er Benyttelsen stor, saaledes til Varkste-
der, hvor Maskinen arbejder stadigt, til Hovedmotor
i Fiskerifartojer m. m., ber 4 Takts Motorer anven-
des. Galder det derimod om forholdsvis ringe Be-
nyttelser og navnlig om Tilvejebringelse af Reserve-
kraft som ved Vindmeller, er 2-Takts Motoren paa
sin Plads og ber anvendes, idet man drager Fordel
af dennes ringere Pris.

Paa lignende Maade som det gaar med Valget af
2-Takts eller 4-Takts Motorer gaar det ved Valget mel-
lem en hurtigt gaaende og en langsomt gaaende Mo-
tor. Jo hurtigere Motoren leber, desto fer vil den
vaere udslidt, og desto mindre driftsikker bliver den.
Under s@dvanlige Forhold vil man kunne regne med
en Levedygtighed, svarende til 240,000,000 Omdrej-
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ninger for gode 4-Takts Motorer under Forudsatning
af tilfredsstillende Pasning, ved 2-Takts Motorer om-
trentlig 160,000,000 for den forste Opboring, hvoraf
man kan slutte sig til Levedygtigheden undeér givne
Forhold.

Ved Valget mellem en staaende eller liggende
Motortype maa man nzrmest gaa ud fra Motorens
Anvendelse. En liggende Motor er forholdsvis lettere
tilgengelig, ligger bedre i sit Fundament, hvorfor
den bedre kan modstaa Virkningen af skraat liggende
Remtrzk og ber derfor fortrinsvis finde Anvendelse
til Transmissionsdrift. En staaende Motor er som
Regel noget billigere, tager mindre Plads op og lo-
ber noget hurtigere, hvorfor den egner sig til di-
rekte Kobling til hurtigt gaaende Maskiner som Dy-
namoer, til Baadbrug m. m.

Holdbarheden af de 2 Typer vil under s@dvanlige
Forhold vare praktisk talt den samme. Til Fordel
for den staaende Type taler, at Stemplet ikke bares
af Cylindervaeggen, hvorved Slidet paa denne bliver
mindre. Imidlertid undgaas dette Slid ikke, idet
Kraiten under sterste Delen af Stemplets Bevagelse
skal overfores igennem en skraat stillet Plejlstang,
hvorved en Del af Trykket altid maa forplantes
igennem Cylinderveggen. Endvidere har den staa-
ende Motor den Mangel, at medrevne Smaadele
som Gledskaller eller Oliekoks, der dannes i Cylin-
derens Indre ved ufuldstendig Forbrading af Smere-
olien, vanskeligt slipper bort og derfor vil danne
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Slibemidler, der vil forege det naturlige Slid paa
Cylindervaeggen. Disse Dele har betydelig lettere
ved at slippe ud af de liggende Motorer, hvorfor
denne Type i Henseende til Holdbarhed n®ppe staar
tilbage for den staaende.

10) Opstilling af Motorerne.

Motorerne maa opstilles i et lyst og renligt Rum,
forsynet med Betongulv eller lignende, da Motoren,
hvis Gulvet er lost, eller hvis den er opstillet paa
Steder, hvor der er stevet, vil opsuge Stevdele i
Lejer m. m. og forholdsvis hurtigt vaere udslidt. Vag-
gene i Rummet maa vare murede eller pudsede.
Loftet maa, dersom det ikke er fjernet mere end
5 Fod fra Motoren, ligeledes vare pudset eller be-
kledt med Jarn.

I det Rum, hvor Motoren er opstillet, maa der
ikke opbevares eller forarbejdes let ant@ndelige Va-
rer som Tre o. l. Udstedningsrerene skal holdes
mindst 2" fra alt Trevaerk og maa ikke passere
Rum, hvori let antendelige Varer opbevares. [ selve
Motorrummet maa der ikke findes sterre Forraad af
Petroleum; Petroleumsbeholderen maa ikke anbrin-
ges paa Steder, hvor der er varmt. Dersom der til
Motoren herer Lampe, skal den vare anbragt saa-
ledes, at den ikke kan falde af under Maskinens
Rystelser, og let kan opsattes og fjernes igen.

Hvor Motoren tra@kker Vjrksomheder, der forar-
bejder let antendelige Varer, maa man for denne
bygge et s®rligt, brandfrit Motorhus, hvad man iev-
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rigt ogsaa staar sig ved ved andre Virksomheder,
og Trakket fra Motoren maa ikke forplantes ved
Hjelp af Rem ind i den Virksomhed, der skal trak-
kes, da den brandfri Opstilling i saa Fald bliver be-
tydningsles. Kraftoverforelsen maa ske igennem en
Aksel, der passerer igennem Mur ind til den paa-
geldende Virksomhed, og hvor der omkring Akslen
ved Hjalp af en gennemhullet Jernplade er skaffet
nogenlunde Tatning til Veje.

Nogler og lost Varktej ber vare anbragt paa et
Noglebradt.

Hvad kan man forlange af en god Motor?

En Motor maa ferst og fremmest vare driftsikker,
da de Arbejdstab og den Ulejlighed, man har af en
Motor, der fra Tid til anden nagter at arbejde,
langt overgaar baade et ringe Brandselforbrug og
en forholdsvis hej Anskaffelsespris; dernast maa
Motoren ikke bruge for meget Brendsel og Smere-
olie, navnlig maa man i denne Forbindelse legge
Marke til dette sidste, hvad der ofte glemmes.
Motoren maa vare i Besiddelse af en efter Forhol-
dene passende Varighed, saaledes at den ikke for
tidligt mister sin Driftsikkerhed og Krait.

Driftsikkerheden beror dels paa Motorens gode
Udferelse, dels paa Pasningen og paa Motorens Re-
guleringsevne. Motorens gode Udforelse kan man
undersgge ved Eftersyn af dennes enkelte Dele.
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Stemplet maa passe tet i Cylinderen, hvad der kan
proves ved at dreje Motoren langsomt rundt imod
Sammentrykningsslaget og marke den Modstand,
Motoren yder herimiod. Ved gode Motorer vil det
praktisk talt vaere umuligt at dreje Maskinen lang-
somt rundt imod Sammentrykningen. Stempel og
Cylinder maa helst begge veare afslebne, da Tat-
heden derved varer langere, end dersom Motoren
kun var afdrejet. Sterre Motorer ber altid vare for-
synede med en indtrukket Slidcylinder. Maskinen
maa have en bled Gang ved Drejning for Haanden;
idet man tager et Daksel af, maa der ikke for Haan-
den kunne markes nogen haarde Punkter i Maski-
nens Gang.

Cylinderveeggen maa vare tet og ikke ved Efter-
syn vise utatte Steder; en Utathed i Cylindervaeg-
gen vil ofte vise sig ved, at der under Motorens
Gang danner sig et rustfarvet Skum foran Stemp-
let, bestaaende af en Blanding af Olie og Kelevand,
der er trengt ind i Cylinderen.

Alle Tetningsflader, der hyppigt skal losnes f. Eks.
ved Daksler til Ventilkamre, maa veare tilslebne og
ikke samlede ved Pakning. Begge Plejlstangslejer
bor vare efterspandelige. Alle Besninger, der ikke
er efterspendelige, ber ligesom Tappene vare af
hardet Staal, ligeledes alle de Regulatordele, imel-
lem hvilke der under Maskinens Gang foregaar en
Glidning,

Som smaa Vink med Hensyn til Undersegelsen
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af en Motors Godhed kan anferes: Se efter, om Ge-
vindet er godt skaaret, om Npglerne passer, om
Mottrikkerne, der tit skal lesnes, er indsatte og
hardede, om Cylinderen med tilherende Dele er
godt udrenset for Stebesand; se navnlig efter paa
Steder, der som Ventilhusene er vanskeligt tilgan-
gelige. Fabrikanter, der leverer godt Arbejde, vil
ikke forssmme disse Punkter, dersom den evrige Del
af Maskinen er godt Maskinarbejde.

Motoren maa vare let at sette i Gang og maa ikke
bruge for stor Kraft ved Tomgang. Ved Motorer,
der arbejder med Udsattere, kan man regne med,
at de, efter deres starre eller mindre Indlebning, maa
kunne tage 8—10 Udsattere for hver Eksplosion,
naar de leber uden Belastning. Motoren maa kunne
lebe lydlest uden for megen Klapren af de beya-
gende Dele, og uden at der under Maskinens Gang
heres dumpe Sted i Maskinens Indre; det sidste vil
oite tyde paa, at Maskinen er for spinkel bygget i
Forhold til den anvendte Sammentrykning for Tan-
dingen.

Motorens Pasning.

Motorens Pasning ud over den daglige Drift med
Igangsatning, Stopning, Efterfyldning af Smereglas
m.m., bestaar i et Eftersyn og Rensning udvendig
og indvendig af Motoren med tilhorende Dele og
lejlighedsvis Slibning af Ventilerne. Den udvendige
Rensning bestaar i en Afterring af Maskinen efter
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Brug samt Fjernelse af Rust paa denne, saaledes
som enhver, der holder af sin Motor, er vant til at
udfere. Ved den indvendige Rensning maa man
skelne mellem det periodiske Eftersyn af Maskinens
let tilgengelige Dele og Hovedeftersynet, hvorved
man ogsaa udtager Stemplet. Det forste maa finde
Sted mindst hver 10. Uge for Lysgasmotorer, hver
8. Uge for Sugegasmotorer, hver 6. Uge for Petro-
leumsmotorer og hver 4. Uge for Raaoliemotorers
Vedkommende. At vente med Adskillelse og Efter-
syn af Motorerne, indtil de ikke kan lebe mere, er
ganske forkasteligt, idet det gaar ud over Maskiner-
nes Levedygtighed. Ved hver anden Rensning af
Motorerne foretager man samtidig det ovenfor om-
talte Hovedeftersyn.

Rensningen bestaar i en Afvadskning med Petro-
leum, eventuelt Afskrabning af de i Motorens Indre,
navnlig paa Bagsiden af Stemplet og i Ventilhuset
afsatte Oliekoks. Man maa dog heller ikke glemme
at efterse og rense Gledehoved, Udstedningspotte
og Udstedningsledning m. m., navnlig vil en Ind-
snavring af den sidste vise sig meget uheldig over-
for Maskinens Arbejdsydelse. Udstedningsledningen
kan som Regel renses ved Gennembranding, idet
man anbringer den ene Ende af Reret i Essen.

Samtidig med Rensningen foretages Eftersyn af
Ventilerne. Man skiller disse fra deres Forbindelse
med Motorens lebende Dele og vadsker Ventil og
Sadet godt af med Petroleum; samtidig ser man
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efter, om der ikke paa Teatningsfladerne skulde
sidde fasthamret fremmede Dele  som Gledeskaller
etc., der da maa fjernes ved Hjalp af en Skraber
eller lignende. Man gaar nu i Gang med at un-
derspge, om Ventilerne er taette. Dette kan ske
ved at benytte Markeredt, som man smerer i
et tyndt Lag paa Ventilen, forend man anbringer
den paa Szdet. Hvor den da paa Sadet afsatter
rodt, gaar de 2 Dele for tet paa hinanden, medens
der paa andre Steder slipper Luft igennem. Det
galder nu om at fjerne. det Materiale, der staar
for langt frem og derfor er market redt. Men for-
end man giver sig i Lag med en Tilskrabning,
maa man forvisse sig, om man skal skrabe paa selve
Ventilen eller paa Ventilsedet, idet Ventilsedet godt
kan vare rundt, og Afmearkningen skyldes Frem-
spring paa selve Ventilen. For at undersege dette,
terrer man endnu en Gang Ventil og Ventilsedet
rene, forsyner Ventilen med Markerodt og anbringer
den igen paa Plads imod Ventilsedet, men dog saa-
ledes, at Ventilen er drejet en ret Vinkel. Hvis
Ventilen nu marker Ventilsedet paa samme Steder,
er det Ventilsedet, der er urundt, og som skal
skrabes.

Skrabningen udferes med en alm. Fladskraber,
idet man naturligvis maa arbejde med forneden
Forsigtighed. Naar man ved Skrabningen er kom-
met saa langt, at Ventilen begynder at marke hele
Vejen rundt, kan man begynde med Indslibningen
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af de to Dele. Indslibningen foregaar enten med
Anvendelse af middelgroft Smergelpulver, eller bedre
med Karborundumpulver og foretages, idet man paa
Ventilen, der er indsmurt i Olie, drysser lidt af
Slibemidlet. Man anbringer nu Ventilen paa Plads,
drejer den smaat frem og tilbage paa Stedet, idet
man for hver Drejning samtidig lofter Ventilen lidt
for at fordele Slibemidlet over hele Ventilsadet.

Man drejer derpaa Ventilen et lille Stykke frem
og fortsetter med Slibningen paa Stedet, saaledes
at man efterhaanden kommer hele Ventilsedet rundt.
Nu tager man Ventilen af, visker de paasiddende
Dele af, anbringer Ventilen igen paa Plads og sliber
videre med Resten af det paa Szdet siddende Sli-
bemiddel. Naar man igen er kommet rundt, tager
man Ventilen op og visker baade Ventilen og Ven-
tilsedet rene. Ventilen vil nu sadvanligvis vare
i Orden, men man maa selvielgelig endnu en Gang
undersgge, om den er tat, ferend man stoler paa
den.

Dersom Ventilen er kendelig urund, maa man dog
foretage en Afdrejning af denne, da en Indslibning
paa denne Maade forudsatter, at mindst en af De-
lene er runde.

Ved Udtagning, Inds®tning og Rensning af Stemp-
let gelder det om, at Stempelringe og Tatningsfla-
der ikke kommer til at lide Overlast. Ved Rensningen
af det udtagne Stempel benytter man sig ligesom
ovenfor af Petroleum.
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Dersom det skulde vise sig, at enkelte Stempel-
ringe skulde have sat sig fast, bledgar man de sam-
menklzbede Oliekoks med Anvendelse af Petroleum,
eventuelt ved over de Dele, der sidder fast, at legge
en Haandfuld Tvist, gennemtr@ngt af Petroleum.
I de fleste Tilfelde vil dette vare tilstrekkeligt,
saaledes at man kun rent undtagelsesvis behever at
foretage en Adskillelse af Stemplet yed Udtagning
af Stempelringene. Hvis dette er nedvendigt, maa
man foretage det med tilberlig Omhu, saaledes at
Ringene ikke forbojes. Bedst sker dette ved, at man
med en Krog lefter den ene Ende af Stempelringen
op og skyder et Stykke Blik ind under denne; ved
at skyde Blikket til Side, kan man anbringe et nyt
Stykke Blik, og saaledes videre, indtil Ringen hviler
paa en hel Rakke af Blik, der tjener til at baere
Ringen, naar den for Haanden fares ud over Stem-
pellegemet. De samme Blik benyttes under Indsat-
ningen af Stempelringen igen.

For at faa Stempelringene til at passere med ind
i Cylinderen uden at stede deres Sideflader, der
sammen med Stempellegemet skal danne Tatning
for Forbr@ndingsluften i Maskinen, legger man ved
Inds@tningen en Strop af Sejlgarn omkring hver
enkelt Ring, saaledes at man kan snere dem sam-
men, efterhaanden som man skal have Ringen til
at passere ind i Cylinderen. Denne Forholdsregel er
dog ved mindre Motorer ofte unedvendig, da de er
forsynede med skraa Forboringer, hvorved Indglid-

ningen lettes.
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Smereolie.

Ordsproget: ,Hvem der smorer godt, kerer godt*,
passer ikke ganske for Motorbrug, idet man snarere
maa holde paa Reglen: ,Smer lidt, men godt“. Rent
bortset fra, at en oliedrivende Motor ikke ger noget
heldigt Indtryk, vil en overdreven Smering paa en-
kelte Steder, saaledes i Cylinderens Indre, kun for-
volde Skade, idet Olielaget paa Cylindervaggen eller
paa Toppen af Stemplet bliver saa tykt, at det ikke
kan koles tilstrekkeligt af de kolde Vagge i Maskinen
og derfor fortjerer til Skade for Motorens Gang.

Paa den anden Side maa der selviolgelig smores
tilstreekkeligt, og navnlig maa man anvende pas-
sende Smeremidler. Med Hensyn til den udvendige
Smering, herfra dog undtagen de Dele, der lober i
2-Takts Motorens lukkede Krumtaphus, kan anven-
des Oljer af sedvanlig Art, saaledes som de bruges
til andre Maskiner, hvorimod man til indvendig
Smering kun maa anvende Olier, der er sarlig frem-
stillede til dette Brug, saaledes at de har tilstraek-
kelig hejt Flammepunkt og en ikke tj®zrende For-
braending.

At undersege Olien paa egen Haand er forbundet
med ret betydelige Vanskeligheder, man maa her
hellere holde sig til gode, paalidelige Firmaer og
ikke tage Hensyn til, om der lejlighedsvis af om-
rejsende Agenter kan faas en noget billigere Olie.
Det er forholdsvis nemt i Lebet af kort Tid ved
Brug af daarlige Smeremidler at faa en Motor slidt
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op, hvorfor Fabrikanten ofte i Garantien indsatter
en Bestemmelse om, hvilken Smereolie der skal an-
vendes.

Brugen af en urigtig Smereolie viser sig ved Ad-
skillelsen af Motoren, idet der har afsat sig tykke
Lag af Oliekoks paa Stempel og den Del af Cy-
linderfladen, der ikke bestryges af Stemplet, medens
Lobefladen for Stemplet ikke er ensformigt daekket
med et Olielag, men viser store tarre, ofte starkt
slidte Pletter. Dersom Motoren er noget utat, vil
en urigtig Olie give sig til Kende ved, at Motoren
ryger mere omkring Stemplet end den gor ved Bru-
gen af gode Olier. Imidlertid ber man dog, som
ovenfor navnt, holde sig fra at eksperimentere paa
egen Haand, men hellere give et Par Ore mere for
sin Olie og vare sikker.

Fejl ved Motorer og hvorledes de findes.

Naar man sammenligner Eksplosionsmotorer med
Dampmaskiner, er det isjnefaldende, at Dampmaski-
nen maa vare langt mindre udsat for Driftforstyr-
relse end disse. Dampmaskinen har sin Bevagkratt,
Dampen, til Stede i praktisk talt ubegranset Mangde,
hvorimod Eksplosionsmotorer ingen Reserve har, men
selv skal forberede sin Drivkraft for hvert Slag, det
vil sige, skal for hver Gang indsuge, sammentrykke
Forbrendingsluften, tende og forbrande en vis, ringe
Mangde Brandstof. Udebliver eller forsinkes en af
disse Virkninger, kan Motoren ikke arbejde. Ude-
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bliver Tandingen, vil Motoren kun transportere
sin Ladning fra Sugeventil til Udstedningsventil,
uden at den kommer til at virke. Er Motoren utzt,
vil den ikke kunne sammentrykke Ladningen saa
heijt, at vi faar tilstrekkelig ringe Brandstofforbrug,
og under Tandingen vil en Del af Ladningen und-
vige, saaledes at Motoren ikke vil yde tilstrekkelig
Krait. = Anderledes gaar det med Dampmaskinen,
her vil en Utethed ved Stemplet som Regel kun
foraarsage et uforholdsmassig stort Dampforbrug,
men Maskinen vil ikke gaa forholdsvis saa langt ned
i Ydelse.

En stor Del af de Fejl, der optreder ved Eks-
plosionsmotorer, kan dog forebygges ved en omhyg-
gelig Pasning, saaledes som foran beskrevet, ligesom
man ogsaa ved Keob af Motorer ved at dreje disse
rundt for Haanden og marke Modstanden samt iagt-
tage Tidspunkterne, hvor de enkelte Afsnit i Maskinens
Arbejde indtraffer, i mange Tilizlde paa Forhaand
vil kunne sikre sig imod en Del Fejl ved disse. Men
har man en Gang anskaffet en Motor, og denne nag-
ter at fungere tilfredsstillende, gelder det om ved en
Undersogelse af Motoren at finde, hvori Fejlene lig-
ger og sege at faa dem rettede. Man maa i Virke-
ligheden, for at kunne have med Motorer at gere,
specialisere sig noget, blive Motordoktor med Kend-
skab til Motorens Funktion og Motorens Fejl, ligesom
en Dyrlege maa kende til Dyrenes Bygning og deres
Sygdomme. Det forste, man gor, naar man staar
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overfor en Motor, der ikke arbejder tilfredsstillende,
er at dreje den langsomt rundt for Haanden, for at
se, hvordan de enkelte Afsnit i Motorens Arbejde
indtreffer og for at undersege, hvorvidt Motoren er
utet eller ej. Er Motoren utet, maa man undersoge,
om Utaetheden skyldes Ventilerne. Fejl i denne Hen-
seende rettes som tidligere omtalt. Har man Lejlig-
hed dertil, maa man undersege, om Utetheden skyldes
Stemplet. Naar man saaledes udtager Stemplet og
ser, at Stempelringene er pletvis slidte, medens lange
Streekninger paa disse er sortbrune, saaledes som
Metallet i Motorens Indre bliver, naar det ikke ud-
sattes for Slid, er det Stemplet, der er utzt. Hvis
de blanke Pletter paa Stempelringen ligger paa samme
Steder i Forhold til Omkredsen, er Cylinderen efter
al Rimelighed urund, og er Urundheden kendelig ved
Eftermaaling med Spzrmaal, maa Cylinderen afdrejes.
i Er Cylinderen rund, vil T@tning ofte kunne opnaas
‘{’ ved Udveksling af Stempelringe; man maa ogsaa
5: f se efter, hvordan disse ligger og navnlig, om de pas-
it ser i Stemplets Noter og ligger saaledes sikrede,
i at Aabningerne mellem de to Ringender ligger godt
forskudte for hinanden, ved liggende Motorer paa
den everste Halvdel af Stemplet. Naar alting er i
Orden, og Maskinen er tet, vil der i de fleste Til-
feelde, naar Motoren tidligere har fungeret tilfreds-
stillende, ikke vare noget i Vejen. Er der ikke Tid
til en Undersogelse af denne Art, kan man i de
fleste Tilfelde af Motorens Gang slutte .sig til de

e
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Fejl, den lider af. Vi kan indbefatte disse under
enkelte Hovedafsnit.

I. Motoren naegter at gaa i Gang. Grunden her-
til kan vare forskellig.

a) Motoren mangler Luft eller Brzndstof, se der-
for efter, om der er lukket. op:for Gashane eller Pe-
troleumsledning m. m., og underseg, om disse ikke
er forstoppede. Er der Brandstof til Stede, — se
efter, om der ikke er.nogle Hindringer i Luftlednin-
gen eller prev, om der ikke er for meget Braend-
stof til Stede, ved at lukke delvis af for Brandstof-
fet ved Motorer, der arbejder med Forstever, hvor-
igennem Brandstoffet trekkes ind ved Sugning i
Cylinderen. ‘Motoren skal da szttes i Gang med helt
aabne Luftventiler,

b) Motoren teender ikke. Grunden hertil kan vare,
at Gledehovedet eller Tendereret ikke er varmt nok,
eller at der i Gledehovedet sidder et Lag Oliekoks,
der forhindrer Varmen i Gledehovedet i at forplante
sig til dettes Inderside. Ved Glederer kan det skyl-
des, ‘at den snavre Tendkanal er forstoppet. Har
Maskinen elektrisk T@nding, underseg da, om denne
er i Orden. Den nemmeste Maade at gere dette,
er at holde en Finger paa hver af ‘de to Poler
og bédemme Styrken af det Sted, man faar, naar
man lader T@ndingen gaa for sig ved at lade Induk-
torankeret svippe tilbage fra den Yderstilling, der
svarer til den, hvori Maskinen selv bringer Ankeret,

umiddelbart for Tendingen finder Sted. Udebliver
12
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det elektriske Sted, maa man se efter, om Lednin-
gen er knzkket, eventuelt tillige om der paa Tand-
stykkets Inderside er Vandbeslag eller Oliekoks, der
dakker over Isolationen.

Il. Motoren gaar i Gang, men bliver staaende
efter enkelte Teendinger.

a) Denne Fejl indtraffer s@rlig ved Motorer med
elektrisk Tanding om Vinteren, naar Motoren er
kold, naar den sattes i Gang. Ved Forbrendingen
i Motoren udvikles der nemlig en Del Vanddampe,
der Kkaster sig over de kolde Vagge i Maskinens
Indre, hvoriblandt ogsaa Indersiden af Tandstykket,
saaledes, at der opstaar et Vandlag, der danner en
ledende Forbindelse for Elektriciteten uden om det
Sted, hvor Gnisten skal dannes. Denne Fejl kan
forholdsvis nemt rettes ved at opvarme Tandstykket,
for Maskinen gaar i Gang, ved Sugegasmaskiner for
Eksempel ved at legge den ind paa Gasgenera-
toren.

b) Ledsages Fejlen af Stod i Sugeledningen eller i
Udblasningsreret, ligger Fejlen i, at Ventilerne af en
eller anden Grund gaar trangt i deres Styring eller
bliver h@ngende; man maa da smere Indsugnings-
ventilen eller give lidt Petroleum til Udstednings-
ventilen for at lesne mulige fastsiddende Oliekoks.
Nogen Smering med Olie af Udstedningsventiler maa
ikke finde Sted, da de under Arbejdet bliver saa
varme, at Olien bliver forkokset.

L. /gangsetningen sker, om end med Besver.
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Tendingen udebliver periodisk. Motoren giver for
ringe Kraft.

a) Ved Motorer med Gledetending skyldes dette
ofte, at Tendingsdelene ikke er varme nok. Motoren
vil da samtidig sode starkt.

b) Ladningen er for mager. Der er saaledes ikke
lukket tilstrakkelig op for Brendstoffet eller Gassen,
serlig kan Sugegas vare af daarlig Beskaffenhed.
Dette undersoges ved Sugegasmaskiner med Prove-
haner, der, naar Blaseren drejes rundt, skal kunne
udsende en stadig brandende, blaalig, svagt redlig
Flamme. Ofte kan man hj®lpe noget herpaa ved for
en kort Tid at lukke noget af for Maskinens Luft-
tilgang.

¢) Fjederen paa Udstedningsventilen er for svag
eller knzkket. En Del af den gamle Ladning vil
ved Udsugningen blive fort tilbage til Maskinen og
saaledes fortynde den indsugede Ladning.

IV. Motoren lober uregelmessigt.

a) Regulatoren er i Uorden, sadvanligvis paa
Grund af manglende Smering. Man forseger ved
under Maskinens Gang at kaste en Pes Olie ind
i Regulatoren at faa bragt den manglende Smering
tilveje.

b) Hjalper dette ikke, maa man, efter at Maskinen
er stoppet, soge at udvadske Regulatoren med Pe-
troleum, terre den godt efter og smere den grun-
dig. Man maa her passe paa ved Hjzlp af Smore-
olie at faa bortvadsket Petroleumen, da denne senere

12*
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uider Maskinens Gang vil. fordampe og foraarsage,
at de usmurte Dele kommer til at gnave paa hin-
anden.

¢) Hvor Maskinen arbejder med Udsatterregulering,
og Udsatningen foregaar ved Glipning, kan de Kan-
ter, hvorover Glipningen sker, vare saaledes slidte,
al Maskinen kommer til at tage Udsatter eller Ar-
bejdsslag i urette Tid. Disse Dele ber da rettes.

V. Maskinen afgiver for lidt Kraft.

a) Taendingspunktet ligger for tidligt; der vil da
som Regel lyde dumpe Sted i’ Maskinen for hver
Omdrejning.  Ved elektrisk Tending kan denne Fejl
rettés ved at forlegge Tidspunktet for Tandingen,
saaledes at Maskinen tander senere. Hvor Maskiner
arbejder med Gledetending, kan Fejlen modyvirkes
noget ved Forogelse af Rummet bag ved Stemplet
under Sammentrykningen, f. Eks. ved et sterre Gle-
dehoved. Hvis der paa Maskinens Stempel -er an-
bragt den saakaldte Kompressionsplade, kan ‘man
fjerne eller formindske Tykkelsen af denne. Hvis
den mellem Plejlstangen og Panderne ved Krumtap-
sejlen er anbragt Mellemleg, kan man fjerne disse,

b) Ved Maskiner, der arbejder med selvvirkende
Indsugningsventil, kan Fejlen skyldes, at Fjedrene
er for lose, saaledes at der tabes Ladning, idet Ven-
tilen: ikke kommer til Ro for Enden af Indsugnings-
slaget, men hopper i sit Sede. Omvendt kan Ind-
sugningsventilens Fjeder ogsaa vere for stram, saa-
ledes at Ventilen kun aabnes, naar’ der er et vasentligt
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Undertryk i Cylinderen, hvorved der stremmer for
lidt Luft ind.

¢) Der er Utetheder omkring ved Stemplet, hvad
der viser sig ved, at der under Maskinens normale
Gang stadig undviger en Del Ladning omkring ved
Stemplet. Der er Utztheder ved Ventilerne af lig-
nende Art som ovenfor navnt.

d) Der bruges en urigtig Smereolie i Cylinderen,
saaledes at der danner sig Tjere i Cylinderens Indre.
En god Cylinderolie giver sig til Kende ved, at der,
naar man efter Maskinen er standset, tager Dakslet,
af, viser sig et ensformigt, temmeligt tykt Olielag
langs Cylindervaggen, uden at dette er afbrudt af
bare Pletter. Alt andet lige er den Cylinderolie
bedst, der gor Utethederne omkring Stemplet mindst.

e) Forstoppelse i Udstedningsreret. Dette hander
navnlig ved Petroleumsmotorer, hvor man kan traffe
Udstedningsrer, der er formindskede til '/4 af deres
oprindelige Lysning, hvorved Maskinen faar Vanske-
lighed ved at slippe af med den gamle Ladning,
saaledes at en Del af denne bliver staaende i Cylin-
deren til det felgende Slag. Som tidligere omtalt
under Maskinens Pasning, ber Udstedningsreret ren-
ses for hver Gang Maskinen renses. Af og til kan
en Udbrending i Essen vare nedvendig.

f) De enkelte Tidspunkter i Maskinens Arbejde
indtraeder til urigtig Tid, idet Styrehjulene ikke ind-
griber rigtig. Dette vil naturligvis ogsaa vise sig
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under den Undersggelse af Motoren for Igangsat-
ningen, vi tidligere har omtalt.

g) Forstoppelse af Sugeledningen eller daarlig Gas.

VI. Motoren standser under Gangen. Dette kan
indtrede ved en videre Udvikling af en af de tid-
ligere omtalte Fejl. Af szrlige Forhold maa markes:

a) Tendingen er i Uorden. En Ledningstraad til
den elektriske Tanding er knakket. Gasflammen
til Glederoret er slukket eller slaaet ned. Gasmaa-
leren mangler Vand, saaledes at Vandstandens Ven-
tiler i denne lukker. I det sidste Tilfzlde kan man
paa egen Haand fylde Vand paa Maaleren, blot at
man barer sig ad paa samme Maade som Maaler-
kontrolleren.

VII. Der lyder Sted i Maskinen under den-
nes Gang. Disse Stod skyldes Fortendinger. Naar
Tendingen igvrigt staar rigtigt, er denne Fejl noget
af det vanskeligste at fjerne fra Motoren. Af Grunde
dertil kan anfores:

a) Der danner sig langsomt brandende Blandinger,
navnlig i Kroge af Motoren, f. Eks. i Indikatorboringen,
hvor Udfyldningsproppen ikke er anbragt igen, eller
fra Toppen af Stemplet ved staaende Motorer, hvor
Skruehullet til at anbringe Qjebolten for Stemplets
Udtagelse ikke er lukket m. m.

b) Tendingen skyldes Anvendelse af urigtig Smore-
olie, der bryder i Brand, og hvis Forbrending ved-
varer ind i Suge- og Sammentrykningsslaget.

¢) Motoren eller Gladehovedet er blevet for varm.
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I det sidste Tilfzlde tilsettes ved 2-Takts Motorer
Vand, i det forste foroges Kelevandsma@ngden.

d) Motoren er uren og navnlig har der paa Top-
pen af Stemplet samlet sig et tykt Lag af Oliekoks,
der under Maskinens Gang er kommet i Gled, og
som nu fortsetter med at tende Ladningen i urette
Tid.

) Motoren er urigtig pakket, saaledes at der ud fra
Samlingen ind i Cylinderrummet rager Pakningsdele,
der under Motorens Gang er blevet glodende, og som
nu vedblivende tznder Ladningen i urette Tid.

Prevning af Motorer.

Da vort Land i Forhold til sin Udstr@kning har
et ganske overveldende Antal Motorfabrikanter, og
Forbruget af Motorer er meget stort, er Handelen
med disse en meget vigtig Sag for tekniske For-
retninger og for Motorfabrikkernes stedlige Repra-
sentanter, der som Regel samtidig er den stedlige
Smed. Medens Handelsmanden mange Gange med god
Samvittighed i Mangel af bedre Kendskab kan for-
rose en Handelsvare, altsaa i dette Tilfelde Mo-
torer, og paa Grund af sine Talegaver, muligvis under-
stottet med Midler af endnu mindre Verdi, kan faa
ulykkelige Forbrugere til at kebe Motorer, der langt-
fra svarer til Hensigten og til de Lefter, der bliver
givet ved Handelens Afslutning, er en samvittigheds-
fuld Haandvaerker paa mange Maader daarligere
stillet, idet han ikke uden at omgaas paa letferdig

183 —




Maade’ med Sandheden og med sit eget Ry som
Maskinmand kan' tage Kampen op imod ' Haridels-
manden, for hvem enhver Ros af Varene i mange
Tilfelde paa Grund af Uforstand er tilgivelig. Det
vil derfor vare til Held for danske Motorfabrikanter,
om man en (Gang . for alle kunde blive enige om
ikke at szlge Motorer, uden at der forelaa paalidelige
Prover med disse eller med Fabrikatet. Som en' Slags
! Retledning i denne Henseende kan vi hidsatte fol-
gende Regler, der i temmelig uforandret Stand har
vare benyttet under Fagskolens:Motorprever i For-
aaret. Det galder om gennem Proverne at faa saa
godt et Indblik i Driftsikkerhed, Olieforbrug m. m.
som muligt under forskellige Belastninger.  Hvor-
ledes dette 'er opnaaet vil kunne ses af Reglerne.

Regler for Undersogelse af Motorer.

Motoren maa anmeldes til Prove og Anmeldelsen maa
vaere ledsaget af Fabrikantens egen Angivelse af Moto-
{ rens Pris, Art, Arbejdsmaade, Hovedmaal, Vagt, Hest-
; kraft og Omdrejningstal samt af det Brandsel, Fabri-
kanten onsker, at Motoren skal proves med.

Motoren leveres forsynet med en fastkilet Besning
med Diameter 120 mm, Lengde 240 mm til Fastspan-
ding af en Bremseskive.

Der foretages forst en Adskillelse af Motoren for at
bedemme dennes Tilstand indvendig. Undersogelsen af
dens Konstruktion og Udferelse, dels udvendig, dels
indvendig; Adskillelse af Motorens arbejdende Dele samt
Eitermaaling af Slaglengde og Cylinderdiameter fore-
tages dels under, dels efter at Motoren er pravet. Ved
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Adskillelsen ' iagttages tillige den sterre eller ‘mindre
Lethed, hvormed denne gaar for sig.

Dereiter foretages en Prove af Motoren i Drift under
samtidig Bestemmelse af Brazndselsforbruget, herunder:
2 Timers Prove ved den angivne eff. Hestkraftydelse
Bt o e =0 e 0= v —x
2 e — it YK i 3 ==

Arbejdet under disse Prover maales ved Hjalp af en
Bremsemaaler, der anbringes paa den Besning, hvormed
Motoren skal veare forsynet ved Indsendelsen. Brand-
selsforbruget fastsettes ved Vejning: Desuden foretages
der Maalinger af Smereolieforbruget til udvendig og ind-
vendig Smering. Til Proverne vil der blive benyttet Pe-
troleum af Kvaliteten ,Standard white“ og Motorbenzin
fra Firmaet ,Det danske Petroleumsaktieselskab®; og
Solarolie og Smereolie fra Firmaet ,L.C. Glad & Co.",
med mindre Fabrikanten eller Forhandleren ensker et
andet Brandsel eller en anden Smereolie anvendt, hvil-
ken da opgives i Beskrivelsen.

Endelig preves Motoren i ¢. 20 Minutter ved Tom-
gang og i 20 Minutter ved indtil 20 pCt. Overbelast:
ning over den af Fabrikanten angivne Hestkraitydelse.
Eiter Proven vil Motoren blive adskilt og undersegt for
at iagttage, hvor meget Motoren har sodet, i givet Til-
feelde ogsaa, hvor meget den har forandret sig under
Proven.

Ved Proverne iagttages Motorens Forhold under Driit,
dens Omdrejningstal ved forskellige Belastninger, dens
Rolighed under Gang, den Lethed, hvormed den sattes
i Gang fra kold og varm Tilstand m. m,

Kraftoverfering.
Kraften overferes fra Motoren til Arbejdsmaskinen
gennem Kraftoverferingsmidler, bestaaende af Aksler,
Lejer, Remskiver, Remme og Koblinger.
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Akslerne kobes nu om Stunder som Regel under
Betegnelsen komprimerede, det vil sige haardt val-
sede, men er dog i mange Tilfzlde afdrejede og
afslebne, uden at der er foretaget nogen kold
Valsning. Akslerne er ofte ikke ganske lige, men
maa rettes efter Oplaegningen. Hertil benytter man
Rettebajler, der bestaar af U-formige Bgijler, hvis 2
Ender er ombgjede saaledes, at de danner stzrke
Kleer, medens der i Midten af Bajlen er anbragt
en sver Skrue. Naar Akslerne er oplagte og ligger
rigtigt, maa de let kunne saavel drejes rundt som
forskydes frem og tilbage i Langderetningen uden
at yde nogen vasentlig Modstand.

Imod Anvendelsen af egentlige, komprimerede
Aksler, der ellers byder mange Fordele, har man
anfort, at de har Tilbgjelighed til at kaste sig. Dette
hidrerer s@rlig fra Anbringelsen af Kiler, idet man
ved Fremstillingen af Kilegange bryder den haardt
fortettede Overflade af Akslerne. Dette kan dog
undgaas ved at anvende Kiler, der ikke kraver Kile-
gange, f. Eks. Kiler, der indvendig er rundede med
en Diameter noget mindre end Akslen, og som er
indsat og hardede. Ved Inddrivning af Kiler af denne
Art vil Hjernerne af Kilerne komme til at danne
fremstaaende Kanter, der under Inddrivningen tryk-
ker sig lidt ned i Akslen uden dog at saare den
saa meget, at den kaster sig.

Akslerne sikres i Langderetningen ved to Stop-
ringe, der er afdrejede Smedejernsringe, forsynede
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med een eller flere Skruer med en kegleformig eller
kraterformig indsat og hardet Spids, der skrues ind
i Akslen, Ved Anbringelsen ai Stopringene maa man
altid serge for at have disse siddende saa tet som
muligt ved hinanden, bedst paa begge Sider af samme
Leje, helst et, der ikke er haardt belastet, da Stop-
ringene ellers vil komme til at klemme, naar Aks-
lerne ‘udvider sig eller treekker sig sammen under
Indvirkning ai Temperatursvingningerne.

Akslerne lader man som Regel lgbe saa hurtigt
som muligt, bedst saaledes, at deres Omdrejnings-
tal i Sterrelse ligger mellem Motorens og Arbejds-
maskinens. Man maa dog her ogsaa tage Hensyn
til, at de anvendte Remskiver ikke bliver upraktisk
store eller smaa af Hensyn til deres Anbringelse og
Gennemtraksevne, Akslerne vil paa denne Maade
komme til at lebe forholdsvis hurtigt i rene Smede-
varksteder, hvor de traekker hurtiglobende Blasere,
Slibemaskiner, Hamre m. m., forholdsvis langsomt i
Maskinvarksteder, hvor de skal trekke Drejebanke,
svaere Boremaskiner m. m.

Med Hensyn til Sterrelsen aif Aksler kan: anferes
folgende Tabel, der angiver Akseldiameteren for Om-
drejninger lebende mellem 100 og 400 til Overforing
mellem 4 og 16 HK (se S. 188).

Akslerne kan som Regel kun faas i begrensede
Langder, og hvor disse overskrides, maa man ved
passende Koblinger forbinde nye Aksellengder. —
Sadvanligvis benyttes Flangekoblinger (Fig.a S.189)
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HK

1
2
3
4

5 i

Omdrejningstal pr. Minut

100 120140160180 200 225 250 275 300/350 400

140
50
150
55
60

40 |
45 |
50
55
55

6 60§60

8

65

65

10 /70 | 65
12175 70

14
15
16

75

L 75

80

'75

75
75

35135
45 | 40

150 |45

50 | 50
55| 55

5555,

60 | 60
65 | 60
65165
70170
70 70

70| 70

35
40
45
50
50
55
55
60
65

165 |

65
70

35|

40
45

150

50

50
55

55
60
60
65
65
65

35
40
45
45
50
50

55
60
60
65
65

35
40
40

45

50 |
50|
55 |

55
60
60
60

65 |

‘30}30f30130
3535|3535
40 |40 [ 40. 40
454540 | 40
45345‘45i45
50 50 |45 | 45
50 5050 | 50
15515550 50
5555 5550
60| 60|55 | 55
6060 55|55
60160 |60 | 55
Lol

bedst af smedeligt Jern, der anbringes paa de 2

Akselender og forbindes med Bolte; det galder om,
at Flangerne sidder saa stramt paa Akselenderne som
muligt, hvilket bedst sker, naar de er paapressede
eller paakrympede, desuden ber Flangerne helst af-
drejes paa de Flader, der kommer til at stade mod
hinanden, efter at Flangerne er anbragte paa Aks-
lerne, ligesom ogsaa Flangerne maa vare forsynede
med Inddrejninger, hvorved deres gensidige Stilling
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er sikret paa en saadan Maade, at Akslerne ikke
trekkes skave ved Tiltrekning af Boltene. For en
Sikkerheds' Skyld anbringes Kiler mellem Aksel og
Kobling. Ved Anbringelsen af Koblinger er det hel-
digt at serge for, at disse kommer til at lebe saa 1
tet op til Lejer som muligt, da en Kobling altid
betyder et svagt Sted.

I Stedet for at anvende Flangekoblmger anvender
man ogsaa af og til Sellerske Koblinger (se Fig. b), ‘
der bestaar af et udvendigt Hylster, indvendig for- }
synet med en dobbelt kegleformig Udboring. I dennc 1

NS | AN
W

passer opslidsede Ringe, hvis indvendige Boringer
igen passer til Akslerne. Ved at spande de to Ringe
sammen med Bolte vil de komme til at spande dels
omkring Akslen, dels omkring  Hylstret, og Kraft-
overferingen vil ske fra den ene Aksel til den paa-
siddende Ring og fra denne til Hylsteret, hvorira
Kraiten igen overfores til den anden Ring og fra denne
til- Akslen, Idet Hylsteret og Ringene er nejagtigt
afdrejede, vil de, samtidig mied at de spandes sam-
men, treekke Akselenderne rigtig i Forhold til hin-

I~ 'i[u'
{
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anden. Kraftoverforelsen sikres yderligere ved mel-
lem Ringen og Akslen at anbringe Kiler.

Dersom ‘man ensker at indrykke og' udrykke en
Aksel, medens Maskinen gaar, anverder man Frik-
tionskoblinger, af hvilke der findes en Mangde i
Handelen. ' Som Kendetegn: paa en god Friktions-
kobling kan anferes: Indrykningen og Udrykningen
maa ske uden Anvendelse af for stor Kraft, og naar

Koblingen er indrykket, maa den kunne holde sig i
indrykket Stand, uden at der igennem Udrykker-
stangen udeves nogen Kraft i Akslens Retning, hvad
der vilde medfere Slid og Arbejdstab. Naar Frik-
tionskoblingen er udrykket, maa de 2 Dele af Kob-
lingen vare godt fri af hinanden, saaledes at de
ikke gnider paa hinanden, selv med ringe Kraft, da
der derved ogsaa vilde opstaa Gnidning, Slid og
Arbejdstab.

Som Eksempel paa en Friktionskobling kan an-
fores Dohmen -le Blanc's, der er vist i Fig. c. Kob-
lingen bestaar af 2 Dele, af hvilke den ene er an-
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bragt paa en Akselende A, der skal szttes i Gang,
den anden paa en Akselende B, der sidder paa den
drivende Aksel. Indrykningen sker ved, at Hylsteret
C ved Hjelp af en Udrykker, der virker paa Ringen
D, feres ind mod Armkorset E. Herved fores Glide-
klodserne F ved Hjelp af de S-formige, stive Fjedre
G ud imod den indvendige Side af Ringen paa Kob-
lingsdelen AH. Idet Glideklodserne er styret i Ud-
freesninger i Armkrydset, tager de derved Armkryd-
set og Akslen A med sig rundt.

I Stedet for at koble 2 Aksler sammen kan man
ogsaa med en Friktionskobling koble en Remskive
til en Aksel og kan derved under sarlige Forhold
spare Forlagstejet for en Arbejdsmaskine.

Akslerne bliver baaret i Lejer, ved hvis Anbrin-
gelse der dels maa tages Hensyn til Bygningen, dels
.til de Steder, hvor der overfores storst Kraft, saa-
ledes ved Hovedremskiven, der saa vidt muligt an-
bringes mellem 2 Lejer, — i hvert Fald saaledes, at
der ogsaa umiddelbart udenfor Remskiven paa Aks-
len anbringes et Leje. — lovrigt fordeles Lejerne, hvor
der ikke gor sig s@rlige Hensyn gzldende, med pas-
sende Mellemrum; man kan saaledes regne som
passende Lejeafstand 1,, Meter 4 20 Gange Aksel-
diameter.

Lejerne kan vare noget forskellige i Udferelse. [
wldre Tider anvendte man sellerske Stebejeernslejer
(se Fig.d S.192). Lengden af disse var 4 a 5 Gange
Akseldiameteren, og Lejerne var oph@ngte i Kugle-
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skaale, 'saaledes at de kunde' indstille sig' efter Aks-
lens, " indenfor visse 'Granser tilfzldige Retninger,
paa det paagzldende Sted. Sellerske Lejer er dog
fnu saa godt som forladte, idet man benytter Ring-
smorelejer (se Fig. e), hvis underste Lejeskaal er ud-
formet til' en Olieskaal, hvorfra 2 Ringe, der hanger
over Akslen, sser Olie op til Toppen af denne. Det
il gelder om, at der er rigelig' Rum for Ringene til at

fid bevage sig, og at de er ganske runde og fri for
skarpe Kanter eller Drejegrader; da de ellers let vil
komme til at ha@nge fast. Man maa her huske paa,
at ‘Ringene under Bevegelsen haenger noget skraat
i i Forhold til Akslen.
i [ Stedet for at anvende Ringe, anvender man ofte
‘ Kader, der har den Fordel, at de lettere tager Olien
med sig op. Ofte anfores, at Kader ikke tager saa
stort Rum ‘op; imidlertid maa man dog huske paa,
at Kaden, naar den leber, vil stille sig nogenlunde
som Ringen paa Grund af Centrifugalkraften paa
Kadens enkelte Led, hvorfor Bredden af Lejet ikke
kan geres synderlig mindre.

Ringsmerelejerne er saa godt som altid udforede
med Hvidtmetal, hvad dér har den Fordel, at Aks-
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lerne for trykker sig til Lejet, der saaledes forholds-
vis hurtigt kommer til at bere over hele sin Flade.
Man maa serge for, at Materialet fij®rnes noget,
umiddelbart paa det Sted, hvor Panderne medes, da
de ellers let klemmer paa dette Punkt af Akslen.
Hvor man anvender Ringsmerelejer, er det uhel-
digt at anvende Stopringe som ovenfor beskrevet,
da disse har Tilbgjelighed til at slynge Olien ud af
Lejet. 1 Stedet for anvender man Ringe, der ind-

krympes i 2 svagt inddrejede Riller paa begge Sider
af Lobefladen i Lejet, hvorved Olien vil kastes af
indenfor dettes Olieskerme.

I den nyeste Tid begynder man med Fordel at
anvende Kuglelejer til Transmissionslejer, idet disse
selv bruger mindre Arbejde under Gangen end de
gvrige, og navnlig, naar Akslen lgber tom. Dertil kom*
mer, at Pasningen af Kuglelejer, naar de een Gang
er rigtigt anbragte, er langt lettere end af nogen af
de andre Lejer. Kuglelejerne er dog betydelig dyrere
i Anskaffelse.

Lejerne anbringes i Bukke, sedvanligvis Henge-
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bukke, der enten kan vare lukkede som vist i Fig. f
eller aabne som Fig. g. De sidste er de mindst
steerke, men betydelig nemmere at benytte, idet Aks-
len kan legges ind fra Siden. Til Anbringelse paa Vag
anvendes Kneagte, (se Fig. h). Hvor der er Tale om
Murgennemgange, og der samtidig skal anbringes
Lejer, anvendes Murkasser som vist i Fig. i. Fast-
skruningen af Hangebukke sker som Regel i Loft-
bjelkerne, hvorfor man maa serge for at legge
Akselledningen vinkelret paa disse og som Leje-

afstand at valge Afstanden mellem Bjzlker; Op-
skruningen finder da Sted med Braddebolte. Knagte
anbringes opimod Mure ved Hjzlp af indstebte
eller gennemgaaende Bolte, der paa Murens mod-
satte Side er forsynede med Murplader; Knagtene
ber paa den Side, der vender op imod Muren vare
forsynede med Fremspring, hvorved de sikres i lod-
ret Retning.

Til Overforelsen af Kraft fra Maskine til Hoved-
aksel eller fra denne til Arbejdsmaskinen benyttes
Remme. Af de forskellige Sorter Remme, maa al
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Laderremme den Dag i Dag anses for at vare de
bedste. I Stedet for Laderremme anvender man
dog .ogsaa Remme af Larred, Bomuld, Kamelhaar
m. m., uimpregnerede eller impragnerede med
Gummi eller lignende Stoffer for at beskytte dem
mod Fugtighed.

Ved alle disse Remme gor der sig dog uheldige
Egenskaber gzldende. Er Remmene saaledes uim-
praegnerede, har de Tilbgjelighed til at forandre de-
res Lengde med vekslende Fugtighedsforhold saa-
ledes, at en Rem, der er for slap i tert Vejr, bliver
for stram i fugtigt. Impregnerede Remme har ofte
den Fejl, at der ved Fremstillingen enten er stolet
for sterkt paa Impragneringen som Styrkedel, eller
at de har forkortet sig under Indsugning af Impraeg-
neringsmassen, hvad der bevirker, at de under An-
vendelsen faar Tilbejelighed til at strekke sig ufor-
holdsmassig sterkt.

Alle Remme med Undtagelse af Laderremme har
den Mangel, at de hurtigt sdelegges ved at flyttes
over fra les til fast Remskive og tilbage igen, idet
Remflytteren river Remmens Kanter op. Dette spiller
baade Rolle ved alle Arbejdsmaskiner og ved Hoved-
trekket, hvor man har med Forbr@ndingsmotorer at
gore, da denne skal have los og fast Remskive, for
at man skal kunne dreje Motoren i Gang.

Laderremme samles som Regel med s®rlige Rem-
samlere, af hvilke navnlig Harris og Bristolremsani~
lerne maa navnes. De forste bestaar af bladstebte,
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rundagtige Skjolde, hvis hule Sider er besat med
fremstaaende Kamme, der ved Remmens Samling
slaas ned i de to Remender. Harrisremsamlerne gi-
ver en god, men noget stiv og tung Forbindelse
og egner sig paa Grund af deres Vagt daarligt til
hurtigt lebende Remme paa smaa Remskiver. Til
dette Brug er Bristolremsamlerne bedre. Disse be-
staar af et udstanset, skarpt zigzagformigt Stykke
Jermblik, hvis Hjerner er ombgjede saaledes, at de
kan slaas ned i Remmene og vegnes om paa Rem-
mens Bagside. Til meget hurtigt lobende Remme
anvendes Remhagter, der som Regel er af Messing-
plade af Udseende som et fladt H, hvis to Arte
stikkes ned i aflange Revner, der er udskaaret i
Remmene, parallele med disses sammenstodende
Kanter.

Til storre. Remme benyttes Forskruninger, saa-
kaldte Remlaase, der dog maa vare saaledes ind-
rettede, at de’ikke har nogen fremstaaende Dele,
der kan foraarsage Ulykker.

Ved Samlingen af Remme gazlder det om, at de
to Remender skares nejagtigt af i Vinkel paa Rem-
mens Kant, da Remmen ellers traekkes skavt af
Forbindelsen og kommer til at lobe uroligt paa Ski-
verne. Naar Remmene er udsatte for Olie, bar de
fra Tid til.-anden renses, hvad der sker ved Afvadsk-
ning med lunkent Szbevand, hvorpaa de indgnides
med en Blanding af Tran og Talg. Naar en Rem
ikke vil trekke, kan man fugte den med en lig-
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nende Blanding. Remmen vil da til at begynde med
glide, men derpaa forkorte sig, efterhaanden som
Remmen matter sig med Blandingen. Brugen af
Harpiks eller harpiksholdig Remsmerelse vil i Lang-
den pdelzgge Remmen.

Remme har den Fejl, at de kun er i Stand til at
overfere forholdsvis smaa Krafter. For at forhindre
dette kan man anvende dobbelte Remme, der dog
kun er i Stand til at overfere ca. 1'/: Gang saa
megen Kraft som en enkelt Rem, og som paa Grund
af deres Stivhed vanskeligt kan lebe over smaa
Skiver. I det sidste Tilfzlde kan man dog i Stedet
for en dobbelt Rem tit hjelpe sig med to enkelte,
der legges ovenpaa hinanden.

De Remskiver, man nu om Stunder anvender, ber
for alle Arbejdsmaskiners Vedkommende vare delte,
for at de let kan flyttes og anbringes, uden at man
behover at tage hele Akselledningen ned. De bedste
Remskiver er

Stebejeernsskiver, der dog imidlertid er dyrere og
forholdsvis tunge, hvorfor de paa mange Steder er-
stattes af de langt billigere Tra@remskiver. Af disse
gaar der en hel Rakke i Handelen, saaledes at man
indenfor visse Granser straks kan faa Skiver efter
opgiven Diameter, Rembredde og Akselboring.

Treeremskiver har den Fordel, at de kan fast-
spendes paa Aksler uden Anvendelse af Kiler, idet
Remskiven er forsynet med lese Besninger, pas-
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sende til Akslerne, saaledes at disse spandes fast
omkring Akslen samtidig med, at Remskiven an-
bringes. For at undgaa en Glidning mellem Skive og
Aksel kan man, hvor det drejer sig om at overfore
serlig haardt Trzk mellem Akslen og Besningen,
anbringe et Stykke Smergelpapir med Slibesiden ind
imod Akslen.

Ved Kobet af Traremskiver maa man se efter, at
disse er rigtigt konstruerede, saaledes at navnlig
Armene ikke gaar igennem Hjulkransen, da Ringen
altid vil trekke sig noget sammen i Tidens Leb, hvor-
ved Armene vil komme til at staa frem og virke
odeleggende paa Remmen. Traremskiver har den
Fordel, at de giver stor Gnidning mellem Rem og
Skive, saaledes at Remmen ikke har Tilbgjelighed
til at glide, men har den Mangel, at de under
fugtige Forhold er tilbgjelige til at skille sig ad i
Limningerne. Der har derfor i de senere Aar varet
en Bestrabelse for at gaa over til

Pladejernsremskiver, der i Pris ligger imellem
Stebejarnsremskiver og Traremskiver. Pladejerns-
remskiver har ligesom Traremskiver den Fordel, at
de er lettere end disse, men mangler ofte tilstreekke-
lig Stivhed, saaledes at de, selv om de til at be-
gynde med leber lige paa en Aksel, i Tidens Leb
let kommer til at kaste, hvorved Remmen taber i
Overforingsevne, og Akslerne kommer i Svingnin-
ger, hvad der gennem Lejerne og Forlagstojerne
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forplanter sig som Rystelser gennem Mure og Etage-
adskillelser.

Den Kraft, der kan overferes gennem Remme af-
haenger af Remskivens Diameter, Rembredde og An-
tal Omdrejninger pr. Minut, hvad der vil fremgaa
af Tabellen, der viser Kraften for 1 cm Rembredde.

Omdrejninger pr. Minut

Diameter
i mm

100 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 800

1001 0.003| 0.014 0.027' 0.045 0.065 0.085 0.10 0.13
200/ 0.017 0.064 0.13 1 0.20 ' 0.28 | 0.37 | 0.45|0.53
3001 0.054/ 0.17 | 0.30 | 0.44 0.60 |0.74 | 0.90|1.07
4001 0.11 0.32 1 0.53 [0.75 {0.99 | 1.25 | 1.55|1.86

500(0.20 | 0.49 1 0.80 [1.13 |1.15 | 1.91 | 235/ 2.85
600(0.30 [0.69 1.12 1.59 |2.13 |2.72 ' 3.33| 3.96
|

Ved Anbringelsen af Remskiver galder det om,
saa vidt muligt, at anvende lige Remme, da Leve-
dygtigheden af Remme betydeligt formindskes, naar
de Kkrydses, idet de 2 Remparter slider paa hinan-
den, hvor de medes mellem Skiverne. Endnu min-
dre Levedygtighed har halvkrydsede Remme, idet
disse sadvanligvis kun trekker med deres halve
Bredde. Man ber ved lige Remme altid serge for,
at den underste Part bliver den trekkende, da Rem-
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men af sig selv vil omfatte Skiven desto mere, jo
storre Belastningen i Remmen er, det vil sige, jo
mere ‘den slappe Part hanger igennem.

Remskiver sikres paa Akslen med Kiler, der som
Regel valges saaledes, at Bredden bliver = '/4 ><
Akslens Tvarmaal, Tykkelsen = Bredden.

Medens Anbringelsen af Remskiver til lige og hel-
krydsede Trak ikke volder Vanskeligheder, og nemt

k.

kan eftermaales ved blot at holde et Stykke Sejl-
gamn stramt hen langs de 2 Skivers Sider, krever
Anbringelsen af halvkrydsede Trzk flere Hensyn.
Sa@dvanligvis anbringer man dem saaledes, at Mid-
ten af den ene aflebende Part kan lebe lige paa
Midten af den anden Skive og omvendt, saaledes
som vist paa Fig. 2. Man maa dog altid tage Hensyn
til, at Skiverne kan flyttes noget fra hinanden, saa-
ledes som vist, da den aflebende Part af Remmen
selv under disse Forhold ikke netop vil lebe som
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ovenfor omtalt. Remskiverne til halvkrydsede Trak
maa vere indtil en halv Gang bredere end Remmen,
da Remmen vil lgbe noget forskelligt, eftersom
Traekket i Remmen bliver storre eller mindre, Det
folger af sig selv, at halvkrydsede Trek kun kan
virke den ene Vej, og at Remmen vil springe af,
saa snart Omdrejningsretningen forandrer sig. Rem-
men egner sig heller ikke til Overiering af store Ar-
bejdsmangder og forbruger selv forholdsvis stor Kraft,
da der uafbrudt foregaar en Gnidning mellem Skive
og Rem, der hvor Remmen forlader Skiverne.

Afstanden mellem to Remskiver, der skal lgbe
sammen, er som Regel en Skensag, og man kan i
de fleste Tilfzlde ikke anvende saa store Akselaf-
stande, der teoretisk set kreeves. Man kan gaa ud
fra, at Afstanden maa vokse med Diameteren af den
storste Skive og maa foreges noget, dersom den
storste Skive er den trekkende. Som Udgangspunkt
for den mindste Afstand mellem Akslerne kan man
regne:

5>< storste Skivediameter -+ 3 ><Forskellen mellem
storste og mindste Skive, dersom den sterste er den
trekkende, = 3 >< den samme Forskel, dersom den
mindste er den trakkende. Ved helkrydsede Remme
kan man dog ofte vaelge noget mindre Afstande.

Remskivernes Tvarmaal beregnes iovrigt, idet man
gaar ud fra, at Remmen lgber med samme Hastig-
hed over samherende Skiver. Man faar da til Be-
stemmelse af en Remskive, der skal lgbe med et
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kendt Antal Omdrejninger og arbejde sammen med
en anden Remskive, hvis Tvarmaal og Omdrejnings-
tal er kendte, folgende Ligning:

Tvaermaal af segte Remskive =
Tvarmaal af kendte Remskive >< dennes Omdrejninger
159, ~ segte Remskives Omdrejninger.

Dersom man i Forvejen har 2 Remskiver, der
skal arbejde sammen og seger at finde den enes
Omdrejningsantal, naar den andens er kendt, faar
vi Ligningen:

Segte Omdrejningstal =
Tvaermaal af anden Remskive >< dennes Omdrejninger

Tvermaal af forste Remskive.

Man maa dog altid gere Regning med, at Rem-
men glider noget paa Skiven. Under gode Forhold
med passende stram Rem vil Remslippet dog ikke
vare over 1'/2%, hvad man maa regne med, der-
som man ensker et bestemt Antal Omdrejninger.

Det galder om, at alle Kraftoverforingsanleg fra
Tid til anden underseges og navnlig, naar de er
anbragt under Loft, fra Tid til anden linies af paany,
da Lejerne kan have givet sig paa Grund af en @n-
dret Belastning af Etagen oven over, eller at Grunden
har sat sig, eller at Traet har kastet sig. En Aksel,
der lgber ude af Linie, vil medfere et stort Arbejds-
tab og unedvendigt Slid og maa derfor bringes til
at lebe lige igen, naar Lejlighed gives.
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I vore nuvarende daarlige Tider, med skarp Kon-
kurrence paa snart sagt alle Omraader, er det af
storste Vigtighed for enhver selvstendig Nearings-
drivende at kunne beregne sine Ombkostninger, thi
kun derigennem véd han, om han arbejder med
Fordel eller Tab. At ovenstaaende Emne for Tiden
er meget aktuelt, ses bl. a. af den Opmarksomhed,
Foreningerne af Fabrikanter i Jernindustrien i Keben-
havn og Provinserne har skanket det ved at ud-
s@tte en Prisopgave herom med en Praemiesum af
2000 Kr. for den bedste Besvarelse.

Men medens ovenstaaende Foreninger saaledes har
indset, at en nejagtig Kalkulation er en Livsbetin-
gelse for en Fabriksvirksomhed, har derimod ikke
alle Haandvarksmestre skanket dette Emne Op-
marksomhed nok; de mange, meningslese Tilbud,
der mellem Aar og Dag indgives paa Arbejde, peger
med tilstreekkelig Tydelighed herpaa; ofte bliver der
overhovedet slet ikke taget Hensyn til, hvad der
hedder Omkostninger. Det er min Overbevisning, at
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en mere almindelig Forstaaelse af, hvad der benav-
nes Kalkulation, vilde hemme meget af den vilde
Konkurrence, der nu finder Sted, og derved blive
til stor Gavn for Haandvarkerstanden.

Skal man kalkulere et Stykke Arbejde, har man
3 Faktorer at regne med, nemlig:

I. Arbejdslen. II. Materiale.
IIl. Driftsomkostninger.

De to ferste Faktorer skal jeg ikke komme ner-
mere ind paa, de fleste af os er i sterre eller min-
dre Grad Specialister, og enhver vil her indenfor sin
egen Specialitet bedst kunne beregne Arbejde og
Materiale.

Ved enhver Kalkulation af et storre Arbejde eller
af en Masseartikel har det sin Betydning, at Arbejds-
lonnen (Akkorden) bliver sat saa nejagtigt som mu-
ligt, da vi jo alle af Erfaring véd, at det at rere ved
en fastsat Akkord med Nedsattelse for @je altid er
en kilden Sag. Har man en Varkferer eller Formand,
kan man jo samtidig lade ham udfere Beregning af
Arbejdslennen og da sammenligne Resultatet. Man
kan ogsaa forhandle med den eller de Arbejdere,
man eventuelt har tenkt, skulde udfere Arbejdet, og
saaledes faa et Tilbud frem, som man dog maa erin-
dre, ikke har nogensomhelst bindende Virkning for
Arbejdernes Vedkommende, thi viser det sig, at Ak-
korden er daarlig, ja saa maa Mesteren betale Un-
derskudet.

Indenfor Byggefag som Murer-, Tomrer-, Maler- og
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Snedkerfaget lader Arbejdslennen sig lettere udregne,
idet der her haves faste Akkorder at gaa efter, som
saavel Mestre som Svende maa rette sig efter.

Indenfor Jernindustrien derimod er Arbejde og
Arbejdsforhold saa forskellige, at saadanne Akkorder,
gzldende for hele Industrien, ikke lader sig prakti-
sere. Den sikreste Maade at benytte ved Kalkulation
af saavel Arbejde som Materiale er at beregne Ar-
bejdet stykkevis og tage hver Operation for sig.

Ved grove Smedearbejder som Jarnbjlker benyt-
tes meget den Fremgangsmaade at beregne Vagten
og ‘derpaa legge en bestemt pCt. til pr. Kilo, der da
skal daekke Arbejde og Omkostninger.

Jeg vil nu gaa over til Kalkulationens tredje, men
ikke mindst vigtige Faktor, nemlig Driftsomkost-
ninger, hvortil Haandvarkerne, som for navnt, vist-
nok tager altfor lidt Hensyn. Hvor mange Mestre
indenfor Jarnindustrien kan sige: ,Mine Driftsom-
kostninger er saa eller saa mange pCt. af min udbetalte
Arbejdslen, og dog lader en saadan Beregning sig
opstille paa ikke mange Timer, hvis man da har sit
Regnskab i Orden.

Jeg vil da opstille nedenstaaende Spergsmaal og
derefter soge at besvare dem.

I) Hvad forstaas ved Driftsomkostninger?

I) Hvorledes findes de?

II) Hvorledes fordeles de?

) Ved Driftsomkostninger forstaas alle Udgiiter,
som ikke tages med ved Beregning af Arbejdslon
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eller Materiale, og jeg skal her nzvne en Del saa-
danne.

Administration, hvorved forstaas det Vederlag, Me-
steren lader sig udbetale af Forretningen til sig og
Families Underhold ¥, endvidere al Kontorhjalp.

Til Driftsomkostningerne herer ogsaa alle Udgifter
til Budelen, Opremning, Reparation af Varktej og
Inventar og andet, der ikke kan paaferes et bestemt Ar-
bejde. Dertil kommer Husleje for Varksted, Gas, Elek-
tricitet, Telefon, Porto og Telegrammer, Annoncer, Pa-
pir, Tryksager, Boger, Kul og Kokes, Smedekul, Petro-
leum, Olie, Szbe, Soda og Tvist. Udgifter til Forenin-
ger af faglig Art, f. Eks. Klejnsmede- og Mekanikerfor-
eningen, Foreningen til Lzrlinges Uddannelse, Industri-
foreningen, Foreningen ,Dansk Arbejde “, Brandforsik-
ring, Ulykkesforsikring, Julegaver til Personalet, ev.
udbetalt Arbejdslen til Larlinge og Svende i en dem
tilstaaet Ferieuge og andre Udgifter af lignende" Art.
Endvidere Konto Dubioso (de Regninger, som ved
Aarsopgerelsen anses som uerholdelige), Inkassations-
omKostninger, Larlinge-Attester og Lagehjelp, Af-
skrivning paa Maskiner, Varktej og Inventar-Konto,
i Reglen 10 pCt. af Anskaffelsessummen,

* Dette galder dog kun, forsaavidt Mesteren anvender
hele sin Tid til Ledelse af Forretningen og ikke selv di-
rekte arbejder med; arbejder han med i Varkstedet en
Del af Tiden, ja saa bliver hans Len at fordele paa Ar-
bejdslen og Driftsomkostninger i et passende Forhold.

Holdes Formand eller Varkforer, g@lder det samme for
disse med Hensyn til Fordeling.
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Endelig maa man beregne en passende Forrent-
ning af den i Forretningen staaende Kapital, som
bor sattes til mindst 6 pCt.

Til Driftsomkostninger herer derimod ikke Teg-
ninger, Modeller, szrlige Varktgjer og Indretninger,
anskaffet til et serligt Stykke Arbejde, og som ellers
er af ringe eller ingen Vardi, hvorfor de ikke ber
opferes med nogen saadan paa ovennavnte Konto,
men straks tages med som Udgift ved Beregning
af vedkommende Arbejde.

II. Udgifterne findes af Kassebogens Udgiitsside.
For dem, der farer Hovedbog, vil en Del findes der
paa sarlige Konti.

IIl. Omkostningernes Fordeling.

Efter at vi paa ovennavnte Maade har erholdt
det samlede Belgb af, hvad der herer ind under Drifts-
omkostninger, gelder det om at fordele disse Om-
kostninger paa mest passende Maade ved sine Kal-
kuleringer. Udgifterne er der, og man maa regne
med dem.

Ved de Virksomheder, jeg her har haft for Qje,
anses det for rigtigst at udregne, hvor stor en pCt.
af Arbejdslennen disse Omkostninger udger og da
legge disse pCt. til ved Kalkulationen, og til Mate-
rialet kun at legge nogle pCt, f. Eks. 5 eller 10 pCt,,
til Daekning af Spild eller lign. Visse Virksomheder,
hvor Materialforbruget er stort og Arbejdslennen
lille, kan ikke nejes med faa pCt., men maa legge
mere paa Materialet til Dekning af Omkostningerne.
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Beregning af Forretningens Driftsomkostninger
bor finde Sted hvert Aar samtidig med Aarsopge-
relsen, som jeg gaar ud fra, enhver Haandvarks-
mester foretager. Han burde i hvert Fald gere det,
da en saadan ber danne Basis for enhver Beregning
af Driftsomkostningerne. Aarsopgerelsen, som fore-
tages hver Aar paa samme Tid, legges naturlig-
vis paa den for Forretningen mest belejlige Tid,
hvilket for de fleste Haandvarksmestre er Nytaar.
Man opferer da paa een Liste alt, hvad man har af
Maskiner, Vearktej og Inventar med Anskaflelsessum,
eller blot tilferer denne Liste, hvad der i Aarets Leb er
foretaget af Nyanskaffelser. Derefter afskrives de oven-
for omtalte 10 pCt. samt fradrages, hvad der i Aarets
Leb er udgaaet.

Paa en anden Liste opferes, hvad der findes af
ferdigt eller paabegyndt Arbejde, og dette szttes
til Vardi = Materiale -+ Arbejde eller helst derunder.

Paa en tredie Liste opferes, hvad der maatte fin-
des af Raamateriale eller saadanne Varer, der ikke
i vedkommendes Bedrift er undergaaet nogen For-
arbejdning, og Vardien af de enkelte Genstande
ansazttes til ikke over Indkebsprisen. Findes mindre
kurante Ting paa Lager, opferes de til en lavere
Pris og afskrives i Lobet af nogle Aar.

Er disse Lister ferdige og Begerne afsluttede, kan
Status opgeres, saa Forretningens Indehaver nejag-
tig véd, hvad Aaret har givet, hvad han har og hvad
han skylder bort.




Vegt af rundt og firkantet Jaern.

Rundjarn
i Tommemaal

g £ | Vet
A B0
e = pr. M.
316 0.14
1/4 0.25
5/16 0.39
3/s 0.56
/16 0.76
/s 0.99
/16 1.26
8 1.55
vy 16 1,8!\)
3/ 2.24
13/1a 2.63
/s 3.05
/18 3.50
1 3.98
1'/s 5.03
1'/4 6.22
1%/s 7.52
1'/2 8.95
1%/s 10.50

Rundjarn i mm

(Monierjzrn)
Q Vagt
3 E i Kg.
E 5 pr. M.
5 0.16
6 0.22
7 0.30
8 0.39
9 0.50
10 0.62
11 0.75
12 0.89
13 1.04
14 1.21
15 1.39
16 1.58
4 1.78
18 2.00

19 2.23

20 2.47
21 2,72
22 2.98
23 3.26

Firkantet Jarn
i Tommemaal

1 Vagt

i Kg.

pr. M.




Vegt af rundt og firkantet Jarn.

Rundjeern Rundjern i mm @ Firkantet Jern
i Tommemaal (Monierjzrn) i Tommemaal
o E | Vagt 2V | Vagt : E | Vagt
g2 |AKg 98 E 5Ke g [1Ke
oY) 7 oY)
= = pr. M. 23 pr. M. & 3 pr. M.
18/4 12.18 24 3.5 1%/4 15.51
17/s 13.98 25 3.85 17/8 17.8¢
2 15.91 26 417 2 20.26
2 17.96 21 4.49 21/s 22.87
g 20.14 30 5.55 . i 25.64
27 22.44 35 7.55 2%/s 28.57
/o 24.86 40 9.86 2 /3. | S5
25/8 27.41 45 12.48 2°/s 34.90
22/4 30.08 50 15.41 2°/a 38.30
2'/s 32.88 95 18.65 2'/s 41.86
3 35.80 60 22.20 3 45.58
3! 42.01 65 26.05 3 /1 53.49
3/1 48.73 70 30.21 3'/s 62.04
3 55.94 75 34.68 3%/4 7122
i 63.64 80 39.46 | 81.03
4/4 71.85 85 4.55 4'/4 91.48
411/2 80.55 90 49.94 41/y 102.6
4% /4 89.74 95 55.64 4%/4 114.3
5 99.44 100 61.65 5 126.6




Vagt af Faconjarn.

Vinkeljern Vagt Vinkeljarn Vagt
ligesidet, i Kilogr. ligesidet, i Kilogr.
skarpkantet | pr. Meter | skarpkantet |pr. Meter

eng. Tommer eng. Tommer
38 >< Y12 0.28 U544 g 245
p < 112 0.39 25< 8 1g 3.62
3 < s 0.55 255 4.75
8/8 >< s 0.71 2'2 >< ¥/16 4.57
8 >< s 0.87 /s < 14 6.01
34 >< 316 1.25
oz “ ‘ . ]'Df% ligesidet,
#e-2< /s 1.03 rundkantet
g >< /16 1.48
15 < 3, 1.90 mm
I ><e 1.19 156< 3 0.65
DE< *lae 1.72 15 >< 4 0.83
LB i 2.22 20:< 3 0.88
1/4 /s 1.50 20 >< 4 1.14
11/ 3/16 2.20 23 3 1.02
1B/5 < Y 2.85 2854 O 1.62
1'/4 8 1.82 23>< 6 1.89
/4 < ?/16 2.67 2w 38 1.12
1'31>< Y4 3.48 25 5] 1.77
1/45< /s 2.14 25 6 2.08
13/ >< 3/1¢ 3.15 30 >< 4 1.78
1%/4 4 4.11 30 6 2.57
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Vagt af Faconjern.

32
32
32
32

mm

33 >< 9.5

Vinkeljern
ligesidet,
rundkantet

Vagt Vinkeljern | Vagt
i Kilogr. |  ligesidet, | i Kilogr.

pr. Meter | rundkantet | pr. Meter

mm
146 | 50« 12 8.33
2.34 %) 6 4.95
2.96 5%) 8 6.46
3.54 55

10 7.90




Vagt af Faconjaern.

Vinkeljern | Vagt Vinkeljarn Vagt
ligesidet, i Kilogr. uligesidet, i Kilogr.

rundkantet | pr. Meter | rundkantet |pr. Meter

mm mm
80 >< 10 11.86 308%@20>< 3 142
80 >< 12 14.05 40><20>< 3 1.35
90 >=< 9 12.17 40><20< 5 207
90.5< 11 14.68 45>< 30 < 4 2.25
90 13 17.11 45 ><30>< 5 277
100 =< 10 15.07 60 >< 30 >< 5 3.37
100 12 17.82 60 >< 40 < 5 3.76
100 14 20.57 65 >< 50 > 7 5.99
110 > 10 16.64 755k B0 X 7 6.54
110 12 19.70 755%d0>< 9 8.24
120 11 19.93 80><40< 8 7.08
130 12 23.55 100><50 =< 7 7.97
130 16 30.85 100><50 >< 10 11.07
140 13 27.48 100><65 >< 9 11.15
150 14 31.64 120>< 80 > 10 14.99
160 15 36.19 120>< 80 >< 12 17.82
130>< 65 >< 10 14.60
160>< 80 >< 12 21.59
uligesidet,

rundkantet

10 >< 3 (.64

0.88




Vagt ai Faconjarn.

T-Jern
ligesidet,
rundkantet

mm

18 < 3
16 >< 3
20 < 3
25:5< 3
< 4
35.1>< 4.
4 40 < 5
fiH 48:5< 5i
' ; 50 >< 6
J l 60 >< 7
it 65 >< 8
i 70.>< 8
(il 80 < 9

.' 90 < 10

i 100 >< 11
3 120 < 13
r 140 =< 15

uligesidet.
rundkantet

Vagt
i Kilogr.

0.59
0.74
0.88
1.29
1.77
2.33
2.96
4.45
6.23
7.69
8.32
10.68
13.42
16.41
23.24
31.32

T-Jern
uligesidet

mm

| 403>< 20><4.5

503>« 256><5

| 60 > 30><5.5
| 70><85><6
I| 80><40><7

90 >< 45><8
100<50>< 8.5
120><60><10

)

Vagt

| i Kilogr.
pr. Meter | rundkantet | pr. Meter

140><70><11.5

1.97
2.75
3.64
4.66
6.21
7.98
9.42
13.35
17.90




Vagt af fladt Jern i kg. pr. Meter.

Eng. Tykkelse i engelske Tommer
Tom. 3 1 5 ) 3 7 1 5 3
Bredde 18 ,‘ { V:,; °/8 16 2 /8 + 1
/2 10.47| 0.63| 0.79 0.95 1.11
5/g10.60/ 0.79 0.99 1.19 1.38 1.58
34 10.71] 0.95| 1.19) 1.42| 1.66| 1.90
/s 10.83} 1.11| 1.38 1.66| 1.94/ 2.22
1 0.95/ 1.27| 1.58! 1.90, 2.22| 2.53! 3.17| 3.80
1'/s 111.07} 1.42| 1.78} 2.14| 2.49 2.85, 3.56| 4.27
1'/4 111.19; 1.58| 1.98| 2.37| 2.77| 3.17| 3.96| 4.75 6.33
13/s 111.31| 1.74| 2.18| 2.61|13.05| 3.48 4.35| 5.22} 6.96
1'/s111.42| 1.90| 2.37, 2.85 3.32| 3.80/ 4.75| 5.70 7.60
1%/5 || 1.66] 2.22| 2,77, 3.32| 3.88 4.43| 5.54| 6.65 8.86
2 1.90/ 2,53 3.17| 3.80 4.43 5.06 6.33 7.6010.13
2'/4 112.14| 2.85| 3.56/ 4.27 4.99 5.70, 7.12| 8.55/11.40
2'/5 112.37| 3.17| 3:96 4.75|'5.54]: 6.33| 7.91| 9.5012.66
23/, 112.61| 3.48| 4.35 5.22| 6.09 6.96 8.7010.4513.93
3 2.85| 3.80| 4.75! 5.70| 6.65 7.60 9.50/11.4015.19
3'4 113.09| 4.11! 5.14 6.17| 7.20 8.23/10.29/12.34 16.46
3/ |13.32| 4.43| 5.54/ 6.65/ 7.76 8.86/11.0813.2917.73
3%, ||3.56| 4.75| 5.94 7.12| 8.31 9.5011.87/14.24 18.99
4 3.80| 5.06, 6.33 7.60 8.8610.13/12.6615.1920.26
4'/4 114.04 5.38 6.73 8.07 9.4210.76/13.45/16.14 21.52
4y ||4.27| 570 7.12! 8.55, 9.97 11.40,14.24/17.09 22.79
43/4 [4.51] 6.01 7.52 9.0210.53 12.03/15.04 18.04 24.06
5 4.75| 6.33 7.91 9.5011.08 12.66/15.83 18.99/25.32
5's 115.22] 6.96/ 8.7010.45'12.19 13.93/17.4120.89 27.85
6 570/ 7.60 9.5011.40/13.29 15.19/18.99 22.79 30.39
7 .65 8.86/11.08 13.29 15.51 17.73 22.16 26.59 35.45
8 7.60/10.13/12.66 15.19 17.73 20.26 25.32 30.39 40.52
9 8.55/11.40/14.2417.09 19.94 22.79 28.49 34.19 45.58




Pladelarer.

Sammenligning mellem forskellige

|
&xre

BW

Gl. engelsk
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Tykkelse i Millimeter

Tysk Lere

5.50
5.00
4.50
4.25
4.00
3.75
3.50
3.25
3.00
2.75
2.50
2.25
2.00

D

o N

16
LL
18
19

20

21

0.63
0.56
0.51
0.46
0.41
0.36
0.33
0.30

BG
7 engelsk

Pladelere

1.59
1.41
1.26
1.12
1.00
0.89
0.79
0.71
0.63
0.56
0.50
0.44
0.40
0.35
0.31

Tykkelse i Millimeter

Tysk Lare

1.375
1.25
1.125
1.00
0.875
0.75
0.625
0.562
0.50
0.438
0.375
0.313
0.27
0.24
0.22




Vagt af tynde Plader.

$E RE|Jg I8l =8
BWG e i/ RS RE|RE|BE| 8
mm
Nr. Omtrentlig Vagt i kg

10 3.403 | 45,6 | 379 | 303 | 12.6 7.6
11 3.047 | 40.8 @ 34 2 20 118 6.8
12 2.768 | 37.0 | 30.9 | 24.7 | 10.3 6.2
13 241213231269 |'21'5 9.0 5.4
14 2.108 | 28.2 | 235 .| 18.8 7.8 4.7
15 1.828 | 24.5 | 20.4 | 16.3 6.8 4.1
16 1.650 | 22.1 | 184 | 147 6.1 3.7
17 1.47271°19.7° | 16.4! |#131 5.5 3.3
18 1.2441°16.6'| 13.9"111 4.6 2.8
19 1.066 | 143 | 11.9 9.5 1.0 2.4

20 0.889 | 11.9 9.9 7.9 3.3 2.0
21 0.812 | 10.9 9.1 7.2 3.0 1.8
22 0.711 | 95 7.9 6.3 2.6 1.6
23 0.635 | 85 Tl o 2.4 1.4
24 0.559 | 7.5 6.2 5 2.1 1.2
25 0.508 | 6.8 5.7 4.5 1.9 1.1
26 0.457 | 6.1 5l 4.1 1.7 1.0




Statslaan til Anskafifelse af Maskiner.

Efter at Fellesreprasentationen for dansk Industri
og Haandvark allerede i Aarene 1902, 03 og 04 af
egne Midler forsegsvis havde ydet Laan til Haand-
varkere og mindre Industridrivende til Anskaffelse
af Maskiner, tog Staten i 1905 Sagen i sin Haand,
idet der bevilgedes en Sum af 50.000 Kr. til Udlaan
efter de Regler, som var prevet gennem Fallesrepré-
sentationens Forseg. Belabet blev bevilget for 3 Aar,
og Bevillingen blev derefter forlenget til andre 3
Aar, samtidig med at Belobets Sterrelse blev for-
oget til 75.000 Kr. om Aaret.

Princippet for disse Pengeudlaan til Erhvervs-
fremme er, at det er gorligt med en ringe Garanti-
kapital at rejse Penge til Udlaan, naar Forholdene
er betryggende. Derfor maa der kraves:

1) at kun paalidelige Folk laaner.

2) og kun til fornuftige Virksomhedsforbedringer.
3) at der kun laanes 9/10 af det anskaffedes Vardi.
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4) samt at der for Laanet skabes Sikkerhed gen-
nem lste Prioritets Panteret eller endnu bedre:
gennem en Kontrakt mellem Laaneinstitutio-
nerne og Laantagerne, hvorved denne til at
begynde med kun faar Brugsretten over Maski-
nerne og ferst Ejendomsretten, naar hele Laanet
med Renter er afbetalt.

Fremgangsmaaden ved Laanenes Uddeling og Be-
tingelserne for at opnaa den er i Overensstemmelse
hermed givet i den Bekendtgerelse, som Ministeriet
ved Aarets Begyndelse udsender, og som i Aar har
felgende Ordlyd:

,I Finansaaret 1912-—13 vil der under Forudsat-
ning af, at der meddeles forneden Bevilling paa
Finansloven, af Statslaanefondens Midler blive anvendt
et Belab af 75.000 Kr. til rentebarende Udlaan til
Haandvarkere og smaa Industridrivende til Anskai-
felse af Motorer og Varktejsmaskiner. De omhand-
lede Laan, der kun ydes til Anskaffelse af Maskiner,
og ikke til Etablering eller — som Driftslaan — til
Forts@ttelse af en bestaaende Forretning, skal for-
rentes med 3 pCt. aarlig og afbetales med mindst
/10 aarlig af deres oprindelige Paalydende.

,Det er en Betingelse for Tilstaaelse af Laan,
at Maskinerne anskaffes efter Anvisning af Fel-
lesrepreasentationen for dansk Industri og Haand-
veerk, og der kan derfor /kke ydes Laan til Betaling
af allerede anskaffede eller bestilte Maskiner. Det

enkelte Laan vil ikke komme til at overstige /10 af
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Maskinernes Anskaffelsespris og vil ikke blive til-
staaet med hejere Beleb end 5000 Kr.; i Reglen
kan Laan paa mindre end 500 Kr. ikke ventes be-
vilgede.

,For Laanene maa der gives Statslaanefonden Iste
Prioritet i de paageldende Maskiner med Forsikrings-
sum, samt eventuelt stilles Kavtion af 2 vederhaftige
Mand. De paagaldende Laan vil, naar Maskinerne
er opstillede i Laanspgerens Varksted, blive udbetalt
gennem navnte Fallesreprasentation. Omkostnin-
gerne ved 'Laanets Berigtigelse afholdes af Laan-
tageren.

.Andragender om de navnte Laan, der skal skri-
ves paa Blanketter, som kan faas udleverede ved
Henvendelse til Indenrigsministeriet eller til Felles-
reprasentationen for dansk Industri og Haandvark
(Vestre Boulevard Nr. 18, Kjebenhavn B.), maa vaere
indgivne til Ministeriet inden 15. Marts 1912,

Som det fremgaar af Bekendtgerelsen, er Falles-
repr@sentationen Ministeriets Konsulent, hvem det
har overdraget at foretage Forundersogelserne af
Anspgningerne og senere at fungere som Vejleder
og Raadgiver ved Anskaffelsen af Maskinerne.

De Regler, hvorefter der gaas frem, er felgende:

Der ydes kun Maskinlaan mod Pant - aldrig
Driftslaan.

Der bevilges aldrig en Mand Laan i Maskiner,
som han har, idet Forudsatningen for hele Stats-
laanevirksomheden er denne, at de paag®ldende
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ikke ad nogen anden Vej maa kunne vare i Stand
til at anskaffe de fornedne Pengemidler til en saa-
dan Anskafielse.

Der bevilges heller aldrig Laan til Anskaffelse af
brugte Maskiner eller i hvert Tilizlde kun und-
tagelsesvis og da efter, at disse har varet under-
kastet en meget grundig Undersogelse. Dette sid-
ste hanger sammen med, at der af Szlgeren for
hvert Keb maa undertegnes et sarligt Garantibevis,
saalydende:

Jeg undertegnede (Szlgeren) erkender herved at
have solgt til Hr. (Keberen) af (Adressen) folgende
Maskiner eller Redskaber:

For det solgte garanterer jeg i enhver Henseende,
ligesom jeg forpligter mig til indenfor et Aar fra
Afleveringsdagen uopholdeligt og uden Udgift for
Koberen at afhjzlpe enhver Mangel, denne Leve-
rance vedrerende, medmindre den hidrerer fra bevis-
lig ukyndig Behandling eller Overlast fra Keberens
Side.

, den 19
(Underskrift)

Men denne Garanti er jo veardiles, naar Maski-
nerne er brugte og den hidtidige, maaske fallerede,
Bruger eller en Mellemhandler eller Forhandler af
Maskinen selviolgelig ikke vil vare i Stand til at
afhjelpe eller erstatte nogen Mangel.
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Endelig ydes der kun Laan i saadanne Anskaffelser,
der ikke i vesentlig Grad verdiforringes ved at
flyttes. Der laanes derfor aldrig til Anskaffelse af
Transmissioner, Haandverktoj eller Hjelpemidler,
der indmures eller kraver vidtleftig Opstilling og
derved eventuelt kan paafere Panthaveren store Ud-
gifter for at komme i Besiddelse af Pantet.

Sluttelig skal endnu en Gang understreges, at
Betingelsen for Opnaaclse af Laanet er, at Falles-
repra@sentationens Anvisninger ved Maskinanskaffel-
sen folges.

Dette sker ikke blot for at sikre Staten, men navn-
lig for at hjelpe Laantageren til de bedste Indkebs-
betingelser, der skaffes kan. Ogsaa efter Anskaffel-
sen forer Fallesreprasentationen Tilsyn med Laa-
nernes Forhold, og det er neppe nogen Overdrivelse
at sige, at for mange Statslaanere har det betydet
fuldt saa meget, at Fallesrepraesentationen gennem
sin tekniske Konsultation har varet i Stand til at
gribe vejledende ind i den paagzldende Virksom-
heds Gang, som selve Statslaanet, altsaa Pengehjal-
pen, betyder.




Fagskolen for Haandvarkere og mindre Industridrivende
TEKNOLOGISK INSTITUT

er oprettet ai Fallesreprasentationen for dansk Industri og
Haandvark samt Industriforeningen i Kebenhavn d. 1. April 1907
og drives som selvejende Institution under en Bestyrelse, valgt
af disse og Indenrigsministeriet, ved Statsstette og for Midler,
tilvejebragte af Haandvark og Industri,

Teknologisk Instituts Opgave er ved Undervisning, ved
Udstillingsvirksomhed, samt ved Raadgivning at fremme
Haandvarkets Erhvervsmuligheder. Hvert Aar i April udsendes
Plan for Aarets Virksomhed.

Der afholdes af Dagkursus med Heldagsundervisning fel-
gende Kursus:

I Oktober: en Rakke korte 14 Dages Kursus for Motor-
passere og Eksplosionsmotorarbejdere: Praktiske Qvelser
i Vaerksted og Preverum samt Foredragsrzkker over Motor-
lere og Motorpraksis. Eventuelt et Kursus i autogen Svejs-
ning med praktiske Svejseovelser og Foredrag over Svejse-
metoder o. s. v.

1 Oktober—November: Kursus for Gas- og Vandmestere.
Maalet er at give Deliagerne tilstrekkelig Indblik i Rerarran-
gement paa Tegning og i Praksis, saaledes at de paa betryg-
gende Maade vil kunne paatage sig Autorisation som Gas-
og Vandmestere i en storre Provins- og Landsby. — Under-
visningen vil omfatte en teoretisk og en praktisk Del og af-
sluttes med en Eksamen, der giver Ret til Autorisation i
flere vinsbyer.

Den praktiske Undervisning foregaar under Tilsyn af Fag-
lzrere og med forneden faglig Hjelp i Verkstedet. Forskel-
lige Samlinger og Preover udferes, Rornet efterses, der holdes
Ovelser i Installation og Fejlfinding; navnlig afholdes Ovel-
ser i Tegning, Indlegning af Rernet efter givne Opgaver,
Overslag etc.




Den teoretiske Undervisning omfatter Gennemgang af Gas-
og Vandvearker (Fremstilling af Gas og Vand, WC-Installation
og Septic Tanks, Fag- og Materiallere, Forretningslare samt
Bogfering.

I November—December. Maskin-, Klejn- og Grovsmede-
kursus. Den praktiske Undervisuing foregaar daglig i de 3
Varksteder, i Herderiet, i Motorprove- og i Montagerum for
elektriske Ovelser.

Den teoretiske Undervisning omfatter Fag- og Materiallare,
Motorlere, Elektroteknik, Forretningslere, Installation, Bog-
foring.

Om samtlige Dagkursus galder det, at der drives en ind-
gaaende Verkstedsundervisning (om Formiddagen), samt for-
uden Foredragsundervisning Undervisning i Forretningslare og
og navnlig i Kalkulation og Bogforing.

Konsulentvirksomheden.

Raadgivningsvirksomheden bestaar i Besvarelse af mundt-
lige og skriftlige Foresporgsler af Interesse for Haandvarkeren.

Dels besvares Forespergsler om Virksomhedsordning samt
Maskin- og Motoranskaffelser, dels udferes paa Fallesreprae-
sentationens Vegne Raadgivning og Vejledning ved Statslaane-
nes Anvendelse. Til Stette for Arbejdet haves kemiske Labo-
ratorier, Katalogsamling og navnlig Varkstederne.

Udstillingsvirksomheden.

Skolens Varksteder staar til narmere fastsat Tid aabne for
Besog af Haandvarkere, ligesom Skolen medvirker ved en
Rakke kortvarige Udstillinger i Aarets Lab.
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Carborundum Sllbesklver
Verktejsstaal

Engelske File

Save - Savblade
Spiralbor
ModerneVaerktejsmaskiner

uringfen Dehar beset mit
Lager og hert minePriser

cSarenCHa 5

GlL.Kongevej Nr1
Kebenhavn B TIE751%4
...Bevislig sterste Lageri...

Skandmawen af Carborundum
..og fint Vaerkrojsstaal.. .




N.F. HOFFDING

(GRUNDLAGT 1832)
leverer
Jern x Staal x Plader
i alle gangbare Dimensioner og Kvaliteter
Forlang altid
Hesteskaojern oy Hjulringestaal
i Stempel IDEAL

Absolut bedste Specialkvaliteter.

Ordres modtages af alle Kebmand i Dan-
mark, som forhandle Jern, eller expederes fra
mine komplet sorterede

JERNLAGRE

Kebenhavn Aarhus
Telefon 7590 Telefon 49 Aarhus

Eneforhandling af den patenterede
Friktionskobling ,, Triumf*

Bedste og billigste Friktionskobling.

Prisopgave samt Tegninger er
paa Forlangende til Tjeneste.




paa Flasker til Autogen-Skaring og
Svejsning samt til Lodning.

— Skand. Blaugas Syndikat A/S. ——
Raadhuspladsen 37. Kebenhavn.

Bolvaerksholte, Laskebolte, Skinnespiger

samt alle Arter af

Kjedelnagler, Skruebolte og Mottriker

leveres billigt fra

Bredr. HENZES Skruebolte- & Mettrikfabrik,

Telefon: 2% 309  Bragesgade 8, Kebenhavn L.

© 00900 QOQO00O0YO0O OO EOCE @

Kabenhavns Vognfjederfabrik

Enghavevej 12. ved M.C Serensen. Telefon 2486.

L0 OO OOLOLCEOEOEOEEEOE
De bedes erindre, at

treefeerdige svenske Vognhjul

af bedste Materiale og forste Klasses Ar-

bejde altid fores paa Lager hos

Smedemester P. Christiansen,
Vesterbrogade 25. Kobenhavn. Telefon 5916.
Skriv efter Prisliste.
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THURMERS PATENT
SNITT@J

i Originalfabrikat

bruges i alle Landets Smedevaerksteder

f THURMERSM PATENT

TRAGTEFORMEDE HULLER
OLIEBESPARENDE

Faas i alle Jern- og Varktejsforretninger
PATENTHAVERE og FABRIKANTER

Telefon Nr.27 THURMER &_ CO. Kebenhavn B.




Kun d9e originale FoipmERS
PATENT

e

(PANTHER-STAAL) O[O
=\

BAKKER - KLUPPE og BOR

berer Stemplet THURMERS PATENT og leveres med
= fuld Garantl. ==




Aktieselskabet

Nielsen & Winther's

Varktojsmaskinfabrik.
60 Blegdamsvej 60 - Telefoner: Central 225.

(overfor Rigshospitalet).
Kebenhavn .

B B Sp
Eget Fabrikat:

Boremaskiner
Drejebeenke
Revolvermaskiner
Fjederhamre
Centrerpatroner
Kluppe
Snittappe
Tandhjul.

o o

o
Handelsafdelingen leverer alle til Bran-

chen henhorendeé
Maskiner og Varktejer. Eneforhandling af Behlerstaal,
Lomma Smergelskiver, ,Black Diamond” File, Hovraspe,
Stukke- og Svejsemaskiner, Bukkemaskiner, Specielle
Maskiner for Vognfabrikation. = Forlang Katalog.
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Iste Klasses Motorer

et R

\\m\\\\m\\% ARy earorts

H. M. NIELSEN (forhen af Fisker & Nielsen)

=S STAALBJZLKER

E NORMALPROFILER - DIFFERDINGER
samt MONIERJERN

: \ Johan Fichs Eftf. L. VOLD

Lorotann ash\doafl. T R enE iy
EINAR HOLM™ JERNSTOBERI

TAGENSVEJ - KOABENHAVN L

Haardt Kldste Fabrik i Danmark for Almindeligt
Stsbegods  Hammerbart Stebegods Stebegods

wGIDEON*

Motoren for Benzin, Petroleum, Raaolie eller Sugegas.

Rud. Kramper & Jogrgensen.

Telegr.: Kramper. Horsens. Telefon Nr. 427
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Jern og Staal.

Grundlagt 1828.
Kjebenhavn. Amaliegade 9.

Telegram-Adr.: Grenbechs
Telefon: Central 342 . 5542

Stort Lager

Jern, Sﬁtaal og
Plader m. m.

i alle gangbare Dimensioner
og Kvaliteter.

T og i Staalbjaelker.
Krankjzder. J

\_
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Keob ingen Svejsevark, for
De har forlangt Tilbud fra

J H. Hansens Maskinfabrik,
Valbygaardsvej 70,

som giver den bedste Garanti og leverer
Svejsebrandere og Sk&rebrandere
paa Prove.

A —— ~——r ~—

Winther & Heide,

Vandkunsten 8. Kjebenhavn.
Artikler til Damp, Vand & Gas.
Trukne & stobte Reor, Fittings.

Pumper, Remme, Metaller, etc.
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SCHUCHARDT & SCHUTTE

NORREGADE 7, KUBENHAVN K.

Berlin, Wien, Stockholm, St. Petersborg, Prag,
London, New York, Shanghai, Tokio.

VARE MAERKE.
AMAAAAASAAAAAAAL
Telegr.-Adr.: 'y “, -
‘ Initiative. Telef. 7531,
YYYYYYVYYYYVYYYY

Alle Slags Varktejsmaskiner
og -Apparater samt Varktej og
Tilbehor for Smede.

Lufttrykshamre,

Fjederhamre,

Boremaskiner, etc. etc.
Storste Veerktejslager i Skandinavien.
= = e -
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Dr.Roth's 2,

Prima [Newcastle §medekul
fra
Elswick Colliery Comp. Ltd.

Collieriets Repraesentant:

HANS PEDERSEN & Co.

Kul & Cokes Importerer
39 Longangsstraede St.

/s, H. HEIN & SONNER

SPECIALFABRIK FOR

PETROLEUM-« BENZINMOTORER
STROMMEN, RANDERS. DANMARK

ol

ki
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Sophus Berendsen s

Odense Kehenhavn Aarhus
Vestergade 72 Gl. Torv 24 Sendergade 43

TIf. 410 Tif. 8500 TIf. 118

Staalbjeelker TCLLT

Staalstobegods
Blodstobegods
Staalsmedegods

Spormateriel
Lejer - Reservedele - Aksler

Forlang Tilbud og Tryksager

Elektriske

Akkumulatorer
fra
The Chloride Electrical Storage Co.
——— Manchester —

Stationcecere og Transportable
Batterier
Leverander til Statsbanerne

Forlang alle Oplysninger fra Ingenierafdelingen
Specialkataloger paa Forlangende

= 955 =




VESTERGADE 29
KOBENHAVN B.
- Lager af
: Jern e Staal e Plader
og
Vognartikler
lik ll..{..
TOUXE W AL L Z
G 9o
[ [ . 103 tager 1 Bladlangde. 2 g o
i " e~ > s 3
S <353
2 Wik
[\@104 tager 5 Bladlmngd(r - V.5
TR Q

»DUX* Savbuen og ,VICTOR‘ Savblade
kan ingen SMED undvzere.

Eneforhandlere
CHR. SCHMIDT & Go.
Telefon 822. Vestervoldgade 103.
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\ L}
Ca (X
s
.

i# J. KRUGER #

Ingenior-Maskinfabrikant

Nerrevoldgade 2
Kebenhavn K.

Specialitet

+ PUMPER =

Centrifugalpumper | Elektro-Motor drevne

Stempelpumper |
Plungerpumper Damp - g
Rotationspumper

Membranpumper | Rem - »
Vingepumper

Brondpumper For HaandRraft

‘,’ “ Luftkompressarer - Vacuumpumper % ’,'
(7. ="
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Petroleumsmotoren
e, e 66 rogramaar
99 —

Bedste ¥ Over 3000
Motor til fui % ea"

7555 | 1 Brug over hele
{ 9 Jorden,
alle arbejder

B tiliredsstillende
gen Bryssel 1910

Aktieselskabet P.Jorgensens,,Dan**
Motorfabriker. Bragesgade 10. Kbhvn. L.
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It = Brint = Acetylen-dissous
msens - | A Boas Bt

Pal® 257.
Kronprinsessegade 24. Kebenhavn
Apparater til Autogen-Svejsning
og Skeering.

ogﬂﬂﬂDDDDDDDUDDDDDDDDDDDUUQQ
©

60 °
o SOy o e o SEEaE o
a 3
2 | TUTEIN & KOCH g
S | FARVERGADE 8 x TELF.8747 = 5 |
| | |
| o =l 9
5 8 CLICHEER OG MANGFOLDIG- g
H| 3 GORELSE AF TEKNISKE | a
I - TEGNINGER OG BESKRIVELSER | a
5 L T e
o o
° Q

% o
Opooopopoooooopooooonoopgld
Telf. Central 1045

Berg & FriiS. Telgr.-Adr.: Remmefabriken

Larsbjernstrade 5. — Kebenhavn K.
Sterste Udvalg af
alle Sorter Drivremme og Drivsnore.
Specialitet: Motor- og Dynamoremme.
Alle tekniske Maskinartikler.
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s TITAN

Elektromotorer

Blaesere for Smedeilden
Transmissioner - Pumper
Hejsespil - Elevatorer

—— Stobegods
Forlang Prisliste og Overslag

J. CHR. JENSENS ———
GALVANISERINGSETABLISSEMENT

(oprettet 1870) (Forzinkning af Jern)
Christianshavns Voldgade 23. Kobenhavn C.
X & % Telefon 1718 * *x %

modtager Jern- og Jernarbejder til Galvanisering.
ELEKTRISK GALVANISERING udferes. Hurtig Ekspedition
Moderate Priser. Foresporgsler besvares omgaaende.

e .
Varktojsmaskiner & Varktajer 1

P. H. Podlech & Co.
Kebenhavn K. Sct. Pederstreede 34.
@peciah’tet: Brugte Varktejsmaskiner.
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Oxholt-Howe & Jorgensen

Norrebrogade 38
Kebenhavn. Telefon Nora 1379

Smergelskiver, Smegelleerred
Smergelpapir
Smergel, Filtskiver

PatentZ Takts Raaolie Motoren

er den billigste Drivkraft

== Forlang Tilbud ==

i Forhandlere antages
1 Vejle Motorfabrik

P. Matthiesen

JORGENSEN & MATHIASEN

i :
| Benzin- & Petroleumsmotorer
KOBENHAVN F.




Overscettelser

fra og til Tysk© ©@ ©@ © @
JOHAN MBOLLER, kgl. Translater,
Norrebrogade 168, Kebenhavn L.

Telefon Byen 1713 Vimmelskaftet 41

I. H. Scharffe
Metaltraadsvare- og Sigtefabrik

Grundlagt 1862
Fabrik og Lager af Jern- og Metaltvist i alle Finheder,
Sikkerhedsgitter til Maskiner, Gnistfangere, Kernedug,
Sortértromler, Kul-, Sten- og Kartoffelharper, Zinksold
og menstrede Jernplader

TION.
»\ SPECIALFABRIKA ol

Staalplade Remskiver
(todelte).

Staal-Remsamlere (Favorit).

Telef.: 4802-5202, herfra Omstilling.
Telegram-Adr.: Steelpuller.

Skandmawsk Staalremskwefahnk Kehenhavn. $. Holmbladsgade 3

&cn. i iiu.eK
RAADMANDSG:9 - KBHVN:L- TELF: TAGA 604

SPEC: GENNEMHULLEDE PLADER
SAMT SNIT 06 STANDSER.

333888288820200 280020080 808080888888828888
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Ntenstcedt& Co

Kobenhavn B.
Specnalforretnmg

Maskiner, Verktajer & Materialer for
Maskin-, Klein- & Grovsmede.

Eneforhandlmg af de mest udbredte og driftsikre

Autogene Svejseapparater

(System: Hager & Weidemann).
ca. 100 Stk. Brug her i Landet.

Elektriske Motorer
Slibemaskiner, Bleesere

specielt for

Smede- oy Maskinvarksteder

FISKER&NIELSEN

ELEKTROMOTORFABRIK
Faikonéralle 84. Kebenhavn F.
Telefoner: 8622 & 8655. Telegr.: Nilfisk




THOMAS
B.
THRIGE

ODENSE-KOBENHAVN

Elektromotor Type ,,C** med Vendepoler

DOynamomaskiner. — Elektromotorer —
Elevatorer. — Hejseapparater. —
Pumper. — Ventilatorer. — Blasere.

L]
>
(9,1
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Fortegnelse

over

LAREBOGER

til Brug ved Undervisning paa

Teknologisk Institut.
g

Bagerikemiske Undersogelser ........ 0,25
Den dekorative Stils Historie (af Dr. phil.

5y PoUlseR 350 . 458 16 § Hefte I—II—III 0,85
Muhamedansk Kunst (af Dr. phil. Fr. Pouisen) 0,25
Nogle Vink til Hjelp ved Belysning af

fotogr. Portratter (af Fotograf L. Albert) 0,35
Den fotografiske Optiks Grundbegreber

(af Ing., Cand. polyt. I. P. Gjerulff) m. Bilag 1,00
Kemiens Grundbegreber (uorganisk Kemi)

(af Ing.., Cand. polyt. /. P. Gjerulff)...... 0,50
Kortfattet Beskrivelse af Kehlemaskinen

og dens Brug (af /. Madsen) med Bilag 1,25
Forbrandingsmotorer (af Docent E. Thau-

oW, ....... SR . . . . .. 0,25

3

Lommebog for Blikkenslagere........ 1,50
Lommebog for Elektrikere ........... 2,00
Lommebog for Smede ............... 2,00

Ovenstaaende Larebeger er udgivne paa Insti-
tutets eget Forlag og faas herfra mod Indsendelse

af Belebet -~ Porto.

..IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIl‘
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HELLESENS TOR ELEMENT

DIMENSIONER OG PRISER
TYPEO

FAAS HOS ALLE FORHANULER} AF hLLI\TRISKE ARTIKLER 1 I\ORI)EN
MAN BEDES PAASE AT VORT FIRMA OG VARE MERKE STAAR PAA ETIKETTEN
. HELLESENS ENKE & V LUDVIGSEN « ALDERSROGADE 6 « KOBENHAVN STR.

e TELEFONER: Cent. 2553 og 2587

= — |

Priserne er fob. Kobenhavn. Emballage extra.




Specialitet
komplet
Montering ai
storre og
mindre

Smedevarksteder.
— Forlang —
vort ny
Hovedkaglog.

T

Storste Lager
i Norden ai
forste Klasses
Varktej og

Verktsjsmaskiner
for Smedjer
og Maskin-
varksteder.

, Hawkeye** Fjederhammer.:*Dansk Arbejde.

V. LOWENER

Vesterbrogade 9 B. Kobenhavn B.
Stockholm. Telf. 7885. Kristiania.




( ahraGo

Svendborg

y \ Brogade 35

wer af

Staa!
Plader
Hestesko
Axler
Fjedre

Plovskcer |

Bolte

i alle ganghare Dimensioner.
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