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Det er ikke Hensigten med det Foredrag i den “militaire Technologi”, 

som nærværende Ledetraad knytter sig til, at meddele udelukkende saa- 

danne technologiske Kundskaber, som Militaire kunde have umiddelbar 

Anvendelse for i deres Fag. Ligesom “Tcchnologi” er Hovedordet og “mili- 

tair” Biordet, saaledes er her först og fremmest lagt an paa at give 

en Oversigt over Technologien, og dernæst at behandle Stoffet paa en saa- 

dan Maade, at Höjskolens Elever paa deres fremtidige praktiske Löbebane 

kunne höste den störst mulige umiddelbare og middelbare Nytte deraf.
Som en Folge af den Hovedtanke, der saaledes gaaer igjennem Fore­

draget, vil man, ved løseligt at gjennemgaae den blotte Indholdsfortegnelse 

til nærværende Ledetraad, næsten ikke mærke, at den specielt har den 
Militaires Tarv for Oje. Den videnskabelige Heelhed og cn videnskabelig 

Anordning af Enkelthederne har Forfatteren paa ingen Maade villet op­

give, allerede af den Grund, at Stoffet i den Form meest tiltaler og bedst 

bevares netop af de klareste Hoveder. Fagets Natur tillader imidlertid en 

stor Frihed i Behandlingen af Enkelthederne, og en kyndig Læser vil 

derfor overalt kunne finde, at et specielt Hensyn til den militair techniske 

Praxis har gjort sig gjældende, at visse Partier, saasom angaaende Jernets 

Natur, dets Støbning, Krudtfabrikationen, ere behandlede med en i For­

hold til det Heles Omfang uforholdsmæssig Udförlighed, andre ere løseligt 

berörte, ja næsten blot nævnte for Sammenhængens Skyld, ligesom ogsaa 

Exemplcrne, navnligen ved Jernets Stöbning, ere valgte med samme Maal 
for Öje.

Man inddeler gjerne Technologien i den niechaniske og den chemiske 

skjöndt den chemiske Technology ofte maa vige Pladsen for den be­
synderlige Blanding af Chemi og Technologi, som kaldes technisk Che- 

rai —, af hvilke den Sidste omhandler de Operationer og Haandteringer, 
som især beroe paa chemiske Grundsætninger og chemiske Virkninger, den 

Förste dem, ved hvilke dette ikke er Tilfældet, saaat det er blot fysiske 

Forandringer, der foretages med Materialierne. Medens den chemiske
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Technologi saaledes afhandler: Destillation} Udsmeltning ftf Metaller, 

Sukkerkogning og Sukkerraffinering, Farvning m. m., finde derimod Metal­

lernes Fiilning, Hövling, Boring, Slibning og Polering, Træets Forarbejd­
ning, Spinding, Vævning osv. deres Plads i den mechaniske Technologi. 

Herved er dog at mærke, at det er umuligt at gjennemföre denne Adskillelse 

til det Werste, uden störste Skade for det Heles Sammenhæng, idet mange 
Operationer ere enten tvivlsomme (Smeltning, Hærdning) eller samtidigt 

chemiske og mechaniske (Kattuntrykning) eller afvexlende begge Dele (Potte­
mageri) , ligesom ogsaa ofte mechaniske og chcmiskc Operationer kunne 
erstatte hinanden (Galvanoplastik eller Stöbning; Gravering eller Ætsning 

af Kobberplader), og at man derfor ofte seer Grændserne afstukne paa for- 

skjellige Maader. Da de techniske Operationer af militair Vigtighed, som 

ikke kunne finde nogen naturlig Plads i en mechanisk Technologi, allo 

ere bievne foredragne i det chemiske Cursus, og megen Tid uden til­

svarende Nytte vilde gaae med ved Anlæget af en Basis af dobbelt Brede, 

har Forfatteren troet at burde ordne det Hele som et med den Militaires 
Tarv for Öje i det Enkelte gjennemfört Foredrag i den mechaniske 
Technologi.

Endnu maa det bemærkes, at Intet technologist Foredrag, og mindst 

det, som af praktiske Hensyn maa indskrænkes til et ringe Timeantal, kan 
fornuftigviis ville lære Folk af Faget noget synderligt Nyt eller meddele 

Tilhorerne Kundskaber, som skulde være tilstrækkelige til den praktiske 

Udøvelse. Et saudant Detail vilde være trættende for Tilhorerne, ingen 

Lærer vilde være istand til at gj en nem fore det, og man vilde saaledes 

komme til at offre en aldeles uforholdsmæssig Tid paa enkelte udvalgte 

Kapitler, uden tilsvarende Udbytte for Størstedelen af Tilhorerne. I nær­

værende Tilfælde har Hovedvanskeligheden netop været at faae Tiden til 

at strække til, og Forfatteren har derfor overalt, hvor ikke den almindelige 

eller en specielt militair Vigtighed gjorde en større Udförlighed aldeles 

nödvendig, inaattet indskrænke sig til at give et Overblik med det mindst 

mulige Detail, en Opgave, som blandt Andet fordrer en vis Resignation, 
og som langtfra ikke er let at löse.



A. Behandling* af Metaller.

1. Metallernes technisk vigtige Egenskaber.

a. Jernet

er, som bekjendt, det vigtigste af alle Metaller, og da dels ud­

bredte Anvendelse er en Folge, ikke blot af dets Styrke og Bil­

lighed, men tillige af dels Evne til at fremtræde med heelt for- 

skjellige Egenskaber, er der dobbelt Grund til nøje at studere 

dette Metal.
Jernet fremtræder i 3 forskjellige Hovedtilstande:

Raajern (SlObejern) er smelteligt og usmidigt.

Staal er smelteligt og smidigt (i uliærdet Tilstand).

Smedejern (Stangjern, Traad, Plader) er for Praxis al 

ansee for usmelteligt og dertil smidigt.

Raajernet bærer 20—30 000 77 paa en Qvadratlomme i 

lige Træk, smelter i en stærk HvidglOdhede, har en Vægtfylde 

af 7—7,5, saa at en Kubikfod i Gjennemsnit vejer 450 en 

Kubiktomme lidt over | Tb (8 å 8| Lod). Raajernet kan være 

meget forskjelligt; man adskiller især to Hovedarter: hvidt og 

graat. Det hvide Stöbejern har et lyst, næsten hvidt, blankt 

Brud, sædvanligviis enten straalet eller bladet krystallinsk; det 

er meget haardt, sprodt og tykflydende i smeltet Tilstand, hvis- 

aarsag det ofte holder Luftblærer. Det graae Stöbejern har et 

mat, jordagtigt, mcllemgraat Brud, er blodt, sejere end det 

hvide, ja endog ganske lidt bøjeligt, især naar det er kulstof- 

fattigt, og meget tyndtlydeade i smeltet Tilstand. Det yderste 

hvide Jern er det kulstofrige, glasliaarde saakaldte Spejljern 

med blankt, hvidt, storbladet Brud; det yderste graae er det 

sorte Raajern med morkegraat, blankt, krystallinsk Brud, blödere, 

men især niere mørt, mindre stærkt og sejt end det almindelige 

graae Jern; det er ligeledes meget kiilslofrigt og bruges bedst 

som Tilsætning til hvidligt Jern. Imellem det hvide og det graae
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S t ö b e j e r n  f i n d e s  d e e l s  h v i d l i g t , l i a l v b a a r d l  J e r n , d e e l s  d e l sprag­

lede J e r n , e n t e n  h v i d t m e d  g r a a e  P l e t t e r  e l l e r  S t r i b e r , e l l e r  g r a a t  

n i e d  h v i d e  P l e t t e r  e l l e r  S t r i b e r ; d e t e r  h a l v h a a r d t , s æ r d e l e s  s e j t ,  

m e n  v a n s k e l i g t a t b r i n g e  t i l v e j e .

G r a a t S t ö b e j e r n  k a n  b l i v e  h v i d t ( h æ r d e s ) v e d  h u r t i g  A f ­

k ø l i n g , f . E x . i V a n d  e l l e r  v a a d t S a n d . S m e l t e s  d e t d e r e f t e r ,  

s a a  b l i v e r  d e t a t t e r  g r a a t  o g  b l o d t , s k j o n d t i k k e  i d e n  G r a d  s o m  

t i d l i g e r e , o g  n a a r  H æ r d n i n g e n  g j e n t a g e s  n o g l e  f a a  G a n g e , s a a  

b l i v e r  d e t f o r  b e s t a n d i g  h v i d t o g  l i a a r d t . N a a r  d e t g r a a e  J e r n  

e r  h æ r d e t , l i a r  d e t a l d e l e s  s a m m e  U d s e e n d e  s o m  d e t o p r i n d e l i g t  

h v i d e  S t ö b e j e r n ; m e n  d e t e r  s e j e r e . H v i d t R a a j e r n  k a n  b l i v e  

g r a a t v e d  e n  m e g e t l a n g v a r i g  e l l e r m e g e t  s t æ r k  H e d e  ( s a a s o r n  

i H ö j o v n e n ) o g  d e r p a a  f o l g e n d e  l a n g s o m  A f k O l i n g ; m e n  d e  

f r e m m e d e  S t o f f e r , d e r  a l t i d  l e d s a g e  R a a j e r n e t , h a v e  i d e n  H e n ­

s e e n d e  e n  i k k e  r i n g e  I n d f l y d e l s e , s a a a t f . E x . m a n g a n h o l d i g t  

J e r n  g j e r n e  v i l h o l d e  s i g  h v i d t .

Smedejernet s m e l t e r  f o r s t v e d  e n  T e m p e r a t u r , s o m  i k k e  i  

P r a x i s  k a n  b r i n g e s  t i l v e j e  p a a  s t o r r e  M a s s e r , d e r i m o d  b l i v e r  d e l  

b l o d t  i V a r m e n , i H v i d g l ö d h e d e  e n d o g  s a a  b l ø d t , a t d e l k a n  

s v e j s e s . D e t f o r e k o m m e r l i g e l e d e s  h a a r d e r e  o g  b l ö d e r e , d o g  

a l d r i g  s a a  l i a a r d t s o m  d e t h v i d e  S t ö b e j e r n , a l d r i g  s a a  b l ø d t s o m  

d e t  g r a a e . D a  d e t i n d e h o l d e r  m i n d r e  K u l s t o f , e n d  R a a j e r n e t ,  

e r d e t n o g e t t u n g e r e  ( 7 , 6 — 7 , 9 ; e n  K u b i k f o d  o m t r e n t 4 8 0  ® ;  

e n  K u b i k t o m m e  8 | å  9  L o d ) . S m e d e j e r n  b o r h a v e  e t k o r n e t ,  

f i i n t a k k e t e l l e r s e n e t B r u d . X c d  S t r æ k n i n g  i e n  l y s  V a r m e ,  

b l i v e r  B r u d e t  e f t e r h a a n d e n  m e r e  s e n e t o g  J e r n e t  t i l l i g e  s t æ r k e r e  

o g  s e j e r e . U n d e r k a s t e r m a n  d e t d e r e f t e r  e n  o v e r d r e v e n  I l e d e ,  

i s æ r n a a r  d e l e r t y n d t  o g  u d s a t f o r  L u f t e n  , s a a  k a n  d e t a t t e r  

b l i v e  k o r n e t  i B r u d e t o g  t a b e  s i n  S e j l i e d  ( d e t  e r  “ f o r b r æ n d t ” ) .  

L i g e l e d e s  k a n  J e r n e t  b l i v e  k o r n e t , l i a a r d t  o g  s p r ø d t  v e d  H a m r i n g  

e l l e r  V a l s n i n g  i b r u u n  V a r m e  e l l e r  v e d  n o g e t  l a v e r e  T e m p e r a t u r ,  

j a  e n d o g  v e d  l æ n g e  g j e n t a g n e  S m a a s l a g , s a a  a t  f . E x . V o g n a x l e r  

a f  b l o c k  J e r n  e f t e r h a a n d e n  b l i v e  h a a r d e  o g  s k j ö r e , i s æ r  n a a r  

d e r k j ö r e s  p a a  S t e e n b r o . S a a d a n t  J e r n  b l i v e r i m i d l e r t i d  a l t e r  

b l ö d t o g  s e j l v e d  e n  G l ö d n i n g . S t y r k e n  a f  S m e d e j e r n  v e d  B e ­

l a s t n i n g  e f t e r  L æ n g d e n  e r  f o r  h v e r  Q v a d r a t t o m i n e : v e d  S t æ n g e r  

3 0 - 7 0  0 0 0 v e d  B l i k  5 0 - 7 0  0 0 0  ø r , v e d  g l ö d e t T r a a d  5 0 —  

8 0  0 0 0  ' / ?  , v e d  h a a r d t r t i k k e n  T r a a d  8 0 — 1 8 0  0 0 0  TP ( d e n  f i n e s t e  

T r a a d  e r  f o r h o l d s v i i s  d e n  s t æ r k e s t e ) .
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Smede.jernet kan have mangehaande Fejl: a) Utætheder, 

eilten som Askehuller, Splinter eller Fliser; b) for stor 

Haardhed og Sprödlied, enten overall eller i Aarer, sjeldnere 

for stor Blodhed til et bestemt Brug; c) en uregelmæssig Form, 

navnligen Spor af Hammerslag eller uregelmæssige Ender; 

(I) Koldskjörhed, gjerne en Folge af Fosfor, som findes i Jern 

af fosforlioldige Ertser, yttrer sig især i streng Kulde, men ofte 

allerede ved almindelig Temperatur; e) llödskjörhed, en l'Olge 

af at Jernet indeholder Svovl, viser sig ved Smedning eller 

Bøjning i rod Varme, medens det rödskjöre Jern dog lader sig 

smede i hvid Varme; f) Baaskjörhed, der enten er en Folge 

af Forbrænding (see ovenfor) eller af en ufuldstændig Friskning 

eller utilstrækkelig Smedning efter Friskningen, bestaaer i Skjör- 

hed saavcl ved lavere som ved højere Temperatur, men er en 

nuomstunder sjeldent forekommende Fejl.

Smedejernet undersöges forsi udvendigt, ikke blot med 

Hensyn til en uregelmæssig Form, men også a for at opdage 

skarpe Fordybninger, der, om de end ere meget fine, gjerne ere 

et Tegn paa Fliser. Da Stængerne oftest ere liaarde paa Grund 

af Koldhamring, bör de, inden man undersöger Bindet, under­

kastes en Glødning. Derefter hugger man med en Mejsel ned 

til I af Stangens Tykkelse, afköler den og brækker den derefter 

ganske kold, ved at böje den frem og tilbage i Hugget. Faste 

Regler for BOjningsvinklen in. m. vilde være unyttige; de niaalte 

rette sig efter Dimensionerne i Hugget, og allsaa være forander­

lige; den Ukyndige vilde dog ikke kunne bedömme Jernet, og 

den Kyndige behöver dem ikke. Foruden Koldskjörheden eller 

Sejheden, som slrax viser sig ved Letheden eller Vanskeligheden 

i at brække Jernet, maa man mærke sig Brudet: jo mere senet 

dette er, desto bedre; er det lyst og tillige blankt, eller er det 

morkt og tillige mat, saa bör Jernet forkastes, i det første Til­

fælde fordi del er haardt og spiodt, i det andet fordi det er 

raaskjört. Er Brudet lyst og tillige mat, saa er Jernet sejt og 

godt; da det lyse Jern gjerne er haardt, saa bör det foretrækkes 

til Sager, der slides stærkt, saasom Hjulskinner og Jern­

baneskinner; er det mørkt og tillige mat, da er det blodt og 

sejt, og er det derhos frit for haarde (hvide og blanke) Aarer, 

saa kan det til de fleste Anvendelser ansees som fortrinligt Jern. 

Endeligcn underkaster man Jernet en Smedning i röd Vaime^
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lor at see, om det er rödskjört, eller om det har Splinter, som 

man hidtil ikke har opdaget.

Smedejernet iltes meget hurtigt i Varmen; da det dannede 

Dobbeltilte (med omtrent 75 pCt. Jern) er skjoit og desuden ved 

Afkölingen trækker sig mindre stærkt sammen end Jernet, sidder 

det ikke fast og springer især af ved Smedningen; det kaldes 

dei foi Ham niers kjæl. I stærk Hvidglödhede gaaer Forbrændingen 

saa raskt for sig, at den endogsaa i en mærkelig Grad forsinker 

Afkölingen; Iltet kastes i smeltet Tilstand med Kraft til alle 

Sider, saa at man med stor Lethed kan kjende Svejsheden der- 

paa. JNaar Temperaturen er saa boj, tales der ikke mere om 

Varme, men om Hede eller Hitz.

Staalet er, som ovennævnt, strækbart ligesom Smedejernet, 

dog i ringeic Grad, da det ved alle 1 emperaturer er haardere. 

Det er smelteligt som Stöbejernct, men först ved en højere 

Temperatur. \ æglfylden er omtrent som Smedejernets, dog 

lidt lavere. Brudet er stedse kornet, aldrig senet, end ikke ved 

det sejeste Staal. Det er, efter Haardlieden, morkere eller lysere, 

det haardeste Staal næsten hvidt og ganske flinkornet. Ligesom 

Smedejernet, er Staalet sjeldent eller aldrig ganske eensformigt 

i Brudet, med mindre det er smeltet (Stöbestaal). Styrken, især 

af Stænger, er i biöd Tilstand betydeligt større end ved Smede­

jernet , og man har derfor endog bygget Hængebroer af Staal- 

kjæder. En Qvadrattomme Stænger bær 60—150 000 glødede 

Traader 80—85 000 ^, haardtrukne Traader 110—160 000 TF; 

derimod er Staalet aldrig saa sejt som godt Smedejern. I højere 

Temperatur forholder Staalet sig meget nær som Smedejern, 

men det “forbrænder” meget lettere, især naar del er forholds- 

viis meget kulstofrigt.

Staalets praktiske Anvendelse beroer saagodtsom altid paa 

dets Hærdelighcd; denne Egenskab besidder det i langt liöjere 

Grad end Stöbejernct, idet man ikke blot, saa ofte det skal være 

kan med stor Lethed gjöre det afvexlende blödt og haardt, men 

tillige nöje kan bestemme, hvilken Haardhedsgrad imellem begge 

Grændser det slÆl have. Hærdningen foretages ved at afköle 

det lyserödt glödende Staal med koldt Vand; ved at ophedes 0<r 

derefter langsomt afkøles, bliver det igjen blodt. Jo større og 

pludseligere Temperaturforandringen cr ved Hærdningen, desto 

haardere bliver Staalet. En forskjellig Ophedning er imidlertid 

et slet Middel til at regulere Haardheden; thi bliver Staalet ikke
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lyserod t nok, saa hærdes det slet ikke ved Afkølingen, og op­

heder man det stærkere end nödvendigt, saa forbrændes det let; 

en forskjellig Afkölmg (i en Luftsti om , Olie, Vand med Olie 

paa, Vand, Saltopløsning, Qvægsolv) efter Vædskens Tempera­

tur og Lodeevne kan bedre bruges, men da Haardheden fast 

altid er stor nok, bruges sjeldent andet end kohit Vand. Kogende 

Vand og Sæbevand hærde slet ikke. Da Staalet taber betyde­

ligt af sin Sejhed ved Hærdningen, er del til de fleste Anvendelser 

for sprödt i sin “glashaarde” Tilstand, og det maa derfor an- 

löbes guult (VærktOj til Metal, Barbeerknive), rödt (smaa Saxe, 

Værktøj til Been, Savblade), violet (større Saxe, Værktøj til 

Træ) eller blaat (Fjere, Vaaben). Derefter kommer samme Farve 

igjen og saa Graat, som dog endnu ikke svarer til en fuld­

kommen Blodhed. Afbrænding med Talg svarer til stærk blaa 

Anlöbning.

En Partiel Hærdning kan opnaaes o) ved cn Sammensvejs­

ning af Jern og Staal, b) ved en partiel Opvarmning, hvorved 

man ofte maa forhindre Varmens Forplantning, ved at stikke en 

raa Kartoffel paa den Deel af Staalet, som skal holdes koldt; 

c) ved en partiel Afköling, som alter kan tilvejebringes enten 

ved kun at neddyppe visse Dele af Staalet i Vand, eller ved at 

dække de andre med Leer osv.; endeligen d) ved en partiel 

Anlobniiig eller Udglødning, ved hvilken sidste Anvendelsen af 

en raa Kartoffel især forekommer.

Staalet udvider sig i alle Retninger ved Hærdningen, og 

det i Forhold til Haardheden ; naar ikke alle Dele af et Stykke 

Staal hærdes lige stærkt, vil der allsaa opstaae en Spænding 

imellem Delene, som kan fremkalde Kastning og Ridser eller 

ialfald Skjörhed. Ofle fremkom ni er Kastningen allerede ved den 

blotte Ophedning, idet Stykket har været ulige fortættet ved 

Hamring; isaafald undgaaes Kastning ved at glöde og rette Stykket 

med nogle faa Smaaslag inden Hærdningen. Ligeledes frem­

komme ofle Ridser og Krumhed derved, at det usmeltede Slaal 

er af ulige Beskaffenhed paa forskjellige Steder, som derfor mod­

tage en forskjellig Haardhed og dermed tillige en forskjellig 

Udvidelse. Men selv om man bruger det eensartede Slobcstaal 

kunne disse Fejl opstaae, idet Stykkets Form betinger en ulige 

horlig Afköling (Barbeerknive). Jo storre Stykket er, desto 

stærkere bliver Spændingen , og desto lettere opstaae Ridserne, 

og da ialfald Overfladen, især Kanterne, hærdes stærkere end

i
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d e l  I n d v e n d i g e , e r e  m e g e t s t o r e  S t y k k e r  a f  h v i l k e n s o n i h e l s l  F o r m  

v a n s k e l i g e  a l h æ r d e . O f t e  k a n  m a n  m e d  H e l d  b e s k y t t e  d e  m e e s t  

u d s a t t e  S t e d e r m o d  A f k o l i n g  v e d  B e s l a g  a f L e e r e l l e r t y k k e  

J e r n r i n g e , e l l e r l e d e  e n  a f k ø l e n d e  V a n d s t r a a l e  m o d  d e  m i n d s t  

u d s a t t e  S t e d e r .

E n  a n d e n  F e j l , d e r  k a n  i n d t r æ f f e  v e d  H æ r d n i n g e n , e r  I l t n i n g  

a f  O v e r f l a d e n . D e t t e  e r  i s æ r  f a r l i g t v e d  M e d a i l l e s t e m p l e r . M a n  

u n d g a a e r  d e t  v e d  a t  g i o d e  S t a a l e t  o m g i v e t  a f  T e g l s t e e n s m e e l ,  K u l  

e l l e r  c l a n d e t i l d f a s t P u l v e r  ( I n d s a t s h æ r d n i n g ) .

S m e d e j e r n e t h o l d e r  a l l i d  n o g e t o g  i n d t i l p C t . K u l s t o f ; j o  

m i n d r e  d e l i n d e h o l d e r , d e s t o  b l ö d e r e  o g  s m i d i g e r e  e r  d e t , u d e n  

d o g  a t  v æ r e  n i o r k t . S t a a l e t  i n d e h o l d e r  f r a  1 — 2  p C l .  K u l s t o f ; d e t  

k u l s t o f f a t t i g e  S l a a l  e r  b l o d t  o g  s e j t , l e t a l s m e d e  o g  l e l a t s v e j s e ,  

b a r  s i n  S v e j s h e d e  l i g g e n d e  h o j t , h v o r i m o d  d e t k u l s t o f i  i g e  S t a a l  

k a n  b l i v e  m e g e t h a a r d t , m e n  n æ s t e n  i k k e  k a n  s v e j s e s  u d e n  a t  

f o r b r æ n d e . R a a j e r n e t  i n d e h o l d e r  f r a  3 — 5 |p C t .  K u l s t o f . J o  m i n d r e  

K u l s t o f  d e t  i n d e h o l d e r , d e s t o  s e j e r e , t u n g s m e l t e l i g e r e , v æ g t f u l d e r e  

e r d e t . K u l s t o f f e t g j ö r s a a l e d e s J e r n e t s t e d s e  m i n d r e  s e j l o g  

s t r æ k b a r t , m i n d r e  i l t e l i g t , m i n d r e  s v e j s e l i g t , i d e t S v e j s h e d e i i  

k o m m e r  t i l a t l i g g e  l a v e r e , o g  d e n s  G r æ n d s e r  k o m m e  t i l a t  l i g g e  

h i n a n d e n  n æ r m e r e ; d e t g j ö r  J e r n e t  l e t t e r e  s m e l t e l i g t ; n a a r  d e l  

e f  l i g e s o m  o p l ö s t i J e r n e t , s o m  e n  L e g e r i n g , g j ö r  d e t J e r n e t  

h a a r d t , i u d s k i l t T i l s t a n d  g j ö r  d e t d e t m i n d r e  s a m m e n h æ n g e n d e  

( m o r t , e l l e r s o m  d e t g j e n i e  k a l d e s  b l ö d t ) . D e t d æ m p e r  e n d ­

v i d e r e  d e n  s k a d e l i g e  I n d v i r k n i n g  a f  a l s k e n s  U r e e n l i g h e d e r  ( f .  E x .  

S v o v l , F o s f o r , T i t a n , M a n g a n , K o b b e r , C h r o m , S i l i c i u m ) , a f  

h v i l k e  S t ö b e j e r n e t k a n  t a a l e  M e g e t , S t a a l e t L i d t , S m e d e j e r n e t  

n æ s t e n  I n t e t . N a a r  J e r n e t  i n d e h o l d e r  u d s k i l t  K u l s t o f  d i e r  J e n i -  

c a r b u r e t , k a n  d e t i k k e  m o d t a g e  P o l i t u r , i n c n  v e l n a a r  a l t K u l ­

s t o f f e t e r  o p l ö s t , s o m  i h v i d t S t ö b e j e r n  o g  h æ r d e t S t a a l .

D e t  h v i d e s t e  S t ö b e j e r n  i n d e h o l d e r  i n d t i l 5 )  p C t .  K u l s t o f , s o m  

e t i J e r n  o p l ö s t J e r n c a r b u r e t , d e r v e d  e n  m e g e t l a n g  G l O d n i n g  

t i l d e e l s  k a n  b r i n g e s  i u d s k i l t T i l s t a n d  ( b l ö d g j o r t h v i d t S t ö b e -  

j e r n ) . D e t g r a a c  S t ö b e j e r n  i n d e h o l d e r  l i ö j s t  4 $  p C t . k u l s t o f , o g  

d e r a f  j — 2 ]  p C t .  s o m  J e r n c a r b u r e t ,  2 | — 3 ^  p C t .  s o m  u d s k i l t  K u l s t o f  

( G r a f i t ) . S t a a l s t a a c r d e t h v i d e  S t ö b e j e r n  n æ r m e s t ; d e t i n d e ­

h o l d e r J e r n c a r b u r e t , s o m  i h æ r d e t S l a a l e r a l d e l e s o p l ö s t ,  

i b l ö d t t i l d e e l s  u d s k i l t . G o d t  S m e d e j e r n  s t a a e r  d e t g r a a e  S t ö b e ­

j e r n  n æ r m e s t o g  i n d e h o l d e r u n d e r t i d e n  l i d t  J e r n c a r b u r e t , m e n  

i a l f a l d  m e e s t o p l ö s t  e l l e r u d s k i l t G r a f i t ; d e t h a a r d c  d a n n e r e u
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Overgang til Staal og indeholder alle fire Slags, baade Grafit 

og Jerncarburet, baade i oplost og i udskilt Tilstand.

Jernet angribes stærkt af Syrer, men Kulstoffet standser 

denne Indvirkning, især i oplost Tilstand. Paa graat Stobejerii 

fremkommer derved en sortegraa Plet, paa blodt Staal en aske- 

graa, paa Smedejern en hvidgraa, der er stærkest paa det blöde 

Smedejern. Haardt Staal eller Slöbejern angribes kun svagt, 

og der fremkommer næsten ingen Plet.
Smedejern kan forbindes med mere Kulstof og blive til 

Staal ved en Cementation, eller langvarig Glødning i Berøring 

med meget kulstofiwldige Legemer. I det Store foretages Ce- 

nientationen (Fabrikation af Cementstaal) i fiirkanlede Kasser af 

ildfast Leer, 6—16 Fod lange, 2—3 Fod brede og dybe og 

2 Tommer tykke, hvoraf 2—3 lindes i en Flammeovn. Kasserne 

fyldes lagviis med Cementpulver (grovstödte Trækul med f. Ex. 

10 $ Træaske og undertiden lidt Kogsalt) og Jernstænger af 

næsten Kassens Længde, j Tommes Tykkelse og 1|—2 Tom­

mers Brede, paa Kant adskilte || Tomme fra hinanden ved 

Cementpulver. Nederst et Lag nyt, överst et Lag gammelt Ce- 

inentpulver, derover Sand ellei Leerplader. Hvid Varme vedlige­

holdes i I—3 Uger, indtil Provestænger vise sig gode. Cenieiita- 

tionen foregaaei* egenlig ved Kulilte; man kan ogsaa udvikle 

Kulilte- eller Kul briiitel lift dertil. Jernet indsuger derved Kulstof, 

vinder j— | & i Vægt og bliver blæret paa Overfladen (Blære- 

staal). Er der en ikke karboniseret Kjærne, kaldes det Rosen- 

staal. I Smedeværksteder og Fabriker forslaales mange Sager 

paa Overfladen ved Cementation (Indsætning). Hertil vælges 

et kraftigere Cemenlpulver for at undgaae en altfor lang Glid­

ning. Naar man bruger qvælstofholdige Kul, kan et Par Timers 

Hvidglödning gjerne give en tilstrækkeligt tyk Staalhinde. Kräf­

tigst virker Hornkul eller halvforkullet Horn; Læderkul giver en 

smuk Overflade. Tilsætning af Salt odl. er neppe til nogen 

Nytte. Stöbejernspulver anvendes sjeldent. Til store Stykker, 

som skulle indsættes paa et enkelt Sted, er Cyanjernkalium, der 

virker hurtigt og i rnörkeröd Varme, meget at anbefale. Det 

smelter paa Stykket, som maa vendes og drejes, for at. det ikke 

skal dryppe af.

Smedejern og Slaal kunne begge i Höjovnen forbindes med 

mere Kulstof og blive til Slöbejern; men dette finder naturligviis 

ingen praktisk Anvendelse. Ligesaalidl drager man Nytte, men
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k u n  S k a d e  a f  S t a a l e t s  E g e n s k a b , a t  k u n n e  v e d  j e v n l i g  s t æ r k  O p -  

h e d n i n g  i L u f t e n  m i s t e  e n d e e l a f  s i l K u l s t o f , s a a  a l  d e l  t i l s i d s l  

b l i v e r  t i l S m e d e j e r n .

D e r i m o d  f i n d e r  S l o b c j e r n e t s  D e c a r b o n i s a t i o n  (Friskning) e n  

u d s t r a k t  A n v e n d e l s e  v e d  F a b r i k a t i o n e n  a f  S t a a l o g  a f  S m e d e j e r n .  

F r i s k u i n g e n  k a n  v æ r e  E s s e f r i s k n i n g  e l l e r  P u d d l i n g . E s s e n  e r  s o m  

e n  m e g e t  s t o r  S m e d e e s s e  m e d  1  e l l e r  2  P i b e r ; I l d g r u b e n  e r  e n  

a f  S t ö b e j e r n s - P l a d e r  s a m m e n s a t  K a s s e , f .  E x .  2  F o d  b r e d , 3  F o d  

l a n g  o g  8 — 1 2  T o m m e r  d y b ;  j o  m ö r k e r e , k u l s l o f r i g e r e , b i l l i g e r e  

J e r n e t e r , j o  d y r e r e  o g  h a a r d e r e  K u l l e n e  ( h e r  T r æ k u l )  e r e ,  

d e s t o  H a d e r e  b O r  E s s e n  v æ r e . F r e m g a n g s m a a d e n  v a r i e r e r  i d e t  

U e n d e l i g e  i  d e n s  D e t a i l . D e t  g r a a e  S l o b e j e r n  e r  f o r  t y n d t f l y d e n d e  

t i l a t f r i s k e s  g o d t , d e t g j ö r e s d e r f o r f o r s t h v i d e r e  ( o g  o f t e  

k u l s t o f f a t t i g e r e )  f .  E x . v e d  U d s k i b n i n g  i  V a n d , d e r  k a l d e s  G r a n u ­

l e r i n g , n a a r  d e t  s k e e r  i e n  t y n d  S l r a a l e  v e d  s t æ r k  B e v æ g e l s e  a f  

V a n d e t , s a a  a t  d e r  d a n n e s  K o r n , v e d  H a r l z e r r e n n e n  ( O m s m e l t ­

n i n g )  o g  S c h e i b e n r e i s s e n  e l l e r  s u c c e s s i v e  A f k O l i n g  m e d  V a n d  

o g  B o r t l a g e l s e  a f  d e t  S t ø r k n e d e ,  v e d  B r a t e n  e l l e r  l a n g v a r i g  G l ö d -  

n i n g  i L u f t t r æ k . M a n  f r i s k e r  3 0 0 — 4 0 0  f t r  R a a j e r n  a d  G a n g e n ,  

t i l s æ l t e r  f r a  f o r s t  a f  F r i s k s l a k k e  o g  u n d e r t i d e n  H a m m e r s k j æ l o g  

a r b e j d e r  g o d t  i d e t  u n d e r  B l æ s n i n g e n ,  f o r  a t d a n n e  e n  B l a n d i n g  

a f  J e r n , F r i s k s l a k k e  ( d e r  b e s t a n d i g t i l t e s  o g  a l t e r a f i l t e s )  o g  

L u f t . D a g l i g t  f r i s k e s  o m t r e n t 1 0 0 0  ®  R a a j e r n , s o m  g i v e , m e d  

A n v e n d e l s e  a f  o m t r e n t 1 5 0  K u b i k f o d  T r æ k u l , o m t r e n t 7 5 0  

S t a n g j e r n  e l l e r  l i d t m i n d r e  S t a a l o g  o v e r f l ø d i g e  F r i s k s l a k k e r ,  

s o m  d e r  k a n  s m e l t e s  J e r n  u d  a f  i H ø j o v n e n . F o r s k j e l l e n  p a a  

F a b r i k a t i o n e n  a f  S t a a l  e l l e r  S m e d e j e r n  b e r o e r  d c e l s  p a a  V a l g e t  

a f  R a a j e r n  ( d e t m a n g a n h o l d i g e  S p e j l j e r n  e g n e r  s i g  i s æ r  t i l a t  

g i v e  S t a a l ) , d e e l s  p a a  S m a a f o r s k j e l l i g h e d e r i M a n i p u l a t i o n e r n e .  

T i l S t a n g j e r n  f r i s k e s  J e r n e t , n a a r  m a n  m a a  b e n y t t e  S t e e n k u l ,  

i F l a m m e i l d  ( P u d d l i n g ) . P u d d l i n g o v n e n  e r e n  R e v e r b e e r o v n  

m e d  7 o g  4  F o d s  I l e e r d , a f  i l d f a s t  M u u r  m e d  J e r n p l a d e r  o m .  

O f t e  b r æ n d e s  d e r  b l o t  G i c h t g a s , b l a n d e t  m e d  o p h e d e t  L u f t . S p i l d e -  

v a r m e n  b r u g e s  h y p p i g t  t i l  e n  f o r e l ø b i g  O p h e d n i n g  a f  d e n  3 0 0 — 3 5 0  

9 ?  s v æ r e  R a a j e r n s m a s s e . E f t e r  a t  R a a j e r n e t  e r  s m e l t e t , l u k k e s  

S k o r s t e n e n , e n  S i d e d ö r  a a b n e s , a f  o g  t i l s t æ n k e s  d e r  V a n d  p a a  

J e r n e t , s o m  d e r  a r b e j d e s  g o d t i , i n d t i l d e t v i s e r  s i g  s a n d e t .  

D e n  i E s s e  f r i s k e d e  L u p e  s m e d e s  u n d e r  e n  s v æ r  H a m m e r , s o m  

p r e s s e r  S l a k k e r n e  u d , h v o r e f t e r  d e t  s t r æ k k e s , h u g g e s  o v e r , a l t e r  

s a m m e n s v e j s e s  o g  s t r æ k k e s ; d e t p u d d l e d e  J e r n  k o m m e r o f t e
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ligeledes forst under en meget svær Hammer; dog bruges ogsaa 

Valser (Præparervalser), og ialfald svejses og strækkes det under 

Valser (Stangjernsvalser) efter Ophedning i en Reverbeerovn med 

lav Bro. En Puddlingsovn frisker daglig omtrent 2000 IB Raa- 

jern med 70 Skjæpper Steenkul; der udvindes omtrent 1800 BB 

Stangjern af noget ringere Qvalitet. Det Halve af Steenkullene 

gaaer med til Svejsheden.

Staal kan, ifölge det ovenfor Forklarede, faaes a) direkte 

af Raajern ved Friskning (Raaslaal) ; b) ved Cementation af 

Smedejern (Blærestaal). Begge Slags Staal maae, for al kunne 

bruges (Blærestaalet for at blive eensartet, Raastaalet for at be­

fries for Slakker), enten raffineres eller omsmeltes. Til Raffi­

neringen sorteres Staalet efter Brudet; 6— 8 Stykker pakkes 

sammen, vexelviis haardere og blödere, de heleste Stykker yderst, 

omgives af Leer, ophedes i en lukket Esse med tiere Piber, 

svejses, strækkes osv. flere Gange (indtil 3); hver Gang tabes 

7— 12 pCt., men Massen forædles. Det garvede Raastaal, som  

gjerne er kulstoffattigt og derfor sejt, letsvejseligt, men ikke meget 

haardt eller stærkt i haard Tilstand, kaldes tydsk Staal, Garve- 

staal. Det raffinerede Blærestaal, som kaldes engelsk Staal, 

Cemenlstaal, Saxestaal, er mere reent, flint og haardt, men og­

saa dyrere. Omsmeltningen, der giver det saakaldte Stöbestaal, 

foretages meest med de kulstofrige Ender af Blærestaalet; 30— 40 IB 

ad Gangen smeltes i 3— 5 Timer i en ildfast Digel med Glas 

over Staalet, udstobes i Jernformer og trækkes. Det er det 

dyreste, fineste, kulsto  frigesle, haardeste og nicest fiinkornedø 

Staal, hvoraf de kulstofholdigste Sorter næsten ikke kunne svejses. 

Ved en ny Omsmeltning forædles Stöbestaalet yderligere ; al- 

mindeligviis antager man, at visse Tilsætninger ved den nye Om­

smeltning gavne Staalet væsenligt. Saaledes indeholder W ools 

Aluminium (Jern , Kul og fældet Leerjord glodes, pulveriseres 

og sæltes til Stöbestaal), Meteorstaal indeholder Nikkel og under­

tiden tillige Chrom, Sölvstaal indeholder | pCt. Sölv, osv.

Damascenerstaal (Damast) er en fiin Blanding af Jern og 

Staal eller forskjelligc Staalsorter, der viser blanke og mörke 

Figurer ved Ætsning efter Hærdningen og udmærker sig ved 

Sejhed. (Uægte Damast har kun en udvendig Tegning, som skal 

ligne Damast.) Der maa gjöres Forskjel paa naturlig og 

konstig Damast. Den naturlige er kulstofrigt, chromholdigt 

Stöbestaal, som ved langsom Størkning giver Damast med en
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usikker, ikke smuk Tegning. Konstig Damast dannes a) ved 

Sammensvejsning af Jern- og Staalskinner, Vridning, Strækning, 

Overhugning osv.; b) bedst af Staalskinner paa Tomme og 

1 å Tomme, der i vide Omgange bevikles med | Tomme 

Jerntraad, samles, svejses, rækkes osv., og for Skjönheds Skyld 

helst blottes i Tegningen ved regelmæssige Gjennembrud af 

Lagene. Paa Berlineiudstillingen i 1844 fandtes en udecoreret 

Klinge uden Hefte til 200 Fredriksdor eller 1500 Rbd. dansk.

b. Kobber

har et bruunrodt, tætkornet, fiintakket Brud. Det har Klang 

og kan modtage Politur. Det er blödere og strækkeligere end 

Jern og bliver ikke let stivt ved Hamring osv.; det reneste Kobber 

er det blödeste (hammergart). Del flyder tykt og duer ikke til 

Støbning. Vægtfylden er 8,5—8,9 (10 Lod pr. Kubiktomme). 

I tör Luft iltes Kobberet langsomt ved almindelig Temperatur, 

hurtigt i Varmen; først dannes det brune Kobberforilte, efter- 

haanden det næsten sorte Tveilte, der falder af ved Hamring 

(Kobberaske med 80 pCt. Kobber). I Fugtighed dannes der Tve­

ilte, som indgaser Forbindelse med Kulsyre eller Vand (Irr). 

Kobberels Styrke pr. Qvadrattoinnie er: stöbt 18—36 000 77> 

(omtrent som Stttbejérn), Plader og Stænger 27—36 000 7Z>, 

glodel Traad 30 000 tt, haard Traad 37—70 000 Tb (i forarbejdet 

Tilstand altsaa halvt saa stærkt som Smedejern).

I Kobber kan findes Fliser, som skrive sig fra de hyppige 

Blærer ved Udstöbningen og ere meget farlige, da Kobber ikke 

kan svejses. Det kan være rödskjört ved indblandet Svovl, 

Kulstof, Jern eller de hvide letsmeltelige og letiltelige Metaller: 

Arsenik, Antimon, Bly, Tin, Zink, Vismut, endog i meget smaa 

Qvantiteter. Koldskjört bliver det af Jern eller af Kulstof, naar 

det findes der forenet med de letsmeltelige Metaller. Kobberet 

kan optage indtil omtrent 50 £ Kobberforilte, som dannes, saa- 

snart man har bortskaffe! Kullet ved Iltning; lidt Forilte gjör 

Kobberet koldskjört, niere tillige rödskjört, men det modvirker 

de letsmeltelige Metallers skadelige Indvirkning (forniodenlig ved 

at ilte dem). Reent Kobber skal altsaa reduceres stærkt, ureent 

holdes lidt iltet.

c. Tin

er uforanderligt i Luft og Vand. Vægtfylden er 7,3 (som Stöbe­

jern). Det er støbeligt, meget strækbart, kan poleres, men laber



TIN , ZINK.FEDCBA 1 5

l e t G l a n d s e n  v e d  d e n  s t o r e  B l ö d h e d . B i  n d e t a f  r e e n t T i n  e r  

s a m m e n f l y d t , a f  u r e e n t k o r n e t e l l e r  t a k k e t . D e t r a s p e s  b e d r e  

e n d  f i l e s . D e t  k n i t t r e r  v e d B o j n i n g , n a a r  d e t  e r  n o g e n l u n d e  r e e n t ,  

i F o r h o l d  t i l R e e n h e d e n . N æ r  v e d  S m e l t e t e m p e r a t u r e n  e r d e t  

o v e r m a a d e  s k j ö r t , h v i l k e t  b e n y t t e s  t i l  a t  s O n d e r s l a a e  s t o r e  B l o k k e .  

S m e l t e t  T i n  i l t e s  l e t , i s æ r n a a r  d e t e r  h a a r d t ; T i n a s k e n , s o m  

d e r v e d  d a n n e s , e r  h v i d  a f  r e e n t  T i n , g r a a  a f  b l y h o l d i g t . D e l  

r e n e s t e  T i n  e r  B a n c a t i n  ( B l o k t i n ) . S t y r k e n  e r  3 — 6  0 0 0  TB p r .  

Q v a d r a t t o m m e .

D e t e r , p a a  G r u n d  a f  S j e l d e n h e d e n  , e t d y r t M e t a l o g  l e ­

g e r e s  d e r f o r  g j e r n e  m e d  B l y , h v o r a f d e t t a a l e r  e n  s t æ r k  T i l ­

s æ t n i n g . D e r  e r  e e n  c h e m i s k  L e g e r i n g  ( S n e l )  a f  6 6 , 5 3  p C t . T i n  

o g  3 3 , 4 7  p C t .  B l y  —  K a n d e s t ö b e r n e  b r u g e  2  D e l e  T i n  o g  1  D e e l  

B l y .  —  D e n  h a r  d e n  l a v e s t e  S m e l t e l e m p e r a t u r  ( 1 3 8  0  R . , m e d e n s  

B l y e t  s m e l t e r  v e d  2 5 8  0  R . , T i n n e t  v e d  1 8 2  0  R . )  o g , l i g e s o m  

r e e n t  T i n  o g  B l y , k i m  e e n  T e m p e r a t u r , h v o r  d e n  v e d  A f k ø l i n g e n  

f r i g j ö r  V a r m e , n e m l i g  S t ø r k n i n g s t e m p e r a t u r e n , m e d e n s  a l l e  a n d r e  

T i n -  o g  B l y - L e g e r i n g e r  h a v e  t o : d e r e s  e g e n  o g  S n e l l e t s  S t ø r k ­

n i n g s t e m p e r a t u r  , s a a  d e t s e e s , a t  d e  i g r u n d e n  e r e  L e g e r i n g e r  

a f  S n e l m e d  r e s p e k t i v e  T i n  e l l e r B l y . M e d e n s  B l y , S n e !  o g  

T i n  s t ö r k n e  m e d  e n  b l a n k  O v e r f l a d e  —  s o m  d o g  s k j æ m m e s  a f  

a n d r e  U r e e n l i g h e d e r , s t ö r k n e  d e  a n d r e  T i n -  o g  B l y - L e g e r i n g e r  

m e d  e n  m a t  O v e r f l a d e , h v i d l i g  n a a r d e r e r  O v e r s k u d  a f  T i n ,  

g r a a  n a a r  d e r  e r  O v e r s k u d  a f  B l y . ( N o g e t  L i g n e n d e  e r  v i s t n o k  

a l m i n d e l i g t , m e n  k u n  p a a v i i s l v e d  Z i n k - o g  V i s m u t l e g e r i n g e r  

h v a d  T e i n p e r a t i i r f o r h o l d e n e  a n g a a e r . ) L e g e r i n g e r n e , d e r  t i l d e o l s  

e r e  l o v b e s t e m t e , u n d e r s ø g e s  v e d  V æ g t e n  a f  e t P r ö v e l o d  o g  b e ­

t e g n e s  v e d  e t S t e m p e l . H e r t i l l a n d s  h a v e s :

S t e m p e l .  V æ g t .

E n g e l s k  T i n , r e e n t e n  R o s e  e l l e r  e n  E n g e l . . . 4U.

K r o n t i n , 1 9  T i n  o g  4  B l y t r e  T a a r n e 44.

M a n g g o d s , 1 9  T i n  o g  8  B l y , . . .  e n  T h e e p o t l e 4 6 | .

B l y . 6 4 .

Z i n k  g j ö r  T i n n e t t y k f l y d e n d e , A n t i m o n  h a a r d t , K o b b e r  f a s t  

o g  k l i n g e n d e , s a a l e d e s  e r m é l a l d ’ A l g e r  1 K o b b e r  o g  1 9  T i n .

d. Zink

e r  b l a a g r a a t , s p r o d t , u n d t a g e n  i m e l l e m  1 2 0  o g  1 6 0  0  R . , k r y ­

s t a l l i n s k , b e d r e  a t  r a s p e  e n d  a t f i l e , b l i v e r  s e j e r e  v e d  V a l s n i n g .  

V æ g t f y l d e  7 , 0  ( o m t r e n t s o m  J e r n ) . S m e l t e r v e d  3 2 9  0 R . ,
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sublimerer og forbrænder i Iwj Temperatur. Der dannes let en 

Iltehinde, som sidder fast og beskytter mod yderligere Iltning. 

Zinken bruges i stor Mængde til alskens Blikarbejde, især til 

Vandbeholdere (livor den dog er farlig for Sundheden) Tage, 

Render, endvidere til Radering (istedetfor Kobber), til Støbning 

af Ornamenter og Figurer, til Beskyttelse af Jern (Galvanisering), 

til Opvækkelse af Galvanisme og til Messing. Styrken af den 

stöbte Zink er 2 700 ft (under Tin); den forædles ved Valsning 

(i halvvarm Tilstand) og kan naae til en Styrke af omtrent 

20 000 ft.

e. Bly

er meget tungt (11,4, en Kubiktomme 13 Lod), saa blodt, at 

det kan ridses med Neglen, i lav Temperatur meget bøjeligt og 

strækbart, nær Smelteheden (258 0 R.) er det sprodt. Det 

iltes let, og i Varmen dannes der fürst Blyunderilte (Blyaske), 

saa basisk Blyilte (Sölverglöd) og tilsidst, naar Lufttrækket er 

tilstrækkeligt, det forste Blyoverilte (Monnie). Det indeholder 

gjerne 1—2 pCt. fremmede Metaller, meest Sölv, Kobber og Anti­

mon, der gjöre det liaardere, Sölv og Kobber tillige stærkere. 

Med noget mere Antimon kaldes del haardt Bly; Skrifttöj holder 

6—20 pCt. Antimon (sjeldnere lidt Kobber, 8—10 pCt. Vismut, Tin 

osv.). Styrken af stöbt Bly er 800 ft, Blik 1 100—2 500 ft, 

Traad 2—3 000 ft.

f. Messing og Tombak

ere Legeringer af Zink og Kobber. Messing er guult, Tombak 

rödligt; Messing er billigst, stivest, bedst at stöbe (især med en 

tilfældig eller forsætlig Tilsætning af 0,2—0,8 pCt. Tin og 0,2—3 

pCt. Bly, saa at det nærmer sig de qvateniaire Broncer); Tombak 

sejest, bedst at valse og trække i Traad, ligner meest Guld. 

Begge ere støbelige, staae sig bedre i Luft og Fugtighed end 

det rene Kobber, ere rodsk,jure men strækbare i kold Tilstand. 

Messing indeholder i Gjennemsnit 30 pCt., Tombak 10—20 pCt. 

Zink. Tombak med 9—10 pCt. Zink (7 Kobber og 3 Messing) 

ligner omtrent Guld; af Tin ere 5 pCt. tilstrækkelige, da de 

de lyseste Metaller altid have störst Indflydelse paa Legerin­

gernes Farve. Styrken er af Stobemessing 17 000 ft, glödet 

Traad 45—54 000 ft, haard Traad 57—109 000 ft. Som alle 

strækbare Legeringer tiltager det mere og hurtigere i Stivhed
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o g  S t y r k e  e n d d e t r e n e M e ta l ( K o b b e r ) v e d H a m r i n g o s v . i  

K u l d e n : i s t ö b t  T i l s t a n d  e r  d e l l i i g  K o b b e r e l s  M i n i m u m , i T r a a d  

e r  d e t G a n g  s a a  s t æ r k t  s o m  K o b b e r . M e s s i n g  o g  T o m b a k  b l i v e  

s o r te  v e d  G l ö d n i n g , r ü d e r e  a f  S y r e r , h v i d e r e  a f  A m m o n i a k ; d e  

t a b e  Z i n k  v e d  O m s m e l t n i n g , M e s s i n g e t o m t r e n t 2  g .

g. Binaire Broncer.

D e r v e d f o r s ta a e s L e g e r in g e r a f  K o b b e r o g  T i n  t i l M e t a l ­

s p e j l e , s to r r e  o g  m i n d r e  K l o k k e r , F i g u r e r , K a n o n e r  o s v . K a n o n ­

m e t a l l e t e r  f a t t ig s t p a a  T i n , h v o r a f  d e t k u n  i n d e h o l d e r s  - 1 0  p C t .  

D e  e r e  m e r e  r ö d l i g e  e n d  g u l e , s t ø b e s  s æ r d e l e s  g o d t , e r e  h a a r d e ,  

i s æ r  d e  t i  n r i g e  L e g e r i n g e r . V e d  O m s m e l t n i n g  t a b e s  m e g e t T i n  

v e d  I l tn i n g . D e k o b b e r r i g e  B r o n c e r  ( m e d  u n d e r  4 0  p C t . T i n )  

u d s k i l l e  l e t f o r s k j e l l ig e  c h e m is k e  L e g e r i n g e r , d e r d a n n e  h a a r d e  

P l e t te r , s o m  s l o v e  B o r e n e  o g  h u r t i g t i l t e s ; d e  c h e m i s k e  L e g e ­

r i n g e r s t o r k n e s i d s t o g  k u n n e  d e r f o r o g s a a  p r e s s e s  u d  a f  d e n  

O v r i g e M a s s e u n d e r A f k ø l i n g e n . D e n u d p r e s s e d e B r o n c e e r  

f u n d e t a t v æ r e

e n t e n  1 0 0  K o b b e r  o g  2 3 ,2 3  T in  =  8 1 ,1 5  K .  o g  1 8 ,8 5  T .  ( S n  C u . 8 ) ,

e l l e r  1 0 0  K o b b e r  o g  1 1 ,6 1  T in  =  8 9 ,6  K . o g  1 0 ,4  T . f S n C u . 1 6 ) ’

1 0 0  K o b b e r  o g  4 6 ,4 6  T i n  =  6 8 ,3  K .  o g  3 1 ,7  T .  ( S n  C u . * )

d a n n e r d e n s p r ö d e s t e o g  h a a r d e s te  L e g e r i n g .  T i l  d e n f ø r s t ­

n æ v n t e L e g e r i n g s v a r e r o m t r e n t K l o k k e m e t a l ( 1 0 0  K o b b e r o g  

2 8  T i n ) , t i l d e n  s i d s t e  S p e j l m e ta l ( 1 0 0  K . o g  5 0  T . ) , n a a r  

3  å  4  D e l e  T i n  t a b e s  v e d  I l t n i n g . T y n d e  S t y k k e r  B r o n c e  b l i v e  

s e je  v e d  O p h e d n i n g  o g  p l u d s e l i g  A f k ö l i n g  ( A d o u c e r in g ) ; v e d  O p -  

h e d u i n g  o g  l a n g s o m  A f k ö l i n g  b l i v e  d e  a t t e r  h a a r d e . V e d  A d o u -  

c e r i n g e n  u d v id e r  ß r o n c e n  s i g ; d e r a f  k a n  o p s t a a e , l i g e s o m  v e d  

S t a a l e t s  H æ r d n i n g , K a s t n i n g  o g  R i d s e r , e l l e r  i a l f a l d  e n  S k j ö r h e d ,  

s o m  v e d  S t y k k e r p a a o m t r e n t |  T o m m e o g  d e r o v e r m e r e e n d  

o p v e j e r d e n  o p r i n d e l i g e  T i l v æ x t i S e j h e d e n .

Q,vaternaire Broncer

k u n n e  b e t r a g t e s  s o m  M e s s i n g , e l l e r  h y p p ig e r e  T o m b a k , m e d  T i l ­

s æ t n in g  a f  l i d t l i n , f o r a t g i v e  s k a r p e r e  F o r m e r , o g  B l y , f o r a t  

d æ m p e  d e n  H a a r d h e d , s o m  T i n n e t g i v e r . D e  a n v e n d e s a ) m e d  

m e r e K o b b e r o g  T in  t i l B i l le d s t ö b n i n g  i s t o r M a a le s to k , o g  

b ) t i l f o r g y l d t e  B r o n c e v a r e r , v e d  h v i lk e  F a r v e n  e r a f  V i g t i g h e d .
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i. ÄTysölv

k a n  b e t r a g t e s  s o m  M e s s i n g  m e d  T i l s æ t n i n g  a f  N i k k e l ,  e t  n æ s t e n  

l i s m e l t e l i g t ,  h v i d t  M e t a l . A f  K o b b e r e t  f i n d e s  5 0 — 6 0  p C t . ;  d e t  

g j o r N y s o l v e t  s e j t ,  m e n  g u u l t .  A f  Z i n k e n  f i n d e s  d e r  2 0 — 3 0 p C t . ;  

d e n  g j ö r  L e g e r i n g e n  b i l l i g ,  l e t s m e l t e l i g  o g  l y s  ( g r a a l i g ) ,  m e n  

s k j ö r  o g  u b e s t a n d i g .  A f  N i k k e l  f i n d e s  d e r  1 7 — 2 5  p C t . ,  d o g  

a l d r i g  m e r e ,  e n d  d e r  e r  Z i n k ;  d e t  g j ö r  N y s ö l  v e t  h v i d t ,  s t æ r k t ,  

b e s t a n d i g t ,  m e n  s t r e n g f l y d e n d e  o g  d y r t .  N y s ö l v e t  e r  n æ s t e n  s a a  

s t æ r k t  s o m  J e r n :  g l ö d e t  T r a a d  b æ r e r  7 0 — 7 2  0 0 0  7 z  ;  h a a r d  

T r a a d  9 7 — 1 1 2  0 0 0  Tt. V æ g t f y l d e n  e r  o m t r e n t  s o m  K o b b e r e t s  

( 8 , 4 — 8 , 7 ) .  D e t  e r  h a a r d e r e  e n d  M e s s i n g ,  r ö d s k j ö r t  s o m  d e t t e  

o g  l i g e s a a  s t r æ k b a r t .

k. Sölv

e r  n æ s t e n  s a a  t u n g t  s o m  B l y  ( 1 0 , 1 — 1 0 , 7 ,  e n  K u b i k t o m m e  1 2  L o d ) ,  

h o l d e r  s i g  g o d t  i  r e e n  L u f t ,  m e n  a n l ö b e r  v e d  S v o v l b r i n t e .  D e t  

h a r ,  n æ s t  G u l d ,  d e n  s t ø r s t e  S t r æ k b a r h e d . I  r e e n  T i l s t a n d  e r  

d e t  m e g e t  b l o d t  o g  s v a g t ,  m e n  t i l t a g e r  v e d  L e g e r i n g  m e d  K o b b e r  

i  d e n  G r a d ,  a t  d e t  b l i v e r  n æ s t e n  l i i g  S m e d e j e r n e t  i  S t y r k e ,  

m e d e n s  d e t  f i n e  S ö l v  i k k e  e r  s t æ r k e r e  e n d  K o b b e r :

f l i n t  S u l v .  1 2 - l ö d i g t  S ö l v .

g l ö d e d e  T r a a d e r  .  .  .  2 5 — 2 7  0 0 0  7 7 . . . .  5 4 — 6 6  0 0 0  TE 

h a a r d e  T r a a d e r .  .  .  .  4 3 — 5 7  0 0 0  f t  . . .  .  8 6 — 1 2 7 0 0 0  f t .

M e d  U n d t a g e l s e  a f  F a r v e n  ,  s o m  e r  n æ s t e n  e e n s ,  e r  d e r  

l i g e s a a  s t o r  F o r s k j e l  p a a  f l i n t  o g  1 2 - l ö d i g t  S ö l v  s o m  p a a  K o b b e r  

o g  M e s s i n g .  V e d  S m e l t n i n g  l i g g e r  d e r  f i n e r e  S ö l v  p a a  B u n d e n  

a f  D i g l e n . D e t  f i n e  S ö l v  s t ö b e s  r e t  g o d t ,  d e t  l e g e r e d e  e n d n u  

b e d r e .  F i i n h e d e n  u d t r y k k e s  i  F r a n k r i g  v e d  G e h a l t e n  i  t u s i n d e  

D e l e ,  h e r  o g  n æ s t e n  o v e r a l t  v e d  L ö d i g h e d  p a a  e n  M a r k ,  d e r  

h o l d e r  1 6  L o d  å  1 8  G r e e n  ( 2 8 8 ) .  D e n  h a a r d e s t e  L e g e r i n g  e r  

m e d  l i g e  G r u n d d e l e  S ö l v  o g  K o b b e r  e l l e r  t i l  1 2  L o d  7  G r e e n  

( a l t s a a  m e d  3  L o d  1 1  G r e e n  K o b b e r ) .

1. «uld

e r  l a n g t  o v e r  d o b b e l t  s a a  t u n g t  s o m  K o b b e r ,  2 ’ -  G a n g  s a a  h i n g t  

s o m  S m e d e j e r n  ( 1 9 , 2 5 — 1 9 , 6 5 ,  e n  K u b i k t o m m e  v e j e r  2 2 — 2 2 |  

L o d ,  e n  K u b i k l i n i c  3 , 1  G r a n ) .  D e t s  S l r æ k b a r h e d  o v e r g a a e r  a l l e  

a n d r e  M e t a l l e r s :  m a n  h a r  B l a d g u l d ,  a f ,  F o r g y l d n i n g  

p a a  S o l v t r a a d  a f  e t n / ö o  T o m m e s  T y k k e l s e ,  m e d e n s  d e t  e r  

t e m m e l i g  t y n d t  T r y k p a p i r ,  h v o r a f  d e r  g a a e r  3 0 0  B l a d e  p a a  e n
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Tomme. Guldet smelter ved en heftig Hvidglödhedc, flyder tykt 

og duer ikke til SlObning; det stærkt legerede Guld kan ret 

godt stöbes. Det rene Guld er blödere end det rene Solv, haar- 

dere end Tin og Bly; ved Legering kan det blive saa stærkt, 

at det staaer idetmindste ved Siden af Staalet og overgaser alle 

andre Metaller. *

filnt Guld 14 Karat Guld, 7 Kobber, 3 Sölv.

Stöbt  20 000 TB.............................?

glödede Traader . . . 23—26 000 Tt . . . 94—109 000 TB 

haarde Traader . . . 28—45 000 /Z . . . 127—153 000 TB

Der gjöres Forskjel paa rod, hvid og blandet Karatering, 

eftersom Guldet er legeret med Kobber eller Sölv eller begge 

disse Metaller. Fiinheden betegnes, uden at tage Hensyn til 

Sölvgclialten, i Frankrig ved Goldgehalten i tusinde Dele, lier og 

de fleste andre Steder ved at nævne Qvantiteten af Guld i en 

Mark å 24 Karat å 12 Gran (288). Den haardeste rode Le­

gering har 2 Grunddele Guld til 1 Grunddeel Kobber (20 Karat 

BZ Gran). Den haardeste hvide Legering har lige Grunddele 

Sölv og Guld (15 Karat Gran). Ofte bruges 18 Karats Guld, 

hvor der forlanges Stivhed og Styrke. Ogsaa det legerede Guld 

synker let i Diglen , saa at det fineste kommer paa Bunden, 

lin og Bly (f. Ex. af Lodning eller Fortinning paa Kobberel) 

gjöre Guldet sprodt, selv i meget smaa Qvantiteter. Det re­

dresseres ved gjentagne Omsmeltninger, helst med Salpeter.

in. Platinn

er næsten det tungeste bekjendte Legeme (21—21,74, en Kubik- 

tomnie vejer 24—25 Lod, en Kubikluiie omtrent 3,4 Gran). Det 

er temmelig haardt og stivt, især naar det, som det plejer, inde­

holder Iridium, men dog ikke stærkt, næsten kun som Kobber: 

glödet Traad 37—44 000 TB, haard Traad 46—54 000 Tt. Det 

er ikke meget stærkbart. Det er saagodtsom «smelteligt, men 

kan tilnod svejses.

2. Metallernes Formforandring ved Delenes 

Forskydning.

a. Støbning.

StOhegods adskiller sig fra Barrer ved en til et særeget 

Qjemed svarende bestemt Form. Metallernes StObelighed heroer

2”
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paa deres Smelteliglied, Tyndflvdeiihed og deres Forhold under 

Størkningen. Under Afkølingen maa mærkes 3 Momenter: 

Sammentrækningen für Størkningen bevirker en Synkning, som 

kan erstattes ved Efterfylduing. Finder der under Størkningen 

en betydelig Sammentrækning Sted, saa bliver Støbegodset rund- 

kanfct og unöjagtigt; finder der i det Øjeblik ingen Sammen­

trækning Sted, saa beholder Støbegodset alle de line Conlourer, 

og finder der endog en Udvidelse Sted, saa presses Metallet ind 

i de mindste Fordybninger, helst naar det tillige befinder sig 

i grödagtig Tilstand. Sammentrækningen efter Størkningen har 

ingen Indflydelse paa Skarpheden; den bevirker kun en Forringelse 

i Dimensionerne, der staacr i Forhold til Størkningstemperaturen 

og Metallets Sammentrækning pr. Grad (i Reglen störst ved Jet- 

smeltelige Metaller) og beJobcr sig omtrent til 5 pCl. ved Tin, 

1 pCt. ved Stöbejern og Bly, pCt. ved Zink, Messing og 

Klokkemelal. De bedst støbelige Metaller ere graat Stöbejern, 

Skrifltöj, letsmeltelig Legering af Tin, Bly og Vismut. Legeringer, 

især de ikke chemiske, ere bedre at stöbe, end de rene Me­

taller. Svindet modarbejdes ved at udfore Modellen eller Formen 

efter en Svindmaalestok, som til Jern er 1 pCt. eller | Tomme 

paa en Alen større end den sande.

Metallet skal udstöbes ved en passende Temperatur, for al 

være tilstrækkeligt tyndflydende, og for at kunne naae de fjerneste 

Dele af 1 ormen, uden dog at skade denne eller synke for meget; 

hvor der finder Tab Sted ved Iltning, er dette ogsaa störst ved 

det for stærkt ophedede Metal. En ueensformig Afkøling kan 

endvidere bevirke Bristiiing ved store Stykker af rödskjöre Me­

taller, f. Ex. Messing, dier Kastning ved Broncc og Stöbejern, 

som faae en mindre Vægtfylde ved en pludselig Afkøling.

Former ere forlorne eller blivende og i begge Tilfælde skulle 

de være solide, for at udholde respektive een eller saa mange 

Støbninger som muligt. En Fonn skal være skarp. Den skal 

slippe Metallet godt og derfor paa Overfladen være unielalli.sk 

og usmcltelig, hvorfor den ofle faacr cl Overtræk af Bolus, Kul, 

Sod, Ilte. Formen maa være saaledes dcelt, at den kan slippe 

Modellen eller Støbegodset — eftersom Formen er forloren eller 

blivende. Der maa være Udgang for Luften igjennem Dele- 

fladerne, Massen selv eller særegne Vindpiber. De blivende 

Former, der især bruges til letsnieltelige Metaller, dannes af 

Stöbejern, Messing, Sandsteen, Fedtsteen, Skifer, Bly. Forlorne
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I ’o r m c r , i s æ r t i l J e r n , M e s s in g  o g  B r o n c e , d a n n e s g je r n e  a f  

B la n d in g e r a f  L e e r o g  S a n d .

J ernsliibning 

f o r e ta g e s n æ s te n  a l l id  i f o r lo r n e  Former. D e r t i l b r u g e s  3  f o r -  

s k je l l ig e B la n d in g e r  af L e e r o g  s k a r p  S a n d : M a g e r S a n d , s o m  

k a n  s ta a e i f u g t ig T i l s ta n d o g s e lv d a e r p o r ö s ; d e n f a ld e r  

s a m m e n  v e d  T ö r r in g  o g  b r u g e s  d e r f o r  v a a d . M a s s e  ( f e e d  S a n d )  

b l iv e r f o r s t p o r ö s v e d  T o r r in g o g  e r f e e d  n o k  t i l a t t a a le  d e n ,  

u d e n  a t f a ld e  s a m m e n ; d e n  b r u g e s  to r . L e e r ( F o rm le e r ) , s o m  

e r s a a f e e d , a t d e n  e r p la s t i s k , b l iv e r e n d  ik k e  p o r ö s v e d  T ö r -  

i 'in g ; d e n b r æ n d e s o g  b l iv e r d a p o r ö s , n a a r d e n  e r b la n d e t  

m e d  S t r a a , H e s te m ö g , F æ h a a r o d i .

D e n  magre Sand b r u g e s in c e s t f o r N e m h e d s o g  B i l l ig h e d s  

S k y ld ; d e t e r g je rn e  e n  n a tu r l ig  B la n d in g  o g  v æ lg e s b e l s t f i in  

t i l s m a a t S lo b e g o d s , g r o v  o g  d e r fo r p o r ö s e r e  t i l s to r t A r b e jd e .  

U n d e r t id e n in d b la n d e s in d t i l 7 p C t . C in d e r s p u lv e r . V e d  S tø b ­

n in g e n  u d v ik le r d e r s ig  e n  s to r M æ n g d e  V a n d d a m p e o g  B r in d -  

lu f t , s o m  m a a e  h a v e  r ig e l ig t U d lo b , h v o r f o r  a l l e  ik k e  m e g e t s m a a  

1 ’ o r m e r  f o r s y n e s  m e d  V in d p ib e r . D e  d a n n e s  a l l id  o v e r  e n  M o d e l ,  

d e r s o m  o f te s t e r a f F y r r e t r æ  ( s o m  h a r o m tr e n t 8 p C t . a f  

S tø b e g o d s e t s V æ g t) , n a a r d e n o f te s k a l b r u g e s t i l n O ja g t ig t  

S lo b e g o d s , a f  E e g , s k jæ r t M a h o g n i , S to b e je r n , B r o n c e ; S i r a te r  

a f I in  , M e s s in g b lik  , s je ld e n t V o x  m e d  d ie r u d e n  T a lg . M o ­

d e l le n f o r j ju g e s , f o r a t k u n n e s l ip p e  S a n d e t , i e n p a s s e n d e  

R e tn in g , ik k e  g je rn e  u n d e r  1  L in ie  p a a  3  T o m m e r . I n d f o n n n in g e n  

s k e e r e n te n  p a a  d e t h o r iz o n ta le  G u lv  e l l e r i K a s s e r .

P a a Gulvel in d f o r m e s o v e r e t L a g  g r o v t S a n d  p a a  m in d s t  

i P o m m e , s æ d v a n lig v i is  u d e n  B e d æ k n in g , k u n  s to r e o g  s im p le  

S a g e v : P la d e r , R is te r , G it te r e . S a n d e t d æ m m e s ^ p  o m  M o d e l le n ;  

< le i d a n n e s  V in d p ib e r m e d  e l S p e d , I n d g u s o g  J e r n g ru b e . M o ­

d e l le n  b a n k e s o g  t a g e s  o p  m e d  H a n k  e l l e r S ö m . F o r m e n u d ­

b u d e s , g la t t e s , r e n s e s  m e d  e n  P u s te r o g  b e s t r ö e s m e d  K u lp u lv e r  

e l l e i M e e l , f o r d i e l l e r s J e r n e t i l t e s p a a O v e r f la d e n o g  i F o r ­

b in d e l s e  m e d  S a n d e t d a n n e r e t J e r n s i l ik a t , d e r s m e l te r f a s t p a a  

S tø b e g o d s e t . læ n d e r  i T a n d h ju l , F a ls e r  o d l . d a n n e s  v e d  I n d læ g  

h a  K a n te n  a f  M a s s e  d ie r l e e rb e s t r ö g e t J e r n . H u l le r s tö b e s o v e r  

K jæ in e i , s o m  f o rm e s a f M a s s e o g  in d s æ t te s i F o r d y b n in g e r ,  

d a n n e d e  a f “ A n v is c r e ” p a a S tø b e g o d s e t ; k u n  m ø g e t s to r e  H u l le r  

H id f o r m e s v e d H u l le r i M o d e l le n .
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Formkasserne ere nu fast altid af Jern , m ed B æ relister af 

T ræ; til m eget store Stykker hedt af T ræ ; de ere gjerne 2-deelte, 

ogsaa 3- og 4-deeIte til courante Stykker m ed indkneben H uul- 

hed odl. (G ryder). H anke og B een ere löse paa M odellen og  

træ kkes sæ rskilt ud , helst ig jennem M odellen. I m ange T il­

fæ lde kan m an undgaae egne fleerdeelle K asser ved at indfbrm e  

visse Parlier sæ rskilt i M asse, som indlæ gges i Form en. E n  

god “Styring” er af hojeste V igtighed. M odellen m aa ofte væ re  

til at skille ad, for bedre at slippe Sandet; “ Indgus” eller 

“Sligerör” have en egen M odel. D er er 2 forskjellige Foririe- 

m aader: den æ ldre, hvor M odellen indform es forsi i den ene, 

saa i den anden K asse, saa at den heelt indesluttes af Sand m ed  

tor Sand struct paa Skillefladen, hvorefter K asserne skilles ad, 

M odellen udtages, og K asserne atter sam les. D en nyere, hvor 

den D eel af M odellen, som skal indform es i hver K asse, er 

sæ rskilt befæ stet paa et m ed en m eget nøjagtig Styring forsynet 

Form bræ dt, helst saaledes, al den kan  træ kkes tilbage  derigjenneni; 

Skillefladen form es im od Form bræ dtet, og naar K asserne sam les, 

ere de strax fæ rdige til B rug. D en nyere Form em aade er langt 

billigere og lettere at udfore, m en fordrer kostbare M odeller, 

saa at den ene kan bruges ved courante V arer. K anonkugler  

bor helst form es paa den nye M aade, saaledes at de halve M o­

deller hver træ kkes ud ig jennem sit afhövlede Jernform bræ dt, 

der im idlertid holder paa Sandet.

I Masse indform es der paa sam m e M aade som i m agert 

Sand, dog at der aldrig bruges T rækasser, fordi M assen skal 

törres. T örringen foretages gjerne i eu hvæ lvet T örrestue m ed  

lös Ild og m aadelig V arm e. K ulstO v alene vilde falde af ved  

T ørringen, derfor sm öres det, eller i dets Sted B ecnaske, paa  

som L iinifarve og glattes efter T örringen. O gsaa K j^rner 

dannes gjerne af M asse, sjeldent af L eer, isaafald paa sam m e 

M aade som til L eerforinniug. Form ningen af B om ber eller G ra­

nater vises i Fig. 1 og 2 efter den æ ldre M aade. M odellen  (F ig . 1) 

er en him l, lodeell M etalkugle; den ene D eel er m ed en Ilals a  

befæ stet i sin K asse, saa at den faaer en bestem t Stilling i den. 

D enne K asse sæ ttes forst paa et Form bræ dt, der har et stort 

H ul for Falsen b i M odellen og lo m indre for B oltene c, og  

fyldes m ed Sand. D erefter vendes K assen om , den anden H alv- 

kugel sæ ttes paa M odellen , O verkassen sæ tles paa og fyldes 

ligeledes. Indgasserne dannes, soin sæ dvanligt, over T ræ stokke.



STÖHMM1 AF JERN.DCBA 23

Fig. 3 viser Form ningen paa den nyere M aade : Paa Foim - 

bræ dtet a befæ stes den halve B om bem odel b ved en Skrue c; 

paa b sæ tles Spindeln d, derom atter et tregrenet K ryds e m ed  

N av. N aar Sandet er stam pet fast , vendes c opad , e losnes, 

B ojlen f udtages, derefter, een for een, M odellen b, Spindelen d  

og Form bræ dtet a. D en anden H alvdeel form es paa lignende 

M aade uden Spindel, m en i dels Sted m ed en Tap for Indgussen. 

K jæ rnerne dannes i 2- eller 3 -decile K apsler af ßronce eller 

Slobejern (Fig. 4) ved et todeelt H ylster til det Luftror , der 

tjener som Stilk for K jæ rucn. Ö skenerne (see Fig. 2) af Jern-  

traad nedlæ gges i Fordybninger, dannede af A nvisere, m ed en  

Leervulst indeni hver. K anoner stobes nu ogsaa gjerne i M asse, 

hvorved, im od Leerform uiiigen, spares A rbejde, Ild til B ræ nding  

og Efterarbejde , ligesom Støbningen sjeldncre m islykkes , da  

Form en er stærkere. Form kasserne ere deelte (see Fig. 5— 7) 

i 7 D ele efter Snit lodrette paa A xien (1. A nsats til B oring og  

D rejning og den halve D rue, 2. den anden halve D rue, U rne­

halsen og B unden , 3. B agstykket, 4. M ellem stykket , 5. For­

stykket, 6. H ovedet, 7. D ödhovedet, som skal skaffe hydrostatisk  

Tryk og sam le U tæ thed  erne), endvidere ere de 5 sidstnæ vnte  

K asser tillige deelte paalangs i 2 D ele, saa at Form en er 12-deelt. 

M odellen er af poleret Jern, besm urt m ed B lyant og deelt lodret 

paa A xen.paa de sam m e Sieder som K asserne, dog, istedetfor 

tvers over D ruen, m idt i D ruehalsen. M odellen styres ved False 

og sam les m ed K roge og Skruer; Tapper og D elfiner gjöres  

löse af M essing og heftes paa M odellen m ed Skruer indvendig  

fra. C om plicerede D elfiner dannes af V ox ved Støbning i G ibs- 

form er og “Styrtning” , for at de kunne blive hule. D e inde­

sluttes i Sandet og sm eltes siden ud. Form kasserne, der overalt 

ere forsynede m ed brede Fkuicher, styres m ed tilsvarende  K nupper 

og H uller og sam les m ed B olte og K iler. Indforim iingen er 

vanskelig, og der m aa iagttages m ange praktiske Sm aating, for 

at Form en skal blive tæ l, lige og fejlfri. D er begyndes fra  

D rueenden; Form en bliver ikke sam let fra Ende til anden, for 

den er toriet og skal bruges. D er bliver da m ed en K ran sat 

4— 6 sam lede Form er paa Enden i en foran O vnen anbragt 

D am grube; de om gives af Jord, og O verst i Sandet gjöres R ender 

fra O vnen, eller der læ gges R ender af ildfast Leer; JeerbestrO gne 

Spader bruges som  Stigborde. Form en til M orterer bcslaaer kun  

af 9 Stykker, M odellen af 5.



STÖB.VnO AF JEttX.

Leer formning foregaaer uden Kasse og som oftest uden 
fast Model. Istedetfor Kasse bruges et Gestel af Jernbaand, 
istedetfor Model af Træ dannes paa Stedet en af Leer. Det er 
som oftest runde og hule Gjenstande, der slöbes paa denne 
Maade, og de dannes da ved Afdrejning med en Skabelon af 
Træ, beslaaet paa Kanten med Blik. Mindre Gjenstande ()<r saa- 
danne med forholdsviis lang Axe dannes over en horizontal 
Spindel, der drejer sig mod en fast Skabelon. Inderst lægges 
Halmbaand, derover dannes af Fonuleer: a) Kjærnen, svarende 
til Huulheden, b) Modellen, ogsaa kaldel Skjorten eller Metal­
tykkelsen, c) Mantelen eller den egenlige Form. Hver af disse 
Dele dannes for sig af flere Lag Leer efter en særegen Skabelon; 
de enkelte Lag törres langsomt og tilsidst smores smeltet Talg 
ellei Aske paa, for at skille de 3 Partier fra hinanden. Mantlen 

armeres gjerne og deles oftest i liere Stykker. Modellen tages 
istykker, Mantlen samles atter over Kjærnen ved Hjælp af False, 
Skruer, Jerntraad osv., efter at begge ere tonede og brændte 
lyse. Voxmodellen smeltes med det samme ud. Anvendes 
vertikal Spindel, saa staaer Leret stille og Skabelonen drejes 
paa Spindelen. Til Kjærne eller Mantel bruges ofte Leersteen, 
der mures op og belægges med et tyndt Lag Formleer. Naar 
Kjærnen mures (i Damgruben eller paa en Jernring), kan Mantlen 
loftes af; naar Mantlen mures, kan Kjærnen sænkes., Kjærnen 
ei gjeine himl og brændes indvendig fra. MasseformniDgen for- 
trænger eflerhaanden Leerformningen, dog støbes endnu store 
Kar og hyppigt Kanoner i Leer, men ikke gjerne over eu Leer- 
model. Da Kanoner stöbes uden Hul, er der ikke Brug for 
Kjærne; Modellen bruges oftere og dannes af Gibs, Træ eller 

endog Metal, ogsaa bruges Leer, beströget med Beeg. Modellen 
gjöres, for at slippe Formen, glat keglefonnig fra Bunden til 
Hovedet, med löse Forsiringer, Tapper og Voxdelflner. Död- 
hovedet formes særskilt over horizontal Spindel, Bunden O" 
Druen derimod med vertikal Spindel. Tappemodellerne <raae 

gjerne ud igennem Mantlen, for al de let kunne trækkes ud fra 
Hovedmodellen; Hullerne hikkes med brændte Leerplader, slebne 
paa Inderfladen. Delfinmoddlerne smeltes ud. Forsiringerne 
tages ud fra Enden af Mantlen; ofte ere de af Leer og Ifalde 

<la ud efter Brændingen. En Gibsmodel tages forst ud efter 
Brændingen, som gjör den mör. En Lcermodel pilles ud, efter 

al man bar losnet Sejsingerne for begge Ender og banket den
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c o n is k e S p in d e l u d p a a la n g s . M o r te re r fo rm e s v e r t ik a l t o v e r  

e n  o p in u re t M o d e l .

U n d e r t id e n b ru g e r m a n d o g o g s a a Stöbejern t i l blivende 

Former fo r J e rn s lo b n in g . D e t e r t i l S a g e r , s o m  s k u lle , e l le r  

ia l f a ld  k u n n e v æ re h a a rd e o g  ik k e  b e h o v e  s to r S ty rk e  e l le r  G la t-  

h e d . M a n h a r s a a le d e s s tö b t K a n o n k u g le r i to d e e l te  .J e rn fo rm e r , 

m e n d e s k a d e  S jæ le n  i K a n o n e n  v e d d e re s  H a a rd h e d . N u  s tö b e r  

m a n ik k e le t A n d e t i s a a d a n n e F o rm e r e n d  K je d e r t i l In d fa tn in g  

a f G ra v e o d i . o g  V a ls e r t i l a t g iv e f l in t J e rn b l ik  d e n  s id s te B e ­

h a n d l in g ; d e r im o d  in d læ g g e s u n d e r t id e n  e n  J e rn p la d e  i e n  S a n d ­

fo rm , fo r a t g jö re S tø b e g o d s e t h a a rd t p a a e t e n k e l t S te d , f . E x .  

B a n e n  p a a e n A m b o lt , P o k s k o e n  t i l e n S ta m p e r , H ju lk ra n d s e n  

t i l J e rn b a n e v o g n e . S tö b e je rn , s o m  b ru g e s t i l F o rm , m a a b e -  

s l ry g e s m e d  T ra n , K ö n rö g , f l in t L e e r o d i . , to rv e s o g  o p h e d e s  

m e d  g lo d e n d c  S la k k e r e l le r K u li ld . O g s a a t i l S tO b n in g  i J e rn -  

fo rm e r b ru g e s g ra a t J e rn fo r d e n s k a rp e re S tø b n in g s o g d e n  

s tø r re S e j lie d s S k y ld .

Smeltningen a f J e rn e t s k e e r i m e g e t fo r s k je l l ig e O v n e :  

M e g e t h y p p ig t s tö b e s i s æ r g ro v t S tø b e g o d s u m id d e lb a r t f r a  

Jlöj ovnen ( s e e  F ig . 8 , h v o r  a  e r G ic h te n , b  K u ls æ k k e n , c R a s te n ,  

a , b  o g  c t i l s a m m e n S c h a c h te n , d  J e rn k a s s e n  o g  e D a m s te n e n )«  

D e n n e S tö b n in g e r d e n  b i l l ig s te ; m e n m a n k je n d e r ik k e a l t id  

J e rn e t fo ru d , o g d e t b l iv e r le t m in d re s tæ rk t , fo rd i d e t e r  

m in d re  r e e n t , o g  g je rn e  a l t fo r  k u ls to f r ig t . A f  s id s tn æ v n te  G ru n d  

“ fo d re s ” O v n e n  o f te v e d a t in d b læ s e  J e rn s te e n  ig je n n e m  F o r in -  

h u l le rn e . N a a r k u n  e e n  H ø jo v n  s t ik k e s a n  a d  G a n g e n , k a n m a n  

s tö b e  S ty k k e r  p a a  1 2 — 5 0  Lit. S m a a  o g  m id d e ls to r e  F o rm e r fy ld e s  

m e d  le e rb e s t ro g n e J c rn o s e r ; J e rn e l h e n te s b a g  D a m s te n e n , o g  

B la k k e rn e s k y d e s je v n l ig e n t i ls id e . H e r t il la n d s o g v e l o v e ra l t 

s k e e r Omsmeltningen a f R a a je in e l g je rn e i e n Cupolovn, e n  

S c h a c l i lo v n , d e r s æ d v a n l ig v i is e r l ig e o p  o g  n e d , 1 2 — 1 5  F o d  

b o j , 1 < |— 3 F o d i L y s n in g , in d v e n d ig  c y l in d r is k , u d v e n d ig  o f te  

f i i r k a n te t o g  b e k læ d t m e d  J e n ip la d e r . F o rn e d e n  e r d e r e t T a p ­

h u l , h o je r e o p p e s æ d v a n l ig s t 2  F o rm h u lle r l ig e o v e r fo r h in a n d e n  

e l le r l id t p a a s k ra a e , o f te o g s a a 3 — 4  o v e r h in a n d e n , fo r a t m a n  

k a n s a m le m e re s m e l te t J e rn  i O v n e n . T a p h u l le t , o g  t i l s in e  

T id e r d e n e d e r s te E o rn ih i i l le r , h ik k e s m e d  e n  L e e rp ro p . D e n  

ta g e r 2 5 0 — 5 0 0 K u b ik fo d  V in d  i M in u t te n o g  fo rb ru g e r o m tre n t  

5 0  Ti C o a k s e l le r 7 5 Tt T ræ k u l t i l 1 0 0  Tt R a a je rn , s o m  g iv e r  

9 2 — 9 5  tT S tø b e g o d s . D a g lig  k a n  m a n s m e l te 5 0 — 8 0  C e n tn e r .
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F ö r s t ’f y ld e s O v n e n  m e d  K u l , s e n e r e  s æ t t e s J e r n  o g  K u l l a g v i i s  

t i l . M a n  h a r s m a a  C u p o lo v n e  p a a  4 — 5  F o d s  H o jd e  o g  1 F o d s  

L y s n in g , d e r k jö r e s p a a  J e r n b a n e  t i l F o r m e r n e ; e l l e r s  l e d e r m a n  

J e r n e t i R e n d e r e l l e r b æ r e r d e t i O s e r . Reverbeerovnen b r u g e s  

i s æ r a ) t i l . s to r t S tø b e g o d s , d a  d e r k a n  s m e l te s 5 0 — 6 0  C e n tn e r  

p a a  e e n g a n g ; b ) t i l G o d s , s o m  s k a l v æ r e  m e g e t t u n g t ( P r o je k ­

t i l e r ) e l l e r m e g e t s e j t ( K a n o n e r ) . J e r n e t d e c a r b o n i s e r e s  n e m l ig  

s tæ r k t i F la m m e o v n e n , o g  d e r e r a f d e n  G r u n d o f t e 1 2  p C t .  

l a b , h v o r a f d e t M e s te  e r K u ls to f o g  s k a d e l ig e I n d b la n d in g e r  i  

J e r n e t , e n d e e l o f t e  “ S k o ld je r n ” , e l l e r l i a lv f r i s k e t J e r n , s o m  l e t  

k u n d e  g jö r e s t i l g o d t S m e d e je r n . H e e r d e n  e r s to r o g  ( l a d , U d ­

s t e d e t i — J  a f  H e e r d e n , H v æ lv in g e n  o f t e  d o b b e l t . D e r f o r b r u g e s  

7 5 — 1 0 0 Tb S te e n k u l e l l e r 1 5 0 — 2 0 0  Tb T r æ  t i l 1 0 0  Tb J e r n .  

R e v e r b e e r o v n e n  h a r o g s a a  d e n . F o r d e e l , a t m a n , u d e n  a t s k a d e  

O v n e n s G a n g , k a n  o m s m e l t e  s to r e  S ty k k e r  d e r i , s e lv  K a n o n e r ,  

s o m  k u n n e i n d m u r e s f r a S id e n o g e f t e r h a a n d e n s m e l t e s a f .  

1 e n  Digel s m e l t e r m a n  k u n  J e r n  t i l K o n s s ts tö b e g o d s ; d e n  b e -  

d æ k k e s m e d  G la s  e l l e r  H ö jo v n s la k k e r  o g  o p h e d e s  i e n  T r æ k o v n .

S tø b e g o d s e t s k a l a l t i d  s e n e r e  afpudses. S to b e ta p p e r n e  s l a a e s  

f o r s t v a r m e  a f , b u r d e v e l o f t e h e l l e r e s a v e s a f , h v i lk e t g a a e r  

♦m e g e t l e t i g lö d e n d e  T i l s t a n d . S tø b e r a n d e , S p o r e n e  a f  S tö b e -  

t a p p e r o g  f a s ts m e l te t S a n d  b o r t t a g e s v e d  H a m r in g , F i i ln in g  m e d  

h a lv s l id t e e l l e r  s to b le  F i l e , M e js l e r , S l ib e s t e n e ; u n d e r t id e n  d r e j e s  

S te n e n , u n d e r t id e n  d e t r u n d e  S tø b e g o d s . K u g le r  f i l e s  m e d  s to b te  

F i l e , h a m r e s  f o r a t b l iv e  g la t t e  o g  r u l le s  n o g le  T im e r . E r e  d e  

l i d t f o r s m a a , s a a  u d g lö d e s  d e ; e r e  d e  l i d t f o r  s to r e , s a a  h a m r e s  

d e p a a e n  h a lv k u g e l f o r m ig f o r d y b e t A m b o lt m e d e n l i g n e n d e  

H a m m e r , d e r v e je r 8 0 — 1 5 0  Tb o g  g jö r  e t P a r h u n d r e d e  S la g  

i M in u t t e n . M e g e t f o r s to r e K u g le r a f s l ib e s . K a n o n e r b l iv e  

s t a a e n d e læ n g e  i D a in g iu b e n  f o r a t b l iv e r ig t ig t s e j e V e d d e n  

l a n g s o m m e  A f k o l iu g . D e c o n s e r v e r e s  g o d t m o d  F u g t ig h e d , n a a r  

d e  b e h o ld e  S tö b e s k a l l e n  e l l e r e f t e r A f d r e jn in g c n  b l iv e  'h æ r d e d e  

p a a  O v e r f l a d e n . O f te b e d æ k k e s  S lö b e g o d s m e d  S te e n k u l t jæ r e , 

d e r i n d lo r r e s  i H e d e , O l ie f a r v e , S o d  a f  B e e g  o d i .

Messingslöbning.

F o r m e r t i l P la d e r d a n n e s  a f  2  G r a n i t s t e n e  p a a , 1 o g  3  

F o d , d e r b e s t r y g e s m e d  L e e r , o g  J e r n s tæ n g e r  a f  P la d e n s  T y k ­

k e l s e . S te n e n e  m a a e  j e v n l ig e n  a f r e t t e s . E l le r s  d a n n e s  F o r m e r n e  

a f  e n  t e m m e l ig  f e e d  S a n d , o f t e  b la n d e t m e d  M e e l , 0 1 , S i r u p  o d i . ,
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der törres paa Inderfladen, indtil det klinger med Neglen. Da 

Messing kan loddes, kan man ofte undvære complicerte Former; 

men ved courante Sager, f. Ex. i'specielle Fabrikker, bruges 

netop ofte hule deelte Metalmodeller, der tillige tjene som Kjærne- 

former (see Fig. 9). Kjærnen fortsætles udenfor og tjener ved 

Indformningen som Anviser. Hyppigt anvendes indlagte Masse- • 

stykker (see Fig. 10). Naar der ikke stöbes meget store Stykker, 

hvad der er sjcldcnt, anbringes flere Kasser (“Flasker”) over 

hinanden, helst af Jern, og der indformes i alle Skilleflader, 

undtagen de to yderste. Flaskerne samles i en Presse og der 

indstobes fra Skillefladen. Indgusrenderne gaae tilbage, for at 

de fjerneste Former kunne blive forst fyldte.

Ovnen til stort Messingstöbegods, f. Ex. Plader, er tillige 

Mcssingbrændovn; dog bliver det bedre ved en Omsmeltning. 

Det er en rund, buet Flammeovn , nedgravet i Gulvet, hvori 

7—9 Digler opstilles i Runddeel med to i Midten, een med 

Metal og een omvendt til at samle Messing i fra det halve Antal 

Digler ad Gangen (see Fig. 11 og 12). Mindre Støbninger 

foretages med en hessisk Digel eller en Blyantsdigel i en Træk­

ovn. Messinget er saa skjorl i ophedet Tilstand, især naar det 

endnu ikke er forædlet ved Hamring eller Valsning, at storke 

Stykker Messingstöbegods let briste ved Afkølingen: en stor 

Ring f. Ex., naar Sandet bliver liggende og gjör Modstand mod 

en Sammentrækning; et li,jul med tyk Krands og tynde Eger, 

naar man ikke, ved at bedække Egerne og afkole Krandscn, sorger 

for en ligelig Afkøling.

Broncestöbning.

Form ni ii gen foretages i de allerfleste Tilfælde ligesom til 

Jernstobning, og det enten i Masse (smaa Klokker, Kanoner) 

eller i Leer (Taarnklokker, Kanoner). Billedstöbningen er, for­

medelst de complicerede Former og den store Haardhed, der 

gjör Efterarbejdet saa kostbart, forbunden med store Vanskelig­

heder. En god, men omstændelig Fremgangsmaade er denne: 

a) Modellen udfores i Leer; b) derover stöbes en Gibsform 

i Stykker, forsynede med de behørige Laase; c) Gibsen ind­

ledtes med Olie og belægges med Voxplader af Metallets Tykkelse 

paa ethvert Sted; paa enkelte skjulte Steder gjör man Huller i 

Voxel; (I) i Voxel indsættes Jernlraade med Kroge paa begge 

Ender; e) Gibsfonueu med Voxel paa samles over ct Jerngeslel
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(Armatur); f) deri indslöbes en Kjarne af Gibs med > Te"l- 

steensmeel, for at gjOre den ildfast; Kjærnen fatter den Xe 

Krog af liver Jeintiaad, medens Voxel fatter den anden; g) Gibs- 

fonnen, der temmelig let slipper Voxel, tages af, og Voxel 

bluer siddende; h) Voxmodellen pousseres efter; i) der til­

sættes en Mængde Iinlgusrende- og Vindpibemodeller af Vox; 

k) det inderste af Mumlen (Formen) dannes af Formkil (flint 

Leer, Teglsteensmeel og Liimvand) ■ I) deiudenom et La« al­

mindelig Fonnleer; in) yderst en Muur af raae Leersteen, styrket 

ved Jernskinner; n) Voxel udsmeltes ved en svag Ild o- op­

samles; o) Formen brændes ved stærkere Ild; p) Dam-nuben  

stampes fast med Jord; q) Figuren stObes; r) Manllcn” bort­

tages; s) figuren lages op af Damgruben; l) Noget af Kjærnen  

bortlages igennem de i Voxmodellen gjorte Huller; u) disse 

Hul er lukkes ved fasiloddede Metalstykker, Tapperne fra Indgus- 

I ender og Vmäpiber afsaves, og del Hele efterarbejdes. Der 

gives flere noget nemmere Maader, f. Ex. Kjærnen stObes i Gibs- 

fonuen, af kjærnen bortlages en passende Tykkelse og derefter 

stiibes Voxmodellen imellem den og Gibsformen; eller de enkelte 

Stykker støbes særskilt og samles siden ved Lodning osv Smaa 

Busier odi. kunne siobes af Vox i Gibs med Styrtning, slol)es 

fulde af Kjærnemasse, forsynes med M RUS 0Sv. og iudfonnes 

i Sand eller Leer, hvorefter Voxet udsmeltes.

Broncen smeltes i Rever beer ovne. Tidligere brugte man

altid store Ovne med rund Heei d , som toge 5-600 Centner; 

nu foretrækker man, for det ringere Metallabs Skyld, at bruge et 

tilstrækkeligt Antal mindre, paa 150— 200 Centner (Fig. 13), 

Ling.tglige og omtrent som dem til Jernsmeltning, dog med et 

Kaminer a over Ovnen for at samle del Metalilte, som rives med. 

Mau vælger helst gammelt Bronce, som bedönimes ved Brudet 

eller en Analyse; det holdes tyndflydende og omrOres med en 

fiisk I ræstang, der virker reducerende og hjælper til at blande 

ved Oplægningen af Fugtigheden. Der er mange Regler at 

iagttage, dog er man ikke sikker paa at undgaae en Udskilning  

(see Side 19), som, mærkeligt nok, især risqueres paa de tyn* 

(leste Steder — i Kanonerne paa Druehalsen, Tapperne o- 

Delfinerne. Da tinrige Bronccr er tungere end tinfattige, er der 

meest Tin imod Formens Bund, mindst i Dödhovedet. Det 

yderste Lag har den rigtige Gehalt, fordi det størkner, for det 

aaer udskilt sig; midt i Metaltykkelsen og henimod Sjælen er
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der mere Kobber, fordi de kobberrige Legeringer er streng- 

smelteligere; henimod Axen er der nicest Tin.

Blystöbning 

indskrænker sig meest til 4 Artikler: Plader, Ror, Kugler og 

Hagel. Plader kunne støbes ganske tynde, ved at bevæge smeltet 

Bly nedad et udspændt Stykke med Æggehvide og Kridt spartiet 

Lærred, der er stillet paaskraa. Gode (ynde Plader faaer man 

kun ved at valse tykke Plader, som gjerne stöbes horizontale 

paa et Bord med Stöbesand eller en Sandsteen med Jernstænger 

til Indfatning. Bedst stöbes tykke Jernplader i en todeelt Form 

af Messing eller Slobejern; den forste Støbning i den kolde 

Form kasseres. Blyet kan udtappes fra Bunden af en Stöbe- 

jerns Kjedel.

Blyrör stöbes korte og tykke og trækkes siden længere og 

tyndere. Formen er todeelt; den kan være af Bly til at samle 

med en Ring og at fylde fra oven, eller af Messing eller Slobe­

jern med Charneer og Stigeror.

Kugler blive aldrig ganske frie for Blærer; skjöndt Blyets 

Vægtfylde, efter Reenheden, er fra 11,33-11,445, faaes Kug­

lerne bojesl med Vægtfylden 11,2. En ringe Tilsætning af Tin 

gjör Blyet mere tyndflydende, Kuglerne derfor mere blærefrie, 

saa at Vægtfylden kan stige til 11,32; lidt Antimon turde være 

endnu bedre, især fordi det tillige foröger Haardheden. Formen 

er 2-deelt til 1 og indtil 20 Kugler med een Iiidgus; ofte ør 

den indrettet som en Tang, de største gjerne med Charneret 

for Enden, bedst dog med parallel Bevægelse (Fig. 14). Paa 

et Bord a er anbragt 2 Coulisser b, hvorimellem kan skydes en 

Ramme c; i denne er Formens ene Halvdeel d fastskruct, me­

dens den anden kan bevæges med Skruen e. Almindeligst ere 

Formerne af udfreset Smedejern; isaafald er det hensigtsmæssigst 

af og til, naar de ere varme, at sinore dem med tyndt Leer- 

vand, hvorved Kuglerne blive glattere; bedre er det al vælge 

Slobejern og stöbe dem aldeles færdige. Da Formerne blive 

hedest indvendigt, ville de let blive convexe paa den Side; man 

kan derfor passende gjöre Formerne enkelte, samle dem paa et 

Jernbaand, som ved Træ er adskilt fra el tykt pressende Metal­

stykke.

Blyet smeltes, bedækket med blöde Kul, i dybe Jernkjedler, 

helst 2 paa 100 7t hvor, som bruges vexelviis. Hver Kjedel
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er bedækket med enjiliktragt, for al fange det Bly, som sprøjter 

over. Varmen skjönnes ved Lugten eller ved Papir, som netop 

skal brunes. Naar Blyet er for varmt, iltes det for stærkt, og 

Støbegodset er let blandet med Blyaske og ulæl; er det for 

koldt, saa faaer man en slet Støbning med Blærer. Formen 

varmes ved Dypning i Blyet eller et Par forlorne Støbninger; af 

og til maa den atter afkøles, dog maa man hellere holde den 

godt vann og have flere at skifte paa, saa at de kunne faae Tid 

til at afkøles. En Mand kan stöbe 4—5000 Kugler om Dagen.

Stöbetappen kan afklippes, men tællere afknibes med en 

Sax cllci lang, enten paa lorinen eller særskilt. Indgusscn 

kan ogsaa sidde paa et særskilt Stykke, som skydes tilside efter 

Støbningen. For en god Afklipning er en tynd StObetap en 

vigtig Betingelse; er den altfor tynd, saa stobes Kuglen ikke let 

fuld og tung. Almindeligst er d  0,4 D ; Segmentet er da 

0,508 p(.t. af Kuglens Masse, og en lige Afknibning giver for 

stor en Fejl; man kan imidlertid gaae ned til (1 = 0,0; da 

er Segmentet kun 0,03 p(.t. af Kuglen, og en lige Afknibning 

kan godt bruges, især da en ringe Grad forringer Fejlen. Man 

har forskjellige Instrumenter til kugelförmig Afknibning, idet to 

ciikelfoi mige Egge dreje sig oin deres egen og Kuglens fælleds 

Diameter imod hinanden — f. Ex. Fig. 15, hvor paa et fast 

Gestel er anbragt en fast forkryppet Kjæbe A (Fig. 16) og en 

ved cl Ilaandtag B bevægelig C (Fig. 17). Begge ere skærpede 

paa den bageste Side, for at knibe, og afskraaede paa Forsiden, 

foi at Kuglen kan bringes ind. Alle saadanne Instrumenter ere 

dog for usolide og complicerte i Brugen, og de give let Kuglen 

Indtryk. Bedre er det at presse Kuglen , enten ved at vende 

den i Formen og banke paa denne, eller ved et Prægværk med 

2 halvkugdformige Staalstempler. Kuglen stobes da lidt for 

stor; Stemplerne gaae ikke aldeles sammen, da de ellers lide. 

Blyet bliver deels sammentrykket, deels drevet ud imellem Stem­

plerne til en papirstynd Grad, som borttages. Vægtfylden kan 

blive indtil 11,3, Glatheden og Nøjagtigheden större. En Presse 

kan koste 600 Rbd., en Mand til 4 Mk. kan presse 3 600 

Kugler paa en Dag, hvilket udgjOr 1 Rbd. for 337 ft 16-lödige 

Kugler. Maaskee allerbedst er en Rulning af 100 77 Kugler 

l Time i en Tomle med 5 7Z Blyant. Man har ogsaa forsiW 

at udpresse Kuglerne af runde Blystokke.
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Hagel ere stöhle uden Former; det er nemlig størknede 

Draaber. Reent Bly og forskjellige Legeringer give Hagel af 

forskjellige Former; de bedste Kugler faaes ved at sælte 1 9F 

Rottekrudt og lidt Kul til 200 å 275 få Bly. Udskibningen skeer 

i et Taarn igjennem leerbeströgne Sold, fyldte med Blyaske, 

naar nullerne ere store. Haglene opfanges i Vand, helst med 

Olie eller endnu bedre smeltet Talg paa. Er delle Lag 12 Tommer 

höjl, saa behoves der kun en ringere IlOjde. Haglene sorteres 

efter Rundlieden, ved at lade dem lobe over et skraat Brædi, 

efter Størrelsen ved Sigter. De poleres ved Rulning i en Tönde 

med lidt Blyant.

Tabet i Bly er let 8—10 pCt. ved Smeltning uden Kul, men 

ved forsigtig Behandling kun 1 pCt. ved nyt, indtil 3 pCt. ved 

gammelt Bly, især naar Blyet udpresses af Blyasken, Blyasken 

kan let reduceres igjen ved en stor Torveild; 6—7 Snese gode 

store Törv give 96 /Z Bly af 100 Tt Blyaske.

Tinstöbning

foretages i Former af meget forskjellige Materialier og li! cou­

rante Sager, hvor man vil undgaae Lodningen, af mangengang 

meget coinplicerte Former. Sand, Træ, Papir og Gibs bruges 

sjeldent. Sandsteen bruges undertiden til svære Sager; disse 

Former maae være tykke og lunge og knække dog let. Ser­

pentin og Skifer ere lettere at bearbejde og finere, men dyrere, 

og Skiferen ikke skikket uden til smaa Gjenstande. Bly og 

Messing bruges almindeligst. Blyfonner ere lette at fremstille, 

men de taale ikke, at Tinnet er ret varmt, og de give derfor 

ikke saa reent Støbegods; de maae være tykke og tunge og 

forböjes let; Messingformer ere kostbarere, men de fuldkomneste 

af alle. Da Blyet danner en meget letsmeltelig Legering med 

linnet, maae Blyformer iltes i Luften og i opvarmet Tilstand 

bestryge« stærkt med Bolus udrørt i Vand. Messingformer iltes 

med Salpetersyre og ryges undertiden med et Lys. Formernes 

Dele samles med Laase, helst saaledes, at de kunne holdes sammen 

ved eet Tryk.

Plader stöbes imellem lo Brædder med Prespap paa, ind- 

gnedel med Kridt, Bolus od!., eller imellem lo Messingplader, 

med en Rand nittet paa hver. En Skee stöbes i en todeelt 

Messingform fra Enden af Skaftet. Knapper stöbes parviis, med 

Qjøt opad, i 3-deelte Messingformer; den överste vertikale De-
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ling gaaer igjennem begge Öjnene, de to Indgusrender og Ind- 
gusscn. Hule Figurer kunne stöbes ved Styrtning, Lyseformer 
over en Staalkjærne ved Dypning i et Tinbad eller i en todeelt 
Messingform med Staalkjærne og Stigerör. Tin stöbes i Messing- 
former temmelig varmt; disse afkøles paa de fra Indgassen 
fjerneste Steder med en vaad Klud, for at ikke Godset skal blive 
utæt ved forsi at størkne paa et nærmere Sted.

Skriftlöjs fätöbning

til Typer, Spatier, Linier, Stereotyper odi. kan ikke her gjennem- 
gaaes i Detail. Formerne ere meest af Messing; til Linier ogsaa 
af Jern, bedækket med Papir med Bohis paa, og byggede efter 
samme Princip som Messingfbrmer til Tinslobning, men indrettede 
baade til særdeles nøjagtigt og til meget hurtigt Arbejde. Støbe­
godset afrettes siden: Typerne ved Slibning, Skravning og 
Hövling for Enderne; Stereotyperne ved Udbedring og Afdrejning 
eller Afhøvling; Linierne ved at trækkes under en Kniv, ved 
Hövling og undertiden Molettering paa Kanten.

l>. Clichering

foretages kun med Skriftloj og Vismut-Tin-Bly Legeringer i 
den grödagtige Tilstand, idet de størkne. De udhældes i en 
Æske af olieret Papir og slaaes med Formen (Matricen) paa en 
Rem eller i et laldværk; det lykkes kun med smaa Dimensioner.

c. Galvanoplastik

giver de allerskarpeste Afstøbninger, endnu skarpere og meget 
sikkrere end Clicheringen, men kan ikke let anvendes uden med 
de niere chemisk negative Metaller; incest bruges den med 
Kobber. Udfældingen kan skee paa Ledere (Metal), hvis Over­
flade ved et ganske tyndt Lag Fedtighed eller ved kold Forsølv­
ning forhindres fra al hefte uoplOseligt ved det nyudlældede 
Metal; ßlymatricer behöve blot al iltes i Luften. Vil man bruge 
Uledere (f. Ex. Vox, Træ, Gibs, Svovl, Stearin), saa maa Over­

fladen gjöres ledende, f. Ex. ved Blyant, udfældt Sölvpulver, for­
tyndet salpetersuur Sölvoplösning, som reduceres ved Dampe af 

Fosfornafta (med Fosfor) eller Mussivguld (Svovllin, Bronce- 
pulver), som indgnides paa et meget tyndt Lag spirituös Mastix- 
fernis. Matricen omgives af en Blysliimniel. Buster og andre 
hele Figurer alformes deelviis i Gibs; i hver enkelt Fonndeel
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udfældes Kobber, de enkelte Stykker loddes sammen, Busten 

udbedres i Fugerne og forkobbres lieelt over.

Man benytter et saakaldet constant Batteri med en næsten 

concentieret Kobbervitrioloplosning ved Kobberet og Vand med 

<’ pCt. Svovlsyre ved Zinken; imellem begge en porös Skillevæg 

af Blære, Filt, Læder, uglaseret Leer eller Sejldug. Udfæld­

ningen kan gaae for sig a) i selve det galvaniske Apparat paa 

Kobberet (Fig. 18). Her bliver Oplosningen efterhaanden snur 

og udtomt, og man ophænger derfor gjerne Krystaller af Kobber- 

vitriol foroven i den; da Udfældningen bliver usammenhængende 

(og rosenrod) i en snur Vædske, er det bedre at bruge Kobber- 

aske. I ethvert Tilfælde bor Karret være stort, for at ikke For­

andringen skal indtræde for hurtigt, b) Man kan ogsaa have 

et fra batteriet a særskilt Udfældningskar b (Fig. 19), hvor 

begge Poler ere af Kobber, og den ene oplöses efterhaanden, 

som der udfældes paa den anden, saa Vædsken holder sig neutral 

og con centreret; det brune Pulver (Kobberfbrilte, undertiden 

maaskee Kul), som falder fra, opfanges af et Stykke Flonel c. 

Naar Udfældningen gaaer for raskt, fordi Strömmen er for stærk 

i Forhold til Matricens Overflade, saa bliver Kobberet löst og 

•skjoit; man kan ikke godt udfælde mere end i Linie dagligt. 

For at undgaae baade denne Fejl og Tidspilde, bruges under- 

lo cn et Galvanometer paa Lederen. Strømmens Styrke, som 

snart taber sig, varierer efter Temperaturen, Vædskernes Styrke, 

Pladernes Nærhed i begge Kar og Skillevæggens Porositet. 

Udfældningen er stærkest paa det fjerneste Punkt fra Lederen; 

man tager derfor enten to Ledere eller drejer Matricen om 

under Udfældningen. Især i en for stærk Ström opstaaer der 

let ved en horizontal Udfældning Vorter, ved en vertikal Striber 

opad.

Zink og dets Legeringer, samt Tin due ikke til Matricer, 

>ly kun naar det er iltet; dette er i mange Tilfælde nemt at 

* anih Matricer af ved Presning. Skrifttoj egner sig godt dertil, 

og dette kan finde megen Anvendelse, især til Matricer for Skrift- 

sto enerne, da det ellers let gaaer for langsomt. Det udfældte 

obber er meget haardt, stærkt og tungt; det faaer ved fbr-

'S. Ophed,ling en forskjellig Udvidelse, Blodhed og Sejhed; 

ve< Glodning udvider det sig omtrent 4 pCt. i linear Maal (?) 

hver aldeles blodt. Nogen Haardhed er ofte tjenlig, hvor 

del udfældte Stykke skal udsættes for Slid.

3



3 4 S.ENKERE , PUNSLER.

T i l e t P u n d  u d f æ ld t K o b b e r m e d g a a e r  3 3  L o d  Z in k , 4 0  L o d  

V i t r io lo l i e o g  e n te n  e t P u n d  K o b b e r p l a d e ( h v o r m a n  h a r s æ r ­

s k i l t  U d f æ ld n in g s k a l ') , e l l e r  4 0  L o d  K o b b e r a s k e  e l l e r  4  7 Z  K o b b e r -  

v i t r io l . D e s u d e n  k a n  m a n  v in d e  4 | k r y s t a l l i s e r e t Z in k v i t r i o l ;  

m e n  d e t b e ta l e r s ig  i R e g le n  i k k e .

d. Smedning i Sænkere, Punsling, Prægning odi.

Sankere e r e  f o r s ta a l e d e  J e r n f o r m e r  t i l a l f o r m e  r ö d g lö d e n d e  

J e r n  i u n d e r H a m m e r s l a g . D e læ g g e s  p a a  A m b o l t e n  o g  s ty r e s  

m e d  e n  A n g e l i A m b o l th u l l e t ; A n g le n  s id d e r p a a  S æ n k e r e n  e l l e r  

p a a  e n  R in g , s o m  S æ n k e r e n  læ g g e s i . M a n  h a r d o b b e l t e  S æ n ­

k e r e  m e d  O v e r - o g  U n d e r s t e m p e l , f . E x . t i l r u n d e  G je n s t a n d e ,  

e n k e l t e , f . E x . t i l h a lv r u n d e , t r e k a n te d e  o d l . S æ th a m m e r e n  t j e n e r  

o f t e s o m  O v e r s t e m p e l . R u n d e  G je n s t a n d e s ty r e s e lv p a a  t v e r s ,  

c y l in d r i s k e  o g  p r i s m a t i s k e  p a a la n g s ; i a n d r e  T i l f æ ld e  s ty r e s d e  

d o b b e l t e  S æ n k e r e  v e d S t i f te r e l l e r O v e r g r e b . A lm in d e l ig s t e r e  

R u n d s æ n k e r e  ( R u n d s t e m p le r ) t i l S m e d n in g  a f  c y l in d r i s k e  S ty k k e r  

u n d e r D r e jn in g  o g  T r æ k n in g  p a a l a n g s . J o  s tö r r e  U d s n i t t e t e r ,  

d e s to  n ø ja g t ig e r e  a r b e jd e  d e , m e n  d e s to  l i e r e  P a r h o r e r d e r t i l  

e n  S u i t e . L ig e le d e s l u n g e s  S æ n k e r e t i l I l d lo j e r , G e v æ r la a s e ,  

K a a r d e r ( i s æ r  t r e k a n te d e ) , B a jo n e t t e r , F i l e  o s v . A r b e jd e t b o r  

v æ r e  s a a  n o je  s o m  m u l ig t s m e d e t f o r ; o f t e  b r u g e r  m a n  s æ r e g n e  

f o r b e r e d e n d e  S æ n k e r e , f .  E x . l i a lv s l i d l e . V i l m a n  s m e d e  i S æ n k e r e  

m e d  M a s k in l ia m m e r , s a a  f o r d y b e s  S æ n k e r n e  g je r n e  i s e h e  H a m ­

m e r e n o g  A m b o l t e n , f . E x . v e d S m e d n in g e n  a f R u n d je r n  o g  

B o s s e lo b .

Punsler ( p o in g o n s )  e r e  2 — 4  T o m m e r  l a n g e , 4  e l l e r  8 - k a n te d e  

S ta a l s tæ n g e r , d e r e r e  t y k k e s t i M id te n , f o r d e n  e n e  E n d e  f o r ­

s y n e d e  m e d  e t P r æ g  o g  h æ r d e d e , f o r d e n  a n d e n , d e r s  l a a e s  

m e d  e n  H a m m e r , b lö d e . D e  i n d e h o ld e  e n te n  h e le , i s æ r  h y p p ig t  

f o r e k o m m e n d e  F ig u r e r ( B o g s ta v e r , r e t t e e l l e r o m v e n d te , T a l ,  

I n t e r p u n k t io n s t e g n , e n  K r o n e , e n L o v e o s v . ) e l l e r b lo t t e  E le ­

m e n te r , a f h v i lk e e n h v e r s o m h e ls t F ig u r k a n d a n n e s . A f d e l  

s id s tn æ v n te  S la g s  P u n s l e r  h a r  m a n  s tö r r e  o g  m in d r e ; q v a d r a t i s k e ,  

r e c h t a n g i i l a i r e , c i r k e l r u n d e , o v a le , l i n i e f o r m e d e , b u e d e  o s v . ;  

p la n e  o g  i f o r s k j e l l i g  G r a d  c o n c a v e  e l l e r c o n v e x e ; b la n k e , m a tt« *  

s t r i b e d e , f l i n t o g  g r o v t k o r n e d e  o s v . P u n s l e r n e  b r u g e s  o f t e  p a a  

c o m p a k t M e ta l ; d e t s id s tn æ v n te  S la g s d e e ls f o r a t t i l d a n n e M e ­

t a l le t i D y b d e r , l i v o r  m a n  i k k e  s a a  l e t k a n  k o m m e  t i l m e d  a n d r e  

V æ r k tø j e r , d e e ls f o r a l g iv e  d e l b lö d e r e  F o r m e r , e n d  m a n  o p -
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n a a e r  m e d  M e j s l e r  o g  G r a v s l i k k e r . D e n  s t ø r s t e  A n v e n d e l s e  f i n d e  

< l i s s e  P u n s l e r  d o g  p a a  B l i k , i s æ r  a f  K o b b e r  e l l e r  S o l v ;  d e t  l æ g g e s  

p a a  e n  D r i v e k i t a f  B e e g , T a l g , V o x  o g  T e g l s t e e n s m e e l , s o m  

v e d  e n  H a l v k u g e l  h v i l e r  i  e n  t y k  K r a n d s . F ö r s t  f o l g e s  C o n t o u r e n  

i n e d  e n  “ f r æ k p i i n s e l ” ;  d e  g r o v e r e  F o r m e r  u d h æ v e s  f o r  d e  f i n e r e ;  

P l a d e n  v e n d e s  j e v n l i g t  o m  p a a  K i t t e l o g  u d g l ö d e s , f o r  a t  M e t a l l e t  

i k k e  s k a l b r i s t e .

Prægningen a n v e n d e s  i s æ r  t i l  M o n t e r ,  m e n  o g s a a  t i l  K n a p p e r ,  

M e d a i l l e n , U h r k a s s e b u n d e  o f l . D e n  f o r e t a g e s  l e t t e s t  i  b l o d t  M e t a l ,  

' l o g  o g s a a  s e l v  i b l o d t  S t a a l  ( P o i n ^ o n s , M a t r i c e r , S t e m p l e r ) .  

I d e  f l e s t e  T i l f æ l d e  p r æ g e r  m a n  u d h u g g e d e  B l a n k e t t e r ,  s o m  e r e  

g l ö d e d e ,  æ t s e d e  r e n e , p o l e r e d e  m e d  r u n d t  S a n d  o g  t ø r r e d e  m e d  

S p a a n e r . S t a a l s t e m p l e r d r e j e s  o f t e  t i l m e d  e n  s t u m p  K e g l e .  

I  l l S t a a l  o g  M e d a i l l e r  m e d  s t æ r k e r e  R e l i e f  e n d  M o n t e r  u f o r d r e s  

g j e n t a g n e  P r æ g n i n g e r ,  m e d  U d g l ö d n i n g  i m e l l e m  h v e r  o g  f o r s i g t i g  

l i K l I æ g i n u g  i P r e s s e n . V e d  M ø n t p r e s n i n g  f a a e r  O v e r s t e m p l e t e n  

l i l l e  \  l i d n i n g i  N e d g a n g e n . P r e s s e r n e  e r e  e n t e n  S k r u e s l a g p r e s s e r  

( F i g .  2 0 )  e l l e r  K n æ p r e s s e r  ( u l l h o r n s k )  ( F i g .  2 1 ) . D e  f o r e s  m e d  

H a a n d e n  e l l e r  m e d  M a s k i n e . N a a r  e n  S k r u e s l a g p r e s s e  s k a l  f o r e s  

m e d  M a s k i n e , l a d e r  m a n  o f t e  d e n n e  p o m p e  L u f t e n  u d  a f  e n  

B e h o l d e r  o g  b r u g e r  L u f t t r y k k e t p a a  e t  S t e m p e l t i l a t s l a a e  t i l  

m e d .

Moleller ( K r u u s h j u l ,  R o u l e t t e r )  e r e  s m a a  S t a a l h j u l  m e d  P r æ g  

p a a  K a n t e n , d e r  t r y k k e s  n e d  i M e t a l . D e  b r u g e s  i s æ r  t i l B o g -  

i ' v R k e i  l i n i e i i e n  H o v  I , t i l  K a t t u n I r y k v a l s e r  i  e n  c o m p l i c e r e t  M a ­

r i n e  ( P a n s e r -  o g  M o l e t t e r e m a s k i n e ) ,  s o m  r e g u l e r e r  T r y k n i n g e n  

i e n h v e r  H e n s e e n d e , o g  v e d  D r e j e b æ n k e n  i e n  G a f f e l , s o m  f o r e s  

m e d  H a a n d e n . S i m p l e  K r u s e r  ( K r u u s h j u l )  o d l . l o b e  a f  s i g  s e l v  

i h i n a n d e n ; v e d  s t ö r r e  F i g u r e r  m a a  m a n  p r o v e  s i g  f r e m  o g  

h v e r g a n g  l a g e  g a n s k e  l i d t  b o r t .

Stampere ( S t a n s e r )  o g  Stempler k u n n e  a n s e e s  s o m  m e g e t  

k o i  t e  o g  m e g e t  s t o r e  P u n s l e r  m e d  r e s p e k t i v e  c o n c a v t o g  c o n v e x !  

P r æ g , b e s t e m t e  t i l a t f o r m e  t y n d e  S t y k k e r  M e t a l m e d . M e e s t  

b i n g o s  e n  S t a m p e r  o g  e t  S t e m p e l i F o r e n i n g . I d e t G r o v e  e r e  

<  e  b e g g e  a f S t ö b e j e r n ; e l l e r s  e r  d e n  e n e  a f  h æ r d e t  e l l e r  b l o d t  

S t a a l , d e n  a n d e n  a f  S t a a l , J e r n , K o b b e r  e l l e r  M e s s i n g  o g  d a n n e t  

v e d  H j æ l p  a f h i i n . S a a l e d e s  f o r m e s  m a n g f o l d i g e  G j e n s t a n d e :  

S k e e i , G a l l e r , S i r a t e r  a f  B a a n d j e r n  t i l K a k k e l o v n e , a l l e  t y n d e r e  

> i o n ( e \ a i e i ,  j a  s e l v  T h e e b a k k e r , K j e d l e r  o g  d e  a f r u n d e d e  E n d e r  

P a a  H ö j t r y k s d a m p k j e d l e r . F i i r k a n t e d e  P l a d e r  k u n n e  g j ö r e s  r u n d e

3 *
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ved B öiger som 4 H yperbler m ed D iagonalerne til A ssym ptoter 

(Fig. 22) og derm ed æ qvidistante , som alle siden presses ud ; 

af de runde Plader kan siden atter dannes K jedler ved concen- 

triske B olger. O fte m aa m an anvende liere Par Stam pere og  

Stem pler, forst fladere, saa dybere, og udglöde M etallet im ellem . 

U ndertiden bruger m an Stem plet (del convexe) alene og læ gger 

saa B likket paa B ly eller Tin , eller m an banker B likket im od  

Stem plet m ed Træ , en m ed Læ der bedæ kket H am m er odi. G uld­

sm edene læ gge G uld og Sølvblik paa Stam perne (concave), be­

dæ kke del m ed B ly og banke dette ind m ed en N itbam m er; saa- 

ledes forfærdiges i vore D age alt det hule G uld- og Selvarbejde.

Op trykning paa Drejebænken spiller i de senere A ar en  

saare vigtig R olle. B likket befæ stes paa K anten af en hinil 

Patron og trykkes ind fra R anden m ed et Poleerstaal; eller det 

befæ stes paa M idten af en udvendig Patron og trykkes over den  

m ed eet Poleerstaal, m edens ved de større og tyndere Plader  

et andet holdes im od , for at undgaae Folder. A f og til m aa 

M etallet udglödes , og ofte m aa m an bruge flere Patroner efter 

hinanden. Paa den M aade dannes Tallerkener, K jedler, Pibe­

hæ tter, Lyseplader osv. osv. Til svæ rt A rbejde trykkes Poleei- 

staalet m od et A nlæ g paa Forsæ tteren. A f en rund Plade m ed  

et H ul kan m an trykke en aaben Tragt, som for den vide Ende  

kan trykkes sam m en til et cylindrisk R or, der dog ikke er lige 

tykt i begge Ender. M an kan ogsaa af el ligelykt R or over 

flere successive Patroner danne en Plade m ed et H ul i M idten, 

hvor den er tykkest. O verhovedet er der ved bli'xlt M etal (K obber, 

H int Sölv) næ sten ingen G rændse for , hvilke O invæ ltningsover- 

tlader der kunne frem stilles ved U dvidelse og Sam m entræ kning af 

M etallet under et tilstræ kkeligt A ntal U dglødninger.

e. Smedning og »rivning paa fri Haand.

Hammere

ere enten til at bevæ ge m ed M askinkraft eller H aandkraft. Maskin- 

hammere have fast altid (Fig. 23— 25), foruden den egenlige  

H am m er a (H ovedet), et Skaft b af iræ eller Jern; dette skal 

ligge horizontal! i Indslaget, og naar det er af Træ , skal det væ re 

let og sejt og liave et “H ylster” m ed coniske Tapper c (Fig. 25), 

som gaae i “B osser” i O pstillingen , der helst m aa væ re af 

Stöbejern. H am m eren bevæ ges ved en K am velle, som virker et 

eller andetsteds paa Skaftet; efter V irkepunktets B eliggenhed



37HAMMERE.
4

faaer Hammeren sil Navn. PandehammernA, de sværeste af 
af alle og indtil 8 000 TB tunge (Fig. 23), Rites af en Iversfor 

liggende Velle udenfor Hammeren. Skaftet er af Stöbejern og 

omslutter den forlioldsviis lette Hammer af forstadiet Jern. De 
arbejde langsomt, niere ved Tryk end Slag, og löftesTun 6—1G 

Tommer. Brysthammerne ere undertiden 1000—1 500 TB svære; 

isaafald er Skaftet ogsaa her af Jern, og derunder ligger paa- 

tvers en Velle, som virker indenfor Hammeren (Fig. 24). Al- 

mindeligviis ere de kun 4—600 TB tunge, af forstaalel Smede­

jern , have et Træskaft og bevæges af en Velle, som ligger 

udenfor paalangs. De arbejde i Reglen heller ikke meget hur­

tigt , men kunne let loftes højere end Pandehammerne, gjerne 

18—30 Tommer. De letteste Hammere (fra 500 TB og lige ned 

til 30 Tb} ere Svandshammerne, hvor en Velle paalvers trykker 

Skaftet ned bag ved Hylstret (Fig. 25). Skaftet er af Træ, 

Kastehöjden 6—30 Tommer, Hastigheden indtil 400 Slag i Mi­

nutten , for at spare Tid og benytte de færrest mulige Varmer. 

Ved en stor Hurtighed vilde Kammene fange Hammeren, naar 

den blot skulde falde ned; man bruger da ved Smaahammere 

to Lægter overkryds tvers over Hammeren, ved større enten Tn 

elastisk Prelbom paalangs over Hammeren, eller en tyk Prel ring d 

paa Svandsen, som slaaer mod en svær Prelklods e.

Et nyt Slags Maskinhammere, som lader til, hvor man be­

nytter Dampkraft, at ville aldeles fortrænge idetmindste Pande- 

hammerne og Brysthammerne, ere de direkte virkende Damp­

hammere, som bestaae i en svær Stöbejerns Klods a (Fig. 26), 

der forneden bærer den egenlige Hammer b, foroven er sal i 

Forbindelse med el Stempel c i en Dampcylinder. Ved Sty­

ringen d bevirkes Hammerens vexelvise Stigning og Synkning, 

eftersom Rummet under Stemplet enten slaaer i Forbindelse med 

Kjedlens Daniprum ved Roret e, eller med Atmosfæren ved Røret f. 

Hamnierbanen g er til at skifte ligesom Amboltbanen h. Ma­

skinen styrer sig selv; men Hastigheden reguleres ved Tilstrøm­

ningen af Damp. Maskinhammerne have efter Omstændighederne 

forskjellige Former af Baner, dog ere de hyppigst plane og 

rechtangulaire, med den længste Side parallel med Skaftet.

Hammerne, der fores med Haanden, ere i Reglen ogsaa af 

forsiaalet Jern, de meget smaa heelt af StObestaal. Banen er 

forskjellig, men meest qvadratisk og ganske svagt convex, 

•delmiiidslc henimod Kanten. Paa den anden Ende er der gjerne
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en saak ald t P en c iter m eg et sm al, stæ rk t co n v ex B an e. F ig . 2 7  

v iser d e tie v ig tig ste H am m ere : A , d en i sn ev rere F o rstan d saa ­

k ald te H aan d - e lle r Smedehammer, er 3— 8 Tb sv æ r, fo res m ed  

een H aan d af D en , d er “ sm ed er” , o g h ar P en p aatv ers lig efo r  

d en n æ rm este K an t af B an en ; B o g C k ald es Tilslaghammere, 

d e fo res m ed b eg ge H æ n d er o g v eje g jern e 1 2— 2 0 7 2 ; B h ar  

P en n en p aalan g s o g k ald es Forhammer, C h ar P en n en p aatv ers  

o g k ald es Tver  hammer.

Bænkhammerne ere m in d re , m en af F o rm so m S m ed e- 

h am m eren . Nithammeren er d e» m in d ste H am m er (e t P ar L o d  

sv æ r), d en h ar en læ n g ere u d staaen d e  P en . Sæthammeren, til a t 

sæ tte p aa A rb ejd e t o g slaae p aa , er g jern e p lan o g b o r h av e  

e t e lastisk S k aft. Poleer hammerne h av e en a ld e les b lan k B an e  

af fo rsk jellig F o rm . D er fin d es en d n u m an g e an d re H am m ere , 

en d o g af T ræ , Jern b elag t m ed L æ der o d i.

Ambolte

til Maskinsmedning b o r v æ re n ieg e l tu n g e , a lle rm in d st d o b b elt 

saa tu n g e so m  H am m eren , h elst m eg et tu n g ere. U n d ertid en ere  

d e*  stö b te o g h æ rd ed e p aa B an en , b ed re af fo rstaale t S m ed ejern , 

h v is T y n g d e fo rø g es v ed In d k ilin g i e t H y lste r (C h ab o tte) af  

S tÖ bejern  (c  F ig . 2 3 , 2 4 ). B an en er g jern e  rech tan g u lair  o g  n o g et 

b redere en d H am m erb an en , o g saa T -fo n n ig , so m o ftest p lan  

e ller g an sk e lid t co n v ex . .

T il Haandsmedning h ar A m b o lten g jern e d en i F ig . 2 8  

v iis te F o rm , h v o r a er F o d en , b B an en, c e t fiirk an te t H u l til 

a t b efæ ste S æ n k ere , M ejsle r, T o rn e o sv . i, d e t fiirk an tet o g e  

e t ru n d t saak ald t H o rn . D et saak ald te Sperhorn (F ig . 2 9 ) h ar  

i d el V æ sen lig e sam m e F o rm , m en er m eg et ran k ere , lia r lo  

lan g e, o fte m eg et lan g e H o rn o g en A n g el fo rn ed en .

T il Blik h ar m an fiirk an ted e , lid t co n vex e A m b o lte m ed  

A n g el o g fo rk ry p ped e P o leeram b o lte m ed A n g el til a t an b rin g e  

p aa d en a lm in d elig e A m b o lt; til K o b b er d e saak ald te Ligge- 

ambolte, h v is B an e n aaer u d en fo r A n ib o lts to k k en . Stok k ald er 

S m ed en en p lan q v ad ra tisk A m b o lt m ed en A n g el til a t stik k e  

i H u llet p aa d en store A m b o lt; d en staaer i sam m e F o rh o ld til 

d en n e , so m  S æ th am m eren til S m ed eh am m eren .

F ast a lle A m b o lte ere af fo rstaa le t Jern . E n h v er A m b o lt er  

an b rag t i en Amboltstok af T ræ . D e sm aa k u n n e sæ ltes o p  

p aa V æ rk b æ n k en , d e sto re g rav es n ed , o g M ask in am b o iten e m aac
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a n b r i n g e s  p a a  e t  e l a s t i s k  U n d e r l a g  a f  F a c h i n e r , e l l e r  p a a  e t  

m e g e t  f a s t  F u n d a m e n t . H u l e  A m b o l t s t o k k e  a F  S t a v e r  m e d  J e r n -  

b a a n d  o g  f y l d t e  m e d  S a n d  a n b e f a l e s  m e g e t . U n d e r t i d e n  s m e d e s  

i  e n  S k r u e s t i k ,  h e l s t  e n  g r o v ,  l a v , e n e  t i l  d e t  s a m m e  B r u g ;  s a a -  

l e d e s  D o l l e r  t i l  B a j o n e t t e r . V e d  B a j o n e t s m e d n i n g e n  i n d e h o l d e r  

A m b o l t e n  S æ n k e r e  t i l  K l i n g e n .

Andre Redskaber ved Smedningen.

Sænkerne e r e  a l l e r e d e  o m t a l t e . M e j s l e r  o g  D ø r s l a g  h ö r e  

e g e n l i g  h e n  u n d e r  e n  a n d e n  A f d e l i n g , m e n  o i n h a n d l e s  h e r  f o r  

S a m m e n h æ n g e n s  S k y l d .

Mejslerne h a v e  e n  t y k ,  l i g e ,  g j e r n e  1 }  å  2 |  T o m m e r  l a n g  

E g . E n  k o r t  M e j s e l m e d  e n  A n g e l  t i l a t  s æ t t e  i  A m b o l t h u l l e l  

k a l d e s  e n  A f s k r o t ; e n  l æ n g e r e  M e j s e l  m e d  Ö j e  t i l  a t  s æ t t e  p a a  

S k a f t  o g  m e d  J e r n  a t  s l a a  p a a  k a k i e s  A f s k r o t m e j s e l ,  n a a r  E g g e n  

e r  p a a l a n g s ,  O p h u g g e r ,  n a a r  E g g e n  e r  p a a t v e r s ;  m a n  h a r  o g s a a  

m e g e t l a n g e  A f s k r o t n i e j s l e r  o g  O p h u g g e r e  u d e n  S k a f t , t i l a l  

h o l d e  u m i d d e l b a r t  m e d  H a a n d e n . M e j s l e r n e  b r u g e s  t i l  a t  h u g g e  

S t æ n g e r n e  o v e r  m e d ,  t i l  a t  f l æ k k e  d e m  o p  m e d  p a a l a n g s ,  t i l  a t  

s k r æ l l e  a f  T y k k e l s e n , n a a r  S t r æ k n i n g  v i l d e  v æ r e  f o r  b e s v æ r l i g  

e l l e r  f o r d æ r v e  S t y k k e t s  F o r m . O p h u g g e r n e  e r e  t i l a t h u g g e  

s l o r i e  H u l l e r  m e d . M a n  m a a  s o r g e  f o r , a t  E g g e n  a f  M e j s l e n  

i k k e  d i r e k t e  b e r ö r e r  B a n e n  p a a  H a m m e r e n  e l l e r  A m b o l t e n , m e n  

h e l s t  g a a e r  u d e n f o r .

Dörslaget ( D u r c h s c h l a g )  e r  e n  C y l i n d e r  e l l e r  e t  P r i s m e  m e d  

s k a r p e  K a n t e r ,  o f t e s t  u d e n  S k a f t . D e t  b r u g e s  i  F o r b i n d e l s e  m e d  

e n  l i d t  s t o r r e  Lokring a f  s a m m e  e l l e r  n æ s t e n  d e n  s a m m e  F o r m  

t i l  a t  h u g g e  H u l l e r  i  J e r n e t  v e d  a t  d r i v e  e n  P r o p  u d . F i g .  3 0  

v i s e r  e t  n y t t i g t  R e d s k a b  a f  S t o b e j e r n , d e r  t j e n e r  i s t e d e t f o r  f l e r e  

L o k r i  u g e  o g  S æ n k e r e .

Torne ( D o r n )  e r e  a f k o r t e d e  K e g l e r  e l l e r  P y r a m i d e r  t i l a l  

u d v i d e  H u l l e r  o g  g i v e  d e m  e n  b e s t e m t  F o r m , e l l e r  t i l  a t  s m e d e  

R i n g e  o v e r ;  m a n  h a r  d e m  i s æ r  r u n d e ,  q v a d r a t i s k e  ( “ f i i r k a n t e d e ” )  

o g  l e c h t a n g u l a i r e  ( “ f l a d e ” ) ,  o g s a a  e f t e r  O m s t æ n d i g h e d e r n e  s e x -  

k a n t e d e ,  o t t e k a n t e d e  o s v . D e  m i n d r e ,  d e r  g j ö r e s  a f  S t a a l ,  h a v e  

♦‘ i i \ n g e l  t i l  a t  s æ t t e  i  H u l l e t  p a a  A m b o l t e n , e l l e r  t i l  a t  f a t t e  m e d  

e n  1  a n g  e l l e r  e n  S k r u e s t i k . D e  s t ö r s t e  , a f  S t o b e j e r n  , k u n n e  

s l a a e  p a a  E n d e n ; d e  b r u g e s  k u n  t i l  a t  s m e d e  s t o r e  R i n g e  o v e r .

S m a a t i n g ,  s o m  s m e d e s  u d  a f  e n  S t a n g ,  h o l d e s  m e d  d e n n e ,  

i n d t i l  d e  e r e  s m e d e d e  f æ r d i g e , d a  d e  f ü r s t  s k i l l e s  f r a  d e n  m e d
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e n  M e j s e l . E l l e r s  b r u g e r  m a n  s t ö r r e  o g  m i n d r e  Tænger a f  

J e r n ,  m e d  e l l e r  u d e n  S k y d e r i n g e  p a a  d e  l a n g e  G r e b ,  t i l  a t  f a t t e  

J e r n e t  m e d . D e  b l i v e  o f t e  g l o e n d e  o g  a f k ø l e s  d a  i  V a n d ,  f o r  

i g j e n  a t  b l i v e  s t i v e r e .

Essen, 

s o m  f r e m s t i l l e s  i  F i g .  3 1 ,  h a r  e n  I l d m u u r  a  m e d  K a p p e n  b ,  e n  

H e e r d  c  m e d  I l d g r u b e n  d ,  e n  F o r m  e  m e d  E s s e p i b e n  f ,  s o m  

f o r e r  \  i n d e n  f r a  e n  s æ r s k i l t  B æ l g ,  d e r  o f t e  l i g g e r  u n d e r  L o f t e t ,  

e l l e r  f r a  e n  B l æ s e m a s k i n e ,  o g  h a r  i  d e t t e  T i l f æ l d e  e n  H a n e .  

E s s e p i b e n  b o r  r e t t e  s i g  e f t e r  I l d e n s  S t ö r r e i s e  o g  k a n  d e r f o r  

p a s s e n d e  v æ r e  t i l  a t  f o r a n d r e  v e d  i n d s a t t e  R i n g e . I  e l l e r  v e d  

H e e r d e n  f i n d e s  e n d v i d e r e  e t  Essetrug m e d  V a n d  o g  e n  E s s e k o s t ,  

d a n n e t  s o m  e n  S v a b e r .

E t h v e r t  S l a g s  B r æ n d s e l  s k a l  b e h a n d l e s  p a a  s i n  M a a d e  o g  

f o r d r e r  e n  s æ r e g e n  Ø v e l s e . Steenkul, s o m  f o r  B i l l i g h e d s  S k y l d  

n æ s t e n  u d e l u k k e n d e  b r u g e s  h e r t i l l a n d s ,  v æ l g e s  f e d e  o g  b a g e n d e  

( s m a a  N e w c a s l l e r k u J ) ;  d e  i n d e h o l d e  e n d e e l  S v o v l  o g  s k a d e  d e r ­

v e d  J e r n e t ,  i s æ r  n a a r  d e t  h a r  s m a a  D i m e n s i o n e r . Coaks ( C i n d e r s )  

e r e  m e g e t  b e d r e  o g  r e n e r e ;  d e  k u n n e  n e p p e  v æ r e  m e g e t  d y r e r e  

a t  b r u g e ,  d a  d e  m a a e  v æ r e  l a n g t  d r ö j e r e . Trækul o g  g o d e  

Torvekul g i v e  d e t  b e d s t e  J e r n  o g  e r c  m e g e t  g o d e  t i l  S m e d n i n g ,  

n a a r  d e  e r e  h a a r d e . A l s l a g s  B r æ n d s e l  b r u g e s  g j e r n e  f u g t i g t ;  

o m  H e n s i g t s m æ s s i g h e d e n  h e r a f  o g  o m  G r u n d e n  t i l  d e n  N y t t e ,  

X  a n d e t  i s a a f a k l  s k a l  g j ö r e ,  e r e  M e n i n g e r n e  m e g e t  d e c k e . S t æ n k ­

n i n g  m e d  V a n d  e r  n ø d v e n d i g ,  f o r  a t  b e g r æ n d s e  I l d e n ,  o g  h e n ­

s i g t s m æ s s i g  v e d  b a g e n d e  S t e e n k u l ,  f o r  a t  d a n n e  e n  f a s i  H v æ l v i n g .  

I  F a b r i k e r ,  h v o r  m a n  h a r  I l d e  a f  u f o r a n d r e t  S t ø r r e l s e ,  k a n  

m a n  o f t e  m e d  s t o r  F o r d e e l  o m g i v e  F o r m e n  o g  I l d g r u b e n  m e d  

e n  m u r e t  H v æ l v i n g  g . K u l f o r b r u g e t  o g  T a b e t  i  J e r n  e r e  n a t u r -  

l i g v i i s  f o r s k j e l l i g e  e f t e r  A r b e j d e t s  S t ö r r e i s e  o g  F o r m ,  J e r n e t s  

o g  B r æ n d s e l e t s  B e s k a f f e n h e d , d e t  n ö d v e n d i g e  A n t a l  V a r m e r  o g  

H e d e r ,  E s s e p i b e n s  S t ö r r e i s e ,  A r b e j d e r n e s  Ö v e l s e  o s v . I  G j e n n e m -  

s n i l  k a n  m a n  v e d  A r b e j d e  a f  M i d d e l s t ø r r e l s e  r e g n e  a t  f a a e  1 0 0  T F  

f æ r d i g s m e d e t  G o d s  a f  1 1 0 — 1 1 2  7 ?  S t a n g j e r n  v e d  1 0 0 — 1 2 0  

S t e e n k u l  e l l e r  8 0 — 9 0  7 ?  T r æ k u l .

M a n  h a r  , ’ f o r s ö g t  f o r s k j e l l i g e  M a a d e r  a l  b l æ s e  t i l  S m e d e i k l  

m e d  opvarmet Luft. M a n  h a r  s a a l e d e s  f o i l  B l æ s t e n  i g j e n n e m  

I l d m u r e n  t i l  e n  o v e r  I l d e n  a n b r a g t  K a s s e  e l l e r  e t  s k r a a t  R ø r ,  

s o m  k u n d e  o p t a g e  S p i l d e v a r m e n , d e r f r a  a l t e r  t i l b a g e  g j e n n e i n
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Ildmuren og ind igjcnnem Formen. Da en saadan Kasse eller 

Ror ikke altid naaes af Ilden og til andre Tider staaer ivejen, 
foretrækker man nu gjerne at gjöre enten Ildmuren eller Heerden 

nærmest Ilden himl og af Stöbejern, og at fore Luften rundt 

der, inden den bruges. Hvor man kan bruge cn Hvælving over 

Ilden, var det vel bedst at gjöre den huul af Blik, beslaaet med 

Leer, og at varme Luften deri. Naar el godt Luftvarmnings- 

apparat er taget i Brug, finder man sig gjerne tilfreds dermed: 
Ilden er lettere al passe, og det er lettere at gjöre Hede paa 

store Stykker. Da de ovenfor nævnte Omstændigheder have saa 

stor Indflydelse paa Forbrugen af Tid, Jern og Kul, have direkte 
I'orsög over Ophedningen af Blæsten givet temmelig forskjellige 

Resultater; dog har der stedse været sparet enten Brændsel 

(indtil |) eller Tid (indtil J) eller Jern (indtil J af Tabet); 

sædvanligviis har der været Gevinst paa to eller alle tre Maader. 
Man vil ogsaa have fundet Fordeel ved at lade Blæsten före 

Vanddampe med sig.

Smedning.

Jernstænger smedes endnu temmelig almindeligt, da Jernet 

paa den Maade bliver renere og mere senet end ved Valsning. 
Slakken trykkes ud og Lupen formes i det Löse med svære 

Hammere (meest Brysthammere). Strækningen fortsættes med 

lettere Svandshamniere. Jernet raffineres ved Overbrækning, 

Sortering efter Brudet, Sammensvejsning og Strækning; dette 

gjentages, men Sorteringen foretages ikke altid. Jernet smedes 

til fiirkantede, flade og runde Stænger af forskjellige Dimen­

sioner, samt Baandjern. De smaa Dimensioner faaer man enten 

'ed fortsat Smedning, lilsidst med særegne Hammere, eller ved 

Spaltning” med Skivesaxe, hvorom siden mere. Paa den Maade 

spares Arbejde, Kul og Jern, men dette forædles ikke saa meget.
Jernplader smedes i vore Dage ikke mere, da Valsningen 

giver langt smukkere Plader med mindre Affald. Derimod smeder 

man Stanniol med 3 Hammere og Ambolte af forskjellig Brede 
cftei hinanden af Tinstænger, der strækkes baade paalangs og 

paahers, forst enkelte, saa tiere, tilsidst mange i en Bunke uden 
Mellemlag, blot at de lo yderste Blade ere fedtede, for ikke at 

hænge i Banerne. Guld, Solo, Tombak (uægte Bladguld) og 

/ni (uægte Bladsölv), hamres ud til meget fine Blade med 

Haaudhammere af forskjellig Tyngde. Bladene slaaes mange
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paa eengang i saakaldte Former, fürst med Pergament til Mellem­

lag, saa med Guldslagerhud (præpareret Oxeblindtarm), paa en 

Steenblok. Efterhaanden som Bladene strækkes, skæres de itu 

og bringes i nye Former.

Smedningen af de forskjellige Gjenstande, der forefalde i 

et bmedeværksted lader sig ikke forfølge i Detail, da den ineest 

beroer paa Færdighed og Conduite og varierer i det Uendelige. 

I Hovedsagen indskrænke Manipulationerne sig dog til folgende: 

Strækning i Længde, Brede eller begge Dele, saavelsom simple 

Formforandringer ved blotte Hammerslag, der bevirke en For­

ringelse af een Dimension og en omtrent tilsvarende Forøgelse 

af de andre. Slukning kaldes Strækningen, naar det er den 

storste Dimension, som forringes, f. Ex. naar en Slang skal 

gjöres kortere og paa samme Tid tykkere paa en bestemt Deel 

af Længden. 1 dette Tilfælde rettes Slagene, med en Hammer 

eller mod Ambolten, efter Enden, medens kun den Deel, som 

skal blive tykkere, er varm. Ansætning skeer nøjagtigt med 

Stok eller Sæthammer eller begge. Böjning foretages om et Am- 

bolthorn eller en Torn, skarpe Bøjninger over Kanten af Am­

bolten ved Slag paa begge Grene, men de kunne ikke udfores 

ved meget svært Jern, som vilde overanstrænges, og som man 

derfor svejser. Afhugning, Skrælning, Flækning eller Op­

hugning foretages med en Mejsel. Huller gjöres med Dörslag. 

Smedning i Sænken er all omtalt. Svejsning vil blive omtalt 

længere lien. Den, som forestaaer Smedningen ved en Ild, siges 

at smede, han giver med sin Hammer Tilslagerne ved Tegn lil- 

kjende, hvor de skulle slaae, hvor hurtigt, og hvornaar de skulle 

holde op igjen. Man glatter Arbejdet tilsidst ved Smaaslag paa 

det halvkolde Jern, ogsaa dyppes Hammeren i Vand, for at 

Glödskallen kan springe af; tilsidst udglodes Stykket for al 

blive ret blodt og sejt.

Drivning, 

som gaaer ud paa af Blik eller Plader at danne indevelloppable 

Overflader, ved Hamring eller Valsning, foretages paa fri Haand 

(Hamring) eller paa Maskine (Valsning). Til Frihaandsdrivning 

benytter man ved mindre Gjenstande Haandhammere, ved større 

undertiden Maskinliammere, f. Ex. til Smedning af Kjedelbunde 

og Kjedler paa Fabrikkerne. Med plane Baner baade paa Hammer 

og Ambolt kan man ikke drive, men ve] omvendt “planere”

h mmi



DRJVMXR. 43

Blik; derimod kan man drive med en plan eller lidt convex 

Hammer og en stærkt convex Ambolt (ofte forkryppet eller lig­

gende) , ogsaa i mange Tilfælde med en convex Hammer paa 

en plan Ambolt. Man maa gjore Forskjel paa Ncddrivning, 

hvorved f. Ex. af en rund Skive dannes en Skaal ved Slag i 

Midten, som virke til Forlængelsen af Radius, saa at Periferien 

beholder sin Udstrækning og sin Tykkelse, medens Bunden 

bliver tyndere; Opdrivning, hvorved Bunden beholder sin Tyk­

kelse , medens man ved Hammerslag strækker Periferien og de 

tilstødende Dele af Metallet i Retningen af Radius, men ikke 

øller ialfald mindre stærkt i Retningen af Periferien; Indtrækning, 

hvor man ved at sfaae paa den convexe Side tæt udenfor det 

Punkt, hvor Arbejdet berörer Ambolten, giver dette en Tendens 

til al slaae Folder og saaledes bevirker en Sidetryk, som frem­

kalder en Indsnevring i Retningen af Periferien (f. Ex. en Hals 

paa en Vase); Udsvejfning, der gaaer ud paa en Forlængelse 

af Periferien og bevirkes ved Slag indvendig fra udenfor Be­

røringspunktet med Ambolten. Under Drivningen maa oftere en 

Udglödning eller idetmindste Opvarmning finde Sted, og Slagene 

maae fordeles regelmæssigt over alle de Punkter, som ligge i 

den samme Zone. Tilsidst bruges en Poleerhaniiner, ofte i For­

bindelse med en Poleerainbolt, ogsaa med Læder odl. paa Am­

bolten, hvorved den ene Side lettere bliver glat, idel alle Ujevn- 

heder trække sig ind paa den anden.

Drivning paa den saakaldte Discovermaskine (Fig. 32) er 

egenlig el Slags Valsning, idet Metallet strækkes imellem to 

Staalruller, af hvilke den ene a sidder paa en fast Axe og fores 

rundt frem og tilbage med Haandtaget b, medens Arbejdet holdes 

med den venstre Haand, den anden c lober med, medens Ar­

bejderen stadigt med Knæene paa Armen d skruer c op eller 

ned efter Arbejdets Tykkelse paa ethvert Sted. Ved svært Ar­

bejde kan en anden Mand hjælpe til paa Haandtaget e, men 

lian maa noje folge Hovedarbejderen i Bevægelserne. Armen d 

har et Knæ, for at lette stærkere Hævninger og Sænkninger af c. 

Da c er mindre end a, vender Arbejdet allid den convexe Side 

opad; af a og c haves forskjellige Exemplarer med bredere og 

smallere, flad eller buet Rand.

Baacle ved Drivning for Haanden og med Maskine kan man 

ved større Stykker arbejde sikkrere og hurtigere ved al lægge 

liere Stykker Blik paa hinanden, boje Randen af det yderste og
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störste om og drive dem paa eengang. Arbejdet fuldendes dog 
ved et enkelt Exemplar.

f. Valsninfif

gaaer, ligesom Hamring, ud paa at bevirke en Forringelse af 

een Dimension og derved en Udvidelse af de andre. Valser ere 

sjeldent af Staal, i Reglen af graat Slobejern, der ti] en enkelt 

Brug stöbes haardt. Tykkelsen er, for al undgaae en Bojning, 

gjerne | af Længden. Da Valsningen maa skee efterhaanden, 

maa Mellemrummet, som Metallet skal passere, efterhaanden for­

mindskes ; men dette opnaaes paa aldeles forskjellige Maader 
ved Blik- og Stangvalseværker.

Blikvalser ere cylindriske og stilles efterhaanden nærmere; 

Strækningen skeer her baade i Længde og i Brede, i Forhold 

til Valsernes Radius, saaledes at meget tynde Valser strække 

stærkest efter Længden, næsten ikke efter Breden. Valserne 

maae være nøjagtigt cylindriske, concentriske og parallelle; ere 

de tykkere i Midlen, bliver Blikket tyndest og krollet i Midten; 

omvendt naar de ere tykkest i Enderne; er een eller begge 

kegleformig, eller staae de ikke parallelt, saa bliver Blikket 

bueformigl; Excentricitet bevirker periodiske Forandringer i 

begge Dimensioner; for tynde Valser give ogsaa Blik, som er 

tyndt og krollet paa Kanterne, og man bor derfor helst gjöre 

dem ganske lidi tykkere i Midten, der desuden slides stærkest.

Jernblik faaes af brede Stænger ved Tverstrækning; de bojes 

om, dyppes i LeerveHiug, /or at undgaae Svejsning og en for 

stærk Iltning, stikkes i hinanden og valses flere paa eengang 

glodende med Bugten formi. Ofte ombyttes de, saa de inderste 
komme yderst. Glodningen skeer i en Flammeovn, enten, med 

Besparelse af Brændsel, direkte udsat for Flammen, eller, nied 

Besparelse af Jern (til det fineste Blik), bag en höj Bro og 

under en höj Hvælving blot udsat for Straalevarme. Glodspaanen 

bankes omhyggeligt af, da den skader baade Blikket og Valserne. 

Man faaer 50—75 pCt. godt Blik, 3—6 pCt. Tab, Resten af­

klippede Strimler til “Ramasse”, hvoraf atter dannes forhinligt 

Stangjern. Kobberblik valses forsi glodende for Hurtighedens 

Skyld, senere kokli, for at det kan blive smukkere, fastere og 

bedre ti] at modstaae Sövand. Det glödes i en Flammeovii og 

hejses i Urin, Saltlage eller bedst forlyndet Svovlsyre. Messing- 

blik maa i Begyndelsen møget hyppigt glödes, senere sjeklnere,
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men allid maa det godt afkøles; Valserne maae fedtes, da Blikket 

ellers hænger ved. Blyplader valses i tykke Pakker imellem 

meget store Valser, der ligeledes fedtes. Ztnkplader maae 

svagt opvarmes; Temperaturen proves ved al spytte paa dem. 

V aiserne ophedes ved en glödende Plade og fedtes derefter.

Stangvalser, hvoraf gjerne 3 anbringes over hinanden, have 

ncddrejede Riller, som tilsammen danne Aabninger, der fra den 

ene Ende af Valserne til den anden efterhaanden blive mindre, 

i il runde Stænger bruges halvrunde Riller, til fiirkantede Stænger 

trekantede Riller, begge Slags dog lidi flade, for al man, ved 

at dreje Stængerne hvergang j rundt, kan undgaae en Grad, 

i il flade Stænger bestaae Valserne af Skiver med vexelviis slörre 

og mindre Diameter, af hvilke en stor Skive i den ene stedse 

passer imellem to store i den anden, men dog ikke naaer den 

lille (see Fig. 33). Jernbaneskinner valses som Stangjern i en 

Mængde successive Riller, for at faae den i ethvert Tilfælde for­

langte Form. Privpar er valser kaldes saadanne store Valser 

med grove stöhle Riller, hvoraf de störste ere lidt afrundede, 

de mindste skarpe som til firkantet Jern, som undertiden bruges 

istedetfor de sværeste Hammere til at presse Slakken ud af 

Lupeine og give dem den forste Tildannelse.

g. Traadlrækning

er en liojst interessant Operalion , fordi Virkningerne af Metal­

lernes Behandling med Tryk i Kulden ved den baade fremtræde 

stærkest og bedst lade sig forfølge, paa Grund af den regel­

mæssige Form og den ringe Tykkelse og deraf folgende ringe 

Styrke. Tykkelsen maales ved Huller, Hakker, som helst ende 

i Huller, skraat stillede Linealer, eller Staalstænger med afrundede 

Ender, som ere bojede næsten sammen i cn Ring, een for hvori 

Aunier. Trækhullerne ere gjerne af Slaal, cylindriske, af­

rundede paa Kanten, hvor Traaden gaaer ud, og tragtformige, 

hvor den kommer ind; de blive glatte ved Brugen.

Sammentrykningen i Trækhullet frembringer Fortætning 

( iiivæxli V ægtfylde), Fortynding, Forlængelse, en traadel Textur 

og forøget Siyrke (i Forhold il Tykkelsen), Stivhed 0g*Haard- 

lied. Ved Elasticiteten bliver Traaden noget tykkere end Hullet, 

'ed Efterslukningen, hvor den finder Sted, atter tyndere. Ved 

en paafölgende Glödning (dier ialfaki Ophcdning) tabe den 

Hindne Tyngde, Styrke, Stivhed og Haardbed sig vel ikke aldeles,
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men dog forstørstedelen — selv Fortyndingen og Forlængelsen 

tabe sig noget. Ved en ny I rækning vindes de atter, og gjen- 

tages den, saa *kan man naae udover den forrige Grændse, saa 

at der ved en Række paafolgende Trækninger, der af og til af­

brydes ved Glödninger, bestandigt forædler Traadens Textur og 

gjöi den tungere og stærkere, men Sammenligningen maa an- 

stilles allid i samme Tilstand (enten haaidtrukken eller glödct); 
thi ved hver Glödning indtræder der en pludselig Forandring’ 

Tilvæxten er saavel i det Hele som imellem to paa hinanden 

folgende Glödninger störst ved de forste Trækninger og senere 

bestandigt aftagende. Ved en Glödning forringes Styrken til 

0,4—0,8, stærkest ved de tyndeste Traader og ved det liaardeste 

Metal, lortykkelsen er 1—4 pCt., Forkortelsen kun —s’o pCt., 
Tabet i Vægtfylde f-3 pCt. Den glodede Traad er “gjerne 

meget sej; ved 1 rækning kan den efterhaanden blive saa spröd, 

at den næsten ikke kan bojes uden at briste.

Modstanden mod Trækningen afhænger, foruden af Me­

tallets Natur (Haardhed og Glatlied, eller ialfald Friktionen med 

Staal), tillige af Hullets Form og Glatlied, Trækningens Hastig­

hed, Traadens Haardhed, Forholdet imellem Traadens og Hullets 

Diametre og dennes absolute Störreise. Naar ingen Efterstræk- 

mng har fundet Sted, vil der, paa Grund af Udvidelsen ved 

Elasticiteten, endnu findes en betydelig Modstand ved anden 

T1>ækning igjennem det samme Hul, især ved haardt Metal. 

Under normale Forhold kan det være 0,30—0,45 af den ved 

forste Trækning. Hastigheden kan være i samme Forhold større, 

som Trækkeligheden er större, derfor, saavelsom af andre Grunde,’ 

trækkes tykke Traader langsomst Q Tomme Traad 1 Fod i Se­

kunden), tynde, som allerede ere betydeligt forædlede, tilsidst 

meget hurtigt (1 Linie Traad å 3 Fod, ‘ Linie Traad 4 å 5 

Fod i Sekunden). Ved Trækningen udvikler der sig en be­

tydelig Varme, som ved fine Traader kan gjöie en Glødning 

ufornöden, og der vil saaledes paa flere Maader spares og und- 

gaaes Faren for en Iltning ved en hurtig Trækning.

Metallernes Trækkelighed maales ved Trækningsqvolicnten, 

der fortiolder sig ligefrem som Metallets Siyrke og omvendt 

som dets Modstand mod Trækningen. Den er ikke saa ine<><>t 
forskjcllig, da de haarde Metaller idethele taget ogsaa ere stærke, 

og omvendt; dog er den störst ved de haarde Metaller:
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ab so lu t S ty rk e .

G lö d e t Je rn traad ......................... 4 5  . .

— S taa ltraad ......................... 6 9  . .

— M essin g traad ......................3 6  . .

H aard Je rn traad ......................... 6 0  . .

— M essin g traad ...................... 5 1  . .

— K o b b ertraad ......................3 8  . .

— S taa ltraad ......................... 6 3  . .

G lö d e t K o b b ertraad ......................2 4  . .

Z in k traad ...................................... 1 7 ,1  . .

B ly traad ......................................  2

T in traad ....................................... 3 1  . .

O v en staaen d e R esu lta t a f en R æ k k e  

M o d stan d .  

. . 1 1 . 

. . 1 7 . 

. . 1 2 . 

. . 2 3 . 

. . 2 0 . 

. . 1 5 . 

. . 2 6 . 

. . 1 0 . 

. . 8 | . 

. • u  • 

. . 3 .

T ræ k n in g sq v , 

. . 4 ,1  

. . 4 ,1  

. . 3 ,0  

. . 2 ,6  

. . 2 ,5  

. . 2 ,5  

. . 2 ,4  

. . 2 ,4  

. . 2 ,1  

. . 1 ,8  

. . 1 ,2

F o rsø g e r in ces t p aa - 

lia a rd triik n e S taa ltraadlid e lig i d en s id ste T a lræ k k e; h a r d en

'iis t s ig sv ag ere en d d en g lo d ed e , saa h a r d en o g saa g jo rt 

fo rlio ld sv iis m in d re M o d stan d . V ed F rih aau d stræ k n in g b riste r  

d en h aa rd truk n e T raad le t p aa G ru n d a f e t sk jæ v t T ræ k .

M eta lle rn e forberedes til T ræ kn in g , e fter d e res N atu r o g  

O m stæ n d ig h ed e rn e , v ed S tø b n ing , S m ed n in g , V alsn in g , K lip n in g  

a f B lik i S trim le r o g A ffilin g a f K an tern e . T ræ k n in g en fo re ­

tag es a ) v ed Stödtang, so m v en de r au to m a tisk 3 F o d frem  

o g tilb ag e , aab n e r o g lu k k e r s ig a f s ig se lv (F ig . 3 4 ). D a  

lan g b id en es S p o r o g  sk ad e lig e V irk n in g e r p aa T ex tu ren v an sk e ­

lig t fo rv in d es , b ru g es d en id e th o je ste til ty k k e T raad e r, d e r  

s id en sk u lle træ k k es s tæ rk t, a ld rig til K lav ee rtraad . b ) Slæbe- 

tangen, a f fo rsk je llig F o rm , s id d e r p aa en K jed e , en G jo rd e  o d i., 

d e r v ik les o p o m  en in d til 3 0  F o d  fra T ræ k h u lle t an b rag t T ro m le ;  

d en b ru g es isæ r til G u ld - o g S ö lv traad . c ) Skiver a f T ræ  e lle r 

Je rn , 9 — 2 2 T o m m er i D iam ete r, h v o ri T raad en b e fæ ste s v ed  

• 'n lan g e lle r v ed O n ib ö jn in g , v irk e jev n es t o g b edst v ed ik k e  

a ltfo r ty k k e T raad e r, o g b ru g es d e rfo r h e ls t lig e til 4 L in ie  

T raad .

hakning af Rör, d e s to re m ed , d e sm aa o fte u d en T o rn e , 

g aae i v ed B ly u d p aa en F o rlæ n ge lse o g F o rty n d e lse , e lle rs  

b lo t p aa a l sk a lle  en s tø rre F asth ed o g  R u n d lied  tilv e je . T o rn en e  

e ie a f S taa l , S to b e je rn e ller en d o g T ræ ; T ræ to rn e to rv es u d , 

M eta llo rn e træ k k es o m v en d t u d o g  m aae d e rfo r v æ re lid t co n isk e . 

liæ k k eb æ n k en e r en til sv æ re R ö r v e rtik a l S læ b e tan g sb æ n k m ed  

i R eg len m eg e t lan g so m  B ev æ g e lse . F o rlæ n ge lsen e r g je rn e  

v ed B ly rö r fra 2 (} -3 F o d in d til 4 0 F o d . D e lan g e B ly i-ö r
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trækkes over en kort Torn, som med en Jerntraad holdes fast 

i Hullet under Trækningen. Blyrör kunne ogsaa baade valses 

ud over en Torn og presses kokit ud over en kort Torn af en 

kort Blyklods ved Hjælp af ct uhyre Tryk. See Fig. 35, hvor 

Blyet a er omgivet af el StObejerns Hylster b med en Staalring c, 

der slutter sig om Blyklodsens afrundede Ende, i Bunden.

3. Metallernes Formforandring ved Delenes 

Adskillelse.

a. Mejsler, CJravstikkrr og lliivle.

Mejslen, forsaavidt den ikke bruges ved Ilden, ogsaa kaldet 

Koldmejsel, Bænkmejsel, har forskjellige Dimensioner og enten 

retliniet, convex, buet eller S-fonnet Eg. Almindeligst ere den 

brede Mejsel med lige Eg, til at borttage, med Hammerslag 

paa den bageste uhærdede Ende, tykke Spaaner især af Slobe- 

jern, hvis Stöbeskal man ikke gjerne filer i, og Krydsmejslen, 

der er mere tyk end bred (ikke gjerne over 2 Linier) og be­

stemt til at gaae i Dybden, forberede Arbejdet for den brede 

Mejsel, eller gjöre smalle Indsnit med.

Ti! finere Arbejde ombytles Mejslen gjerne med en Grav­

stikke, som fores ved et Tryk med Haanden paa et Skaft. Grav- 

stikkerne have de forskjelligste Former; runde, halvrunde, ovale, 

trekantede, rechtangulaiie osv.; almindeligst er dog den qva- 

dratiske Fonn, skraat tilslebet efter en Diagonal, saa at to lige 

skarpe Egge lobe sammen i en Spids.

En Hövl er en bred, fra den ene Side tilslebet Mejsel eller 

Gravslikke, som er indesluttet i en Opstilling, der forhindrer 

den fra at gaae for dybt i Arbejdet. Metalhövle ligne TræhOvle; 

men Stillingen er oftest af Jern, Staalet er liaardere, stumpere 

tilslebet og stejlere, til det forste Arbejde er del tandet i Eggen 

ved en Række Riller nedad Forsiden.

b. Höviemaskiner o dl.

Høvlene ere nu næsten fortrængte af de saa uundværlige 

Hövlemaskiner, hvoraf haves mange forskjellige Construktioner, 

og som især bruges til at afrette horizontale Planer. Ved meget 

store Maskiner anbringes Stykket urokkeligt, og alle de fornødne 

Bevægelser meddeles et derover anbragt skarpt Staal. Almindeligst
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befæstes dog Stykket paa en Slæde a (Figg. 36 og 37), som  

ved en nedenunder anbragt Tandslang b, eller paa anden M aade, 

fores frem og tilbage m ed et Par Tom m ers H astighed i Se­

kunden. Staalet sidder paa et lille vertikalt Skud c, og dette 

gaaer i et Stykke d, der glider paa en over Slæden horizontalt 

anbragt stöbt Bjælke e. M an kan saaledes for hver V andring 

af Stykket rykke Staalet lidt til Siden, og naar paa den M aade 

Planen er afrettet i det G rove, kan m an skyde Staalet et lille  

Stykke ned og atter tage en Tykkelse bort, deels for at borttage 

det, der endnu inaatte springe for langt frem , f. Ex. fordi Stöbe- 

jernet har krum m et sig efter at have m istet Slobeskallen ; deels 

ogsaa for al borttage de grove Spor af de tidligere O vergange, 

af hvilke den forste skal gaae ind under Stöbeskallen. H ver- 

gang Stykket gaaer tilbage, m aa Staalet enten loftes eller drejes, 

saa at det skærer i m odsat Retning. Bevægelserne ere i Reglen  

forsaavidt autom atiske, at Slæden af sig selv vender om , naar 

den er kom m et langt nok i een Retning , og at Staalet af sig  

selv rykkes lidt til Siden for hver V andring af Slæden.

1" oruden m angfoldige M odifikationer i Enkelthederne, bygger 

m an hyppigt H övlem askiner netop af saadan Størrelse og Skik­

kelse, som det til O pnaaelsen af et bestem t Ö jem ed er hensigts­

m æssigt. M an har saaledes ikke blot egenlige Hövlemaskiner 

m ed 1 til 24 Fods V andring af Slæden eller Staalet, og m aa- 

skee derover , m an har tillige Notmaskiner til at gjöre N oter, 

især paa A xler, andre N otm askiner til at gjore N oter indvendigt 

i H julnav, Riflemaskiner til Rining af de sm aa riflede M etal­

valser, som finde saa udstrakt A nvendelse i Spinderierne, o<* 

adskillige m indre vigtige.

<•• »rejebænke, Drejeinaskiner, Guillochereinaskiner.

V ed D rejebænken m ærkes: O pstillingen, bestaaende af to  

fodstykker a (Fig. 38) og to V anger b, som alter bære Spindel­

dokken c, Forsætteren d og Spinoldokken e. Spindeldokken 

bærer en Spindel m ed Skive f ; foran ender Spindelen sig i en  

Skrue til Befæstelse af en Patron , hvori A rbejdsstykket ind­

spændes. Forsætteren tjener som  A nlæg for Staalet under D rej­

ningen. Spinoldokken bærer i Flugt af Spindelaxen Spidsen  

(Spinolen) i til U nderstøttelse for længere Stykker. I Fod­

stykkerne findes Lejer for A xen g, som bærer H julet li; dette 

tjener baade som Svinghjul og til at drive Skiven f og derm ed

1
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Spindelen ved Hjælp af en Snor. Hjulet sættes i Bevægelse med 

et Traad k, der virker paa cn Krumtap. Hele Drejebænken kan 

være afJern, dog er Traadet i Reglen af Træ, og ofte er det 

Samme Tilfældet med Fodstykket, Vangerne, Dokkerne og Hjulet. 

.Til nøjagtigt Arbejde foretrækkes Jerndrejebænke.

Fodstykker af Træ ere simpelthen Planker paa Enden, til 

svært Arbejde to i Grunden nedgravede korte skraae Bjælker; af 

Jern ere de gjennembrudte og bredest forneden. Trævanger 

ere fiirkantede, lidt mere höje end brede; Jernvanger kunne 

have forskjellige Former: som et Kors (Fig. 39 A), som Ror 

(B), i Vinkel med en afrettet Liste foroven (C). Er der kun 

een Vange (Prisme), saa er den gjerne femkantet (D). Dokkerne 

og Forsætteren befæstes ved Skruer paa Vangerne.

Spindelen gaaer enten foran i en hærdet Staalplade med 

et rundt Hul (Sax) og bagtil paa Spidsen af en Staalskrue, eller 

baade for og bag i Pander. Skiven har oftest flere SnorlOb; 

naar Drejebænken hækkes med Maskinkraft, er der gjerne en 

los og en fast Skive til en Rem. Patronerne ere mangehaande: 

Træpatroner (der bedst ved en Tapskrue befæstes i en Huulskrue 

paa Enden af Spindelen, medens Melalpalroner gjerne med et 

Hylster, der indvendigt er forsynet med Gænger, befæstes paa en 

Tapskrue paa Enden af Spindelen) have blot et uddrejet Hul, 

som Arbejdet drives ind i; Skruepatroner (Fig. 40) bestaae 

foran i en huul Cylinder med Skruer, helst i 2 Rader og 3—4 

i hver Rad, anbragte igjennem Metaltykkelsen til Befæstelse af 

Stykket; trykker Skruen ikke umiddelbart paa Stykket, men kun 

middelbart, saa kaldes Patronerne Tangpatroner, livis disse Stykker 

liave Buebevægelse, saa at Patronerne foran mere eller mindre ligne 

en Fileklo; de kaldes derimod Bakkepatroner, hvis Stykkerne 

have en retliniet Bevægelse i uforandret Stilling. Store flade 

Gjenstande befæstes paa Skivepatroner, som atter enten kunne 

være store Skruepatroner, eller brede Bakkepatroner eller aller­

bedst have Huller eller Gjennembrud (Fig. 41), der paa for­

skjellige Maader kunne tjene til Befæstelse af Arbejdet. Til de 

störste Hade Gjenstande bruges egne Skivedrejebænke (Fig. 42), 

hvor Dokken staaer tvers paa Vangerne, og hvor den yderst 

langsomme Bevægelse, der i höj Grad kan varieres efter Radius 

af det Sted, man drejer paa, helst meddeles ved Tænder paa 

Kanten af den paa Axlen (Spindelen) eengang for alle befæstede 

Skive. Meget almindeligt bruges til Metaldrejning den saakaldle

MM
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Medbringerdrejebænk (Fig. 43) aldeles uden Spindel. Her er 

Arbejdet indspændt imellem to faste Spidser; paa den ene Ende 

er skruet en “Medbringer” 1 (Fig. 44), som fores rundt med af 

Stiften m paa Skiven.

Forsætteren bestaaer af en Staalkrykke n ovenpaa en Cy­

linder, som kan stilles höjere og lavere inden i en anden, liuul 

Cylinder o og befæstes i enhver Stilling. Det Hele hviler paa 

en horizontal Gaffel, der ligger Ivers over Vangerne, saa at 

Forsætteren kan skydes ud og ind efter Arbejdets Radius. Naar 

man, istedetfor de almindelige Drejestaal — Staalstænger, paa 

hvilke der er slebet flad, rund dier spids Eg — bruger de saa- 

kaldte Drej ellager (Fig. 45), saa er Krykken af Messing eller 

blödt Jern og derhos kort og tyk. Til nøjagtigere Afdrejning, 

især af Cylindre, bruges de saakaldte faste Forsættere, af hvilke 

Fig. 46 viser en almindelig Form. Den er bygget efter det 

samme Princip, som den Tvei bjælke paa Hövlemaskinen (e Fig. 37), 

der bærer Staalct. Drejestaalet bliver nemlig fastspændt paa et 

Skud a, der ved en Skrue b kan forskydes i Coulisser, medens 

disse tilligemed Skudet desuden ved en anden Skrue c kunne 

forskydes i en Retning lodret paa den forrige. Naar Forsætteren 

befæstes saaledes paa den ene Vange, at Hovedbevægelsen (ved 

Skruen c) er nøjagtigt parallel med Spindelaxen, saa vil man 

med stor Lethed dermed kunne afdreje Cylindre; ligeledes 

kan man let afdreje Planer paa Skivedrejebænken. Er en Cy­

linder eller en Skive hist og her afbrudt, saa kan den slet ikke 

afdrejes uden fast Forsætter. Indretter man en Drejebænk specielt 

til Afdrejningen af Cylindre, saa bruger man selve Vangerne til 

den ene Bevægelse og lægger f. Ex. en Skrue a parallel med 

begge Vanger (see Fig. 47), eller forer Forsætteren ved at lade 

et Drev c, som sættes i Bevægelse ved en Skrue uden Ende d, 

indgribe i en Tandstang b paa en af Vangerne. En saadan 

1 opsætter, som sættes i Bevægelse ved Spindelen, kaldes en me- 

chanisk (bedre automatisk) Forsætter, og Drejebænken kaldes 

en mechanisk Drejebænk eller Drejemaskine. Da man ved at 

dreje for langsomt spilder Tid, og man paa den anden Side vilde 

faae Sittringer ved at dreje med over et Par Tommers Periferi- 

hastighed i Sekunden, maa Drejemaskinen være indrettet til at 

faae meget forskjellige Omdrejningshastigheder. Dertil tjene de 

4 Skiver e, f, g og h, som have 4 tilsvarende paa den Axe, 

Bevægelsen udgaacr fra. De kunne enten ved den punkterede

4*
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Bolt i sættes fast paa Spindelen — isaafald ere Hjulene k, 1, m 

og n uden Nytte og gribe end ikke i hinanden — eller i tages 

ud og Axlen o rykkes til Siden, saa at k og 1 gribe ind i m og 

n, af hvilke den Sidste sidder fast paa Spindelen. Drejer man 

i Stöbejern, saa lader man Værktojet forste Gang gaae ind under 

SWbeskallen, der snarl vikle sløve det.

Ved at lade bevægelige Dele af særligt indrettede Dreje- 

bænkspindler paavirke af andre ubevægelige, saa der fremkommer 

Forskydninger under Omdrejningen, kan man ogsaa dreje Gjen- 

stande, som ikke cre cirkelformige i Snit lodrette paa Axen. 

En Patron, som ved at anbringes deels paa Dokken, deels foran 

paa Spindelen, bevirker at de drejede Gjenstande blive elliptiske, 

kaldes et Ovalværk. En anden Indretning, hvorved hele Dokken 

underkastes regelmæssige Vtigninger under Spindelens Omdrej­

ning, saa at de drejede Sager blive f. Ex. krusede paalangs 

eller for Enden odl., kaldes et Pasværk. Man har endvidere 

Medailledr ejebænke, paa hvilke man kan copiere et Basrelief, 

ved at lade det dreje sig rundt, ligesaa hurtigt som Copien, og 

ved Oplivningerne tvinge Drejestaalet til at fjerne sig fra 

denne. Ved Guillocheringen vil man ikke i det Væsenlige 

forandre Arbeidets Form, men kun forsire det ved et System af 

regelmæssigt inddrejede Linier, eller man vil gravere lignende i 

en Plade af Kobber eller Staal, for at kunne aftrykke dem paa 

Papir; Maskinen kaldes da en Guillocheremaskine. Undertiden 

er det kun et Pasværk med eller uden Ovalværk, og den frem­

bringer isaafald kun et System af bølgede, i sig selv tiJbage- 

löbende Linier, af hvilke man kan sammensætte forskjellige Ro­

setter. Allerede af en Mængde regelmæssigt ordnede Cirkler 

kan man sammensætte smukke Figurer. Liniemaskine kaldes 

Guillocheremaskinen, naar den er bestemt til at trække Linier efter 

en regelmæssigt bølget Skabelon; naar disse lægges tæt med 

uforandret Afstand i to hinanden krydsende Retninger, kan man 

faae mangfoldige Vatringer, som hyppigt anvendes til Banko­

sedler odl. Ved at lade Gravstikken og Pladen samtidigt bevæge 

sig rundt excentrisk, kan man faae Epicykloider og Hypocykloider; 

men det er almindeligere at benytte et Epicykloidalværk, ved 

hvilket som oftest Pladen faaer begge Cirkelbevægelserne paa- 

eengang; af meget tæt graverede Epicykloider eller Hypocy- 

kloider faaer man smukt schatterede Ringe, der see ud, som om 

de vare ophævede. Til samme Klasse Maskiner horer ogsaa
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Rehe fmaskinen, som paa en Plade tegner tæt ved Siden af hin­

anden alle de Linier, man faaer ved at lægge parallelle Snit 

over et Basrelief (f. Ex. en Medaillon); et Aftryk af en saadan 

Plade giver en temmelig tro schatteret Copi af Basreliefe!.

Drejestole kaldes de ganske smaa Drejebænke, som Uhr- 

niagerne betjene sig af, og som fores ved Hjælp af en Bue af 

Staal eller Fiskebeen med en Snor eller et Hestchaar, som kastes 

om en lille Rulle. Naar Stykket indspændes imellem faste Spidser, 

°g Rullen anbringes paa det, kaldes den Tappendrejestol; er 

(ler en Spindel med Rulle paa og en Patron til Befæstelse af 

Stykket, saa kaldes den en Dokkedrejestol. Drejestolen har 

öHet Fodstykke; men Prismet, paa hvilket Dokkerne og For­

sætteren ere anbragte, indspændes i en Skruestik.

ti. Bori ng

tjaaer ud paa at danne runde Huller i Metal ved Omdrejning af 

et Boer, som med derpaa anbragte Egge bortlager Spaaner af 

Metallet. Borespidsen, som, med Undtagelse af de allermindste 

i»oei‘, er til at skifte, har alniiiideligviis den i Fig. 48 A viiste 

Fonn , dog bruger man ogsaa mange andre (B). Sma^tfoer 

'ii ke under et ringe Tryk med en stor Hurtighed, store mnvendt 

under et større Tryk med en langsom Bevægelse. Stöbejern 

bores tort, ellers bruges gjerne Olie, eller i det Store Vand, for 

at kule og for at forhindre Fastklæbning af Spaanerne.

Blandt de mange forskjellige Slags Boer mærkes som de 

'igligste: a) Rulleboret (Fig. 49), som föres med Bue, 

'lerfor har en Rulle og bagtil ender sig i en Kegle til Styring. 

Smaa Stykker, i hvilke der skal bores meget smaa Huller, trykkes 

oied lingrene imod Boret, som stoller sig i et lille tragtformigt 

Hul paa en Skruestik odl. Til storre Huller bruger man meest 

el Borebræt for Brystet, hvorpaa en Plade med större og mindre 

huller til at trykke med; ogsaa kan Boret være indesluttet i et 

81ags Dokke, der enten fores i Haanden eller er befæstet paa 

ærkbordet. b) Svinget (a Fig. 50) er en Krumtap, der fores 

Ule(* Haanden; sjeldent trykkes Boret med Brystet (Brystsving); 

almindeligst bruges Trykket af en Skrue b , der ender sig i en 

hærdet Spids. Da denne Skrue maa have en foranderlig, men 

1 ethvert Tilfælde bestemt Stilling, forsyner man sig med en 

Roresldltng, af hvilke Figg. 50—52 vise de tre hyppigste For­

mer: Fig. 50 stilles, naar den skal bruges, op paa et Bord;
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Stykket, som ikke kan være meget stort, flyttes ind under Skruen, 

og denne rejses efter Behov. Fig. 51 staaer fast ud fra en 

Muur eller Bjælke; her kan Skruen ikke rejses og sænkes, men 

vel skydes ud og ind og svinges om c c. Fig. 52, som har alle 

Bevægelser, kan eengang for alle befæstes paa Værkbænken ved 

Siden af en Skruestik, eller den anbringes paa et passende Sted 

paa en allerede opstillet Maskine, som endnu trænger til at bores, 

c) Drejebænken kan ogsaa ofte med Fordeel benyttes til Boring, 

idet man enten holder Boret med en Fileklo og skyder det frem 

med Spinolen, medens Stykket, som skal bores i Omdrejnings­

axen , sidder i en Patron, eller omvendt anbringer Boret i en 

Patron og f. Ex. skruer Stykket frem ved Hjælp af en fast For­

sætter. (1) Boremaskine er et Navn, som bruges baade om den 

ovenfor beskrevne Borestilling til et Sving og om Udboremaskiner 

for hule Cylindre og om saadanne Maskiner, ved hvilke Boret, 

som skal danne et Hul i compakt Metal, fores rundt med en 

mechanisk Kraft. En saadan egenlig Boremaskine borer gjerne 

i vertikal Retning og kan ligne en Drejebænk, som er stillet 

paa Enden. Den relliniede Bevægelse giver man oftest Bore- 

spindelen, men ogsaa Stykket, som ligger paa et bevægeligt 
Bord; (Ten frembringes med Foden, Haanden eller automatisk 

af Maskinen selv. Borets Omdrejningshasliglied niaa kunne 

varieres i huj Grad efter Hullets Diameter. Fig. 53 viser en 

god Construction af en automatisk Boremaskine. Den forskjellige 

Hastighed tilvejebringes aldeles som ved den Side 51 beskrevne 

Drejemaskine (Fig. 47). Omdrejningen meddeles et Hylster a, 

hvorigennem Borestangen b skydes. Skiverne c, der bevæges 

ved en Rem fra Axen d, bære paa deres Axe en Skrue, som 

driver en Moltrik uden Ende e. Denne Axe bærer atter en 

Skrue f, som ved Möttriken uden Ende g og et Drev paa samme. 

Axe, der griber ind i Tandstangen h, skyder Boret frem, me­

dens det ved en Not og tilsvarende Nøgle drejes rundt med Hyl­

steret a. Bordet li kan hæves og sænkes efter Arbejdets Di­

mension.

Ved Boringen af Kanoner indtræffer en sær vanskelig Op­

gave , da der a) maa bores i massivt Metal, fordi et stöbt Hul 

let vilde komme saa skjævt, at Fejlen ikke kunde rettes; b) ere 

Fordringerne til Nøjagtigheden i Retning og Form meget hoje; 

c) ere de saa meget vanskeligere at opfylde, da Hullet, uagtet 

dets store Dybde, forbliver lukket i Enden, saa en Sittring af
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B o r e s ta n g e n  v a n s k e l ig t k a n  u n d g a a e s . M a n h a r t i d l ig e r e  b r u g t  

vertikale Boremaskiner, v e d h v i lk e K a n o n e n l a a e o v e r B o r e -  

s t a n g e n  m e d  M u n d in g e n n e d a d , s a a a t B o r e s p a a n e r n e  f a ld t u d  

a f s ig s e lv . D e n s a m t id ig e o m d r e je i id e  o g  f r e m s k r id e n d e  B e ­

v æ g e l s e  v a r e  f o r s k je l l ig t f o r d e e l te , i d e t B o r e s la n g e n  e n te n s to d  

a ld e le s  s t i l l e , e l l e r  b lo t d r e je d e s  r u n d t , e l l e r  b lo t h æ v e d e s , m e d e n s  

K a n o n e n  f ik d e  m a n g le n d e  B e v æ g e l s e r . D is s e  M a s k in e r h a r  m a n  

im id le r t id  f o r l a d t , d a K a n o n e n  e r b e s v æ r l ig  a t o p s t i l l e , o g  m a n  

i k k e  l e t u n d g a a e r R y s te ls e r i d e n m e g e t l i ö j e  M a s k in e  m e d  d e n  

u h y r e V æ g t f o r o v e n . D e horizontale Boremaskiner e r e n u  

b e d s t i n d r e t t e d e , s o m  d e t v i s e s i F ig . 5 4 . M e d e n s v e d  æ ld r e  

h o r iz o n ta le  B o r e m a s k in e r K a n o n e n  a le n e  h a v d e  d e n  o m d r e je i id e ,  

B o r e s ta n g e n  d e n  f r e m s k r id e n d e  B e v æ g e ls e  v e d  e t S p i l , s o m  s a t t e  

e t D r e v o g  d e r m e d  e n  T a n d s ta n g  i B o r e s ta n g e n s F o r læ n g e l s e  

i B e v æ g e l s e , d e e l t a g e r B o r e s ta n g e n h e r i d e n  o m d r e je n d e  B e ­

v æ g e l s e  , i d e t K a n o n e n s B e v æ g e ls e  t r a n s p o r te r e s t i l B o r e s ta n g e n  

v e d  H ju le n e  a , b , c o g  d ; d a  c  t i l l i g e  s æ t te r M ö t t r ik e n  f  i B e ­

v æ g e l s e  , v i l d e t b e r o e p a a  T æ n d e rn e s A n ta l i d i s s e  6  H ju l o g  

p a a  S t ig n in g e n  i S k r u e n  g , s o m  g a a e r i g j e n n e m  f , h v o r h u r t ig t  

B o r e t a v a n c e r e r . S æ t T æ n d e r n e s A n ta l e r i a : 3 6 , i b : 3 6 ,  

i c : ’ 3 6 , i d : 3 7 , i e : 3 6 , i f : 3 8 , s a a  g jö r i s a m m e  T id  K a ­

n o n e n  1 O m d r e jn in g , B o r e t , M ö t t r ik e n  f  f ; e l l e r K a n o n e n  

1 4 0 6 ( =  3 7 .3 8 ) , B o r e t 1 3 6 8  ( =  3 6 .3 8 ) , M ö tt r ik e n 1 3 3 2  

( =  3 6 .3 7 ) . E r e n  S k r u e g a n g  |  T o m m e , s a a  v i l B o r e t a v a n ­

c e r e  3 6  ( =  1 3 6 8 — 1 3 3 2 )  h a lv e  T o m m e r  f o r  2 7 7 4  ( 1 4 0 6  +  1 3 6 8 )  

r e l a t iv e  O m d r e jn in g e r , e l l e r ( r e t t e r e L in ie  f o r  1 . D e tte  

F o r h o ld  p a s s e r o m tr e n t f o r d e n  f o r s t e B o r in g  i J e r n k a n o n e r a f  

M id d e lk a l ib e r ; v e d  B r o n c e k a n o n e r ,  .m in d r e  K a l ib e r e l l e r d e  p a a -  

f o lg e n d e  B o r in g e r a v a n c e r e r B o r e t h u r t ig e r e , o g  d e r e f t e r s k i f t e s  

H ju le n e . P a a  G r u n d  a f  d e n  u h y r e  V æ g t , s o m  l e t v i ld e  f o r a a r -  

s a g e  s k a d e l ig e  R y k  i M a s k in e r ie t , d r iv e s K a n o n e n  m e d  e n  F r ik -  

t i o n s k o b b l in g  h .

K a n o n e n  b r in g e s  f o r e lø b ig t  o p  i  B o r e m a s k in e n ; d e n  b e f æ s te s  

v e d  d e n  f i i r k a n te d e  A n s a t s ( b a g  D r u e n ) i e n  M u f f e  h  o g  u n d e r -  

s lo t te s f o r a n v e d H o v e d e t m e d e t e f t e r K r u m n in g e n u d s k a a r e l  

l  n d e r la g  i . E r  d e t e n  B r o n c e k a n o n , s a a  e r  D ö d h o v e d e t  ( 7  F ig . 6 )  

a l l e r e d e  s a v e t a f ; e r d e t e n  J e r n k a n o n , s a a  b l iv e r d e n  n u  d r e je t  

a f . D e r e f t e r u n d e r s ö g e s  E x c e n t r i c i t e t e n  a f  e th v e r t S te d , K a n o n e n  

t a g e s a f  i g j e n , u n d e r s lo t t e s p a a d e t t y n d e s te  S te d  v e d  H o v e d e t  

o g  p a a d e t i n c e s t e x c e n t r i s k e  v e d  B u n d e n , h v o r e f t e r A n s a t s e n s
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Excentricitet niaales, og der tages af den med en Mejsel, til den 

bliver concentrisk. Nu bringes Kanonen atter paa Maskinen; 

der gjöres en conisk Neddrejning i Centrum, hvori det forste 

Boer (Forboret Fig. 55 A) finder sin Styring. Den* forste Bo­

ring er især vigtig og tillige vanskelig, da de mange Spaaner 

gjöre en Styring i Roret umulig. Under Boringen afköles Ka­

nonen stærkt med Vand, da der udvikles en uhyre Varme. Naar 

Boret skratter og Borestangen sittrer, tager man Spaanerne ud 

og borer meget langsomt, helst med en Brikke paa Boret; det 

hidrører gjerne fra haarde Steder. Man undersöger, om Bo­

ringen er lige, ved at forsøge at skyde en tæt passencle*Lineal 

heek ind og dreje den rundt. Derefter afdrejes Endefladen, og der 

drejes flere Stik for at controllere Concentriciteten. Efterhaanden 

bruges der nu flere Boer. Hvor man har Kraft nok til forste 

Gang al bore et næsten kalibermæssigt Hul, tager man ofte strax 

fat paa Bundboret (B) , som udvider og glatter Hullet og giver 

Bunden den rette Form; ellers falder der flere (3-G) derimellem, 

som alle efterhaanden udvide Hullet og gjöre Bunden stedse 

tladere. Til allersidst bruges Kaliberboret (C), der indstilles 

meget nøjagtigt; for at det kan holde sig næsten uforandret, 

lader man det kun tage meget lidt Metal bort. Kanonen af­

drejes tillige ved Hovedet. Stobejernskanoner beholde forresten 

gjerne Skallen, men Broncekanoner afdrejes overalt samtidigt 

med Boringen. Morterer bores i det Væsenlige paa samme 

Maade; Fodmorterer dreje sig dog ikke under Boringen, og 

Boret er derfor meget vanskeligt at indstille. Först bores Mor­

terens Kjedel med en Række Boer, der efterlade en tragtforrøig 

Fordybning i Bunden; derefter udbores Kammeret, og naar dette 

ikke skal være cylindrisk, men enten kegleforinigt udvidet foran 

eller kuglefbrmigt inderst, saa bruger man lilsidst Boer, som 

styres af det cylindriske Kaminer, medens löse Skjær trykkes 

udad og angribe Metallet (Fig. 56 og 57).

Tapperne og Skiverne afdiejes, medens Kanonen ligger stille, 

ved den i Fig. 58 viiste Maskine. Fænghullet bestemmes ved en 

omhyggelig Maaling og bores derefter med et Sving eller en 

lille Boremaskine, enten horizontail eller vertikalt.

Til Borene maae ogsaa henregnes de saakaldte Forsænkerc, 

der ere bestemte til at udvide Huller for den ene Ende, især for 

at Hovedet af en Nitnagle eller Skrue kan finde Plads deri. 

Forsænkeren er meest en Staalkegle med Filehug paa den krumme



U D B O R I N G . 5 7

O v e r f l a d e ; d e n  d r e j e s g je r n e  r u n d t m e d  e t S v in g . M a n  l i a r o g -  

s a a  B o e r t i l F o r s æ n k n in g  m e d  e n  C y l in d e r , s o m  p a s s e r  i H u l l e t ,  

o g  l o  l o d r e t u d s t a a e n d e  E g g e .

e. Udboring.

H e n s ig t e n  m e d  e n  U d b o r in g  e r e n te n  a t g la t t e , e l l e r a t f o r ­

s tø r r e  e t a l le r e d e  d a n n e t H u l , e l l e r  b e g g e  D e le . D e  s e n e r e  B o ­

r i n g e r  v e d  K a n o n e r n e  v a r e  a l t s a a  i g n i i i d e n  U d b o r in g e r , m e n  i k k e  

v id e r e  f o r s k j e l l ig e  f r a  e n  B o r in g  i s t r e n g e r e  F o r s t a n d . 1 R e g le n  

b e t j e n e r m a n  s ig  d o g  d e r t i l a f  s æ r e g n e  R e d s k a b e r .

M in d r e  H u l l e r , i n d t i l e t P a r T o m m e r s D ia m e te r , u d b o r e s  

m e d  Rivaler, a f k o r t e d e  K e g le r e l l e r P y r a m id e r , h y p p ig s t m e d  

e n  r e g u la i r F e m k a n t t i l B a s i s , m e n  o g s a a  m e d  d e  o v r ig e  i F ig .  

5 9  v i is tc  F o r m e r o g  e n d n u  f l e r e . I d e th e l e  e r d e t e n  R e g e l , a t  

N ø ja g t ig h e d e n  v in d e r  v e d  e t s to r t A n ta l B e r ø r in g s p u n k te r , o g  a t  

d e n t a b e r v e d a l t f o r s k a r p e  o g  d e r f o r s tæ r k t a n g r ib e n d e  E g g e .  

S to r e R iv a le r g jö r e s u n d e r t i d e n  f i i r k a n te d e m e d T r æ  k i l e t i n d  

i S id e r n e  ( F ig . 6 0 ) , f o r a t f o r h in d r e  e n  f o r s tæ r k  A n g r ib n in g .  

S m a a  R iv a le r s id d e m e d  e n  A n g e l i e t r u n d t S k a f t , s tö r r e  b e ­

v æ g e s  i R e g le n  p a a  e n  f i i r k a n le t T a p  m e d  e t V in d e je r n  ( F ig .  6 1 ) .

T i l U d b o r in g e n  a f C y l in d r e m e d e n r i n g e D ia m e te r k a n  

m a n  b e t j e n e  s ig  a f  B o r e s t i l l i n g e n  F ig . 5 1 , n a a r  d e n  l i a r e n  l a n g  

S k r u e . C y l in d r e n  o p s t i l l e s l o d r e t u n d e r d e n , o g  e n  t y k  B o r e -  

s p in d e l m e d  t o u d s t a a e n d e  S k æ r ( F ig . 6 2 ) f o r e s i g j e n n e m  d e n  

o g  s ty r e s f o r s i n e d e r s t , s id e n f o r o v e n  v e d  e n  r u n d  T r æ b r ik k e  

m e d  e t I I n l i . S a a d a m ie  U d b o r in g e r  k u n n e  o g s a a  f o r e t a g e s  m e d  

B o r e m a s k in e r , s o m  d e n  i F ig . 5 3  a f b i ld e d e . T i l s to r e  C y l in d r e  

b e t j e n e r  m a n  s ig  a f  e g n e  Udboremaskiner ( C y l in d e r b o r e m a s k in e r ) ,  

a f  h v i lk e  d e r h a v e s  b a a d e  h o r i z o n ta l e  o g  v e r t i k a l e . I d e m  s id d e r  

d e r p a a e n f o r b e g g e  E n d e r u n d e r s to t t e t B o r e s p in d e l e l s k iv e -  

f o r m ig t B o r e h o v e d ( F ig . G 3 ) m e d \ — 8 S k æ r j e v n t f o r d e e l le  

p a a O m k r e d s e n . S k æ r e n e k u n n e e f t e r h a a n d e n r y k k e s u d t i l  

d e s u c c e s s iv e B o r in g e r . U n d e r U d b o r in g e n  f a a e r B o r e h o v e d e t ,  

f o r u d e n  d e n  o m d r e j e n d e  B e v æ g e l s e , t i l l i g e  e n  f r e m s k r id e n d e , i d e t  

d e t e n te n  ( v e d  n o g le  a f  d e  h o r i z o n ta l e  U d b o r e m a s k in e r )  t i l l ig e ­

m e d  B o r e s p in d e l e n  f o r s k y d e s  p a a l a n g s , e l l e r g l id e r l a n g s  l i e n a d  

d e n n e . L æ n g d e b e v æ g e l s e n  o p n a a e s  i f o r s t e  T i l f æ ld e , p a a  s a m m e  

M a a d e s o m  v e d  d e n  F ig . 5 4  a f b i ld e d e  K a n o n b o r e m a s k in e , v e d  

a l g iv e  e n  i  B o r e s p in d e l e n s  F o r læ n g e l s e  a n b r a g t S k r u e  a  ( F ig .  6 4 )  

e n o m d r e j e n d e  B e v æ g e l s e o g  c n d e r p a a a n b r a g t M ö t t r ik  b e n
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anden, hurtigere eller langsommere. Cylindren er understøttet 

af 2 Par kileformige Knegte, der kunne stilles, og befæstet paa 

dem med Lænker. I sidste Tilfælde lægges Skruen ind i selve 

Borespindelen, og paa Borehovedet anbringes en Mottrik, som 

gaaer igjennem en Rende i Spindelen. Naar Cylindren ikke er 

altfor stor, kan den ogsaa udbores paa Drejebænken, idet man 

enten tilföjer de fornödne Organer, for at sætte Skruen i den 

horizontale Borespindel i Bevægelse, saa at Borehovedet kan for­

skydes, eller befæster Cylindren paa den mechaniske Forsætter. 

Om Udboring af Geværlob see mider Geværfabrikationen.

f. Forfærdigelse af Skruer.

Skruedannelsen skeer vel ikke altid ved Borttagelse af Spaaner; 

men da det dog er den overvejende hyppigste Maade, finder 

Skoledannelsen, der for Sammenhængs Skyld bor behandles 

undereet, dog bedst sin Plads her.

Saagodtsom altid hore en Tapskrue og en Mottrik sammen; 

begges Gænger bor hver for sig være overalt eens, glatte og 

lagte stedse ined den samme Hældning paa en nøjagtig Cylinder, 

og desuden bor de passe sammen. Sinaa Skruer have ofte tre­

kantede Gænger (Fig. 65 A); større, især til nogenlunde siirligt 

Arbejde, runde (B); store Skruer ere fladgængede (C). De 

saakaldle Holzskruer, der skulle gaae i Træ, have som en Und­

tagelse smallere Gænger og bredere Mellemrum (D). Saagodt­

som altid ere Skruerne hujre; venstre Skruer bruges kun, hvor 

det er nødvendigt. Ligeledes bruges kun sjeldent, naar man 

maa have en meget stærk Hældning (en stor Höjde af Skrue­

gang paa en tynd Spindel, som ikke vel kan faae meget grove 

Gænger) fleerlöbige Skruer med 2, 3, 4 Skruegange.

Tapskruer 

kunne tilnöd stöbes efter en todeelt Model. Undertiden er man 

nødt til at file dem af Mangel paa behörige Redskaber. Dette 

indtræffer især ved storre Skruer, og isaafald klipper man en 

Strimmel Papir af Skruens Længde og saa bredt som dens 

Periferi, inddeler det paa Kanterne efter Gængernes Fiinhed og 

forener Delingerne ved skraae Linier. Gængerne udarbejdes 

forst med en Sav eller Knivfnl, saa med Mejsler og Kanten af 

en flad Fiil. Tilsidst kan man stöbe en Blyniöllrik over Skruen 

og ved Hjælp af den afslibe Gængerne med Smergel.
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A l m i n d e l i g v i i s g j ö r  m a n  S k r u e r i n d t i l 2  L i n i e r s  D i a m e t e r  

m e d  Skrueblik, c l t y n d t S t a a l b l i k  m e d  H u l l e r a f f o r s k j e l l i g  

S t ö r r e i s e , f o r s y n e d e  m e d  S k r u e g æ n g e r  o g , n a a r  H u l l e r n e  e r e  

s t o r e , u n d e r t i d e n  m e d  t o  H a k k e r  i K a n t e n  p a a  e t h v e r t S k r u e h u l .  

M a n  s k r u e r B l i k k e t f o r s i g t i g t n e d  o v e r M e t a l t r a a d e n , s o m  e r  

s t æ r k t i n d s m u r t m e d  O l i e , o g  v o g t e r  s i g  v e l f o r a t t a g e  d e n  

f o r  t y k , d a  d e n  s a a  i h e l d i g s t e  T i l f æ l d e  v r i d e s  o g  b ö j e s , m e n  

o g s a a  l e t b r æ k k e r a f  o g  b l i v e r  s i d d e n d e  i H u l l e t u d e n  g o d t  a t  

k u n n e  t a g e s  u d  i g j c n . S k r u e b l i k k e t b r u g e s  o g s a a  u n d e r t i d e n  

t i l s l o r r e  S k r u e r , s o m  s k u l l e  h a v e  e n  a l d e l e s  b e s t e m t  T y k k e l s e ,  

s a a l c d e s  t i l S v a n d s s k r u e r .

N a a r  S k r u e r n e  h a v e  e n  s l o r r e  T y k k e l s e , i n d t i l 1  å  2  T o m ­

m e r , s k æ r e s  d e  s a a g o d t s o m  a l t i d  i Klup ( S k r u e k l u p ) . F i g . 6 6  

v i s e r e n  s a a d a n  i e n  t e m m e l i g  a l m i n d e l i g  F o r m . D e n s  H o v e d ­

d e l e  e r e : S k a f t e r n e  a , m e d  h v i l k e  d e n  f o r e s  r u n d t , R a m m e n ,  

h v o r i  B a k k e r n e  b  s i d d e , o g  S k r u e r n e  c  t i l a t  b e s t e m m e  d i s s e s  A f ­

s t a n d . S a a  s i m p e l t d e t t e  R e d s k a b  e r , h a r  m a n  d o g  v a r i e r e t  d e t  

i d e t U e n d e l i g e . B l a n d t d i s s e  V a r i a t i o n e r b e m æ r k e s , a t v e d  

s t o r e  K l u p p e r  g j ö r  m a n  g j e r n e  B a k k e r n e  s k r a a e  t i l  d e n  e n e  S i d e ,  

l æ g g e r  d e m  s i m p e l t h e n  n e d  i  R a m m e n , s o m  e r  t i l s v a r e n d e  s k r a a t  

u d f l l e t , o g  l æ g g e r  e n  P l a d e  o v e r  ( F i g .  6 7 ) . V e d  K l u p p e n  f a a e r  

m a n  m e d  s t ö r s l e  L e t h e d  c n  s m u k  o g  n æ s l e n  r i g t i g  S k r u e , m e n  

( l e t e r  s a a g o d t s o m  u m u l i g t a t f a a e  d e n  a l d e l e s  f e j l f r i . l a l f a l d  

h ö r  m a n , h v o r  N ö j a g t i g h e d e n  e r  v i g t i g , v æ l g e  e l e e n s a r t e t  M a ­

t e r i a l e  ( M e s s i n g  e l l e r S t ö b e s t a a l ) , a f d r e j e  S p i n d e l e n  n ø j a g t i g t  

c y l i n d r i s k  f o r  S k æ r i n g e n , v æ l g e  &  P a r  B a k k e r , d e r  e r e  s k a a r n e  

m e d  e n  B o l t a f  m e g e t n æ r  s a m m e  T y k k e l s e , s m ö r e  g o d t m e d  

O l i e , f ö r e  K l u p p e n  m e d  e n  j e v n  B e v æ g e l s e  h e e l t o p  o g  n e d ,  

h v e r g a n g  s k r u e  s v a g t t i l , a l d r i g  u d e n  v e d  E n d e n  a f  S k r u e n .

V e d  H j æ l p  a f  Drejebænken k a n  m a n  i i i g e m a a d e  g j ö r e  

S k r u e r , o g  e r  d e r  S p ö r g s m a a l o m  a t d a n n e  f o r h o l d s v i i s  m e g e t  

l i n e  G æ n g e r  p a a  e n  t y k  S p i n d e l , h e l s t n a a r  d e n n e  e r  h i m l  ( f .  E x .  

p a a  K i k k e r t r o r ) , s a a  e r  d e t n æ s t e n  d e n  e n e s t e  M a a d e , d e r  s t a a e r  

t i l R a a d i g h e d . M a n  b e t j e n e r s i g  d e r t i l a f  e t D r e j e s t a a l m e d  

R i l l e r  a f  G æ n g e r n e s  F o r m  o g  F i i n h e d  f o r E n d e n  ( F i g . 6 8  A ) ;  

d e t f u r e r N a v n  a f Skruestaal ( u d v e n d i g t S k r u e s t a a l ) . M e d  

n o g e n  Ö v e l s e  k a n  m a n  p a a  f r i  H a a n d  f o r e  d e t s a a l e d e s  t i l  S i d e n  

u n d e r e n  l a n g s o m  O m d r e j n i n g  a f  S p i n d e l e n , a t d e r d a n n e s  

n o g e n l u n d e  f e j l f r i e  G æ n g e r ; d o g  f a a e  d e  a l t i d  e t  “ S l a g ”  ( d .  e . c n  

f æ l l e d s A f b r y d e l s e  a f d e n  s æ d v a n l i g e  H æ l d n i n g  p a a  d e n  e n e
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Side af Skruen), om det end ikke kan sees uden Maalniog. 

Bedre er det at forsyne Drejebænkspindelen med Register (Skrue- 

register). Dette bestaaer i et bag paa Spindelen befæstet kort 

Ror a (Hg. 69) med nøjagtige Skruer af samme Fiinhed som 

dem, man vil frembringe (og som Skruestaalets Riller), og en 

fast Moltrik b, helst en Kile af blödt, fiinaaret Træ (Pæretræ), 

som Gængerne kunne trykke sig ned i. Naar Drejebænken 

trædes frem og tilbage, vil Spindelen jevnt skrue sig frem og 

tilbage; Spindelens to Syller (lapper) c, d maae (lerfor være 

cylindriske og endeel længere end Tappelcjerne; naar man ikke 

biugci Registcict, slaacr man et Skud c ned over c, ved 

Fordokken, og skruer den bageste Skrue f saa langt frem, at 

Spindelen faaer en fast Gang. Skrueringen a er naturligviis 

til at skifte. Man har ogsaa Indretninger til at fore Skruestaalet 

ved Hjælp af en foran Skiven paa Spindelen anbragt temmelig 

giov Skrue; Spindelen forskydes da ikke, hvorimod en halv 

Moltrik, i hvis Bevægelse Staalet deeltager, skydes henad Skruen. 

Paa denne Maade har man det Fortrin, at Skruen kan under- 

slottes med Spinolen, og tillige det, at man ved Hjælp afen 

særdeles nøjagtig Monsterskrue kan faae baade grovere og finere 

Skruer ved Omstilling af Vægtstænger odi.

Grove Skruer skæres bedst ved Hjælp uf en Skrueskære­

maskine. En meget simpel Form viser Fig. 70. Paa en hori­

zontal Bjælke a slaae to Dokker boge; b bærer Möthiken til 

en Ledespinde] d, som fores med Kryds odi. c og foran ved en 

Muffel er concentrisk forbundet med den Spindel f, som skal 

skæres. Dokken c har et rundt Hul, der passer om f, og et 

Stau! g, som .skærer Skruerne. I b og c kunne Ledningerne 

for d og f skiftes. Ledespindelen behover blot at indskæres 

med en Sav; dens Moltrik har da istedetfor Gænger eet eller to 

indlagte Stykker Savblad. Naar Skruen er tung, vilde den tynges 

ned, forst i Midlen, siden udenfor c, og den umiddelbare Drej­

ning med Haanden vilde desuden falde for svær. Man har da 

ladet en Vogn (Fig. 71) kjöre med fire Hjul paa a, den bærer 

en paa to Steder understøttet Motlrik uden Ende li, hvis Axe 

paa hver Ende bærer en Skruepatron, den ene i for Ledespin­

delen, den anden k for Spindelen, som skal skæres. Paa Axlen 

af den Skrue 1, som griber ind i h, kan sættes et Svinghjul. 

Gængerne kunne kun efleihaanden skæres til fuld Dybde. ,\l- 

mmdeligst er det dog i vore Dage at skære Skruer, fra de aller-
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største og ned til dem, som bedst skæres med Klup, paa Dreje- 

maskinen. Man giver Forsætteren med StaaJet en saa stærk 

fremskridende Bevægelse, at den for een Omdrejning af Spindelen 

vandrer en Skruegangs Höjde fremad. Til dette Brug förer man 

ikke gjerne Forsætteren ved Hjælp af Rem eller Snor, da de let 

give en unøjagtig Bevægelse paa Grund af Glidning; men for­

binder den med Spindelen ved Tandhjul og i Reglen en Skrue 

parallel med Vangerne.

Moltriker 

kunne ligeledes tilnöd stöbes over selve Skruespindelen, naar 

den er beströget med Leervand, eller bedre over en Masseskrue, 

som er formet i en paa Spindelen stöbt Blymottrik, der senere 

er bortsmeltet. Hylsteret til en Skruestik forsynes med Gænger 

ved at snoe en fiirkanlet Jernstang ind i Gængerne paa Tap­

skruen , skyde denne ind i Hylsteret, skrue den ud igjen og 

lodde de löse Gænger fast.

Næsten alle Moltriker, fra de allermindste indtil 1 Tommes 

Lysning, og mange större, indtil 2 Tommers Lysning, skæres 

med Skruebolte af Staal, hvis Gænger, i Reglen ved 4—6 Fa­

cetter, ere gjorte skærende (Fig. 72 A), saaledes at de nederste 

Gænger netop angribe Möttriken, de folgende efterhaanden skære 

dybere, og de sidste blot glatte Gængerne. Man holder Bolten 

stærkt smurt med Olie og skruer den lempeligt i med et Vinde­

jern (Fig. 61), idet man stadigt drejer frem og lidt tilbage igjen; 

B ender i en Cylinder for at styre bedre fra forst af; C har 

hule Sider for at faae skarpere Egge og mere Plads ti] Spaaner; 

I) tjener baade som Grundbolt, til at skære Skruer næsten til 

Bunden af et Hul, og til at gjöre Bakker til en Klup med.

Man kan ogsaa med et indvendigt Skruestaal (Fig. 68 B) 

skære Iluulskruer paa Drejebænken , ved at trykke Staalet mod 

den nærmeste Side af den cylindriske Huulhed og enten paa fri 

Haand skyde det fra sig, eller holde det stille, medens Spindelen 

skrues frem ved et Register. Dog kan man ogsaa lier bruge 

Regisleret til at fore Skruestaalet frem med.

Den i Fig. 70 afbildede Skrueskæremaskine kan ogsaa 

hruges til at skære Möttriken med: paa Dokken c anbringes da 

Möttriken, og istedetfor Spindelen f befæstes i Möttriken en i det 

runde Hul passende Cylinder med en udstaaende Tand, som 

efterhaanden kan skrues ud, og en Fordybning foran til Spaaner.
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Denne Maskine modificeres ofte saaledes, at Skæringen skeer 
vertikalt (see MOtlrikskæremaskinen Fig. 146 til Træ).

Skæringen af en Mottrik staaer i samme Forhold til Ud­
boringen af en Cylinder, som Skæringen af en Tapskrue til Åf- 
drejningen af en Cylinder udvendigt. Det vil saaledes indsees, 
at man, ved at forandre Hastigheden af den retlinjede Bevægelse, 
kan skære Mottriker paa Udboremaskiner; da imidlertid Motlriker 
ikke forekomme af nær saa stor Diameter, som selv blot middel- 
maadige Cylindre, bruger man hellere at befæste MOttriken paa 
Forsætteren af en Drejemaskine og lade den vandre hen imod 
Spindelen eller Medbringerdokken, imedens en dermed concen- 
trisk, i Drejebænken indspændt Jernspindel med een Tand drejer 
sig rundt.

g. Saxe, Durksnit.

Disse Redskaber have det Ejendommelige, at Metallet ad­
skilles ved lo næsten retvinklede Egge, som passere forbi hin­
anden i umiddelbar Berøvelse. Saxene kunne være Haandsaxe 
med korte tykke Egge, i Reglen let krummede Arme uden Öjne; 
under Klipningen giver man dem el Sidetryk, for at holde Kjæ- 
berne sammen. Sloksaxe (Fig. 73) have den nederste korle Ann 
befæstet i en nedgravet Blok (“Stok”) eller i en Skruestik; 
den överste er lang og tyk eller forsynet med et Haandtag af 
Træ. Maskinsaxe kunne være af samme Form, men beqvem- 
mere er det, naar det er Stænger, som skulle klippes over, at 
give dem den i Fig. 74 viiste Form, da Trykket paa Armen 
her skal skee opad, og man altsaa kan lade den hvile paa en 
oval eller excentrisk Skive. Til Plader bruger man helst Skive- 
saxe, bestaaende af 2 lige store, skarpkantede Staalskiver, som 
under en lige hurtig Omdrejning passere lidt forbi hinanden 
(Fig. 75). Herhen horer ogsaa det Side 47 omtalte Spalteværk 
(Fig. 76), som har flere lige brede Staalskiver paa hver Axe, 
alle adskilte ved mindre Jernskiver, netop af samme Tykkelse som 
Staalsliiverne; ved Spalteværket kan man paaeengang dele en 
bred Jernskinne i flere lige brede Strimler.

Durksnittet bestaaer af et skarpkantet Stempel og en dertil 
nöje passende skarpkantet Ring; ved at fore Stemplet med Kraft 
ind i Ringen, kan man af en mellemliggende Plade udslaae en 
Blanket af samme Form og Störreise, som Stemplets Endeflade. 
Durksnittet kan ikke fores paa fri Haand: medens Ringen ligger
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stille, føres Stemplet f. Ex. med en Skrues]agpresse, omtrent 

som Mön tpressen (Fig. 20), eller ved en toarmet Vægtstang 
(Fig. 77) osv. I sidstnævnte Tilfælde anbringes gjerne et Par 

Saxekjæber a foroven, medens Stemplet b og Ringen c sidde 

forneden. Ved deslige Maskiner slaaés Huller i Kanten af Plader, 

som skulle nines sammen til Dampkjedlei* odl.; saaledes ud­
hugge.« Blanketter til Monter, sexkantede Motlrikcr og de runde 

Huller i Midten af dem, Tænder i Savblade, de enkelte Dele af 

courante Broncesager, der siden skulle formes med Stampere 

og Stempler, og mangfoldige andre Sager. Durksnittel bruges 
overhovedet meget i Fabrikerne i Forbindelse med Stampere og 
Stempler.

h. l'ilninff, Savning, Fresning.

File ere fast altid af Staal med Jernangel, de fineste af 
Stöbestaal, smedede, filede eller slebne, forsynede med i Reglen 

- Hug (Grundhug og Krydshug) under forskjellige Vinkler, 

hærdede under en Bedækning, hejsede med fortyndet Svovlsyre 

og torrede. Huggets Fiinhed retter sig efter Störreisen og 

Graden; der haves 3 Hovedgrader: Grovfile, Forfile og Lind­
file; desuden ofte Halvlindfile, meget fine File oli. Antallet af 
Hug paa en Tomme i Retningen af Axen er omtrent folgende:

1 IT. lange. 10 T. lange. G T. lange. 3 T. lange.

Forfile ... 22 26 .... 33 å 42  70 å 75 

Lindfile . . 36  55  64—75 100—120

De groveste File have kun 12, de fineste 220 paa Tommen. 

Filene ere efter Formen enten spidse eller stoppe; efter Gjeuneni- 

snittet: [iirkantede (spidse) af hvilke de slörste kaldes Bestöds- 

file; [lade (incest spidse); mangler der Hug paa den ene Kant af 

en stup flad Fiil, saa kaldes den Ansatsfiil; halvrunde, med 

0—7 Rader Hug paa den runde Side, ere enten temmelig flade, 

og spidse eller virkelig halvrunde og stoppe; mangler der Hug 

paa den runde Side, saa kaldes de Vælsfile (til at vælse Hjul- 

lænder med); runde (Rottehaler), trekantede (Savfile) og Fugle­

tunge-File (dobbelt halvrunde) ere spidse; Savfile have ofte 
3 brede og 3 smalle Flader; Knivfile som en Kniv med Hug 

paa Fladerne men ikke paa Ryggen; desuden mangfoldige flere, 

især til Uhrmagerbrug.

Filene bruges, forst de grove, saa de fine, under en regel­

mæssig Bevægelse, for at give jevne, oflest plane Flader og
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skarpe, oftest retvinklede Kanter; Filen er gjerne ganske lidt 

convex. Tilsidst “aftrækkes” Arbejdet, for at det kan faae et 

fiint Strög paalangs, med Olie og, hvor Arbejdets Form tillader 

det, 2 File eller 1 Fiil og et Stykke Træ til at holde paa den 

modsatte Side.

Undertiden filer man Stykker, som löbe rundt i Drejebænken; 

men oftest ere de indspændte i en Skruestik, hvoraf der haves 

saavel Bueskrnestikker som Parallelskruestikker fra | TF til flere 

Centner. Befæstelsen skeer ved de smaa Bueskrnestikker (Fig. 

78) med en Skruetvinge a, ved de större (Fig. 79) med Holz- 

skruer, som hefte Flancher a til Overfladen eller Kanten af Værk­

bordet, medens Skruestikken enten staaer paa en Fod f eller 

selv naaer Gulvet. Undertiden kan hele Skruestikken dreje sig 

om det vertikale Bagstykke, for at man lettere kan komme til 

at file paa Arbejdet i enhver Retning, uden at spænde det om. 

Indspændingen skeer med de to Kjæftcr b, som paa Indersiden 

ere forstaalede, forsynede med Filehug og hærdede. En enkelt 

eller dobbelt Fjeder f spænder dem fra hinanden, Skruen c og 

Möttriken i Hylsteret cl presse dem sammen om Stykket; c bor 

trykke paa en Ring e, som kan vugge. Forneden er et stærkt 

Charneer med lo Plader (Bakkerne). Parallelskruestikkerne have 

gjerne den i Fig. 80 viiste Form, dog gives der især af dem 

uendelig mange Conslriiktioiier.

Stykket indspændes ikke altid umiddelbart, men i dets Sted 

imellem Blyplader, Træklober osv. Ofte holdes del med Tænger, 

blandt hvilke især maae mærkes de saakaldte Fileklöer, der ere 

dannede som smaa Bueskrnestikker med simpelt Charneer, fast 

Skrue med Flöjmöttrik (istedetfor Hylsteret) og, naar tle ere 

meget smaa, et Skaft, der sidder som Foden f (Fig. 79), men 

er kantet og forholdsviis længere og tykkere.

I Bly kan man save med en almindelig, stærkt udlagt Træ- 

sav; i rödglöclende Stöbejern ligesaa, naar man forer Saven 

hurtigt og liyppigt afköler den. Glödende Jernstænger (f. Ex. 

Jernbaneskinner) kunne saves med en grovtandet Rundsav, der 

lober ret raskt rundt. Ellers ere Metalsave i Reglen meget korle 

(indtil 12 Tommer), haarde og forsynede med fine Tænder 

Q—1 Linie), der ikke kunne udlægges, hvorfor Bladet gjerne 

er tyndere i Ryggen; eller Tænderne crc huggede med Mejsel, 

saa at de have en Grad. Mctalsavc have enten en Ryg (li! flade 

Indsnit) eller cn Buestilling.
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En Frese er en Staalskive med Savtænder eller Filehug paa 

Kanten; dens Bestemmelse er under en rask Omdrejning at 

gjöre Indsnit i Metal. Freser have forskjellige Skikkelser, 

men ere i Reglen smalle, cylindriske, med en skraa Inddrejning 

paa hver Endeflade, for at Tænderne ikke skulle klemme. Deres 

Hovedanvendelse er ved Hjulskæremaskinerne (Fig. 81). Disse 

bestaae af to Hoveddele: a) Hjulet a, som skal forsynes med 

Tænder, er ved een Skrue i Midten eller ved flere, der trykke 

paa Armene, befæstet paa Skiven b, concentrisk med dens Axel. 

Paa Axlcn sidder tillige en Deleskive c (Fig. 82) med forskjellige 

Cirkler, der hver har sin nöjagtige Inddeling ved borede Huller, 

saa at man, ved enten at bruge alle Huller, eller springe 1, 2 

eller flere over hvergang, kan faae ret mange forskjellige gængse 

Delinger. Af de 4 Delinger: 66, 140, 192 og 360 kan man 

saaledes faae 36, nemlig: 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 
14, 15, 16, 18, 20,'24, 28, 30, 32, 35, 36, 40, 45, 48, 60, 

70, 72, 90, 96, 120, 140, 180, 192 og 360, af hvilke dog 

2—5 aldrig, 6, 7 og nogle af de andre sjeldent ville blive brugte. 

Deleskiven stoppes ved en saakaldet Alhidade d, en Arm med 

en Stift, som ved en Fjer trykkes ned i det Hul paa Deleskiven, 

der skal bruges. Naar Alliidaden er til at forlænge, og For­

længelsen kan maales med en fiin Inddeling, kan man faae endnu 

mange flere Hjuldelinger end de ovenfor angivne, b) Fresen e, 

eller i dens Sted en enkelt Tand, sidder gjerne paa en Arm f, 

som efterhaanden om dens anden Ende g sænkes ned imod 

Hjulet, medens Fresen fores hurtigt rundt ved en Snor. Punktet g, 

som betegner den Axe, der gaaer igjennem to Spidser (see 

Fig. 83), maa kunne flyttes ud i en forskjellig Afstand fra b, 

eftersom det er et større eller mindre Hjul, der skal skæres; 

det maa ogsaa kunne hæves til en forskjellig Höjde, for at man 

kan skære coniske Hjul, med Tænder af forskjellig Hældning, 

paa Maskinen. Istedetfor den bueformige Bevægelse af Fresen, 

foretrækkes ved større Maskiner en retliniet i en Bane, som kan 

faae en forskjellig Hældning imod Horizonten (see Fig. 84). 

\ ed den praktiske Anvendelse er der Meget at iagttage, især 

med Hensyn li] Skæringen af Spærhjul, Stighjul, Cylinderhjul, 

indvendige Hjul, Kronhjul, Drev og Freser, som tildeels fordre 

Modifikationer af Mechanismen. Man har ogsaa simplificerede 

Iljulskæremaskincr, som skulle bruges i Forbindelse med Dreje­

bænken, paa hvilken da enten Hjulet eller Fresen befæstes.
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Efter Indskæringen maa Hjulet valses (Tænderne afrettes); 

dette kan skee a) paa fri Haand med Vælsiile; b) med Vælse- 

maskine, hvor en Fiil med to concave Render gaaer i en Bane 

og udfiler paa eengang begge Sider af det ene Mellemrum efter 

det andet; c) ved Molettering med et Staaldrev: Hjulet, ikke 

over 8 Tommer stort med mindst 4 Tænder paa Tommen, ind- 

skæres kun til halv Dybde, moletteres med et Par Glödninger og 

udskæres lilsidst lidt i Bunden, for at formindske Friktionen og 

give Plads for Smuds.

i. Forinforandring ved Slibning.

Dette Arbejde foretages ikke blot paa skærende Redskaber, 

for at give dem en skarp Eg, men tillige ved mange andre Lej­

ligheder , idet man liar den Fordeel fremfor ved Filtningen, at 

Arbejdet koster mindre, naar Stenen drives ved en mechanisk 

Kraft, og at man kan bearbejde haardere Flader, saasoin hvidt 

Slobejern og hærdet Staal. Almindeligst finder Slibningen An­

vendelse paa Jernstöbegods, hvis Stöbeskal saaledes borttages, 

og paa allehaande Fabrikarbejde af Jern og Staal, saasom Knive, 

Bösselöb, Klinger, File. Man er imidlertid indskrænket til visse 

simple Former.

Med Undtagelse af rundt Støbegods, som gjerne drejes rundt, 

medens man trykker et Stykke grov Sandsteen imod det, fore­

tages dette Slags Slibning fast altid paa Kanten af rundtlöbende, 

skiveformige Sandstene af forskjellig Fiinhed og af indtil 8 Fods 

Diameter. Jo grovere Stenen er, og jo større dens Periferi­

hastighed, desto raskere gaaer Arbejdet. Grove Stene give en 

grov Overflade, med mindre Stenen gaaer meget raskt, hvor­

ved Overfladen bliver i Forhold fiin. Ved en rask Omdrejning 

opnaaes endnu den tredie Fordeel, at der slides forlioldsviis 

mindre af Stenen ved Arbejdet, og at den holder sig rundere. 

Hvor ikke Arbejdets Beskaffenhed gjör Forsigtighed fornoden, 

bruges derfor gjerne store, grove, raskt omlobendc Siene. Man 

gaaer endog indtil en Periferihastighed af 40 Fod i Sekunden 

ved store Stene, men da denne taber sig, efterhaanden som Stenen 

slides, burde Vinkelhastigheden kunne foröges. Faren for Ste­

nens Sprængning ved Centrifugalkraften sætter en Grændsc for 

Hastigheden. Slibningen skeer enten tor eller med Vand. Den 

tørre Slibning gaaer hurtigst, men haarde Staalsager taale den 

ikke, fordi de anlobes af Heden, og Arbejdet er meget usundt,



SLIBNING PAA SLIBESTENE, FALSNING. 67

paa Grund af Steenstövet. Den vaade Slibning kan ogsaa blive 

usund, naar Stenen lober raskt, da Arbejderen stedse er vaad; 

<log kan det nogenlunde undgaaes ved at indeslutte Stenen.

Sandstene have en forskjellig “Haardhed”; rettere: de lige 

haarde Korn hefte sammen med forskjellig Styrke. En Sand- 

steen bür netop være saa haard, at Kornene gaae lös, efter­
manden som de sløves; haardere Stene bide ikke saa godt, 

blödere Stene slides for stærkt ved Arbejdet.

En Steen bliver let urund, naar man sliber uden Anlæg, 

da den ikke overalt og i alle Retninger er lige liaard; ved 

Stene, som drejes med Haanden eller med et Traad, ogsaa paa 

Grund af den ulige Hastighed i de forskjellige Dele af hver Om- 

drejning og, naar Arbejderen selv trækker Stenen, paa Grund 

af det periodisk forskjellige Tryk. Da saadanne Stene tillige 

overhovedet gaae for langsomt, bor de helst drejes med et Tand­

hjul , som griber ind i et Drev paa Stenens Axe, hvis Antal 

lænder ikke gaaer op i Hjulets, f. Ex. 8 i Drevet og 25 i Hjulet. 

Urunde Stene liugges til eller afdrejes med Spidsen af en gammel 

l'iil eller af et Stykke hvidt Stöbejern.

4. Metalstykkers Samling.

a. Samling ved Omböjning.

Dette Slags Samlinger kunne blot anvendes i visse Tilfælde 

ved Metalslykker med een eller to Dimensioner af ringe Ud­

strækning. Traadarbejder, som meest behandles med skarpe 

Knibtænger til Afknibning, Fladtænger med tlade Kjæbcr og 

Rundtænger med kegleformige Kjæber, samles gjerne ved Om- 

bojning (som til Kjeder) eller ved Sammenvridning (saasom 

Klokkestrenge).

Blik kan ligeledes samles ved Omböjuing, ofte i Forbindelse 

med Lodning. Dette Slags Samling ved Blik kaldes Falsning 

(Hg. 85 A—E). Der gjöres Forskjel paa enkelte (A, B), dob­

belte (C, D) og runde False (E); paa slaaende (A, C, E) og 

liggende (B, D). Den runde Fals bojes med en Hammer om 

en lorn. De övrige False kunne dannes med en Hammer over 

Ambolten, en fiirkantet Jernstang odi., eller med et Stykke stærkt 

Iræ, som paa Kanten har en med Blik udforet smal Not, eller 

endelig med en “Falsetang” med brede flade Kjæber. De dob-
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belte False dannes bedst over det i Fig. 86 afbildede Redskab 

(Scliolleisen); A er til Ombojning eller Nedlægning, B til 

Sammenbankninger. Zink maa falses varmt, helst med varme 

Redskaber.

I). Samling med Nitter og Skruer.

En Nitte eller Nilnagel er en Stift med et opstukket (Side 

42) Iloved paa hver Ende. Undertiden stikkes del ene af Styk­

kerne igjennem et Hul paa det andet og nitles for Enden, saa 

at det ikke kan gaae tilbage igjen. Man har Nitter med for­

sænkede Hoveder (især til smaat Arbejde) og med fremstaaende 

(især til stoi t Arbejde); Samlingen er snart urokkelig (f. Ex. 

ved Dampkjedler), snart saaledes, at Nitten tjener som Bevægelses- 

axel (f. Ex. til Tænger, Saxe). Forsænkede Hoveder danne 

gjerne sig selv Plads, ved at drive det omgivende Metal tilside, 

idet de slukkes op; skal et forsænket Iloved være stærkt, maa 

Hullet være udvidet med en Forsænker (Side 56). Nitnaglen er 

cl Stykke Traad eller tynd rund Stang, hvorpaa man, naar den 

er tyk, gjerne forud har smedet det ene Hoved, da man ved 

grovt Arbejde ikke saa let kan holde Nitten midt i Hullet, saa at 

der bliver Metal til begge Hoveder. Kitningen skeer med Pennen 

af en Hammer; skal Nittehovedet være smukt, bruges en Punsel 

(Nittes tempel). Under Kitningen slaaer man ogsaa paa de især 

Plader, der skulle samles, med Hammerbanen eller en Punsel 

med ringformigt Præg (Nitletrækker). Ved Kitning af Dainp- 

kjedler blive Pladerne forud skærpede i glodende Tilstand i Hjør­

nerne og tilpassede, saa at de kunne blive tætte, hvor 3 eller 

4 Plader siode sammen. Under Nitningen bör Pladerne være 

kolde, men Nitnaglerne rodvarme, da de ere for store, til at 

Hovedet kan smedes koldt, og de ved Afkølingen trække Pladerne 

stærkere sammen. De Plader, som just nittes, samles forelobigen 

ved et Par Skruebolte. Nitningen foretages paa Ambolten, saa 

længe det er muligt, ellers holdes en svær Hammer imod ind­

vendig, bedst paa den i Fig. 87 viiste Maade, der giver større 

Magt. Denne Hamnier kan passende være udhulet i Banen, hvis 

det indvendige Nittehoved er kugle- eller kegleformigt.

Naar Arbejdet ikke kan taale Slagene til Nitning eller Heden 

til Lodning, saavelsom naar det skal kunne skilles ad med Let­

hed, bruges Skruer, til större Sager især Skruebolte (med lös 

Möttrik), i forsle Tilfælde hyppigt med forsænkede Hoveder.
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Gængerne maae ikke være for faa, da man af Modstanden kan 

forledes til at troe, at der er skruet godt til; ikke for fine, da de 

ikke taale Slid, heller ikke for grove, da de blive for stejle og 

have mindre Friktion og derfor let gaae lös af sig selv. Da 

man ikke let faaer flere Skruer og Möttriker fuldkomment eens, 

bor de ikke omskiftes, men mærkes, f. Ex. med smaa Punkter.

c. Svejsning, Sammensmeltning.

Svejsning er en Forening i Sinterlieden ved Slag eller Tryk; 

den kan ikke foretages ved Metaller, som blive spröde inden 

Smeltningen, selv om de sintre; heller ikke ved dem, som 

kun have et ringe Spillerum imellem Sinterhedens Græudser. 

De tungsmelteligste Metaller svejses bedst (Smedejern, Staal, 

Platina, Nikkel), ved andre behoves den ikke heller. Nikkelet 

forarbejdes ikke ublandet. Platina kan yderst vanskeligt svejses 

i conipakt Tilstand, da Heden skal være saa stærk, Ledeevnen 

er stor, og Dimensionerne gjerne smaa; man indskrænker sig 

derfor næsten til at samle Plalinsvainp ved Sintring og Svejsning 

og lodder forresten med Guld, hvor det lader sig gjöre.

Svejsningen af Smedejern og Staal, hver for sig og især 

indbyrdes, spiller derimod en saare vigtig Rolle. Side 6, 8 og 

11 er det Fornødne meddeelt om Forholdet imellem Jernets og 

de forskjellige Staalsorters Svejsning. Ophedningen, især af 

Staal, bör skee saa raskt og med saa lidt Tilgang af Luft til 

Stykket, som muligt. GlOdskallen, som vilde forhindre en me­

tallisk Forening, bortskaffes ved at gjöre den flydende, saa den 

kan drives ud som en Skikke; man kaster derfor Sand paa 

Jernet. Til Staal, især Stobestaal, som ikke taaler saa stærk en 

Hede, bör man hellere bruge Glaspulver eller en Blanding af 

Boraxpulver med Sand eller Teglsteensmeel. Ved Forstaaling 

af Jern, som bruges meget, deels for Besparelsen af Slaal, deels 

for at kunne forene Haardhed paa sine Steder med en stor Sej­

hed paa andre Sieder (f. Ex. i en Angel), maa man vogle sig 

for at forbrænde Staalet; hvor dette ikke bliver ganske inde­

sluttet og saaledes beskyttet af Jern, ophedes det desaarsag for 

sig til en lavere Temperatur. Under Svejsningen strækkes især 

•Jernet stærkt, naar Tykkelsen ikke er meget betydelig; delte 

maa man forud tage Hensyn til. Ligeledes maa man forud nogen­

lunde tilpasse Stykkerne, for at ikke de forsle Hammerslag
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skulle spildes derpaa, men Svejsningen slrax kan begynde 

under rappe Slag.

Som Exempler bemærkes folgende: En Hing svejses over 

Ambollhornet; er den tynd, lægges Enderne simpelthen over 

hinanden (Fig. 88 A); er den tykkere, saa bor man skærpe 

Enderne (B); er den endnu tykkere, saa gjör man vel i at 

flække den ene Ende op og stikke den anden skærpede Ende 

derind (C). Ror ere vanskelige at svejse: arbejder man paa 

fri Haand (over en Torn), saa svejses de overlagt (som Fig. 88 B); 

imellem Sænkere, helst under en Maskinhammer, svejses de stumpt 

(stuk), som Fig. 89 viser. De kunne ogsaa svejses ved Vals- 

ning imellem Rundjernsvalser eller ved Trækning imellem to 

halvrundt udskaarne Bakker, der siden skrues nærmere sammen. 

Skal en Ring svejses om en rund Stang, saa slukkes denne 

først op paa Stedet (Fig. 90), saa Ringen forst lukkes under 

Svejsningen. Knive, Gafler og Klinger paasvejser man forneden 

en Klo af Jern (Fig. 91 A), der siden strækkes ud til en Angel 

(B). Fig. 92 viser Forstaalingen af en BrændeOxe, Fig. 93 

Pennen af en Hammer, Fig. 94 et Høvlejern, en Bredöxe oil., 

Fig. 95 et Stemmejern, en Fiil ofl., Fig. 96 tre Maader at for- 

staale en Hammerbane. Svejsningen efterlader gjerne en mere 

eller mindre tydelig mörk Svejsfuge.

Sammenblæsning, Sammensmeltning, autogen Lodning, ere 

Navne paa en Operation, hvorved Metal samles ved Smeltning 

af Kanterne og deres Forening, umiddelbart eller ved Metal af 

samme Art, der da tjener til Loddemiddel. Nogenlunde tykke 

Blyplader kunne saaledes sammensmeltes til storre Plader til 

Blypander osv.: Kanterne skærpes, skrabes blanke og lægges 

i kort Afstand fra hinanden paa Leer, eller bedre Stöbesand, 

bedækket med Papir odl.; Loddefugen indgröftes med Leer eller 

Sand, der drosses Harpix eller Talg paa, og derefter hældes 

der saa meget glödende Bly paa, at det indgröftede Parti kan 

fyldes godt; maa det være tyndt, saa tages det Overflødige siden 

bort med en Mejsel. Mindre Stykker af forskjellige Metaller 

kunne samles for Blæseroret med Spaaner eller Strimler af 

samme Metal; er dette slrengsmeltcligt, saa maa man bruge 

Knaldluftlampen. Det er imidlertid en vanskelig Operation, som 

derfor sjeldent bruges, uagtet dens Fortrin for almindelig Lod­

ning : at Forbindelsen er stærkere og smukkere, og at den 

mindre angribes af cliemiske Kræfter.
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<1. Tjodning in ed et Doddemiddel

af anden Art end selve Arbejdsstykkerne. Et saadant Lodde- 

middel bör a) være saa stærkt og sejt som muligt, b) have en 

passende Smeltetemperatur, c) ligne Hovedmetallet, saavidt mu­

ligt, i Farve, d) hefte godt paa det, hvilket atter beroer deels 

paa Adhæsionen, deels undertiden paa en Sammensmeltning. 

Der gjöres Forskjel paa Snellod og Slaglod.

Snellod (ikke Snel, Side 15) til saakaldet blöd Lodning er 

letsmeltelig og kan bestaae af a) Tin, ti! Zink, Bly, Jern, Staal, 

Kobber, Messing, ogsaa Guld og Sölv; b) Tin-Blylegcringer 

(almindelig Snellod) med fra | til 2 Dele Bly for een Deel Tin, 

til Hvidblik, Kobber, Messing, Tin, Zink, Bly; c) lismut- 

legeringer til meget blyholdigt Tin; de ere skjöre.

Slaglod, til saakaldet haard Lodning, er strengsmeltelig og 

kan derfor ikke bruges til letsmeltelige Metaller. Den kan be- 

slaac af a) Kobber til Smedejern og Staal; b) Messingslaglod, 

Messing, som oftest med Tilsætning af mere Zink (indtil lige 

Dele, allsaa omtrent fra 1 K. + 2 Z. til 1 Z. + 2 K.), under­

tiden af lidt Tin, til Jern, Kobber og Messing; det er skjört; 

c) Nysölvslaglod, Nysölv med mere Zink, til Nysölv; d) Sölv- 

slaglod, Sölv med endeel Kobber og undertiden Zink, som gjor 

det skjört, til Sölv og fine Arbejder af Jern, Staal, Messing, 

Kobber; e) Guld slaglod, stærkt legeret Guld med blandet Kara­

tering og undertiden tillige med lidt Zink, til Guld; f) Guld 

til Platina.

Loddemidlet bruges som Korn, Spaaner eller Pulver, stodl 

i Varmen. Overfladen maa være aldeles reen metallisk og ikke 

beiort med Fingrene. Endvidere skal Luften holdes ude. Disse 

lo Betingelser fremmes, og Lodningen befordres idelliele i liöj 

Grad ved visse Bedækninger, som tildeels virke opløsende paa 

det Ilte, der maatle have dannet sig; saaledes til blöd Lodning 

Salmiak, Harpix, Vox, Olie, eller allerbedst Zinksalmiak, til 

haard Lodning Olie, Glas eller hyppigst Borax. Idelhele er del 

en Regel, al en Loddefuge skal være saa fiin som muligt, men 

navnlig Messingslaglod vil ikke altid flyde ind i en meget fiin 

Fuge. Ophedningen skeer ved Kulild, eller ved etBIæserOr, eller 

endelig ved en Loddebolt, en Kobberhammer med afrundet Pen 

eller Spids, som man fortinner efter at have ophedet den. Jern 

loddes bedst med Kobber: man passer Stykkerne tæt sammen, 

forbinder dem med Jeintraad, sinorer Loddestedet godt ind i Olie
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og lægger Kobbelfliser ved, omgiver det med Leer, som er 

blandet med Hestemög, tørrer Leret og opheder det Hele der­

efter stærkt i en Esse. Zink kan ikke godt loddes uden med 

Salmiak, eller bedre Zinksalmiak (Chlorzink-Clilorammoniuin).

5. Metalstykkers ydre Fuldendelse.

n. Crlatslilming, Polering.

Glatslibningen, som i den Grad slutter sig til Formforan­

dringen ved Slibning, at der ingen bestemt Grændse kan drages 

imellem begge, foretages a) sjeldnere paa rundtlobende Stene; 

b) med Haandstene af fiin Sandsteen, Leerskifer, Kiselskifer, 

Levantesteen (en meget blöd lividgraa Dolomit), til blödere 

Metaller ogsaa naturlig Pimpsteen, konstig Pimpsteen (Qvarls- 

sancl, sammensintret med Chamotte). Man har ogsaa kønslige 

Qvarts- og Smergelstene af ubekjendt Sammensætning, baade 

skiveformige og fiirkantede. De finere Stene bruges undertiden 

i Strimler som smaa File, og ialfald med Olie, c) Slibekul af 

blodt Træ uden Sand, især til Sölv. Meget hyppigt bruges 

d) Slibepulvere: Pimpsteen, Oliesteen, men fremfor alt Andet 

Smergel. Den ægte Smergel er Corund eller Diamantspath 

(Aluminiumilte), næst Diamanten det haardeste Legeme, men oftest 

er det Jernglands eller farvet Qvartssand; selv slodt Hammer- 

skjæl kan bruges som Smergel. Smergelen bor sorteres ved 

Sigtning og Slemning. Den bruges med Smergelpinde af fiin- 

aaret Træ, ofte med Filt eller Læder paa, eller med Skiver af 

Glas, Kobber, Zink, Bly, Tin, med en Snor, en Klud, en Börste 

osv. e) Slibepapir med paalimet Smergel, Sand, Glaspulver, 

alle af forskjellig Fiinhed, undertiden med löst Töj limet paa 

Bagsiden eller indformet i Papiret, for at styrke det.

Ved Anvendelsen især af Smergel, som kan være saa grov 

som Knappenaalshoveder eller saa fiin som Ilexemeel, maa end­

videre mærkes folgende særegne Arbeider: Udvendig Afslibning 

af Cylindre skeer under frem- og tilbagegaaende Bevægelse med 

store Bakker af Bly eller Endetræ (Smergelkluppe); Udslibning 

med el cylindrisk Træhoved, der passer i Cylinderen og ofte er 

forsynet med indlagt Jernblik i Kanten. Sammenslibning, som 

forekommer ved Haner, coniske Ventiler, to og to Planer osv. 

Tidligere stolede man ved deslige Lejligheder mecsl paa Slib-
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ilingen; nu da Værktøj maskinerne ere bedre og mere udbredte, 

afdrejes, afhövles eller udbores Stykkerne saa nöjaglige, at man 

kun behøver en ringe Slibning, og man faaer derfor med mindre 

Ulejlighed langt nöjagligere Arbejder.

Poleringen kan skee enten ved Blankslibning med Poleer- 

pulver, eller ved Nedtrykning med et liaardt, blankt Legeme. 

Poleerpulvere, der naturligviis ere meget flint stemmede (med 

Undtagelse af Wienerkalken, der ikke taaler Vand), ere idetliele 

finere og tillige blödere end Slibepulvere, fores i Reglen paa 

samme Maade med Pinde, Filt osv., og det gjerne fuglet med 

Vand, Olie eller Brændeviin, dog ogsaa med Haanden, Armen 

eller Fingrene, og isaafald gjerne törre. Som Poleerpulvere 

bruges især a) Jerntveille, det vigtigste af alle, kaldet, efter den 

forskjellige Oprindelse, Colcothar, Todtenkopf, Engelskrödt, 

Blodsteen, Poleerrödt, Caput mortuum, Crocus oil. Jö stærkere 

det er glödet, desto haardere og tillige morkere er det, man 

skal altsaa til Staal vælge morkt, til blödere Metaller lyst Pulver. 

Det faaes som Natur- eller Konstprodukt, og i sidste Tilfælde 

paa den lorre eller den vaade Vej , ogsaa som Biprodukt ved 

Tilberedningen af rygende Svovlsyre ofl. Til Slaal dannes det 

meest ved Ristning af Svovl,jern og kaldes da ofte af en Fejl­

tagelse Svovljern. Det er uundværligt til Staal, fortrinligt til 

Guld, Kobber, Messing og lignende Legeringer og bruges meget 

til Sölv og Nysölv, der, ligesom de övrige Metaller, blive skjont 

blanke derved, men faae en lidt morkere Farve, b) Wiener­

kalk, en blöd, fiin, sandfri, naturlig Kalk fra Wiens Nærhed; 

den bruges i brændt Tilstand og bevares for Luften, da Vand 

og Kulsyre skade den. Med Olie bruges den til Messing, med 

Spiritus til Staal; men begge faae en mindre smuk Farve deraf, 

c) linaske, især tilberedt paa den törre Vej, er fortrinlig til 

til Staal. (1) Naturlig Trippelse (engelsk Jord), en fiin bladet 

Leerskifer, bruges til blöde Metaller, e) Brændte Lammebeen 

ligeledes, især til Guld og Sölv.

I mange Tilfælde kan man ikke, eller ialfald kun vanske­

ligt bruge Poleerpulvere, saaledes a) naar blanke Partier findes 

omgivne af matte, b) naar Overfladen er forgyldt, forsölvet odi., 

c) naar Metallet er meget blödt (Tin), d) naar man med ringe 

Ulejlighed vil skaffe en maadelig Glathed og Glands tilveje, som 

til adskilligt Smede- og Gjörllerarbejde. Man bruger da glas- 

haarde Poleerstaal eller Poleerstene af Agal, Flint, Calcedon,
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Blodsteen (de kostbareste og bedste af alle); de holdes meget 

glatte og poleres jevnligt med Tinaske, Engelskrödt odi. Under 

Brugen fagter man Arbejdet med Olie, Eddike, Spyt osv. Stenene 

have gjerne en simpel Form, f. Ex. som en afkortet Kegle med 

afrundet Ende, som en tyk Lancet med afrundet Eg og Spids. 

Staalene have ofte forskjellige krumme Former, for bedre 

at komme til. Poleerflil kaldes en Staalflil, som man, istedetfbr 

Hug, liar givet Spor af en grov Slibesteen eller Fiilströg paa- 

skraa, hærdet og poleret paa de ophojede Rygge af SlrOgene. 

De polere flade Smaating (især hos Uhrmagere) godt med 

et ringe Tryk. Poleeraal, slankt kegleformige polerede Staal- 

legenier, af hvilke man maa have en Suite, bruges til at glatte 

runde Huller med. Kradsbörslen, af fiin Messingtraad, af Form 

som en Barbeerkost, bruges deels uopskaaret i Traadbugtenie, 

deels opskaaret, til at glatte forgyldte Gjenslande, farvede Guld­

sager odl. af smaa Dimensioner eller complicerede Former, 

f. Ex. Kjeder.

Graat Stöbejern, Smedejern og blodt Staal kunne ikke po­

leres , da de ikke ere homogene. De fleste Staalsager ere for­

færdigede af Smedejern, indsatte, hærdede og först da polerede. 

Overfladen er altsaa virkelig Staal.

b. Bedækning med en Metalhinde

kan iværksættes paa fem væsenligt forskjellige Maader:

1. Keddypning i et Bad af smeltet Metal eller Indgnidning 

dermed kan ikke anvendes, uden hvor den bedækkende Hinde er 

mere letsmeltelig end Arbejdet, og ikke beqvemt uden ved For­

tinning og Forzinkning; tilnöd kan man saaledes forkobbre Jern 

eller give det en Messinghinde. Dette Arbejde ligner meget 

Lodning.

Fortinning udfores bedst med reent Tin, billigere og lettere 

med blyholdigt. Laget skal være passende tykt; er det for tykt, 

saa er det ikke ret glat og gaaer lettere af igjen. Jernblik, 

som skal forlinnes, valses af det blödeste Jern, tilsidst imellem 

haardstöbte Valser. Det underkastes en omhyggelig Rensning, 

idet det först bejses i en svag Syre, derefter enten blot skures, 

eller bedre bojes, glodes i en Flammeovn, rettes, bankes med 

Træhammer, valses koldt og tilsidst skures med Blaar, Sand og 

suurt Klidvand. Det gjjemmes under Vand, men henstilles inden 

Fortinningen i cl Talgbad; det fores tre Gange igjenuem — forsi
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m e e n t, s a a r e e n t —  T in  b e d æ k k e t m e d  T a lg , g n id e s g o d t m e d  

B la a r , s t i l le s d e r p a a a t ie r i e t h e d t T a lg b a d  o g  a f g n id e s t i ls id s t .  

F r e m g a n g s m a a d e n  e r o f te s im p le r e , m e n  d a t i l l ig e  m in d r e  g o d .  

A n d r e S a g e r b e h a n d le s  i P r in c ip e l p a a  s a m m e  M a a d e : m a n  in d -  

g n id e r m e d  B la a r T in n e t i d e t h e js e d e o g o p h e d e d e S ty k k e o g  

b e f o r d r e r H e f tn in g e n m e d  S a lm ia k  ( la n g t b e d r e e r Z in k s a l in ia k )  

e l le r I la r p ix , e l le r c n  S a lv e a f 3 H a r p ix , 6  B o m o lie , 4  T a lg  o g  

2  S a lm ia k  ( i o p lö s t T ils ta n d ) . S tO b e je n i m a a b e h a n d le s m e g e t 

o m h y g g e lig t o g  s t r a x  a f k ø le s . S m a a tin g  k u n n e  b a a c le  h e js e s  o g  

f o r t in n e s e n  m a s s e v e d  O m r ø r in g  e l le r O m d r e jn in g  i e n  T o n d e .

Forzinkning a f J e r n ( “ G a lv a n is e r in g ” ) b r u g e s n u m e g e t  

s o m  B e s k y t te ls e s m id d e l m o d V e jr l ig e t . F r e m g a n g s m a a d e n e r  

m e g e t l ig  F o r t in n in g e n . Z in k e n  s m e l te s i e t S tO b e je r n s k a r , s o m  

e r b e k læ d t m e d  i ld f a s t L e e r o d i . , f o r a t d e r ik k e s k a l d a n n e s  

c n  Z in k - J e r n le g e r in g , d e r k u n  k a n  b r u g e s t i l a t s io d e o g  m a le  

p a a J e rn e t . Z in k b a d e t h o ld e s b e d æ k k e t m e d S a lm ia k , b e d r e  

Z in k s a lm ia k , d a d e t v ir k e r k r a f t ig e r e  o g  ik k #  a n g r ib e r J e rn e t .  

E f te r  F o r z in k n in g e n  a f k ø le s  J e rn e t p lu d s e l ig t , h v o r v e d  Z in k l i in d e n  

b l iv e r h v id e r e .

2 . Indgnidning med et Amalgam k a n k u n  a n v e n d e s p a a  

M e ta l le r , d e r s e lv  k u n n e  o p lö s e s i Q v æ g s O lv , m e n  ik k e f . E x .  

p a a  J e r n  e l le r P la t in a . H y p p ig s t f o r e k o m m e r d e n  v e d  d e n  s a a -  

k a ld te Lue forgyldning af Bronce ( q v a te r n a i r B r o n c e , m a n g e n ­

g a n g  n æ s te n  k u n  T o m b a k ) . M a n b r u g e r v e d S ie n in g  g je n n e m  

S k in d  o g  D ig e s t io n  m e d  S a lp e te r s y r e , e l le r b e d r e  S u b l im a to p lo s -  

n in g , r e n s e t Q v æ g s o lv , o g  A r b e jd e t g a a e r le t te s t v e d f l in t G u ld .  

M a n  g lö d e r 1 D e e l G u ld  i e n  D ig e l o g  s æ t te r 8  D e le Q v æ g s o lv  

t i l , o m r ö re r d e t n o g le  M in u t te r , a f k ö le r d e t i V a n d , æ lte r d e t  

o g  t r y k k e r d e t o v e r f lö d ig e Q v æ g s O lv u d , d e r b l iv e r d a n æ s te n  

b lo t e t A m a lg a m  a f 2 D e le ( e l le r G r u n d d e le ) G u ld o g  1 D e e l  

Q v æ g s O lv t i lb a g e . B r o n c e n  r e n s e s o m h y g g e lig t v e d G lö d n in g  

o g  B e js n in g ; d e r e f te r in d g n id e s d e t v e d  H jæ lp  a f  K r a d s b ö r s te n  

m e d Q v ik v a n d ( e n m e g e t f o r ty n d e t O p lo s n in g a f s a lp e te rs u u r t  

Q v æ g s O lv f o r i l te ) , s o m  a f s æ t te r l id t Q v æ g s o lv  s a a v e l p a a  M e ta l le t  

s o m  p a a  K r a d s b ö r s te n , o g  p a a  s a m m e  T id  m e d  A m a lg a m e t , d e r  

m e d  K r a d s b ö r s te n  f o r d e le s  g o d t o v e r a l t . D e r e f te r v a d s k e s , tø r r e s  

o g  “ a f r y g e s ”  B r o n c e n ; A f ry g n in g e n  s k e e r p a a  e n  R is t o v e r K u l­

i ld , h e ls t u n d e r e t R ö g f a n g . A lte r e f te r s e e s O v e r f la d e n , s tö d e s  

m e d  c n  ty k  H a n d s k e , b o r s te s , in d g n id e s ig je n  o s v . S m a a tin g  

a f r y g e s p a a e n  P a n d e . D e l a f rö g n e  A r b e jd e , s o m  b e d ö m m e s
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ved Lyden afen Vanddraabe, kastes i Vand, kradses med Krads- 

börsten og fbrtyndet Eddike, skylles og -tørres i Savspaaner. 

Solv forgyldes paa samme Maade, dog uden Qvikvand, naar det 

er over 12-lodigt. Jern og Staal maae forst forkobbres.

3. Udfældning ved blot Neddypning af Arbejdet i en Op­

losning kan ikkun finde Sted med en Oplosning af et mere nega­

tivt Metal. Idethele har denne Methode ikke stor Værdi, da 

Metallaget bliver löst, især naar man vil gjöre det nogenlunde 

tykt. Man har flere Slags “vaad Forgyldning”, blandt hvilke 

mærkes Elkingtons, hvor Metalstykket hænges i en kogende 

Blanding af Guldtvechloridoplösning, et Overskud af tvekulsuur 

Kali og helst noget Oxalsyre odl., og især den vaade Forgyld­

ning paa Staal ved Neddypning i Guldtvechlorid, oplost i Svovl­

nafta; ligeledes “kold Forsølvning” ved en Composition af f. Ex. 

3 Chlorsolv, 6 Potaske, 2 slemmet Kridt og 3 Kogsalt, der med 

Vand indgnides med en Prop paa uægte Metal, ofl.

Betjener man sig til Udfældningen af et eget galvanisk 

Batteri, hvorved Arbejdet faaer nogen Lighed med Galvanopla­

stiken, saa kaldes det galvanisk Forgyldning, Forsølvning osv. 

Man har da den Fordeel, at man kan udfælde ethverlsomhelst 

Metal paa ethvert andet, at Hinden sidder fastere, og at man 

kan gjöre den saa tyk eller tynd, som man vil. Batteriet bür 

være constant. Udfældningen maa være langsom, for at Laget 

kan blive fast; Vædsken maa derfor være fortyndet og Tempera­

turen lav, endelig Pladeparrenes samlede Overflade ikke for stor 

i Forhold til den, der skal udfældes paa. Man foretrækker til 

Forgyldning en Oplosning af 1 Deel Guldilte i 10 Dele gu till 

Cyanjernkalium og 100 Dele Vand. Platinering duer ikke, da 

Laget ikke vil sidde ret fast; man har brugt 1 Deel Chlorplatin- 

Chlorkalium oplost i kaustisk Kali og 100 Dele Vand. Til For­

sølvning bruges 1 CyansOlv, 10 Cyanjernkalium og 100 Vand, eller 

Chlorsolv oplost i Cyankalium. Til Forkobbring 1 Cyankobber, 

Cyankalium og 100 Vand. Til Forzinkning Zinkilte oplösl i 

Kalilud. Til positiv Pol bör man bruge det samme Metal, som 

skal udfældes. En Guld- eller Platinpol vælges dog kun, for at 

holde Oplosningen fri for uædelt Metal, thi selv oplöses den 

ikke, og Vædsken udtømmes derfor efterhaanden, hvilket gjör, 

at Udfældningen efterhaanden aftager. En SolvpoI angribes, 

men Cyansölvet oplöses forst ved Opvarmning; de uædle Metaller 

oplöses ved den ene Pol, medens de udfældes ved den anden.
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T i l d e n  g a l v a n i s k e  U d f æ l d n i n g , s o m  f b r ö v r ig t  e r  m e g e t n y ,  

h o r e r  o g s a a  d e n  i M a n d s  M i n d e  b r u g t e  Forlinning ( H v i d k o g n i n g )  

p a a  K n a p p e n a a l e  o d l . N a a l e n e  o m r ö r e s  t i l l i g e m e d  3  D e l e  g r a n u ­

l e r e t T i n , 1 D e e l V i i n s t e e n  o g  8 0  D e l e V a n d i e n f o r t i n n e t  

K j e d e l m e d  e n  S k u m s k c e , k o g e s  1 .1  ä  2  T i m e r , s k y l l e s  o g  W r r e s .  

M e s s i n g e t , T i n n e t o g  d e n  s u r e  V æ d s k e , d e r s n a r t o p l o s e r n o g e t  

T i n , d a n n e  d e n  g a l v a n i s k e  K j c d e , h v i s S t r o m  u d f æ l d e r T i n  p a a  

d e n  n e g a t i v e  P o l , M e s s i n g e t , m e d e n s d e n  o p l ø s e r  T i n  v e d  d e n  

p o s i t i v e  P o l .

G u l d u d f æ l d e s l e t f o r h u r t i g t , d e r n æ s t i f o l g e n d e  O r d e n :  

S ö l v , K o b b e r , P l a t in a , Z i n k , a l l e  m e g e t l a n g s o m m e r e . M e t a l l e t  

u d f æ l d e s m a t , m e n  k a n  l e t p o l e r e s , s e lv  m e d  L æ r r e d  a l e n e ,  

h e l s t n a a r  d e t g j e n t a g e t g n i d e s  u n d e r U d f æ l d n in g e n .

4 . Indgnidning med Pulver g i v e r e n  t y n d  o g  l ö s , m e n  

s m u k  H i n d e . D e n  a n v e n d e s k u n  l i d t . M a n  h a r  k o l d  F o r s tø v ­

n i n g  m e d  f . E x . 1 D e e l f æ l d e t S ö l v p u l v e r , 2  D e l e  K o g s a l t o g  

2  D e l e V i i n s t e e n . M a n h a r l i g e l e d e s k o l d  F o r g y l d n i n g  m e d  

G u l d p u l v e r ( K lu d e  d y p p e s  i e n  n e u t r a l f o r ty n d e t G u l d o p l ö s n i n g  

o g  b r æ n d e s ) , s o m  i n d g n i d e s  m e d  e n  F i n g e r , e n  P r o p  e l l e r  L æ r r e d ,  

t o r t e l l e r  f u g t e t m e d  V a n d , S æ b e v a n d  o f l . M a n  k a n  p a a  d e n  

M a a d e  g i v e  L u e f o r g y l d n i n g  c t s m u k k e r e  U d s e e n d e .

5 . Paalægning af Plader e l l e r B l a d e . M a n  f o r g y l d e r o g  

f o r s o l v e r i s æ r p a a  J e r n  o g  S t a a l , d o g  o g s a a  p a a  K o b b e r  o g  

M e s s i n g  m e d  B l a d e , d e r  l æ g g e s  p a a  e t S t e d , s o m  e r æ t s e t m a t  

o g  r e e n t , o p h e d e s  m e d  S t y k k e t o g  i n d g n i d e s  m e d  P o l e e r s t a a l c t .  

S a a l e d e s b e h a n d l e s o g s a a d e r u n d e S ö l v - o g  K o b b e r s t æ n g e r ,  

d e r s k u l l e  t r æ k k e s t i l G u l d t r a a d  ( “ æ g t e ” p a a  S ö l v , u æ g t e  p a a  

K o b b e r ) o g  s l e t u æ g t e  S ö l v t r a a d .

Pletlering b r u g e s m e e s t m e d  S ö l v  p a a  K o b b c r p l a d e r . E n  

g l a t , r e e n s k r a v e t , v e d  V a l s n in g  f o r tæ t t e t o g  a t t e r  s k r a v e t P l a d e  

p a a  f . E x . 6  o g  1 0  T o m m e r  a f  d e t b l ö d e s te  K o b b e r  h e j s e s  m e d  

e n  s t æ r k  O p l o s n i n g  a f  s a l p e t e r s u u r t S ö l v i l t e  ( C h l o r g u l d , C h l o r -  

p l a t i n ) ; d e r p a a l æ g g e s e n  a l d e l e s r e e n  , l i d t s t ö r r e  S ö l v p la d e ,  

a f  o  t i l t u  a f  K o b b e r p la d e n s  T y k k e l s e  ( G o l d  o g  P l a t in a  t a g e s  

t y n d e r e ) ; K a n t e n b ö j e s o m ; de o p h e d e s  o v e r T r æ k u l g l o d e r ,  

g n i d e s m e d e t s t o r t P o l e e r s t a a l o g  v a l s e s u d  s a m l e d e . P a a  

s a m m e M a a d e  b e h a n d l e s  r u n d e  K o b b e r s t æ n g e r t i l T r æ k n i n g  a f  

b e d r e  u æ g t e  S ö l v t r a a d . P l a t i n a p l e t a n v e n d e s d o g  n o g e t t i l L a -  

b o r a to r i u m s k a r , d a  m a n  i n g e n  a n d e n  b r u g b a r  P l a t i n e r i n g  h a r  

e n d  n e t o p  P l e t l e r i n g e n .
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Man danner ogsaa Skeer, Gafler, Spænder ofl. af Jern med 

en paaloddet tynd SOlvoverflade. Den fortinnede Jernkjærne om­

gives forst af et Hylster af Tinfolie og yderst af cl tyndt Sölv- 

hylster, begge dannede i samme Stampere, der ere brugte til 

Kjærnen, og som atter i opvarmet Tilstand bruges til at lodde 

Sölvct fast med Tinfolien.

c. Anlöbning, Broncering, Ætsning odl.

Staalets Anlobning for at formindske dets Haardhed er 

alt omtalt Side 9, her er kun Tale om den som Forskjönnelses- 

middel. Farverne hidrøre fra en Iltehinde, der i saa tynde Lag 

maa være gjennemsigtig. Ethvert ilteligt Metal kan anlöbe, men 

kun paa hærdet Staal med en blank Overflade faaer man levende 

Farver. For at opnaae en overalt eens Farve, opheder man 

Staalet paa Gioder af lose Torv, eller brugt Garvebark, med Aske 

over og regulerer Ilden ved Blæst, eller paa en med tor, sigtet 

Aske bedækket Plade. Man afkøler Staalet i kold Aske.

Navnet Broncering anvendes paa liojst forskjellige Arbejder; 

herhen höre: a) binaire Broncers Anlöbning, enten ved at hen­

stille dem i et lukket Værelse med en Oplosning af Svovllever 

i 30 Dele Vand, eller ved gjentagne Gange at vadske dem nied 

en Oplosning af 1 Deel Suurkleversalt og 4 Dele Salmiak i 200 

Dele Eddike, b) Kobbersager, navnligen Medailler (saakaldte 

BroncemedaiJIer), bedækkes ofte med en Hinde af Kobberforilte 

ved en Operation, omtrent som den sidst beskrevne. Medaillerne 

koges under Omroring i en med Vand stærkt fortyndet Oplos­

ning af Salmiak og Spangrönt i Eddike, skylles, törres og 

borstes. c) Paline antique, (ærugo nobilis, d. e. cn Hinde af 

kulsuur Kobbertveilte) frembringes ogsaa ved Konst, dog mindre 

fast end den naturlige, ved lignende, men stærkere Oplosninger, 

saavel paa Bronce som paa Messing. Laget heftes ved Over­

fladen med Vox eller en spirituøs Fernis.

Brunering kaldes en lignende Behandling af Jern, især 

damascerede GeværlOb, for at give deni co fast, varig Hinde af 

Jerntveilte, som til en Grad beskytter det underliggende Jern 

En Blanding af Antimonsmör (Chlorantimon) og Bomolie paa- 

stryges det varme Löb; efter nogle Dages Forlob vadskes del 

af, törres, poleres med Poleerslaal og indgnides med Vox eller 

paastryges en Spiritusfernis af Schellak og Drageblod. Ogsaa 

har man complicerede Blandinger, der synes at maalte kunne
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simplificeres endeel af Skedevand, Spiritus, Salpeternafta, Kobber- 
og Jerntveilteoplösninger, til at brunere Löbene med.

Hvidkogning af Sölv gaaer ud paa at give legeret Sölv, 
f. Ex. Monter, en Overflade af flint Sölv ved Bortskaffelse af 
Kobberet. Det bestaaer i en gjenlagen Iltning af Kobberet paa 
Overfladen, ved Glödning, og Oplosning af Kobberforiltet i en 
eller anden svag suur Vædskc. Det hvidkogte Sölv er mat, men 
kan poleres med Poleerstaal odi.

Farvning af Guld liar det samme Öjemed, men en mere 
compliceret Theori. Först bortskaffes noget Kobber ved Glöd­
ning og Bejsning; derefter dannes en kogende Gröd af Vand 
og Salte, som kunne danne Kongevand ved deres Indvirkning 
paa hinanden (40—50 pCt. Salpeter, 25—35 pCt. Kogsalt, 25—30 
pCt. Alun, eller f. Ex. Natronsalpeter, Chlorkalium og suur 

svovlsuur Kali), og deri hænges Guldet i et Hestehaar eller en 
Guldtraad i 15—25 Minutter, skylles og törres. Her skeer baade 
Oplosning og Udfældning af Guld, og “Farven” er forst god, 

naar der er oplost Guld i den. Maadeligt Guld maa farves to 
Gange; meget slet kan ikke farves, men maa galvanisk forgyldes. 
Naar det samme Arbejde foretages med forgyldt Bronce, kaldes 
det Mattering. Blandingen smöres da blot paa Stykket, som 
holdes over en Ild. Hvor Broncen ikke skal matteres, beskyttes 
den med en Gröd af Sukker, Gummi, Kridt og Vand. Det far­
vede Guld er nemlig mat, men kan poleres med Poleerstaal odl., 
ligesom det kan faae orange, rode og grönne Nuancer ved Be­
handling med forskjellige Composilioner.

Moiré kaldes Blik, som ved Ætsning og Lakering viser 
Krystalfigurer, omtrent som lis paa en Rude. Kun paa blodt 

Jern, fortinnet med reent Tin, ialfald med et Spor af Sölv og 
Kobber, faaer man smukke Figurer. De blive mindre, naar 
Blikket er hamret, alter større, naar det derefter etsteds er op­

varmet, og kunne saaledes til en vis Grad reguleres, ogsaa ved 
en forskjellig Afkölingsmaade. Pladerne affedtes med Potaske 
eller Klid, ætses med en svag Syre eller et suurt Salt, skylles 
godt og lakeres snarest muligt.

Ætsning af Damast skeer gjerne ved en Blanding af 1 Deel 
Skedevand og 30 Dele Eddike, efter at Stykket er slebet og af­
fedtet. Naar man ellers ætser, for at frembringe blanke og 

maatle Figurer (f. Ex. til uægte Damast), maa man have en Ætse- 
grund (Vox, Asfalt og Mastix), som smöres paa det varme
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Metal og siden borttages, hvor der skal ætses, eller opløses i 

Terpentinolie og tegnes paa, hvor der ikke skal ætses. Kobber, 

Messing og Sølv ætses med fortyndet Skedevand; Jern og Staal 

enten med Eddike, hvortil er sat Spiritus og ganske lidt Skede­

vand, eller med Viinsteensyre, hvortil er sal QvægsOlvsublimat 

og nogle Draaber Skedevand. Guld ætses med fortyndet Konge­

vand dier Guldfarve.

d. Fernissering, liakering.

Disse Benævnelser betegne Bedækningen med en harpixagtig 

Hinde; er den gjennemsigtig, saa hedder det Fernissering, ei­

tlen gjort uigjennemsigtig ved et indblandet Farvestof, saa hedder 

det Lakering; dog adskilles disse Begreber ikke strengt. Til 

Fernissering bruges meest en filtreret Schellakoplösning i stærk 

Spiritus, undertiden ined visse Tilsætninger af Sandarak, Mastix 

osv., der do£ ikke synes at være til videre Nytte. Fernisseringen 

anvendes især paa Messing, for at beskylte det imod Iltning af 

Luften eller ved Berøring; da det ringeste Stöv strax sees, paa 

Grund af Metalglandsen, maa den törres raskt og godt, og der­

for bliver den polerede og ikke siden berørte Overflade varmet 

til omtrent 50 0 R. og raskt bestrøget med en blöd, bred Pensel. 

Fernissen er til dette Brug meget tynd. Ofte skal Fernissen 

tillige give Metallet en guldlignende Farve og sammensættes da 

tildeels af Kornlak (som uden Filtration giver en klar Oplos­

ning), Gummigut og Drageblod, ligesom den endvidere farves 

med Safran, Orleans, Cochenille, Sandeltræ, Gurgemeje osv., 

efter mangfoldige Forskrifter.

Lakering anvendes meest paa sort og hvidt Blik (foruden 

paa Træ, Papirmasse, Læder osv.). Först males Grunden i 

mange tyndt paaslrögne Lag, helst med Lakfarver; hvert Lag 

törres i 40—60 0 R. og slibes, det sidste lieelt mal. Decora- 

tionen skeer a) ved Maling, saa fladt som muligt, med Lakfarver, 

b) ved Aftrykning af friske Steentryk, fugtede med Vand, især 

til Illuminering, c) ved Indgnidning med törre Farvepulvere i 

nysnævnte Aftryk eller i Figurer, som ere udförte med en tynd 

Farve, der efter Terpentinoliens Fordampning er klæbrig, d) ved 

Broncepulvere (i Reglen Musivgold, o: Svovltin), Bladguld eller 

Bladsölv i en svagt klæbende, guul Grund. Derover fernisseres 

(“lakeres”) med klar Copallak, sjeldnere Ravfernis, i mange Lag, 

som slibes forsigtigt; tilsidst afslibes og poleres Overfladen,
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bedst ved brændte og pulveriserede Lammebeen, hvormed man 

tørst sliber vaadt, siden polerer tort med en blöd Haand. 

Sort Farve taaler den stærkeste Varme; den kan derfor törres 

skarpest og bliver undertiden blank uden Polering.

Jernvarer blive ofte sværlede, deels til Pryd, deels til Be­

skyttelse imod Luft og Vand: Naalemagerarbejde la;gges paa 

en Pande, bestænkes med lidt Linolie, ophedes under jeVnlig 

Rystning og Omroring, indtil det er sort, tört og blankt. Fiint 

Støbegods sværtes undertiden paa lignende Maade ved Over- 

sinöring med Linolie, Afbrænding og Börstning; ogsaa ved Over­

stregning med Linolie, som er spædet med ligesaa meget Ter­

pentinolie, Toning, först i Rög, saa tæt ved en Glödeild, og 

tiLsidst AfkOliiig i kold Terpentinolie. Undertiden bliver det blot 

l øget med fedi Fyrretræ og derefter gnedet stærkt med en Börste. 

Grovt Jernarbejde bliver ofte oliemalet eller, helst halvgtödende, 

indsmurt med ophedet Steenkulljære, hvortil man undertiden 

sætter Kalkpulver, Grafit, Asfalt, Beeg ofl. Undertitlen indgnides 

det blot glödende med Horn, Talg, Beeg ofl.



B. Behandling* af andre mineralske 

Ijeg’emer.

1. Jordboring, Bjergbygning.

Jordskorpen deles i Formationer eller Dannelser af for- 
skjellig relativ Alder; disse Formationer grupperes alter i Hoved­
afdelinger: Urbjerg (primaire Dannelser) uden Forsteninger, 
oftest uden Lag, disse ialfald stærkt hæklende; Overgangsbjerg 
med Spor af Forsteninger og stærkt hældende Lag; Fiolsbjerg 
(secundaire Dannelser), en Række af forskjellige Udviklinger 
fra den ældste og bedste Steenkulformation indtil Kridtet, med 
Forsteninger af Dyr og Planter, dog kun meget sjcldent af Patte­
dyr; tertiaire Dannelser, som ere yngre end Kridtet og fore 
Forsteninger af Pattedyr og nulevende lavere Dyr; Diluvium, 
ogsaa kaldet de qvaternaire eller Syndfloddannelser, og Alluvium 
eller vor Tids Dannelser. Igjennem alle disse Formationer gaae 
de pluloniske og metamorfiske Dannelser. Sleerikul söges næsten 
blot i den ældste Flutsdannelse; Erlser soges nieest i Urbjerg 
Overgangsbjerg og den ældste FlOtsdannelse; Kalk, Gibs og 
Steensalt findes i forskjellige Dannelser.

Bjergmasserne danne ofte Lag (Schichter), hvis Fald og 
Strygning bemærkes; endvidere maa mærkes, som fortrinsviis 
ertsförende, Gange, Revner, især tværs over Lagene, senere ud­
fyldte med en opstemmet, oplost eller smeltet Masse. Korle 
Gange kaldes Stokke (staaende eller liggende). Forgreninger af 
Gange, som kunne krydse Hovedgangen, kaldes Aarer eller 
Gangtiiimmer. Erlser findes ofte som Nyrer eller indsprængte 
Masser i Gangmassen (das taube Gestein).

Ved Anlæget af en Bjergbygning tager man ikke blot geo- 
gnosliske Erfaringer, men tillige praktiske Kjendetegn, ofte af 
overtroisk Art, til Hjælp, men da Erfaringerne gjerne ere nega­
tive og usikkre, anstiller man forst Forsög med Nedgravninger, 
Inddrivning af ForsÖgsbygninger eller Jordboring, efter Om­
stændighederne.
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Apparate! til Jordboring bestaaer af Boresonden, Bore- 

stangen og Ophængningsapparatet. 1 Fig. 97 vises nogle Former 

at Boresonder: A (Cylinderboret) og B (det coniske Skeeboer) 

til det löseste Jordsmon, C til fastere, D allerede til Kridt eller 

faste Leerlag. Til Sand bruges et af de i Fig. 98 visle Boer 

(A Ventilboer, ß Sandöse); til haarde Stene, eftersom de ere 

haarde til, et af de i Fig. 99 viste, af hvilke A kaldes Mejsel­

bor, B Kronboer, C Diamantboer. Fig. 100 viser et Spiralboer, 

til at hente löse Stene op med. Borene Fig. 97, 98 og 100 

bruges under Omdrejning, Fig. 99 under Smaaslag, enten af hele 

Koret eller bedre af en Klods paa den nederste Stang, dog saa- 

ledes at Boret livergang drejer sig lidt. Boreslangen bestaaer af 

5-8 Alen lange Stykker af forskjellig Tykkelse efter Hullets 

Diameter og Dybde; de ere gjerne samlede som Fig. 101 A  

'iser; B er Indretningen foroven, for aten Omdrejning kan 

finde Sted. Da Borets Optagning og Nedsænkning tager den 

meste Tid op, tiltager Ulejligheden omtrent som Hullets Dybde. 

Opstillingen er i Reglen simpel: i tilstrækkelig Ilöjde er der 

anbragt een eller to Tridser, hvorover Tonga gaaer; det lober 

derfra ned til et Biadspil med Kobbling. Tougboring ansees 

• mange Tilfælde og af Mange for bedre. Drejningen bevirkes 

ved Tougets Snoening og Opsnoening under del periodiske 

Træk. Dog arbejder man meest med Mejsel- eller Kronbor, 

hvorover er anbragt (Fig. 102 a) en skarpkantet cylindrisk  

Sonde, som ogsaa kan bruges særskilt til at gjore Hullet rundt 

med. Overst paa den 6— 7 Fod lange Stang er et Kryds b til 

Styring. Gruset hentes op ved et Cylinderboer eller en anden 

lukket Sonde. I den seneste Tid har man begyndt at foretage 

.Jordboringer med Borestænger af, vistnok tykke, Bör, igjennein 

hvilke en Vandstraale drives ned med stor Kraft, saa at den 

tagei Boregruset op med sig. Paa denne Maade maa man kunne 

foretage især dybe Boringer med en Ulejlighed, der er for Intet 

at regne i Sammenligning med den, der folger med den ældre 

Boreinaade.

Arbejdet i Bjerget skeer a) ved Ilaandredskaber, især 

naai Bjergmassen ikke er altfor fast, eller skal brydes i meget 

■store Stykker. Dertil bruges den for Eggen forstaalede Spids- 

hakke, den lignende, men mindre og kortere skæftede Spids- 

hainnier, begge til at hugge Huller og bryde lös med ; Slaal- 

kiler til at lösne større Stykker med; en krum og spids Spade,

6*



84 njERGBYGNIXG.

til at kaste det Løsnede paa en Hjulbor med; b) med Krudt, 

helst grovkornet og svovlrigt. Der bores et Hul med et kort 

Mejsel- eller Kronboer; om fornødent fores det med Leer. Led­

ningen indesluttes med en “Besætning” af tört Sand, vaadt Sand 

eller SteenHiser. En Römnaal holder Aabningen til Fængkrudtet. 

Man bruger Borehuller fra 2 til 50 Tommers Dybde, men stedse 

skraat ind i Stenen; ofte ledes Afsprængningen tillige ved Furer 

med Spidshammeren. Ladningen beregnes nöje, da den ikke 

bör være stærkere end netop nødvendigt. I de engelske Miner 

lades der med n3 Lod Krudt, naar den korteste Afstand udad 

er n Fod, og denne Regel er med Held fulgt indtil en uhyre 

Maalestok. c) Ild bruges kun til de allerhaardeste og sejeste 

Mineralier, for at gjöre dem lettere at sonderbryde.

Naar man uden Beregning eller Overlæg tager Mineraliet, 

som det forst frenibyder sig, kaldes det Plynderbygning; langt 

fordelagtigere er i Reglen cn konstmæssig Af bygning. De 

Aabninger, man gjor i Bjerget, kaldes Schachter, naar de ere 

ganske eller næsten vertikale; de ere oftest rechtangulaire, f. Ex. 

3 og 7»} Fod; de murede Schachter ere ogsaa runde eller ovale; 

deres Ender kaldes Mundingen og Dybden. Munder Schachten 

sig ikke ud i “Dagen”, saa kaldes det en Sænkning. De ganske 

eller næsten horizontale Aabninger kaldes Stoller eller Dag­

strækker, naar de munde sig ud i Dagen, i modsat Fald Strækker 

eller Forbindelsesstoller.

Foruden Forsögsbygning, der alt er omtalt som et Middel 

til at bedömme, om en virkelig Bjergbygning bor anlægges eller 

fortsættes etstedshen, har man endnu Ujælpebygning og Af- 

bygning.

Ujælpebygning gaaer ud paa at opnaae adskillige for den 

egenlige Afbygning nødvendige Betingelser, men ofte gaaer 

Hjælpebygningen igjennem gode Bjergarter og tjener da tillige 

til Afbygning. Naar der er tiere Schächter, gjöres der gjerne 

Forskjel paa Hovedschachten og Bischachterne. Ligeledes kaldes 

den dybeste Stolle, som bortforer Vandet fra et hedt Distrikts 

Vandallöbsstoller (Wasserlosungsstollen), Hovedstollen; det er 

gjerne tillige den forste Stolle, kaldes da Arvestolle og giver 

en vis Rettighed til Bjergbygning i Distriktet (Erbstollenreclil) 

Naar man har hydrauliske Maskiner i Bjerget, trænger man til­

lige lil Vandforsyningsstoller og til Konstschachter, hvorigjennem 

Vandel hæves for at kunne lobe bort. Til Fornyelse af Luften
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har man Vejrstoller og især Vejrschachter, til Befordring af 

Mandskabet og Ertsen: Transportstoller (Förderstollen), Far- 

schachter (til Mandskabet ene: OpfarterJ og Transportschaehler 

(Förderschachten).

Afbygningen, forsaavidt den ikke falder sammen med Hjælpe- 

bygningen , drives paa mangfoldige forskjellige Maader, blandt 

hvilke lier mærkes: Strassenbau., hvorved man gaaer trappeviis 

nedad, stedse arbejdende i Grunden (Saalen), saaledes al der 

eflerhaanden dannes en stor Huulhed. Firstenbau gaaer om­

vendt stedse opad, idet der stadigt brydes lös af Loftet (Firste). 

Ved Pillebygningen arbejder man saaledes, at Loftet bæres af 

regelmæssigt fordeelte Piller, som ogsaa, hvor det betaler sig, 

tilsidst tages bort een for een, idet man enten erstatter dem ved 

Støtter af Steen eller Tömmer, eller lader det Hele falde sammen. 

Arbejder man i flere, 2—3 Favne høje Etager tæt over hinanden, 

saa kaldes det Stokværksbygning. Man sætter da Pillerne lige 

over hinanden og ender omtrent som ved Pillebygningen. Naar 

Steensalt er indsprængl i Leer (som i Hallein) vadskes det ud 

med ferskt Vand, der ledes ind i dertil bestemte Huulheder, af- 

dæmmes og senere tappes ud, naar det er mættet med Salt. 

Det udvadskede Leer, som er faldet tilbunds, kjöres bort, og 

man begynder paa ny paa samme Maade.

Schachter og Stoller maae ofte udbygges med Tömmer- 

eller Muurværk. For at faae nöjagtige Grubekorter er der ud­

viklet en underjordisk Landmaaling (Markscheidekunst). Til Be­

fordring af Ertsen og undertiden af Folk, til Pompning af Vand 

og undertiden til Ventilation bruges Kraft; i det Smaa er det 

undertiden en Hestegang, i det Større Vandhjul eller Vandsöjle- 

maskiner, som ofte findes i selve Gruberne, Dampmaskiner, 

ogsaa Heste, som stedse leve i Gruberne og spændes for Vogne 

der. Den store Meisner Erbstolle, som nti er under Arbejde og 

skal fore Vandet fra Freibergs Bjergværker ud i Elben, er cal- 

culeret til al koste 30—40 Aar og 5 Millioner i danske Penge. 

Den fores ved Sprængning riæsten 3 danske Mile igjennem de 

haardeste Steenarter, bliver 9 Fod bred, 12 Fod höj, faaer 11 

Vejrschachter, den dybeste paa 7 800 Fod. Den kommer under 

den dybeste Stolle i Freiberg, som er 1 900 Fod under Over­

fladen. Istedclfor at 32 Vandhjul og 3 Vandsöjlemaskiner i 

Gruberne, alene til Pompning, (foruden 15 Vandhjul til Trans-
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port af Erts), hidtil knap strække til, vil man faae frit Afkib af 

Vandel og en uhyre Overflod af Kraft.

2. Rugning, Slibning, Polering af Steen odl.

Storre regelmæssige Stykker Steen sprænges ud af Klippe- 

masse eller Brudstykker ved Kiler af Jern eller Træ. Med til­

børligt Hensyn til Gjennemgange, Kløfter osv., anbringes en 

Række Huller, helst forenede med cn Rende. Kilerne drives 

regel inæssigen over hele Længden. Tilhugningen i det Grove 

finder Sted inden Transporten. Savning, som især anvendes 

til blödere og kostbarere Stene, er igrunden en Gjennemslibning, 

ved et Blad uden Tænder af Jern eller Kobber, med Sand og 

Vand. Saven gynger i to Touge. Tilhugning finder i det 

Grove Sled med tykke dobbelte Spidshammere, i det Fine og i 

blöde Stene med Mejsler.

Naar blödere Stene (f. Ex. Marmor) skulle poleres, blive 

de undertiden efterarbejdede med Raspe og File, slebne med 

heel studt Piinpsteen, polerede med Tinaske eller cl andet Poleer- 

pulver. Haardere Stene slibes först med Sand og Vand ved 

Hjælp af en anden Steen, som drejes rundt ved cl Par Lægter, 

eller efter Omstændighederne paa anden hensigtsmæssig Maade, 

saasom med Skabeloner. Derefter slibes de med Smergel og 

Vand ved Hjælp af en Blyklods med et Hul, af hvilket Smergelen 

efterhaanden kan skrues ud. Poleringen skeer med Colcothar, 

Tinaske odl. ved en Rulle af Filt eller Sejldug. Alabast drejes 

eller files og skrabes glat, slibes med Skravgræs og derefter 

ined iædskel Kalk og poleres med Sæbevand og Kalk- eller 

Talkpulver.

Spejlglas stobes, med den ene Side efter den anden, fast 

i Gibs paa et Bord med hoj Rand og slibes ved Hjælp af en 

betynget Kasse mod Glasbund og udstaaende Lægter til at fore 

den rundt med. Forsi bruges Sand, saa Smergel, begge af for- 

skjellige Numere. Poleringen skeer med Filt og Colcothar. 

Krystalglas slibes med Skiver, som lobe rundt paa en Dreje­

bænk. Den bedste Arbejder tegner efter en lös Inddeling Mon­

steret ved en dyb Fure med den forste Skive, den næste giver 

Furerne og Ophöjningerne en besteml Form, den folgende sliber 

glat, og den yngste Arbejder polerer? Först bruges cn Jernskive
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med vaad Sand, som stedse med Haanden Oses op i en Tragt 

over Skiven; derefter bruges en liaard, skarpkantet Sandsteen, 

saa en Træskive med fugtigt Pimpsteenspulver, tilsidst en Poleer- 

skive af Kork eller Træ (undertiden med Læder paa). Optiske 

(Has slibes i Skaaler af Endetræ (til simpelt, men hurtigt Ar­

bejde), Messing eller Kobber. En convex og en concav Skaal af 

samme Radius bruges til gjensidigen at afrette hinanden ved 

Sainincnslibning. Efter at Glasset er afrettet i del Grove paa 

en Slibesteen eller i en gammel Skaal, sliber man, med Linsen 

heftet paa cl Haandtag ved nogle Beegdraaber, enten a) i fast- 

•staaende Skaal paa fri Haand, eller b) hurtigere i en Slibemölle 

med Skaalen lobende rundt om en vertikal Axe, eller endelig 

c) efter Radius, hvor da den convexe Deel (Skaalen eller Glassel) 

er befæstet paa Enden af en nöjagligt afmaalt Stok, som man 

sliber rundt og frem og tilbage med, indtil en Föleviser ikke 

længer angiver nogen hoppende Bevægelse. Slibningen skeer 

med skarpt Sand (Stobesand) eller Smergel, derefter med Pimp- 

steen , Poleringen med Calcothar eller Tinaske i en Skaal af 

Beeg og Harpix, som er formet over den modsvarende Skaal 

og derefter forsynet med radiale Furer.

Boring i egenlig Forstand foretages i de beromhandlede 

Materialien kun i det meget Smaa. I del Grove hugger man 

efterhaanden et Hul med et Mejsel- eller Kronboer. Større Huller 

i Glas slibes ind med Smergel ved Hjælp af cl Ror af Tin eller 

Kobber. Mindre Huller i Glas eller Porcelain (til Klinkning) 

bores med en Diamantsplinl, der, ligesom til Skæring af Glas, 

Afdrejning af Staal eller af Rubiner, der siden skulle bores, har 

en Eg, som er dannet af cn Spalteflade og en naturlig Krystal- 

Hade; lidt större Huller i Glas og Porcelain bores med Smergel 

paa en Stift af blodt Staal; Rubiner bores paa samme Maade 

med Diamantstöv. Glas kan endvidere bores med cn trekantet, 

hærdet Staalpyramide, files med en almindelig Fiil, ja selv skæres 

Skruer i med en almindelig Bolt, naar man fugter det godt med 

Terpentinolie.

Glas skæres med en Diamant med en Eg, som ovennævnt, 

den gaacr kun Tomme dybt, gjör næsten ingen Stov, men 

spalter endog tykt Glas, ja to ved Adhæsion forbundne Spejl­

glas. En anden Diamantkant gjör Stöv, men spalter ikke. Hoved­

sagen er, at holde Diamanten i den rigtige Retning og at brække 

Glasset forsigtigt af.
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Vil man sprænge Glas, hvilket gaaer lettest ved det middel- 

tykke, saa ridser man for med en Flintesteen odl., derefter enten 

a) ophedes Glasset stykkeviis med et glödende Jern eller Spræng- 

kul, indtil del knækker, som man vil, eller b) det ophedes paa 

eengang orer hele Længden af Sprængningen og afsprænges 

derefter paa eengang med en vaad Finger.

3. Pulverisation, Sortering, Æltning.

Mineralien knuses a) med svære Pokhammere paa en meget 

tyk Pokskive af Stobejern; b) med et Hammerpokvcerk, hvis 

Hammere bevæge sig paa Enden af et langt Skaft, naar de 

loftes med en Kamvelle, og falde ved deres egen Vægt; c) ved 

et Stampeværk (egenligt Pokværk), som bestaaer af flere lange, 

med støbte Poksko forsynede vertikale PokstcmpJer, som loftes 

imellem to Poksojler og falde ned indtil tre i eel Poktrug; Pok- 

ningen skeer meest vaadl; d) ved Knuusning imellem helst riflede 

Valser, af hvilke den Overste loftes, naar en altfor haard Steen 

kommer imellem dem. Gibs males i det Store med (o store 

skiveformige Stene, som gaae paa Kant.

Skal Pokmelet eller et andel mineralsk Pulver males flint, 

saa skeer det imellem to Stene med Vand. Malerfarver rives 

i det Smaa med en lille Löber, som kan fattes med Haanden, 

sjeldnere med en skiveformig Lober med et excentrisk opslaaende 

Skaft. I det Större males saavel Malerfarver som Andet paa en 

rund Ligger med en rund, oval eller rechtangulair Lober med 

afrundede Ender; paa Underfladen har den gjerne brede Furer 

i et Kors eller anden Form.

Til Sortering af Pulver bruges hyppigst Sigter, til grovere 

Pulver af gjenneiuliullct Blik eller Pergament, til finere af Metal- 

traadtvist eller Sigteflor. Man bruger helst de grovere Sigter 

forst og efterhaanden de finere, som ikke taale saa stærkt Slid. 

Sigten maa rystes eller væltes om en Axe frem og tilbage. 

Man kommer stedse kun lidt ad Gangen paa en Sigte, da man 

ellers strabadserer den uden Nytte. Ved Sigtning stove de fine 

Pulvere, naar Sigterne ikke ere lukkede. Selv de allerfineste 

Sigter kunne dog ikke sortere f. Ex. de finere Slibepulvere eller 

Poleerpulvere flint nok. I slige Tilfælde er det heldigt, hvis 

Pulveret kan taale Vand og er nogenlunde tungt; thi saa kan
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man anvende Stemning, hvorved man kan dele, hvad der har 

passeret det fineste Sigleflor, i flere Ntimere, naar man gjentager 

Udvadskningen af Bundfaldet flere Gange og lader Vadskevandel 

staae ret længe, endog ugeviis, for at afsætte del Fineste. Man 

bruger til Stemning i det Store Kar med flere Haner i forskjellig 

Höjde, flere successive Kar eller Grave, ogsaa lange Render 

med Tverstokke, mellem hvilke Sandet kan sætte sig. Slemme* 

pulver törres i Reglen bedst i Træk. Porcelainsjord, som dertil 

er lidt vel feed, törres over Ild i en Kobberkjedel under Om- 

röring, eller ved at underkaste den i smaa Sække paa 10 71 et 

stærkt Tryk et Par Timer igjennem i en hydraulisk Presse.

Ved saadan Presning bliver Leer fast og uplastisk, især ved 

det uhyre og vedholdende Tryk, det ofte har været underkastet 

paa dets Lejringssted. Leer, som hentes dybt fra, maa derfor 

undertiden males flint; ellers er en Gjennemfrysning i tynde 

Lag eller en vaad Stampning tilstrækkelig som Forberedelse for 

Eltningen, der især gjör Leret plastisk. Æltningen kan fore­

tages med Hænder, med Fodder, ved Trædning med Heste, ved 

at kjöre rundt i Leret med en Vogn; bedst dog ved den i Fig. 

103 afbildede Æltemaskine, som bestaaer af en opretstaaende 

Axe a med skraae Knive b, der dreje sig i en ubevægelig, stærk 

Cylinder c.

4. Formning af Leer, Glas, Gibs.

Om Formningen af Muiirsteen og Tagsteen vil senere blive 

meddeelt det Fornødne. Andre Leervarer formes især paa Polte- 

magerskiven, en lille, omtrent i et Bords Höjde paa Enden af 

en vertikal Axe anbragt Skive, som sættes i Omdrejning i Reglen 

ved Stöd af Foden mod en stor Skive forneden, sjeldnere ved 

en Rem. Simple Leervarer opdrejes paa Skiven og gjöres 

færdige der med Fingrene, smaa Blikskabeloner osv., tilsidst en 

Svamp. Hanke og Been formes imellem Fingrene og paaheftes 

med “Slik” (fiin Leervelling). Finere Sager, saasom Porcelain, 

drejes forelöbigen op paa Skiven og formes siden i deeltc Gibs- 

former med Træskabeloner. Hanke odi. formes særskilt i Gibs. 

Tallerkener dannes med Skabelon over Gibsformer af Plader, 

som ere afskaarne ined Kobbertraade af cn Masse Leer efter to 

Stabler lige tykke Lister. Forsiringerne findes meest i Gibs-
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formen, trykkes ogsaa paa med Motetter (Side 35). Ovale Gjen- 

stande, liirkantede Fade osv. formes under en langsom Omdrej­

ning. Efter Formningen afpudses Varerne, tildeels paa Dreje­

bænken, for at fjerne f. Ex. Sporene af Formens Deling.

Glaseringen og Brændingen foretages forskjelligt ved de 

forskjellige Arter af Leervarer. Simple Potlemag ervarer brændes 

kun eengang og det meest i en horizontal Flammeovn. Gla­

suren, et Blysilicat, bringes paa (te lufttørrede Varer i Form af 

en Veiling, bestaaende af Vand, fiinrevet Sölverglöd og £ fim- 

revet Qvartssand. Finere Potteniagervarer glaseres efter en fore- 

lobig Brænding. I Glasuren blandes ofte forskjellige Metalfa iver. 

Det egenlige Steentöj, hvoraf Dunke og Krukker forfærdiges, 

er lialvsmeltet Leer, som man giver en svag Glasur, ved at kaste 

Salt i den heftigt glodende Ovn; Saltet fordamper og danner 

Glas paa Overfladen af Varerne. Egenlig Fajance bruges ikke 

mere; dot var forfærdiget af cn ikke altfor mörk Leer og blev 

bedækket med en hvid Glasur, der gjordes uigennemsigtig ved 

en Tilsætning af | Tinaske lil Sölverglöden. Det, der nu kaldes 

Fajance, er dannet af hvid Leer med en Indblanding af malet 

Flint og glaseret i en ny, svagere Ild med forskjellige Blandinger 

af Blyhvidt, Feldspatli, Glaspulver, Flintpulver, Leer odl. Porcc- 

lainet brændes i en vertikal Ovn, der bestaaer af 2 å 3 runde, 

hvælvede Kamre over hinanden. Flammen, til simple Varer af 

Steenkul, til fine af Træ, træder ind i den nederste Afdeling 

(Blankovnen) fra 5 forskjellige Ildsteder; igjennem ct Hu! i 

Midten gaacr den op i den anden (Forglödningsovnen). Fajance 

og Porcelain brændes i Kapsler af ildfast Leer, der kunne 

brændes i den overste Afdeling af Ovnen. Glasuren til Porce­

lain bestaaer f. Ex. af Feldspath, Porcelain, Gibs odl., uden Til­

sætning af Bly. Farven sættes paa Fajance under Glasuren; da 

kun kobolt kan taale Heden i Blankovnen til Porcelain , bliver 

dette især forsirel udeupaa Glasuren og derefter atter brændt i 

en Muffel.

Glas smeltes i store Digler a i en rund Flanimeovn (Fig. 104), 

hvor Ilden kommer op igjennem et Hul b i Midten, slaaes til­

bage fra Hvælvingen og gaacr ind igjennem en Kölovn c. For 

liver Digel i Kredsen er der en Aabning, som kan lukkes med 

en lös Leerdör. De vigtigste Redskaber ved Blcesningen øre: 

Blæscpiben af Jern med Træhaandtag, 1 Tomme tyk og 4—5 

Fod lang; Wallholz, et Træstykke med større og mindre ud-
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brændte lialvkugelformige Huller, til al afrunde Glasklumpen med 

og afköle den, saa der kan samles mere Glas paa Piben til 

stort Arbejde; cl Ileftejern til at klæbe Glasset paa, naar det 

■skal sprænges fra Piben; cl Bord med cn Gaffel til at dreje Piben 

eller Ileflejernet i, Tænger, Saxe osv. Formningen skeer ved: 

Blæsning, tildeels i Forbindelse med partiel Afköling eller Sving­

ning, saa Centrifugalkraften bruges; Drejning i Gaffelen under 

Indvirkning med alskens, meest simple Redskaber til at indknibe, 

udvide, afrunde osv. med; Knibning og Udtrækning med Tænger; 

Sammenklæbning af forskjellige, særskilt formede Dele; Bkes- 

ning i Former med eller uden Omdrejning; Afsprængning osv.; 

Glasvarerne ere gjerne enten Tafelglas (Rudeglas, Spejlglas) 

eller Huulglas. Rudeglas er atter to Slags: a) Maaneglas, 

Kronglas, udblæses forst til cn Kugle (Fig. 105 A), der i Gaffelen 

svinges Had paa den ydre Deel, hvor den fattes med Hefte- 

jernet (B) og, efter at være sprængt fra Piben, under jevn- 

lig Opvarmning, svinges, indtil man faaer den aabne Hvæl­

ving a udvidet ved Centrifugalkraften, til det Hele danner en stor 

Skive med en Klump i Midten, hvoraf Rudeglas udskæres med 

Diamant, b) Valseglas dannes successive i de Fig. 106 viiste 

Former, nemlig en Kugle (A), en himl Skive (B), der atter ved 

Svingning og Blæsning forlænges (C, D), derpaa sprænges, 

klippes op for Enden og svinges til en Cylinder (E), af hvilken 

siden Kuppelen sprænges, ligesom den aabnes paalangs, for 

derefter al strækkes i en fiirkantet Flammeovn paa cn af Flamme- 

huller omgivet Stræksteen a (Fig. 107). 1 Renden b opvarmes 

eflerhaanden Cylinderne paa Bad; c er Kölovnen. Spejlglas 

blæses som Valseglas til tyndere og mindre Stykker; de storre 

og tykkere stobes paa et Broncebord, f. Ex. paa 10 Fod, 5 Fod 

og 6 Tommer. Glasset samles fra Diglerne i en Stöbedigel, 

hældes ud imellem to lange Jernlister, paa hvilke man siden 

ruller Glasset over med en huul Broncevalse paa et Par Skip­

pund. Kanten af Glasset bojes om, saa det kan trækkes ind i 

Kölovnen. Der falder næsten altid Blærer eller Pleiter, saa at 

Spejlglasset maa skæres i mindre Stykker. Huulglas formes 

for en stor Deel ved Drejning i Gaffelen. Efter at være blæst 

halvfærdige, heftes de paa Heftejernet, sprænges fra Piben og 

drejes færdige for Halsen eller Mundingen. Flasker blæses 

under Omdrejning i cn Form af Metal, Leer eller vaadt Træ; 

Bunden trykkes op; efter Afsprængningen dannes Enden af
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Halsen og omgives med cn udtrukken Glasdraabe. Naar man 

tørst kommer Rubinglas, der udenom hvidt Glas paa Piben og 

blæser det samlet ud, faaer man “überfangenes” Glas; er del 

farvede Glas yderst, saa kan Laget gjennembrydes i Figurer med 

smaa Sniergelskivcr, eller Glasset kan tilslibes i Flader, saa at 

kun Spidserne og Kanterne forblive farvede.

Gibsens Slöbning heroer paa, al Gibs, naar den er berøvet 

de 20 pCt. Chrystallisationsvand uden at sammensintre (ved ikke 

over 96 0 R.) og dernæst, udrort med Vand, atter tiltrækker 

delte, storkner og i det Samme udvider sig, saa at den udfylder 

de fineste Fordybninger af det Rum, den befinder sig i. Ved 

Ombrænding faaer man den slette “forlorne” Gibs, som under­

tiden bruges til Former. Gibsen har en blöd Overgangstilstand, 

hvori det Overflödige let kan borttages. Den stöber sig let fast, 

især naar den er bleven tor; dette forhindres gjerne ved et tyndt 

Lag Olie, eller lige Dele Olie og Sæbevand. Gibsen behover 

ikke at være flint malet. Den omrores noget i Vandet, inden 

den udstöbes. Formen indpensles eller indblæses med helst tyndt 

Gibsvand. Hule Sager stobes ved Styrtning. Complicerede Fi­

gurer støbes a) i Former til de enkelte Dele, som derefter samles 

med Jerntraad og Gibs i Fugerne; b) Modellen overstryges med 

et tyndt Lag Gibs, derpaa en Farve, saa et tykkere Lag; den 

saaledes dannede Gibsform h ligges eller saves ind til Farven og 

sprænges af; Stykkerne samles og bindes sammen, idel Brud- 

Haderne give cn fiin, men ikke varig Forbindelse; c) Stykket 

inddeles, hver Part inddæmmes med Leer, overstöbes med Gibs, 

saaledes at de enkelte Formslykker, forsynede med Laasc og 

Mærker, stobes op imod hinanden. Formens ydre Skikkelse 

hor. være simpel, for at den med Lethed kan samles med Snore, 

eller med en ydre tredeelt Gibsform. Næsten alle Tilsætninger 

forsinke Gibsens Størkning, ofte til Lettelse for Arbejdet. Ved 

brændt Kalk eller Teglsteensmeel bliver den mere ildfast, ved at 

overstryges med Vox eller Dammarfernis modstaaer den bedre 

Vand. Naar man gjennemtrækker brændt Gibs med Alun, atter 

brænder den og udrörer den til Støbning i Alunvand, bliver den 

overmaade haard og stærk, selv til at modstaae Fugtighed.



93

€. Behandling* af cohærente 

organiske Legemer.

1. Træ.

ft. Træarternes Egenskaber.

De nicest fremragende Egenskaber ved Træ, der betinge 

en anden Behandling end ved Metal, ere: Usmeltelighed, Porø­

sitet, Spaltelighed og Ustrækbarhed, forenet med Blodhed og 

Sejhed.

Stammen og hver nogenlunde tyk Green bestaaer af Bark, 

Bast, Splint (Gede), Ved og Marv; Vedet, som næsten ude­

lukkende interesserer os her, dannes först i de senere Aar og 

mangler allsaa i de yngre Qviste. Af Saften , som findes paa 

begge Sider af Basten, danner der sig nye Lag Bark og Splint. 

Hovedmassen af Træet dannes af Cellevæv, hvis Celler dog lade 

Plads for Intercellulargange, der ofte udvides til Saftgange, Saft- 

beholdere eller Lufthuler. Ogsaa Cellerne indeholde Luft eller 

Saft, ligesom Intercellulargangene. Saften er klar ved Roden, 

forandrer sig efterhaanden og afsætter ved den organiske Virk­

somhed nye Celler og Kar, ved den blotte Indtörring derimod 

Harpix, Sukker, Farvestof, Gummi, Stivelse ofl., som fylde Cel­

lerne og fntei’celhilargangene paa sine Steder. Kar ere større, 

af tættere Cellevæv indesluttede Gange, idethele parallelle med 

Axen , som findes i Vedet og Splinten og blot indeholde Luft. 

Karrene blive stone, naar de dannes om Foraaret end om Efter- 

aaret, og dette foranlediger de vexelviis tættere og losere Lag, 

som kaldes Aarringe. Hvert Aar lægges en ny Ring udenom 

Splinten og, saalænge Træet er i Kraft, bliver den inderste Ring 

Splint lil Ved. Cellevævct i Vedet og Splinten, som forbinder 

Marven med Barken, bliver fladtrykt ved Dannelsen af nye Kar 

og Karbundter; del bliver derved til de haarde, ofte mörkere 

Marvslraaler, der vise sig i Endelræ som radiale Straaler, 

i Sidetræ, efter Retningen, som korte tilspidsede Linier, eller som
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blanke Pletter (Spejlet). Afstanden imellem Straalerne er gjerne 

205“4io Tomme; men undertiden, f. Ex. ved Eeg og Bög, 

lindes der store, grove Hovedstraaler imellem Karbundlerne i et 

Antal af 5—15 paa Tommen, foruden de fine, som cre mikro­

skopiske. Palmetræ har ingen Aarringe, men bestaaer af en 

Masse Cellevæv, som der er skudt endeel Aarer op igjennein, 

tættest ved Midten og efteihaanden losere udad.

Træet kan lide af Sygdomme, slet Behandling dier for hoj 

Akler og derved faae forskjellige Fejl. Lovtræer trives ikke let 

uden Læ; de enkcllvoxende og de yderste i Skovene cre derfor 

mindre at stole paa; et godt Tegn er det, naar de have en lige 

Stamme, en tæt Krone, sundt Lov, en Bark, som ikke er altfor 

mosbegroet eller besat med Insekter og Huller. I enkelte Til­

fælde skal Stammen være krumtvoxen, saasoni Egetræer til Skibs­

brug. Hvor Grene erc afbrukne, fremkommer der ofte raadne 

Huller. Knaster, som ere Grenenes PælerOdder, der gaae 

ind til Marven, ere ofte til Skade, og det kan saaledes være en 

Fejl, naar Slammen har for mange Grene. Er Træet for gammelt, 

saa har Vedet tabt endeel af sin Styrke og Sammenhæng, el 

Boer trænger let ind, Spaanerne blive korte og spröde; istedelfor 

at en sund Stamme er stærkest i Midten og forneden, begynder 

netop lier Skjörheden i Midten og forneden og stiger snarl til 

Kjærneraadenhed. Eiikeltstaaende Træer ere især udsatte for 

Dobbeltsplint, det er at en enkelt eller nogle faa af Splintens 

Aarringe ikke blive til Ved, medens de folgende blive det. 

Naar en Aarring skaller fra den folgende, saa der dannes en 

kredsformig Spalte, som dog ikke let gaaer heelt rundt, kaldes 

Træet ringskallet eller, hvis /let er nær Marven, kjærne skallet. 

Er det derimod radiale Ridser, saa kaldes de Kjærneridser; de 

indtræde dog ikke hyppigt for Fældningen.

De forskjellige Træsorter lade sig ikke med Bestemthed 

classificere efter deres forskjellige, nedenfor nævnte Egenskaber, 

da Vedet af de enkelte Individer af samme Art kan være saa 

overordenligt forskjelligt, efter den Jordbund, Clima, Voxested 

og Røgt, som Træet selv og de, del nedstammer fra, have været 

underkastede, ja selv Vedet af samme Træ, eftersom det tages 

nær Splinten eller Marven, af Stammen eller Grenene. Texturen 

kan være fiinaaret som i Pæretræ, Ahorn, grovaaret som i Naale- 

træ; Vedet kan være skjært, naar Aarerne ere parallelle, eller 

vredent som Birk, eller endog masret som Valbirk, undertiden
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Mahognitræ; Porerne kunne være fine som i BOgetræ, eller grove 

som i Egetræ. Farven er sjeldent klar, oftest graaguiil eller 

graabruun, dog har man baade temmelig klart gule og brune 

Træsorter og tillige andre Farver, som nieest benyttes til Ind­

lægning, især dog de hvide. Man har endvidere hvidt, rodt, 

violet, sort og olivengrönt Træ, eensfarvet, flammet og stribet, 

men ikke blaat eller reent grünt. Det er især sydlige Træsorter, 

som ere mörke af Farve; Splinten er gjerne lys, selv ved mörke 

Træsorter, og af en smudsig Farve. Vægtfylden af compakt 

Træmasse er fundet fra 1,45 til 1,7; men den Luft, Træet inde­

holder, gjör det i Reglen lettere end Vand. I gron Tilstand 

vejer del gjerne0,78—1,14; i lufttor Tilstand: Ahorn 0,645—0,75 

( = 6:7); Rodbog 0,69—0,852 (= 4:5); Eeg 0,65—0,92 
(= 5:7): El 0,5—0$B/(= 3:4); Ask 0,54-0,845 (= 7:11). 

Til de tungeste lufttørrede Træsorter höre Bnxbom (0,971), 

Ibenholt (1,26) og Jerntræ (1,28); til de letteste Gran (0,467) 

og Cedertræ (0,568). Haardheden svarer næsten ganske til 

Tyngden og staaer saa temmelig i Forhold til Moiklieden, hvor­

ved dog maa mærkes, at grünt Træ er tungere, inen blödere 

end tort. Man deler gjerne Træsorterne efter Haardheden i 
4 Klasser:

De blöde: Ædelgran, Gran, Lind, Esp, Poppel, Piil, Ceder­

træ, Sukkei’kistctræ, Hestekastanie, osv.

De halvhaarde: löst Mahogni, Birk, Ask, El, Fyr, Lærketræ, 

Pæretræ, osv.

De haarde: Rödbög, Hvidbog, Ahorn, Hvidtjörn, Ahn, Æble­

træ, fast Mahognitræ, osv.

De meget haarde: Buxhom, Ibenholt, Pokkenholt, Palissander, 

Koral træ (Sandel), Jerntræ, ofl.

Styrken af Træ er en saare vigtig Egenskab, maaskee 

<len vigtigste af alle; men den er meget ubestemt, tildeels fordi 

Knasterne forstyrre enhver Beregning. Bedst kjendt er den 

saakaldte absolute Styrke, som'angives pr. dansk Qvadrat- 

tomme saaledes:

Mahogni  7 780 d 

Grantræ  10 200 — 

Lindetræ  12 900 — 

Valnøddetræ  13 300 —■ 

Aim 14 200 — 

Ædelgran  9 700—14 400 —
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A s k  1 6  6 0 0  —

F y r .  .  .  .  .  1 3  8 0 0 — 1 7  5 0 0  —

H v i d b o g 1 9  1 0 0  —

E e g  1 0  0 0 0 — 1 9  9 0 0  —

R ö d b ö g  1 1  0 0 0 — 2 0  9 0 0  —

D e t  e r  i m i d l e r t i d  m e r e  S t y r k e n  t v æ r s  p a a  T r æ e t ,  e f t e r  A a r -  

r i n g e n e  o g  e f t e r  S p e j l e t ,  M o d s t a n d e n  m o d  B r æ k  o g  m o d  V r i d ­

n i n g ,  d e t  k o m m e r  a n  p a a  a t  k j e n d e ,  o g  d e  e r e  e n d n u  u s i k k r e r e .  

N a a r  m a n  i k k e  v i l  o d s l e  i n e d  M a t e r i a l i e r ,  s t o l e r  m a n  d e r f o r  i k k e  

f o r  m e g e t  p a a  S t y r k e t a b e l l e r ,  m e n  p r ø v e r  h e l l e r  d e  s v æ r e s t e  

B j æ l k e r ,  d e r  s k u l l e  b r u g e s ,  v e d  a t  u n d e r s ø g e  B ö j c l i g l i e d e n .  

Spalteligheden b e r o e r  i s æ r  p a a ,  a t  S t y r k e n  p a a i a n g s  e r  s t o r r e  

e n d  p a a t v æ r s ,  c l .  e .  S t y r k e n  a f  F i b r e r n e  e r  s t ø r r e  e n d  d e r e s  

A d h æ s i o n ;  s t æ r k t  t r u k n e  M e t a l t r a a d e r  . m e d  e n  t r a a d e t  T e x t u r  

k u n n e  d e r f o r  o g s a a  v æ r e  s p a l t e l i g e .  D o g  e r  F i b r e r n e s  P a r a l l e l i s m e  

o g s a a  e n  v i g l i g  B e t i n g e l s e ,  f o r  a t  T r æ e t  s k a l  k u n n e  s p a l t e s  i  e n  

bestemt Retning. D a  T r æ e t  e r  s v a g e s t  e f t e r  R e t n i n g e n  ' a f  A a r -  

r i n g e n e ,  p a a  G r u n d  a f  a t  M a r v s t r a a l e r n e  s k i l l e  K a r r e n e  f r a  h i n ­

a n d e n ,  k u n n e  a l l e  T r æ s o r t e r  l e t t e s t  s p a l t e s  e f t e r  S p e j l e t  ( e f t e r  

R a d i u s ) .  D e n n e  R e t n i n g  k a l d e s  d e r f o r  o g s a a  K l u f t e n .

M a n  k a n  e f t e r  S p a l t e l i g h e d e n  d e l e  T r æ s o r t e r n e  i  4  G r u p p e r .

1 .  Bedst spaltelige: G r a n ,  F y r ,  L i n d ,  E s p ,  P o p p e l ,  A h o r n ,  

P i i l ,  C e d e r t r æ ,  H e s t e k a s t a n i e .

2 .  E e g ,  R ö d b ö g ,  H v i d b o g ,  B u x b o m ,  Æ b l e t r æ ,  P æ r e t r æ ,  

s k j æ r t  B i r k e t r æ ,  I b e n h o l t .

3 .  P o k k e n h o l t ,  K o r a l t r æ ,  m a s r e t  B i r k e t r æ ,  s k j æ r t  M a h o g n i .

4 .  Uspaltelige: V a l d b i r k ,  m a s r e t  M a h o g n i .

E n d v i d e r e  m a a  m æ r k e s  T r æ a r t e r n e s  Elasticitet, d e r  f o r  e n  

s t o r  D e e l  b e r o e r  p a a ,  o m  d e  e r e  t a g n e  a f  f r i s k e  S t a m m e r ,  v e l  

u d t ø r r e d e  o g  f r i e  f o r  K n a s t e r .  A s k e t r æ ,  g o d t  F y r r e t r æ  o g  V a l ­

n ø d d e t r æ  h ö r e  t i l  d e  m e e s t  e l a s t i s k e  T r æ s o r t e r .  T r æ a r t e r n e s  

Lethed til at udtørre e r  m e g e t  f o r s k j e l l i g :  D e  l ö s e  T r æ s o r t e r  

u d t ö r r e s  i d e t h e l e  b e d s t ,  d e  S y d l i g e  T r æ s o r t e r ,  s k j ö n d t  g j e r n e  

m e g e t  h a a r d e ,  k o m m e  d o g  v e l  t ø r r e d e  h e r t i l ,  p a a  G r u n d  a f  

l i e d e n ;  d e t  b e r o e r  o g s a a  p a a  S a f t e r n e s  B e s k a f f e n h e d ,  h v o r  l e t  

T r æ e t  s l i p p e r  V a n d e t ,  o g  d e  s y d l i g e ,  h a a r d e  T r æ s o r t e r  s y n e s  

i k k e  a t  h o l d e  s t æ r k t  d e r p a a .  T i l b ø j e l i g h e d e n  t i l  a l  faae Ridser 

b e r o e r  d e e l s  p a a  S t y r k e n  p a a t v æ r s ,  d e e l s  p a a  S v i n d e t  v e d  I n d -  

t ö r r i n g e n .  R i d s e r n e  f a l d e  i s æ r  e f t e r  R a d i u s ,  d a  S v i n d e t  e r  

s t ö r s t  o g  S t y r k e n  s v a g e s t  e f t e r  A a r r i n g e n e .
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T r æ e t b e s ta a e r i s æ r a f  T r æ s to f  o g  Saft, d e r a t t e r b e s ta a e r  

f o r s tø r s t e d e le n  a f  V a n d o g  f o r r e s te n  a f  G a rv e s to f , d e t t id l ig e r e  

s a a k a ld le  E x tr a c t iv s to f , S u k k e r , G u m m i , P la n te l i im , a l l e h a a n d e  

S a l t e  a f  o r g a n i s k e  S y r e r  m e d  A lk a l ie r , A lk a lo id e r o g  M e ta l i l t e r ,  

o f te t i l l ig e H a r p ix e r , æ th e r i s k e  O lie r o s v . Vandmængden e r  

s tö r s t i d e  lö s e  T r æ s o r te r ; i 1 0 0 g r ü n t T r æ  e r d e n  o m tr e n t :  

i H v id b o g  2 0  7 7 - , i B ir k  3 0  S T , E e g  3 5  Tb, R o d b o g , F y r 3 9  Tt, 

G ra n  4 5  < $ , P o p p e l , P i i l 5 0  Tb. D e t lu f t tø r r e d e  T r æ  in d e h o ld e r  

e f te r O m s tæ n d ig h e d e r n e  e n  m e g e t f o r s k je l l ig  V a n d m æ n g d e , s o m  

v a r ie r e r im e l l e m  1 0  o g  2 0 S o m  a l le p o r ö s e  L e g e m e r , e r e  

d e  u d tø r r e d e  C e l le r  h y g ro s k o p i s k e ; m e n  c le f a s te  R e s te r  a f  S a f te n  

h a v e  d e s u d e n  g je r n e  e n  n a tu r l ig  T il tr æ k n in g  t i l V a n d ; d e  f o r ­

s in k e d e r f o r U d tø r r in g e n o g b e f o r d re T i l t r æ k n in g e n  a f V a n d  

i f u g t ig  L u f t . V e d  U d tø r r in g e n  svinder T r æ e t ; v e d  a t g je n n e m -  

v æ d e s qvælder d e t u d  ig je n . S v in d in g e n e r m e g e t r in g e  e f te r  

L æ n g d e n  ( i G je n n e m s n it f r a a ld e le s g r ü n t t i ! a ld e le s  to r t 2  p .  

M il le ) ; p a a tv æ r s  e r d e n  i G je n n e m s n i t 2 5 — 3 0  G a n g e s a a s to r

s id s le  F o n ^ H e n  im e l le m  S v in d in g e n  e f te r  S p e j l e t o g  e f te r A a r -  

l in g e n e . s tæ r k e  S v in d in g  a f  S id e tr æ  o v e r h o v e d e t , i F o r ­

b in d e ls e  m e d  d e n  r in g e  S ty r k e  p a a tv æ r s o g  d e n  O m s tæ n d ig h e d ,  

a t E n d e n a f T r æ  u d tø r r e r h u r t ig t , m e n d e l I n d re  l a n g s o m t,  

g iv g r A n le d n in g  Ü I h y p p ig e  Ridser f o r E n d e n a f T r æ e t . D a

e l l e r 5 — 6  p C t. ; i R e tn in g e n  a f  A a r r in g e n e  e r d e n  a t t e r i G je n -  

n e iu s n i t n æ s te n  d o b b e l t s a a  s to r s o m  e f t e r  R a d iu s  ( 7  o g  4  p C t . ) .  

D e tte  e r d o g  m e g e t f o r s k je l l ig t v e d  d e  f o r s k je l l ig e  T r æ s o r te r o g

t c  s a a le d e s a n g iv e s d e l t f o r : •

| w c . B + C. C—B.

e f t e r e f t e r 2
S æ n g b e t r æ . S p e j l e t . S tø v r in g e n e .

M a h o g n i . 0 ,1 1 0  p C t . 1 ,0 9  p C t . 1 ,7 9  p C t . 1 ,4 4  p C t. 0 ,7 0  p C t  a

C e d e r t r æ 0 ,0 1 7  —  1 ,3 0  — 3 ,3 8  — 2 ,3 4  —  2 ,0 8  —  b

F y r r e tr æ . 0 ,1 2 —  3 ,0 4  — 5 ,7 2  - 4 ,3 8  —  2 ,6 8  —  d

E g e tr æ  .
( 0 ,1 3 -  3 ,1 3  —  

)  0 ,4 0 0 -  " * 4 ,0 0 —

7 ,5 5  —

9 ,2 9  —

5 ,3 4  —  4 ,4 2  —  h

5 ,2 9  —  i

P o k k e n h o lt  0 ,6 2 5  —  5 ,1 8  — 7 ,5 0  — 6 ,3 4  —  2 ,3 2  — c

R ö d b ö g . 0 .3 0 0  —  5 ,0 3  — 8 ,0 6  — 6 ,5 4  —  3 ,0 3  —  e

P æ r e tr æ . 0 ,2 2 8  —  3 ,9 4  — 1 2 ,7 0  — 8 ,3 2  —  8 ,7 6  —  k

H v id b o g . 0 ,4 0 0  —  6 ,6 6 - — 1 0 ,9 0  — 8 ,7 8  —  4 ,2 4  —  g

L in d e tr æ . 0 ,2 0 8  —  7 ,7 9 1 — 1 1 ,5 0  — 9 ,6 4  —  3 ,7 1 —  f

D e n f j e r d e  T a ln ^ ^ c t i s e r  M id d e ls v in d in g e n  a f  T v æ r t r æ ; d e n

7
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Svindingen atter er störst og Styrken mindst i Retningen af Aar- 

ringene, falde de flesle Ridser efter Radius. Forskjellen imellem 

Svindingen paalangs og paatværs er Skyld i, at Endetræ synes 

at krybe frem ved TOrringen, hvor det er forenet med Sidetræ. 

Den forskjellige Svinding i de to Retninger paatværs er Skyld 

i, at runde, drejede Sager blive ovale ved IndlOrring, at en Stamme 

ved IndlOrring let faaer Ridser paa Siden, og at en Planke, 

som ikke er skaaret ud lige efter Radius (a, a; I), b Fig. 108), 

ved Træets IndlOrring bar en Bestræbelse efter at kaste sig 

krum med Convexiteten paa den mod Marven vendte Side (see 

Fig. 109). Kastningen falder imidlertid ofte hedt anderledes 

ud, da forskjellige Dele af Træet, efter deres Natur, Luftens 

forskjellige Tilgang, Porernes Retning imod Yderfladeine osv., 

svinde ulige stærkt, Knaster navnligen næsten slet ikke. Vind- 

skjævhed opstaaer især i vredent Træ.

Blandt de mange Midler, man har mod Kastning, Ridser og 

andre Ulemper af Svindingen, er det simpleste og hyppigst an­

vendte en Udtörring. Naar denne gaaer for raskt, især i Be­

gyndelsen, faaer man let Ridser; gaaer den for langsomt, saa 

spildes der Renter og Plads, og Træet er tilsiclst udsat for at 

raadne. Man begynder med at lorre i Træk oAkan mocUShit^^ 

ningen anvende kønslig Varme. Træet læggeo saaleJ s, al ynflnjt;-®1. 

kan bestryge det overalt; Barken bliver ’deelvii^^^

aftaget, f. Ex. i Spiral; Enderne gjör man vel i at beskytte med 

paalimet Papir, Oliefarve odl. Jo mindre Stykker Træet er 

skaaret i, desto raskere törrer det ud, med deslo mindre Fare 

for Ridser. Da Udtoningen ikke let drives for vidt, kan man 

saameget hellere, ende med en Udtorring j- TOrreslue, som Saf­
tens faste Dele derved tildeels blive destruerede; men Træet bür 

da henslaae, for at sætte sig i Ligevægt med Atmosfærens Fug­

tighed, inden dej bruges. Törresluen bör være ligeligt opvarmet, 

f. Ex. ved en Skjærm omkring Ovnen.

Naar ikke blot Saftens Vand, man tillige dens faste, op­

løste Bestanddele bortskaffes, saa faæiiman del mindre hygro­
skopisk, og det staaer sig derfor bedre?tøyette kan skee nogen­

lunde ved at lade Træet ligge nogle Maaneder i rimede Vand, 

som udvadsker Saften; dog varer det altfor længeUTOgle Aar) 

inden tykt Træ bliver nogenlunde udvadsket, og Træet taber i 

Styrke ved denne Behandling. Langt kraftigere og beqvemmere, 

men kun anvendelig i det Store, er cn Udludning med Damp.
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D a m p k j e d l e n  b e l i ö v e r .k u n  a t v æ r e  l i l l e , f . E x . 1 A l e n  i D i a m e te r  

o g  o  A l e n  l a n g . T o m m e r e t u d l a d e s i e n  a f  g o d e  T r e to m m e -  

P l a n k e r  s a m in e n s l ö j f e t  K a s s e  m e d  J e r n b a a n d  t i l a t  s k r u e  s a m m e n  

u d v e n d i g t . D e n  k a n  v æ r e  8  A l e n  l a n g  o g  4  A l e n  i Q v a d r a t ;  

B u n d e n h æ k l e r l i d t o g h a r e n H a n e t i l U d t a p n in g  n e d e r s t .  

K a s s e n  f y l d e s f r a  E n d e n  t æ t  m e d  T o m m e r o g  l u k k e s  g o d t . I d e  

f o r s t e  3  —  6  T i m e r f y r e r m a n  l a n g s o m t , s e n e r e  g i v e r m a n  r a s k  

D a m p  o g  f a a e r  d a  l æ n g e  e n  t y k , i l d e l u g t e n d e  V æ d s k e , g j c r n e  a f  

i n o r k  F a r v e , s o m  v e d b l i v e r , n a a r  V æ d s k e n  e r b l e v e n  k l a r  o g  

T r æ e t t i l s t r æ k k e l ig t u d i  ( i d e t e f t e r f . E x . 2 — 7 D ö g n s F o r lo b .  

D e t v a r m e  o g  f u g t ig e  T r æ  k a n  l e t b ö j e s . T ö r r i n g e n  g a a e r  r a s k t  

f o r  s i g  i T r æ k , e n d n u  r a s k e r e  i V a r m e n , s o m  b o r  b e g y n d e  m e d  

2 0 — ^ 0  0  R . o g  e f t e r n o g l e  f a a  D a g e s  F o r l o b  k a n  f o r ø g e s  i n d t i l  

5 0 — 6 0  0 R . ; l a g t p a a  H O j k a n t i f r i L u f t p a a  e t l u f t i g t S t e d ,  

b e s k y t t e t i m o d  S o l o g  R e g n  o g  m e d  P a p i r  p a a  E n d e n , t ø r r e s  

T r æ e t a l d e le s  u d  i n o g l e  f a a  M a a n e d e r . D e t e r  b l e v e t m ö i - k e r e ,  

m e r e  k l i n g e n d e , s k j ö r t i t y n d e  S p a a n e r , h a a r d e r e , m i n d r e  v æ g t ­

f u l d t , d a d e t u d e n  t i l s v a r e n d e  S v i n d in g  e r  b l e v e t 2 0 — 4 0  p C t .  

l e t t e r e  e n d  d e t g r ö n n e , 5 — 1 0  p C t . l e t t e r e e n d  d e t l u f t tø r r e d e  

! r æ ; d e t h a r v e t s p l in t r e t B r u d  , e r l i g e s a a  b o j e l i g ^  s o m  e l l e r s  

o g , n a a r  i k k e h a r v æ r e t s p æ n d t , e n d e e l s t æ r k e r e .

E r f a r i n g e n  s e ’ v v e ( l l æ n g e r e  H e n l i g g e n  i V a n d

e l l e r f u g t i g  L u f H r æ k k e r  m e g e t m i n d r e  F u g t i g h e d  t i l s i g . I d e  

s e n e r e  A a r  h a r  m a n  m e d  s t o r t H e h l f o r s ø g t a l f j e r n e  S a f t e n , o g  

u n d e r t i d e n  i d e n s  S t e d  i n d b r i n g e  i T r æ e t a n t i s e p t i s k e e l l e r f a r ­

v e n d e  S u b s t a n s e r , v e d  e n  Gjennemsiening a f  d e t g r ö n n e  T r æ ,  

s o m  s t i l l e s o p  p a a  E n d e n o g  f o r o v e n f o r s y n e s m e d  e n  h o j ,  

v a n d t æ t S æ k . H o v e d v a n s k e l i g h e d e n  s y n e s  a t l i g g e  i , a t V a n d e t ,  

i s t e d e t f o r  a t u d v a d s k e  o g s a a  d e n  t æ t t e r e  K j æ r n e , n æ r m e s t M a r v e n ,  

f i l t r e r e r  s i g  u d e l u k k e n d e  i g j e n n e m  d e t y n g s t e  o g  l o s e s te  T r æ .

A t bedække T r æ  m e d  O l i e f a r v e , T j æ r e  ø d l . , s o m  s k y e r  

V a n d , k a n  v æ r e  h e n s i g t s m æ s s i g t , n a a r  T r æ e t f o r s t e r t o r t , e l l e r  

n a a r  d e t e r u d s a t f o r  H e g n , s k a l v a d s k e s , o d i . ; m e n  d e n  v i d e r e  

U d t ø r r in g  f o r h i n d r e s  i k k e  d e r v e d , u n d e r t i d e n  k a n  d e n  f o r s i n k e s  

t i l S k a d e  f o r  T r æ e t , s o m  g a a e r i F o r r a a d n e l s e .

E n  rigtig Udskæring a f  T r æ e t , s a a l e d e s  a t A a r r i n g e n e  f o r  

E n d e n  g a a e  o m t r e n t l o d r e t  p a a  S i d e l i n i e n , e r m e g e t n y t t ig , m e n  

i s t ø r r e  S t y k k e r  v i d t l ø f t i g  o g  u ø k o n o m i s k , d a d e t f o r u d s æ t t e r ,  

a t P l a n k e n  e r  s k a a r e n  e f t e r  R a d i u s . N a a r  m a n  d e r im o d  sæminen- 

fojer mindre Stykker, k a n  m a n  l e t p a s s e , a t d i s s e  e r e  t a g n e

7
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i  e n  r i g t i g  R e t n i n g , o g  i a l f a l d  s a m l e  d e m  s a a l e d e s , m e d  C e n t r u m  

v e x e l v i i s  o v e r  o g  u n d e r  S a m l i n g e n , a t  K a s t n i n g e n  b l i v e r  u m æ r k e l i g  

( s e e  F i g . 1 1 0  o g  1 1 1 ) . E n  s a a d a n  U d s k æ r i n g , s o m  m e d  H e n s y n  

t i l K a s t n i n g e n  e r  d e n  f o r d e e l a g t i g s t e , m a a  d o g  u n d e r l i d e n  f o r ­

k a s t e s  m e d  H e n s y n  t i l T r æ e t s  s t ö r r e  S a m m e n h æ n g  e f t e r  S p e j l e t  

e n d  e f t e r  A a r r i n g e n e . E n  T r o m l e  s a m l e r  m a n  o v e r  l o  K r a n d s e  

a f  T r æ  e l l e r  J e r n  ( F i g . 1 1 2 ) ; S k i v e r s a m m e n s æ t t e s d e r i m o d  

s a a l e d e s , a l  d e r  e r  E n d e t r æ  o v e r a l t  p a a  P e r i f e r i e n ; s o m  F i g . 1 1 3  

A — D  v i s e ; m e n  d e  m a a e  d a n n e s  a f  m e g e t t o i l  T r æ , f o r  i k k e  a t  

k o m m e  t i l a t g a b e . I m a n g e  T i l f æ l d e  b e s l a a e r  N y t t e n  a f  a t  

s a m l e  a f  S m a a s t y k k e r  k u n  d e r i , a t  T r æ e l  f u l d s t æ n d i g e , »  u d l o r r e s ,  

o g  K a r r e n e  l u k k e s  p a a  f l e r e  S t e d e r  m e d  L i i m .

E n d n u  v i r k s o m m e r e  e r  S a m l i n g e n  a f  S m a a s t y k k e r , n a a r  d e t  

e n e  S t y k k e  i k k e  k a n  k r u m m e  s i g , u d e n  a t  d e t a n d e t , i m o d  s i n  

N a t u r , m a a  f o l g e  m e d ; d e l t e  o p n a a e s  v e d  e n  h e n s i g t s m æ s s i g  

Forening af Tværtræ og Langtræ. D e r h e n  h ö r e  E n d e l i s t e r  

( F i g . 1 1 4 ) , G r a d l i s t e r  ( F i g . 1 1 5 ) ,  R a m m e r  m e d  F y l d i n g e r  ( F i g .  

1 1 G ) . E n d v i d e r e  h o r e r  h e r t i l  d e n  f o r t r i n l i g e  s a a k a l d l e 'S a m l i n g  

o v e r  X , h v o r  3 ,  5  e l l e r  7  T y k k e l s e r  e l l e r  F i n e r e r  s a m m e n l i m e s  

p a a  F l a d e n , s a a l e d e s  a t  A a r e r n e  s t e d s e  k r y d s e  h i n a n d e n . D e t  

e r o g s a a  d e n  s o l i d e s t e  M a a d e  a t d a n n e  k r u m m e  F l a d e r p a a ,  

n a a r  m a n  s p æ n d e r  d e m  u n d e r  L i m i n g e n  i i n d d j i  J r u i m n e  “ T o ­

l a g e r ” .

V e l u d l u d e t T r æ  h o l d e r s i g  g o d t e n  T i d l a n g  i L u f t o g  

V a n d  ; S a f t e n  f o r  s i g  g a a e r  d e r i m o d  s n a r t  i G j æ r i n g  o g  r i v e r  

d e l  T r æ s t o f , s o m  d e t e r  i B e r ø r i n g  m e d , i n d  i d e n  c h e m i s k ø  

P r o c e s . D e t a l m i n d e l i g e , s a f t h o l d i g e  T r æ  raadner d e r f o r  l e t ,  

n a a r  B e t i n g e l s e r n e  f o r  e n  s a a d a n  G j æ r i n g , n a v n l i g e n  d e n  f o r -  

n ö d n e  F u g t i g h e d , e r e  t i l s t e d e . V e l h e n t æ r e s  s e l v  r e e n t  T r æ s t o f  

i t o r  L u f t , h v o r v e d  d e r  d a n n e s  K u l s y r e , u d s t ø d e s  V a n d d a m p e  

o g  b l i v e r  e n  k u l s t o f r i g e r e  F o r b i n d e l s e  t i l b a g e ; m e n  d e n n e  F o r ­

a n d r i n g  g a a e r  m e g e t l a n g s o m t f o r  s i g . N e d r a m m e t  e l l e r  n e d ­

g r a v e t  T r æ , s a a v e l s o m  d e t , d e r  l i g g e r  p a a  e n  v a a d  J o r d b u n d ,  

e r  i s æ r  u n d e r k a s t e t  d e n  s a a k a l d l e  vaade Forraadnelse, h v o r v e d  

d e t  b l i v e r  m ö r t , b l ö d t , m ø r k t o g  t i l s i d s t  b l i v e r  t i l M u l d . B o l ­

v æ r k e r  , d e t  I n d v e n d i g e  a f  S k i b e  o g  a n d r e  T r æ s a g e r , d e r  e r e  

u d s a t t e  f o r  F u g t i g h e d , u d e n  a t  v æ r e  a l d e l e s  v a a d e , a n g r i b e s  a f  

d e n  törre Forraadnelse, d e r  g j ö r  d e t  t i l e n  l y s , b l ö d  u s a m m e n ­

h æ n g e n d e  M a s s e , o m t r e n t s o m  T r ö d s k e . B e g g e  S l a g s  F o r ­

r a a d n e l s e  e r e  f o r ö v r i g t  C o m p l i k a t i o n e r  a f  f o r s k j e l l i g e  c h e m i s k e
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Processer, forskjellige efter den forskjellige Grad af Fugtighed, 

og eftersom Luften kan komme frit til.

Da Betingelserne for en Forraadneise cre: Tilstedeværelsen 

af en passende Temperatur, Luft, Fugtighed og et Gjæringsstof, 

vil ethvert Middel til at fjerne een eller flere af disse Betingelser 

tjene til al bevare Træet mod forraadneise. I en stærk Kulde, 

som standser Gjæringen, eller i en Varme, som holder Træet 

aldeles tort, forraadner det ikke, og er det forst tort, saa kan 

Oliefarve odi. tjene som Beskyttelsesmiddel, idet Vand derved 

holdes ude. Det bedste Bedækningsmiddel for at beskytte Træ, 

selv lieclt under Vand, mod Fugtighed, er den saakaklle Skibs- 

Film (glu marine), en Composition af Schellak, Cautschuk og 

destilleret Steenkultjære. Dybt under Vand, hvor ingen Luft 

kan komme til, holder Træ sig fortrinligt, medens det intetsteds 

raadner saa hurtigt som i Vandskorpen, især hvor denne jevnligt 

stiger og falder. Da Saftens faste Bestanddele virke som Gjæ- 

ringsmidler, ville alle de ovenfor nævnte Maader at befrie Træet 

for Saft tillige virke som Beskyttelsesmidler imod Forraadneise. 

Endnu kan anföres, at et Træ, som man efter Fældingen lader 

ligge hen og skyde, paa den Maade afsætter endeel af sin Saft, 

især naar man lader det trække Vand til sig fra Rodenden. 

Adskillige Stoffer beskytte Træ ved at neutralisere Gærings­

stofferne: Kogsalt, Alun, Tjære, Træsyre, træsiiurt Jcrnilte, 

.Jernvitriol og især Sublimat, hvilke kunne bringes ind paa flere 

Maader, bedst ved Gjennemsiening, Træsyren ved Dampningen. 

Sublimat har, som det kraftigste antiseptiske Middel, været meest 

anvendt (Kyanisering), skjöndt deler dyrt, farligt og ikke sikkert, 

uden del trænger hedt ind, medens man ved den blotte Udblød­

ning, med eller uden Luftens Fortynding eller Fortætlelse, kun 

faaer det lidt indenfor Overfladen, skjöndt hOjst forskjelligl. 

Ved Forkulning af Pæle bliver deels endeel Gjæringsstof ved 

Overfladen destrueret af Varmen, deels frembragt Kul, Kreozot 

og andre antiseptiske Legemer.

Naar den törre Forraadneise har naaet cl vist Punkt, ind­

finder sig gjerne Svamp, som griber stærkt om sig og i liöj 

Grad fremskyndet* Forraadnelsen. . Nogle Slags Svamp cre næsten 

ikke til at udrydde, men de fleste vige for Træk og for Metal­

salte, f. Ex. Jernsæbe oplöst i Terpentinolie. Orm er Insekt­

larver, som især söge gammelt, mOrt Træ og altid först Splinten. 

Da de især söge Saftens faste Bestanddele, vil det udludede Træ
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ik k e v æ r e s y n d e r l ig t u d s a t f o r O r m  , h g e s a a l id t d e t , d e r e r  

g je n n e r a t r æ n g t m e d  M e ta l s a l t e .

b. Træets Tilretning.

B la n d t d e  v ig t ig s te  R e d s k a b e r t i l d e t t e  B r u g  m a a  m a n  l i e n -  

r e g n e Öxer, a f h v i lk e d e r a t t e r g iv e s t r e  S la g s . Snialoxen 

( A x t , F ig . 1 1 7 ) , e r in d t i l 4  T o m m e r b r e d , t i l s l e b e t f r a  b e g g e  

S id e r , ty k k e r e , l i a r e t l ig e  S k a f t p a a  2 — 3 F o d s L æ n g d e 'o g  

b r u g e s t i l S p a l tn in g o g T i lh u g n in g  i d e t G r o v e . Bredöxen 

( B e i l , F ig . 1 1 8 ) , e r g je r n e  6 — 1 2  T o m m e r b r e d , ty n d e r e , e r  

t i l s l e b e t f r a  d e n  e n e , m e e s l d e n  l iö j r e  S id e , h a r  e t  1 5 — 2 4  T o m m e r  

l a n g t , k r u m t S k a f t , d e r d r e je r f r a d e n  F la d e , m a n  h u g g e r p a a * ;  

d e n b r u g e s t i l A f p u d s n in g a f T o m m e r . Skaröxen ( D e ic h s e l ,  

F ig . 1 1 9 ) , h a r  e t k r u m m e t  B la d  p a a tv æ r s  m e d  E g g e n  t i l s l e b e t in d ­

v e n d ig t f r a , e t k o r te r e e l l e r læ n g e r e  l ig e  S k a f t , b r u g e s t i l a t  

a f h u g g e  S p a a n e r a f  F la d e r , h v o r m a n  ik k e  k a n  k o m m e  t i l m e d  

d e  a n d r e  O x e r ( G u lv e  o g  V æ g g e  a f  u h o v le d e  B r æ t te r ) . lo v r ig t  

h a r m a n  m a n g e  S la g s  O x e r , s o m  s n a r t s ta a e  im e l l e m  d e  n æ v n te ,  

s n a r l e r e h c e i t a n d e r le d e s d a n n e d e . T i lh u g n in g e n i F i i r k a n t  

( S l in g n in g ) f o r e ta g e s o f te i S k o v e n , f o r a t s p a r e T r a n s p o r t ;  

1 6 — 1 8  p C t . b o r th u g g e s , o g  T y k k e l s e n r e d u c e r e s t i l o m tr e n t y  

a f d e n o p r in d e l ig e . S e n e r e t i l r e t t e s d e t n ø je r e , e f te r a t v æ r e  

s n o r e t a f m e d  K r id t e l l e r R o d k r id t ; m e d  S m a lö x e n  ( T ö m m e r -  

o x e ) s t ik k e s n e d  i o m tr e n t 2  F o d s A f s ta n d , s e n e r e b o r th u g g e s  

im e ll e m  S t ik k e n e  o g  p u d s e s  a f  m e d  B r e d b i le n . O x e n  t j e n e r t i l ­

l ig e  s o m  H a m m e r f o r s to r e  S o m .

Udspaltning b r u g e s  ik k e  m e g e t , d a d e n ik k e  l e t k a n  u d ­

f o r e s  r e g e lm æ s s ig t u d e n  i m e g e t s m a a  S ty k k e r o g  i a ld e le s  s k jæ r t  

T r æ ; m a n h a r im id le r t id  d e n  F o r d e d , f r e m f o r v e d  S a v n in g e n ,  

a t d e r k u n  f o r d r e s f a a  o g  s im p le  R e d s k a b e r o g  r in g e  U le j l ig h e d ,  

o g  a t m a n f a a e r s tæ r k e r e o g  s e je r e  T r æ . S a a le d e s u d s p a l t e s  

S ta v e r  t i l B o d k e r b r u g , d e n  b r e d e  F la d e  e f te r  S p e j le t , H ju lm a n d s -  

t r æ , T æ k k e s p a a n , B o g b in d e r - , S k o m a g e r - o g  Æ s k e s p a a n , P i le -  

q v is te t i l K u r v e m a g e r a r b e id e , s je ld n e r e L æ g te r . S p a l tn in g e n  

f o r e ta g e s e f te r O m s tæ n d ig h e d e r n e  m e d  O x e , S p a l l e k l in g e , K ile r  

e l l e r K n iv .

Save e r e  e n te n  V e x e ls a v e  e l l e r C ir k e l s a v e  ( F r e s e r ) . B la d e t  

t i l Vexelsave e r a f a n lo b e t S ta a l , S k o v s a v e  d o g  a f k o ld h a m r e t  

J e r n ; T y k k e l s e n  e r in d t i l 2  L in ie r , n a a r B la d e t b r u g e s u d e n  

S t i l l in g , e l l e r s  k u n  in d t i l 1 L in ie . T æ n d e r n e h a v e  g je r n e  d e n
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F ig . 1 2 0  A  v i i s t e F o r m ; j o  b lö d e r e  T r æ e t e r , d e s to  s tö r r e  e r e  

T æ n d e r n e , i n d t i l |  T o m m e . T i l g r ü n t  T r æ  b r u g e s  g . j e r n e  U lv e ­

tæ n d e r ( B ) , f o r a t S p a a n e r n e  i k k e  s k u l l e  k le m m e  s ig  f a s t ; t i l  

S a v m ö l l e r  d c  u n d e r  C  i h a lv  M a a le s to k , t i l F in e e r s k iv e r d e  u n d e r  

I ) i f u ld  M a a le s to k  v i i s te T æ n d e r . S a a d a n n e T æ n d e r s o m  E  

e l l e r  a n d r e , d e r s k u l l e  s k æ r e  b a a d e  f r e m  o g  t i l b a g e , e r e  f o r ­

k a s t e l i g e . F o r  a l i k k e  B la d e t s k a l k le m m e , e r e  T æ n d e r u d la g t e  

v e x e lv i i s t i l b e g g e  S id e r , v e d  e n  H a k  i K a n te n  p a a  e t  l i l l e  S ta a l -  

b la d . T ö m m e r s k æ r e s  v e r t i k a l t , d e e l s m e d  H a a n d s a v e  t i l 2  ä  3  

M a n d , d e e l s i Savmöller m e d  M a s k in s a v e , d e r g a a e v e d e e t  

B la d  i e n  R a m m e  e l l e r i n d t i l 1 0 i e t G i t t e r ; B la d e t e r s t i l le t  

g a n s k e l i d t s k r a n t ; d e t e r 5 — 8  F o d  l a n g t o g  6 — 1 0  T o m m e r  

b r e d t . V e d V ir k n in g e n a f e n T a n d p a a e t S p æ r h ju l f l y t te s  

T ö m m e r e t  s tö d v i i s f r e m , g je r n e  1 ä  2  L in i e r  u n d e r h v e r  T i lb a g e r  

g a n g  a f S a v e n . E n h u r t i g  B e v æ g e l s e a f S a v e n h a r h e r d e n  

s a m m e  N y t te  s o m  v e d  S l ib e s t e n e  ( S id e  6 6 ) , o g  m a n  l a d e r d e r ­

f o r S a v b la d e n e g jö r e 1 0 0 — 1 2 0  D o b b e l t b e v æ g e l s e r i M in u t te n .  

H a r m a n f l e r e S a v b la d e i e t G i t t e r , s a a m a a d e t H e le v æ r e  

s tæ r k e r e  b y g t o g  B e v æ g e ls e n  n o g e t l a n g s o m m e r e . B la d e n e  k u n n e  

v æ r e  t i ) a t s t i l l e  i f o r s k j e l l i g  A f s t a n d  o g , v e d  f o r a n d e r l ig  K r a f t ,  

t i l a t u d ta g e  a f  G i t t e r e t . H a a n d b jæ lp e n  e r r i n g e r e , o g  K r a f t -  

t a b e t v e d  M a s k in e r i e t l i g e l e d e s , s a a  a t  V ir k n in g e n  k a n  b l iv e  o v e r  

1 1  G a n g  s a a  s to r . T o m m e r , P la n k e r  o g  g je n n e m s k a a r n e  B r æ d d e r  

s k æ r e s i d e t V æ s e n l ig e  p a a  s a m m e  M a a d e . Fineermaskinerne 

e r e  a n d e r le d e s s t i l l e d e : S a v e n  g a a e r  h o r i z o n t a l t i B a n e r o g  m o d  

L e d e b a k k e r t i l B la d e t , s o m  e r e n d e e l m in d r e o g  k u n  j  L in i e  

t y k t ; d e n  g . j ö r 2 0 0 — 2 5 0  S n i t i M in u t t e n . P la n k e n  l i n ie s  m e d  

B a g s id e n  t i l e t v e r t ik a l t G i t t e r , s o m  l o f te s  h v e r g a n g

M a n k a n  s k æ r e a f v r e d e n !  T r æ  i n d t i l 1 6 , a f s k jæ r t i n d t i l 2 4  

F in e r e r p a a  T o r a m e n .

Cirkelsave b r u g e s  u n d e r t i d e n  s m a a , m e n  m e e s t  a f  1 — 3  F o d s  

D ia m e te r . D e s tö r s t e  h a v e d e g r o v e s t e  T æ n d e r ( | T o m m e ) ,  

i n c e s t U lv e tæ n d e r , o g  d e n s tö r s te H a s t i g h e d ( i n d t i l G O  F o d  i 

S e k u n d e n  v e d  t y n d t T r æ ) . T o m m e r e t s k y d e s  f r e m , p a a  e n  \  o g u  

e l l e r  l a n g s e t A n læ g , m e d  e n  H a s t i g h e d , s o m  v e d  N a a le l r æ  e r  

1 L in i e p r . 2  F o d  P e r i f e r i b e v æ g e l s e , v e d h a a r d t*  T r æ  n o g e t  

m in d r e . M e g e t t y k t T r æ  s k æ r e s a f t o  C i r k e ls a v e , s o m  h v e r  

s k æ r e r  f r a  s in  S id e , d e n  e n e  l i d t f o r a n  d e n  a n d e n . C i r k e l s a v e n e  

e r e  l a n g t m in d r e  k r a f t s p i l d e n d e , d e e ls p a a  G r u n d  a f  d e n  s to r e  

H a s t ig h e d , d e e l s f o r d i B e v æ g e l s e n s N a tu r t i l l a d e r d e t .
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c. Træets videre Tildanelse.

Til Indspænding under Arbejdet bruges som oftest en Hövle- 
bevnk (Fig. 121), hvor man imellem to Bænkliager (Fig. 122) 
kan indspænde Træet ved Hullerne a paa Fladen af Bænken, 
eller ved lignende Huller paa Kanten, ligesom ogsaa uden Bænk­
hage ved b eller c, alt eftersom Træet skal bearbejdes paa 
Fladen, paa Kanten eller for Enden. Med nogen Ovelse kan 
man hjælpe sig meget vidt med en Høvlebænk uden Skruer, 
men med nogle faa Huller til den i Fig. 123 viiste Bænkhage, 
der befæstes ved Slag foroven og atter lösnes ved Slag for­
neden. Til Afhøvling af Brædder eller Planker paa Kant bruges 
Fugebukken (Fig. 124), hvori de befæstes ved to Skruer eller 
Kiler. Tomrerne bruge en lignende, men lavere Buk til at be­
fæste det slingede Tømmer paa med Kiler, medens de hugge 
det li]. Hjulmændene og Boclkcrne, som betjene dem af Baand- 
knive, befæste Træet i en Snittebænk (Fig. 125). Hyppigt 
bruges til Smaaling Skruestikker af Jern , sjeldent af Træ.

Ogsaa til den videre Udarbejdelse af Træ bruges Save. 
Cirkelsavene ere ofte meget smaa og indrettede til at skære til 
bestemt Dybde og i bestemt Afstand fra en KanL Vexelsavene 
kunne være med almindelig Stilling med en Bom, lo Anne og 
en Snor, ved hvis Snoening man strammer Bladet; dette kan 
stilles skraat, deels for ikke at staae ivejen, deels for at tillade 
en Gjennemskæring af Brædder odi. paalangs; Svejfsaven har 
et smalt, stærkt udlagt Blad. Man har endvidere Vexelsave med 
Buestilling, til hvilke, blandt andre, höre Lovsavene med meget 
korte, smalle og fine Blade til Indlægning. Andre Vexelsave 
ere aldeles uden Stilling, saaledes Fuxsvejfer (Fig. 126) med 
og uden Ryg, den smalle Stiksav, der er for tyk til at lægges 
ud og derfor löber skarpt til i Ryggen, Gradsaven (Fig. 127) 
og flere.

Til Træets Bearbejdelse bruges allehaande Mejsler, næsten 
alle med en lige, fra een Side tilslebet Eg. Hertil hurer Stik- 
öxen uden Skaft, 21 Tommer lang og et Par Tommer bred, 
de tykkere Lochbeitler, der ofte ere tilslebne fra begge Sider, 
og Huggejern, de tynde Stemmejern og Stikkejern. De finere 
have paa en Angel med Bryst ct sexkantet Træskaft til at trykke 
med Haanden eller slaae med en Træknippel, de groveste have 
en Jernknap eller en Dolle med el kort Træskaft til at slaae 
med en Hammer. En Mejsel med to Egge, som stöde sammen
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i en spids eller ret Vinkel, kakies Gedefod. Billedskærerne 

bruge Mejsler af de forskjclligste Former til at stikke ud med.

Knive bruges ogsaa. Snedkernes Snitser er kort, bred, 

skraat tilslebet og forsynet med ct meget langt Skaft til at stolte 

mod Skulderen. Baandknivene have to Angler til cylindriske 

Skafter; de ere nicest lige, dog ogsaa krumme, gjerne 2 Tommer 

brede, 9—16 Tommer lange, tilslebne fra den ene Side. Skaf­

terne cre gjerne bo jede imod Eggesiden under en ret Vinkel.

Raspe og File bruges især af Drejerne; det er især flade 

og halvrunde Raspe, flade, halvrunde, fiirkantede og runde File 

af Middelstørrelser, som man bruger; naar de cre stoppede med 

Spaaner, bloder man dem i Vand, borster dem rene og törrer 

dem ved Varme.

Hindene gjöres her gjerne af Hvidbog og maae til nöjagtigt 

Arbejde udfores med stor Omhu; medens Metalliovle i Reglen 

have Greb og Næse, er dette kun Tilfældet ved enkelte Træ- 

hövle. Blandt de forskjellige Hovle bemærkes folgende: a) til 

at hövie aabne Planer bruges Skrubhövlen, smal, med lige Saal, 

convex Eg og Næse, Slethövlen, bredere, med lige Saal og Eg, 

Rubanken, en længere Slelhövl, ofte med Greb, og den endnu 

længere Fugebank, ined Greb, gjennemstukket Haandtag og ofte 

to Lister paa Saalen , til at fore af to Personer paa Kanten af 

en Planke (Fig. 128). Slethövlen , Rubanken og Fugebanken 

have ofte dobbelte Jern (Fig. 129), for at forhindre Opflosning, 

naar det gaaer imod Træet, og overhovedet for dybe Spor af 

Hövlen. Især til Finerer af vredent Træ bruges Tandhövle med 

ct stejlt Jern, som er rillet foran.

b) Ved Afhøvlingen af Falser vilde Hovlens Vanger staae 

»vejen; man betjener sig da af forskjellige Simshövle (Fig. 130), 

hvis Jern forneden have samme Brede som Hövlen , og hvor 

Spaanen derfor faaer en Udgang tilsiden. Gaaer det tværs paa 

Træet, saa stilles Jernet paaskraa, og undertiden tilføjes en lille 

Kniv, for al skære Fibrerne lige af.

a) Til Noter eller fiirkantede Render bruges Kothövle (Fig. 

131) med smallere og bredere Jern til at skifte, en smal Liste a, 

til at stive dem, og ct Anslag b, til at bestemme Afstanden af 

Noten fra en bestemt Kant. Anslaget kan være lil at flytte ud, 

og et Par smaa Knive tilføjes for Arbejde tværs paa Træet; 

ellers bruger man meest Snitser eller Gradsav i dette Tilfælde. 

Hövler man Kanten af et Bræt med el gaffelformigt Jern, saa
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bliver der staaende en saakaldt Fjer; cn saadan Fjerhövl forenes 

ofte i samme Træ med en Notliovi til “Pløjning” af Brædder.

(i) Til forsirede Lister (“Kelilstöd”) bruges forskjellige 

Kehlhövle, som enten indeholde en heel Figur (Fig. 132) og 

isaafald kun ere halvhaarde, da de maae skærpes med Filen, 

eller enkelte Elementer, og kaldes da Huulkehlhövle, Rundstav- 

hOvle, Karnishövle osv. Af denne Klasse er der saare mange 

forskjellige.

En vigtig Klasse Værktøjer til Træets Behandling er Borene. 

De föres a) ved et Skaft, som ganske smaa Boer stikke i paa- 

langs, større paatværs med en Angel, medens del ved store Boer 

er dannet som en Stok, der stikkes paatværs igjennem el Oje 

paa Boret; b) med el Sving (Vinde, Oinslagsboer) af Træ 

eller Jern; c) sjeldnere som et Hjulboer (Fig. 133), der ud­

mærker sig fremfor Svinget ved den vilkaarlige Hasliglied, en 

bedre Styring og den mindre Plads, del optager; d) ved Dreje­

bænken, soin enten forer selve Corel eller det Stykke, som skal 

bores, rundt.

De mindste Boer ere Spidsborene, med et skarpt rhombe­

formet Gjennemsnit; de trykke næsten blot Træet tilside. Huul- 

borene ere halvcirkelfojmige Render med en skarp Kant; skulle 

de fores med Sving, saa ende de sig gjerne i en lille Tunge 

(Fig. 134 A). Til Boring paa Drejebænken ende de gjerne i 

en huul Spids (ß) og kaldes da Skeeboer. Centrumsboer (Fig. 

135), som i Beglen føres med Sving, liave gjerne paa den ene 

Side af Centrum en Kniv a, paa den anden en Mejsel b; de 

bore et stort Hul med ringe Kraft. Er der boret for, saa 

holder Centrum ikke fast, uden der er anbragt en i Hullet pas­

sende cylindrisk Forlængelse (Fig. 136). Snekkeboer ere vredne, 

som oftest af en rechtangulair Staalstang (Fig. 137), saa at 

Spaanerne snoe sig selv op af Hullet. Den borende Spids er 

gjerne dannet som et Centrumsboer med forskjellige Variationer, 

oftest med Trækskrue i Midten. De saakaldte Vridtboer (Frit- 

boer) ere forskjellige: det engelske eller sachsiske, som det lier 

nicest bruges, er et Iluulboer, der ender sig i cn spids Træk- 

skrue; man har ogsaa to andre Former, der ere tilspidsede 

Snekkeboer med skærende Kanter, og som lohe ud i en spids 

I rækskrue. hronboer kakler man et cirkclformigt sammenbojet 

Savblad, der löber rundt, meest for at udskære runde Brikker.
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Veil Afdrejiiingen af store og simple Træsager, som ikke 
ere hule, bruges hyppigt Vippedrejeladet, der udmærker sig 
ved den höjeste Simpellied. Stykket indspændes imellem to Spi- 
noler; en Snor, der gaaer nogle Gange om selve Stykket, er 
forneden befæstet ved et enkelt Traad, foroven ved en Lægte, 
der tjener som Fjer. Forsætteren er en Træliste, som lægges i 
Knager paa begge Dokker.

Mere anvendelig er Drejebænken, som ligner den til Metal, 
nicest i dens simplere Skikkelse, dog med en Spindel, som 
gjerne ender sig i en Huulskrue. Patronerne ere af Træ og 
have en Tapskrue til Befæstelse. Foran ere de cylindrisk ud­
drejede og styrkede med en Ring, da de ellers let vikle spaltes 
ved Indkilingen af det med Öxe og Rasp tilspidsede Træ, der 
skal drejes. Da Patronerne ofte maae uddrejes, for at passe 
om Stykket, blive de let for store og udfores da, helst med 
liaardt Træ (Fig. 138), og er det, naar denne Udforing er 
spidst tildrejet, letiere at komme til med Værktojet. Til lempe­
lig Indspænding af allerede drejede Gjenstande, f. Ex. for at 
afdreje den Ende, som sad i Patronen, bruges ofte Klemmer 
(Fig. 139), afkortede, gjennemborede Kegler, som siden ere 
gjennemskaarne paalangs og tilligemed Stykket drives ind i en 
cylindrisk uddrejet Patron. Man bruger ogsaa efter Omstændig­
hederne Kitning med Begkit paa Fladen af en Patron, eller Be­
fæstelse med Spidser og Understøttelse med Spinolen. Spidserne 
sidde enten 3 paa eet fladt Stykke Staal (Fig. 140) eller 4 sær­
skilte paa en .Patron; af disse er den midterste helst den største, 
og i alle Tilfælde* er der en Spids i Centrum for at styre.

De vigtigste Redskaber iil Drejning ere folgende: Ruret 
eller Skylpen til Afskrupning og den groveste Tildannelse (Fig. 
141 A) er en tyk, halvcylindrisk Slaalrende, der fra den ind­
vendige eller udvendige Side er tilslebet med en Eg paa Kanten. 
Mejslen (B) er lang, tynd og tilslebet fra begge Sider med en 
skraa Eg; den bruges meesl af alle Drejestaalene. INaar et 
Stykke fiirkantet Staal tilslibes med en flad Eg for Enden, kaldes 
det Slelslaal (C), er Eggen rund, kaldes det Rundslaal (C), 
er der to skraae Egge, som lobe ud i en Spids, kaldes del 
Spidsslaal (E); faaer Sletstaalel eller Rundstaalet endnu en Eg 
paa venstre Side (a b) , saa kaldes de Lddrejestaal, fordi de 
longes til Uddrejning for Enden af Stykket. Et meget smalt 

Slelslaal kaldes Stiksfaal (F).
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Skruer i Træ have undertiden runde Gænger, oftest Ire- 

kanlede og, naar de ere store, afplattede (Fig. 142). Man vælger 

ikke gjerne löst eller grovaaret Træ, men helst Hvidbog, Bnx- 

bom, Pæretræ odl. og det med Fibrerne paalangs i Tapskruer, 

fordetmeste paatværs i Möttriker, der ikke have meget fine Gænger. 

Saavel Tapskruer som Möttriker skæres ofte paa Drejebænken 

med Skruestaal (Fig. 68), med eller uden Hjælp af Register 

(Fig. 69). Meget store Tapskruer dannes incest efter Tegning 

af Skillelinien med Sav, Stemmejern og Rasp og skæres blot 

efter paa Drejebænken med et Skruestaal, uden Hjælp af Re­

gister. Til middelstore og temmelig smaa, som ikke skulle have 

meget fine Gænger, bruges gjerne det i Fig. 143 afbildede Snit- 

töj. I den tyndere Plade a er el rundt Hul, som passer om 

Spindelen, i den tykkere Plade b er der et mindre Hul med 

indvendige Skruer, som passe om den skaarne Spindel, og 

netop hvor disse Skruegænger ende, er der indladt en Gcdefod 

(Side 105), livis Egge netop ligge i Fortsættelsen af Skrue- 

gængerne , saa at Spindelen, som stikkes ind igjenneni a og 

drejes rundt, skæres med den og derpaa skrues ind i b. Spaa- 

nerne gaae ud igjennem det lille Hul c. Man har i de storre 

Snittoj undertiden lo Gedefödder anbragte paa to modsatte Punkter; 

den forste skærer da Gængerne i Spindelen til £ af Dybden, 

den anden til fuld Dybde. Til Möttriker bruges tilspidsede Bolte 

af Jern eller indsat Staal med fire udhulede Render paalangs 

(Fig. 144). En bedre Bolt er fremstillet i Fig. 145. Den 

har fulde cylindriske Gænger indtil den sidste Omgang, der, 

stedse med en skarp Kant, efterhaanden tabet sig i den cylin­

driske Fortsættelse, hvor Skruegængerne ere bortdrejede. Enden 

af Bolten er huul, og den sidste Skruegang er paa to eller tre 

Steder gennembrudt indtil Huiilningen, som optager Spaanerne, 

saaledes at der dannes gedefodsagtige Egge, der efterhaanden 

skære Gængerne i Möttriken. Til store Möttriker bruges under­

tiden en simpel Skrueskæremaskine, omtrent som til Metal (Fig 

146). I Fortsættelsen af en Ledeskrue a, som blot behøver at 

have indsavede Gænger, der gaae paa eet eller to Stykker Sav­

blad i dens Mottrik b, ligger en Cylinder c med en Tand <1 ti! 

at skære Gængerne. Tanden stilles efterhaanden længere frem, 

da man ikke strax tor skære Gængerne til deres fulde Dybde; 

den kan passende være rendeformigt fordybet paa Forsiden, da 

Eggenc ellers mere kradse end skære.
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d. Samling nf Træstykker.

Naar Arbejdet ikke skal udsættes for Vand eller meget fugtig 

Luft, er Liim idethele det bedste Middel til Samling af Sidelræ. 

God Liim er selv i tykke Stykker klar, blank, tor, haard, spröd 

og fri for Pletter; den kan indsuge en stor Mængde Vand, uden 

i Lobel af flere Dage at flyde ud. Linien bor sæltes i Blod, 

derefter‘bankes smaat og smeltes, uden, eller ialfald kun med el 

Øjebliks Kogning, der gjor Limen slimet isledelfor gelatinös og 

derved mindre bindende; ved fremtidigt Brug bor Liimgeleen 

derfor ogsaa kun smeltes. Linien raadner let, især naar den 

er tynd ; dette forhindres ved stærk Eddike, der ligesaa godt 

oploser Limen som Vand. En Liinifiige taaler ikke Vand; dog 

kan den holde sig temmelig længe, naar den er tæt; andre 

fbreslaaede Midler til at gjOre Liim vandtæt ere værdiløse; der­

imod kan man med den Side 101 omtalte Skibsliim, i en saa 

concentreret Tilstand, al den er liaard ved almindelig Temperatur, 

lime opvarmet Træ, saa del kan taale Vand. Skibslimen binder 

godt, men knækker ved et Stod. Ilvid Liim til hvidt Træ hör 

tilberedes af de bedste Material ier med Forsigtighed, thi Huns- 

blas er meget dyr, Beenliim binder kun slet, og en Blegning 

lykkes ikke; dog kan Liim vadskes ud med koldt Vand. Man 

har i den senere Tid med Held sat Blyhvicll til Liim og derved 

faaet den uigjenneinsigtig hvidlig, stærkt torrende og bindende.

Liimfugen bor passe meget noje og være fri for alslags 

Fedtiglied, som vilde skye Limen; er det haardt Træ, saa bor 

Fugen ridses flint med cn TandhOvl; er det löst Træ, især 

Endetræ, og Limen ikke er meget stærk, saa bor det fore- 

löbigen stryges med Liim, undertiden endog to Gange, tørres 

og afrives, for at Porerne kunne fyldes med Liim. Linien 

bruges varm og temmelig stærk, den paastryges med en for- 

holdsviis stor Pensel og maa eftervarmes, naar Fladerne ere 

store. Derefter presses Træet ret stærkt sammen med Skrue­

tvinger i tilstrækkeligt Antal. Naar alle Forsigtighedsregler ere 

iagttagne, kan man regne Holdkraften pr. Qradrattomme for:

Endetræ. Sidetræ.

Naaletræ  1440 . 325

Egetræ  1670 — .... 760 —

Ahorn  1360 — . 870 —

Hvidbog 1720 — .... 1080 —

Rödbög 2050 — . . . . 1060 —
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S i d e l r æ ,  s o m  e r  g o d t  l i m e t , g a a e r  i k k e  l e t  i t u  i  s e l v e  F u g e n ,  

m e n  h e l l e r e  v e d  S i d e n  a f . M e d  H e n s y n  t i l d e  h ø j e  T a l  f o r  

E n d e t r æ ,  d e r  s y n e s  a t  s t r i d e  m o d  E r f a r i n g e n ,  m a a  d e l  b e m æ r k e s ,  

a t  e n  F u g e  e r  v a n s k e l i g  a t  g j ö r e  r i g t i g t  t æ t  i  E n d e t r æ , a t  m a n  

g j e r n e  f o r s o m m e r a t  s t r y g e  d e n  f o r u d  m e d  L i i m  , o g  a t  F o r ­

d r i n g e r n e  t i l e n  F o r b i n d e l s e  e f t e r  L æ n g d e n  i  R e g l e n  e r e  a l t f o r  

s t o r e ,  t i l  a t  L i m i n g e n  k a n  o p f y l d e  d e m .

Söm o g  Dykker ( S ø m  u d e n  H o v e d e r )  e r e  a f k o r t e d e  P y r a ­

m i d e r , i R e g l e n  m e d  e n  Q v a d r a t  t i l G r u n d f l a d e . M a n  b o r e r  

g j e r n e  f o r  t i l d e  n o g e n l u n d e  s t o r e  S o m , d a  d e t i k k e  s k a d e r  

H o l d k r a f t e n ,  s a a l æ n g e  H u l l e t  i k k e  e r  f o r  s t o r t . M a n  k a n ,  u d e n  

a t  f e j l e  m e g e t ,  b e r e g n e  H o l d k r a f t e n  p r .  Q v a d r a t t o m m e  n e d s æ n k e t  

O v e r f l a d e  a f  S o m m e t , i d e t  m a n  b e t r a g t e r  d e t  s o m  e n  i k k e  a f ­

k o r t e t  P y r a m i d e . K a l d e s  H o l d k r a f t e n  i d e t  H e l e  K , d e n  i n d -  

s l a a e d e  D e e l s  L æ n g d e  1 , T y k k e l s e n  o g  B r e d e n  v e d  T r æ e t s  O v e r ­

f l a d e  r e s p e k t i v e  t o g  b  o g  H o l d k r a f t e n  p r . Q v a d r a t t o m m e  x ,  

s a a  e r  K  =  1  ( t  +  b )  x . V e d  r u n d e  c y l i n d r i s k e  Stifter, h v i s  

H o l d k r a f t  p r .  Q v a d r a t t o m m e  e r  m e g e t  r i n g e r e , b l i v e r  F o r i n d e n  

K  =  1  d x . B e q v e m m e s t  e r  d e t  i m i d l e r t i d  a t  i n d r e t t e  T a b e l l e n  

s a a l e d e s , a t  d e n  s v a r e r  t i l d e n  s i m p l e r e  F o r m e l  K  =  1  d  x ,  

h v o r  d a  d  b e t y d e r  v e d  S ö m m e n e a l t s a a  i d e  f l e s t e  T i l ­

f æ l d e  d e r e s  T y k k e l s e . E n  s a a d a n  F o r m e l k a n  o g s a a  u d ­

s t r æ k k e s  t i l  Holzskruer, d a  F o r s ö g  h a v e  v r i s t , a l  S t y r k e n  k a n  

m a a l e s  v e d  D y b d e n  o g  T y k k e l s e n  u d e n o m  G æ n g e r n e , u d e n  a t  

d i s s e s  F i i n h e d  e l l e r  D y b d e  g j ö r  n o g e t  t i l  S a g e n , n a a r  d e  i k k e  

e r e  o v e r d r e v e n t  f i n e . N a a r  M a a l e n e  e r e  d a n s k e  P u n d  o g  T o m m e r ,  

o g  F o r m e l e n  e r  K  =  1  d  x , e r  x  f u n d e t  s a a l e d e s :

S i d e t r æ . E n d e t r æ .

H o l z s k r . S ö m . S t i f t e r . H o l z s k r S ö m . S t i f t e r .

F y r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 9 1 0 1 7 2 0 9 4 5 1 9 4 0 9 8 0 7 7 0

L i n d . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 7 2 0 1 8 2 0 1 0 5 0 2 6 4 0 9 8 0 9 1 0

R ö d b ö g  . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 2 0 2 9 2 0 2 0 3 0 2 8 9 0 1 8 8 0 1 3 6 5

l l v i d b ö g . . . . . . . . . . . . . . . . 6 1 4 0 3 2 0 0 2 1 0 0 3 9 0 0 2 2 8 0 1 7 8 5

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 9 1 0 3 9 0 0 2 0 3 0 3 4 2 0 2 8 0 0 1 4 3 5

H o l z s k r u e r  h e f t e  s a a  s t æ r k t  i T r æ e t , a t  d e , i s æ r  i l i a a r d t  

T r æ ,  o f t e  f ü r  g a a e  o v e r ,  e n d  d e  s l i p p e  T r æ e t ;  d o g  l i a r  d e n  f o r  

H v i d b ö g  f u n d n e  s t o r e  H o l d k r a f t  v i s t n o k  v æ r e t  t i l f æ l d i g . Skrue-
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trækkerne bör være godt hærdede og lobe skraat til fra alle 

Sider; endvidere bor de bruges med Forsigtighed, for ikke at 

rive Kerven ud. For at ikke Skruen skal ruste fast, gjör man 

vel i at dyppe den i Olie, inden man skruer den ind.

Ifolge ovenstaaende Tabel ville folgende Størrelser af Som 

omtrent holde med nedenstaaende Kraft i Sidetræ af Fyr:

4 Tommesöm, fiirkanlede med Tomme udenfor Træet 850 IS

3 — —  i — — — 500 —

2 — flade — f — — — 300 —

hele Laasesöm — — — — 200 —

halve — — £ — — — 125 —

I det Enkelte kan Erfaringen betydeligt afvige fra disse 

Middeltal, da Træet kan være saa forskjelligt og Sömmene 

ligesaa.

Der gives en uendelig Mængde Forbindelser af Træ, der 

tildeels eller fortrinsviis beroe paa Træets Tilretning, om de 

end ofle understottes af Liini, Söm, Skruer, Bolte, Hager, 

Dyber (Trænagler) osv. Blandt disse kunne folgende mærkes:

Ved Planker, Brædder og svagere Træstykker vil der ikke 

let indtræffe nogen Forbindelse efter Længden; derimod ville 

ofte to Bjælker være at lægge i Flugt. Skærer man dem lige 

retvinklet af, saa faaer man et “lige Stod”, der forudsætter en 

yderligere Forbindelse ved Klamre eller det tilstødende Tommer; 

det Samme gjælder om det skraae eller “smig Stöd”. Ere begge 

Bjælker et Stykke arbejdede ned til halv Tykkelse og lagte over 

hinanden, saa hedder det et “Blad”. Fig. 147 viser et lige, 

underskaaret Blad. Forbindelsen 148 kan betragtes som et 

skraat Blad eller som et smig Stöd med Forsats. Istedetfor 

Klamre afJern, kan man ogsaa bruge Træklammer til at samle 

et Stod; Fig. 149 viser en saadan Forbindelse, hvor to Kiler 

a, b forbinde begge Bjælker og den underskaarne Klammer 

meget fast. Som Exempler paa Forbindelser, hvor den ene 

Bjælke holder paa den anden, kunne tjene Fig. 150 (Hageblad 

eller enkelt lige Fortanding), Fig. 151 (Blad med Svalerumpe), 

og Fig. 152 (Hageblad eller smig Fortanding med Kile), hvor 

Kilen a forbinder Bjælkerne uoplöseligt.

Forbindelser efter Breden forekomme ikke let uden ved 

Brædder og Planker. Ved Mobelarbejde bruges meest den Fig. 

111 viste simple Liimfuge, der fordrer en omhyggelig Udførelse. 

Hvor man paa Grund af Fugtighed ikke kan stole paa Limen,
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skeer Forbindelsen i dets Sted ved Tapper eller Dyber, som 

g.iae ind i begge Brædder. Til Bygningsarbejde broges meest 

“Plöining” (Fig. 153), hvor det ene Bræts Kant afliövies, saa 

der bliver staaende en Fjer, det andet faaer en Not, som passer 

over Fjeren. Til nøjagtigt Arbejde foretrækkes “Sløjfning” 

(Fig. 154), der ofte understottes med Liim; den löse Fjer kan 

udfores med større Nøjagtighed, ligesom ogsaa selve Fugen.

Forbindelser i Vinkel gaae i Reglen ud paa at samle 4 

Stykker til en Rechtangel, saa al de \ Forbindelser styrke hin­

anden. En fiirkantet Kasse med Bund afgiver forskjellige Til­

fælde af Vinkelsaniling af fladt Træ, hvis Hovedflader danne 

rette Vinkler. De fire Sitier stude til hinanden med Endetræ. 

At hovle Enden af det ene Stykke retvinklet af og lægge del 

andet med sin Flade for Enden af det, giver en usolid Samling, 

hvad enten den understøttes med Liim, Som eller Trænagler. 

Noget stærkere er den i Fig. 155 viiste Samling, hvor begge 

Stykker for Enden ere afretlede i “Gjæring” (under 45 °), efter 

at være samlede med Liim, undereel indsavede med nogle lige 

Savsnit, udvendig fra Kanten næsten til den indvendige Vinkel, 

og hvor dernæst et lille Stykke Fineer af stærkt Træ er limet 

ind i ethvert Snit. Den bedste Forbindelse i delle Tilfælde er 

den i Fig. 156 viiste saakaldte Sænkning, der, naar den er 

nöjagtigl udfort, er meget fast; gjöres B saa meget tykkere som 

(I e og a b vise, saa skjules Sænkningen fra den Side (forelægt 

Sænkning); dobbelt fordægt kaldes Sænkningen, naar den er 

skjult fra begge Sider, idet baade A og B ere endeel tykkere 

end Sænkningen og stöde sammen paa Gjæring; isaafald blive 

ogsaa de to yderste Tænder af Sænkningen afrettede med 

Gjæringskant (c g). Bunden bliver, efter Omstændighederne, 

da den skal heftes ved Sidetræ, befæstet med Liim, Söm, 

Dyber eller skudt ind i Noter i de tre Sider, der rage lidt frem 

for den fjerde. Vinkelsaniling af fladt Træ i Plan kan skee 

ved Indsledsning, som Samlingen Fig. 155 (Fig. 157), eller med 

Tap (Fig. 158); begge disse Samlinger understöttes ved Liim.

Vinkelsamling af fiirkantet Træ kan skee med Tap ligesom 

Fig. 158, smukkere med dobbelt Tap og Gjæring (Fig. 159). 

Ved Tommer vi! man i Regien, naar begge Stykker skulle 

ligge horizontalt, samle Stykkerne med Blad, idet liver især 

arbejdes ned til halv Tykkelse; dette Blad kan faae en Hage­

kam (Fig. 160), som forhindrer en Forskydning i den ene
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R e tn i n g , e l l e r B l a d e t k a n v æ r e s k j æ v t ( F i g . 1 6 1 ) , i h v i l k e t  

T i l f æ l d e s l e t i n g e n  F o r s k y d n i n g  k a n  f i n d e S l e d , u d e n  a l d e n  

e n e B j æ l k e l o f t e s . S k a l d e n  e n e B j æ l k e s l a a e v e r t i k a l t , s a a  

f o r e t r æ k k e r m a n a l l a d e d e n  g a a e n e d  i d e n  a n d e n  m e d  e n  

T a p ; F i g . 1 6 2  v i s e r e n  s a a d a n  S a m l i n g  m e d  n e d s t e m ! T a p  o g  

s k r a a  B r y s t n i n g . I F i g . 1 6 3  e r e  B j æ lk e r n e  s a m le d e  i n e d  S v a l e -  

r u m p e  o g  S a m l i n g e n s t y r k e t v e d e l S k r a a b a a n d , s o m  a l t i d ,  

h v o r d e t k a n  t i l s t e d e s , i l i ö j G r a d  f o r ø g e r  F a s th e d e n .

V e d T-formig Samling v i l m a n o f t e l i g e l e d e s b r u g e  e t  

B l a d , s o m  m a n  p a s s e n d e  k a n  u d a r b e j d e  i S v a le r u m p e  ( F i g . 1 6 4 ) ,  

f o r  a t  i k k e  B  s k a l  k u n n e  u d t r æ k k e s  e f te r  L æ n g d e n . V i l m a n  h e l l e r e  

f o r h i n d r e e n  L ö f tn i n g  a f B , s a a k a n  m a n  e n t e n  b r u g e  F o r ­

b i n d e l s e n  F i g . 1 6 5  ( d o b b e l t B l a d  e l l e r G a f f e l ) , e l l e r b e d r e e n  

i n d s t e m t e l l e r g j e n n e m s te m t T a p . N a a r d e n n e f o r e s h e e l t  

i g j e n n e m  o g  f o r k i l e s f o r E n d e n ( F i g . 1 6 6 ) , s a a b l i v e r F o r ­

b i n d e l s e n a l d e le s f a a t . D e t t e k a n o g s a a o p n a a e s p a a d e n i  

F i g . 1 6 7 v i i s te  M a a d e m e d  e n h a l v  S v a l e r u m p e p a a  T a p p e n  

o g  e n  K i l e  u d e n f o r .

A f  Krydssamlinger ( O v e r s k r a m l i n g e i  )  h a r  m a n  f o r s k j e l l i g e ;  

m e n  a l m i n d e l i g s t a r b e j d e r m a n  l i v e r B j æ l k e i s æ r n e d  t i l h a l v  

T y k k e l s e , e l l e r n o g e t m e r e , n a a r  d e n  e n e  k a n  l i g g e  h ö j e r e  e n d  

d e n  a n d e n .

1 A n l e d n i n g  a f d i s s e S a m l i n g e r m a a h e r m i n d e s o m  d e  

S i d e  1 0 0  o m t a l t e : E n d e l i s t e r ( F i g . 1 1 4 ) , G r a d l i s t e r ( F i g . 1 1 5 ) ,  

F y l d i n g e r  ( F i g . 1 1 6 ) o g  S a m l i n g e r o v e r X .

e. Træsagers ydre Fuldendelse.

Indlægning ( M a r q u e t t e r i ,  ( D e c o u p e u r a r b e j d e )  f o r e t a g e s  m e e s t  

i P a l i s s a n d e r f i n e e r  m e d  h v i d t T r æ  ( b e d s t S l i k p a l m e , C h r i s t t o r n )  

e l l e r f o r s k j e l l i g e M e t a l l e r , P e r l e m o r o . s . v . E f t e r t o  a l d e l e s  

e e n s , p a a l i m e d e  T e g n i n g e r  u d s k æ r e s  G r u n d e n  o g  F i g u r e r n e  h v e r  

f o r  s i g , T r æ  h e l s t f i i r d o b b e l t , m e d  L ö v s a v e  i s t o r e  B u e s t i l l i n g e r ;  

F i g u r e r n e  n e d l æ g g e s i G r u n d e n , s a m l e s m e d  p a a l i m e t P a p i i r ,  

i n d g n i d e s p a a d e n  a n d e n  S i d e  m e d  e n  K i t a f  S p a a n e r  o g  L i i m ,  

a f r e t t e s  m e d  T a n d h ö v i , l i m e s  m e d  d e n  a f r e t t e d e  S i d e  p a a  “ ß l i n d -  

t r æ e t” , a f p u d s e s  o g  p o le r e s  p a a  d e n  a n d e n .

Finering f o r e t a g e s a ) f o r a t s p a r e p a a d e t k o s t b a r e r e  

T r æ , b ) f o r  S k j O n h e d e n s S k y l d , d a m a n  d e r v e d  f r i t k a n  a n ­

v e n d e  m a s r e t T r æ , h v o r  m a n  v i l , k a n  l æ g g e  M a s r e n e  s y m m e t r i s k ,  

v e d  r e g e l m æ s s i g t a l o r d n e  d e  u m i d d e l b a r t  p a a  h i n a n d e n  f o l g e n d e

8
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Finerer af samme Planke, og kan skaffe Sidetræ overalt, saa at 

man blandt Andet skjuler Sænkninger. Paa Siden af Möbler 

bruges helst stribet, paa Forfronten masret Mahogni i lo, 

sjeldent fire Breder ned over hele Möblet. Større KelilstOd fineres 

med tynde Finerer, naindrehO vies af masret Tværtræ. Bl indtræet 

er let, nogenlunde knastfrit Fyrretræ, bedre Lindetræ, Piil, 

Poppel odl., paa Grund af de finere Aarer, allerbedst Eeg eller 

skjært Mahognitræ. Fineren afrettes lidt med TandhOvl, hvor 

det behöves, Blindtræet ligesaa. Fineren tilskæres, samles 

med Papiir og limes paa Blindtræet, i det Sinaa med Pennen 

af en “Fineerhammer”, i del större med helst varme “Tolager”, 

der paasse efter Stykkets Form, ogsaa varme Sandsække. Runde 

Søjler lineres ved Hjælp af et tæt omviklet Baand; Fineren tages 

lidt for bred og skæres siden nedad Fugen med en Kniv.

Afbrækningen skeer ved hovlet Arbejde med en Ziehklinge, 

et kort Stykke bredt Savblad, som man med et Poleerslaal, der 

fores skraat nedad Kanterne, giver fire Grader. Klingen krummes 

og fores skraat over Fibrerne. Slibningen skeer, ved runde 

Sager paa Drejebænken, med a) Skravgræs (equisetiim); det bruges 

lidt fugtigt, og, naar Stykket skal bejses, med Vand; b) Hajskind, 

som har skarpe, fremstaaende smaa Skjæl, der kun slibe i 

een Retning; det sauune Skind kan have en forskjellig Fiinlied 

paa forskjellige Steder; det er sejt, men ridser let med haarde 

Kanter, som findes hist og her; c) Glaspapiir, som man kan 

have flint og grovt, lige til den fineste Slibning med Olie; del 

er slyört og duer ikke ti! vaad Slibning, men er billigt; det 

föres med Fingrene eller et Stykke Kork; d) heel Pimpsteen til 

Olieslibning; det saves over, og begge Fladerne slibes glatte 

imod hinanden; e) Glaspulver, PimpsteenpiiJver eller Trippelse 

binges, helst slemmede, til tör Slibning, Vandslibning eller 

•OJieslibning med en Klud.

Træd males ofte, helst efter at være aftrukket med Zreh- 

klingen. Skal det oliemales, saa grundes det med Linolie, 

hvori ofle er revet ganske lidt Farve, for at lette Dækningen, 

men ialfald stærkt tørrende Substanser, som tönet Zinkvitriol, 

(Kobberaske) eller brændt Olicfarvehud. Efter Grundingen ud- 

kittes Hullerne med Glarmesterkit af Linolie og Kridt. Stryg­

ningen udfores med gamle Pensler, der ere blödere end nye; 

den foretages 2 å 3 Gange, hver Gang tyndt for Törringens 

Skyld, og hvert I-ag tones godt og afgnides lidt med Pimp-
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stcen eller Sandpapiir, for al borttage Knupper. Ilvergang 

gives Farven Sirlig i Retningen af Fibrerne og paa Endetræet 

efter Længden. Til indvendigt Arbejde sættes endeel Tørrelse 

til Farven, og som oftest erstattes endeel af Linolien med Ter­

pentinolie, hvorved den tørrer hurtigere og bliver mindre guul, 

men holder sig mindre længe. Decorationer males enten paa 

fri Haand, undertiden ved Hjælp af Tegninger, som kunne sløves 

med Kridt, Kulslov odl. igjennem hullede Papirsmönstre, eller 

igjennem udskaarne Patroner af tykt Papir; i sidste Tilfælde 

bür Sporene af de Papirsbaand, som holde Patronerne sammen, 

borttages ved Friliaandsiiiijaliiig. Oliemaling lakeres ofte over 

med klar Copallak; naar det afslibes med Pimpsteen paa Lakken 

og lakeres endnu engang, bliver det jevnere. Egenlig Lakering 

foretages som paa Blik; der siryges oftere, hvergang ganske 

tyndt, for at Penselströgene skulle blive fine, og Tørringen fuld­

stændig; hvert Farvelag sliber man godt af, og tilsidst maler 

man helst ined Lakfarve. Decorationerne udfores paa Træ som 

paa Blik; men Lakken bliver aldrig saa haard paa Træ, fordi 

det ikke taaler Heden i en Törrestue.

Liim farve stryges i Keglen kun eengang; Limen inaa være 

tynd, fordi Farven ellers let skaller af. Træet bor helst forud 

stryges med Liimvand alene. Vil man stryge to Gange, bör 

Linien være stærkere forste Gang end anden; ligeledes udfores 

Decorationer, paa samme Maade som med Oliefarve, med tynd 

Liim i Farven. Fernis farver, som ere revne i Terpentinfernisser 

(især Dammarfernis), stryge sig blanke; de bruges kun sjeldent, 

meesl til Hvidt og Lyseblaat, som ikke godt taale Linolien. 

Drejerarbejde bliver ofte lakeret med Schellak fernis i Spiritus, 

hvortil er sat Könrög eller el andet Farvestof. Man toører det 

over GiOder, men lader det dog henstaae noget imellem hvert 

StrOg; tilsidst bliver Lakken slebet af med Pimpsteenspulver og 

Olie og derefter poleret med Schellakpolitur. Snedkerne bruge 

i dets Sled at polere sort; de befæste Könrög paa Stykkets Over­

flade med Politur under selve Poleringen.

Naar Træ skal farves (“bejses”J i en eller anden Farve- 

suppe, inaa det være vandslebet, da det ellers bliver ru paa 

Overfladen; det suger Farven bedst og farves dybest, naar det 

derefter er konstigt lörret. Træet farves forskjelligt efter Aarernes 

Retning og Træets Fasthed; masret Træ viser sig derfor tyde­

ligere masret efter visse lyse Bejser. Træfarveriet slaaer kun

8*
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lavt: klare Farver lade sig ikke godt tilvejebringe, og de en­

kelte Træstykker ere saa forskjellige, at man vanskeligt vil 

kunne tilvejebringe bestemte Nuancer og en bestemt Styrke af 

Farven. Bedst lykkes de sorte og brune Bejser. Man vælger 

til Bejsningen fiinaarede Træsorter, og kun hvide, naar man vil 

have dem lyst farvede; saaledes Pæretræ, Hvidbog; til lys Bejs- 

ning Lind, Hestekastanie, Ahorn; for Masrencs Skyld Birk, 

Valdbirk. Naar Træ skal “hejses” sort, gaaer der, som en 

Undtagelse, en virkelig Bejsning forud for Farvningen: Træel 

behandles forsi med Campesche (Bruunspaan), sjeldnere Gal­

æbler odL, og derefter med eddikesnurt Jernforille odl. Graal 

faaer man ved en tyndere sort Bejse, naar Træet er garvestof- 

holdigt ved Jernbejse alene; den graa Farve kan nuanceres med 

andre. Bruunt kan frembringes i forskjellige Nuancer med Af­

kog af Valnöddekapsler, med fortyndet Skedevand, Skedevand 

med oplöst Jernvitriol eller Aloe, osv. Guult med Safran i 

Brændeviin, Guulspaan, Gurgemeie eller Qvercitron, efter Bejs­

ning med Alun eller Tinsalt. Rödt med Krap, Fernambuk og 

Alun, med Cochenille og Tinsalt; Kirsebærtræ bliver brunligrødt 

i Kalkmælk, som toires ind paa Stykket og siden borstes og 

torves bort. Blaat med indigoblaasur Kali. Til svage Farver 

bruges Bejsen kold, til stærkere varm, ja man koger endog 

Stykket i Bejsen. Efter Törringen afvidskes Stykket med cn 

Klud, som er fedtet med Linolie.

Polering af Træ foretages nu kun til bonede Gulve med 

“Bonevox ’’(Voxsæbe eller Vox med Terpentinolie). Ellers bruger 

man Schellakpolilur, tilberedt af 1 Deel Schellak og 7—8 Dele 

stærk, fuselfri Spiritus, undertiden med idethele unyttige Ti Isæt­

ninger af andre Harpixer. Til hvidt Træ bör man lage bleget 

Schellak. For Poleringen olieslibes Træet, hvidt Træ helst med 

Valmueolie, andet med Linolie. Polituren til Snedkerarbejde 

bringes paa en ulden Klud eller Svamp, udenom den lægges en 

linned Klud med en Draabe Olie paa, og derpaa flires det, uden 

pludselige Standsninger, rundt og frem og tilbage, indtil Kluden 

er aldeles tör. Paa Drejebænken polerer man lettest; man bruger 

der kun en enkelt Klud med Politur og Olie. Snedkerne tage 

Fedtigheden bort ved Spiritus eller ganske tynd Politur uden 

Olie; Drejerne ved lidt gron Sæbe og naturlig Trippelse paa 

Haanden. For at give Træet cn rødligere Farve, lægge Sned­

kerne undertiden Sandelspaaner imellem begge Kludene. Billed-
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sniderarbejde stryges med en eller anden “Lak” (rettere Fernis), 

som stryger sig blank; incest Schellakoplösning med Copaiva- 

balsom eller Lavendelolie, ogsaa CopaloplOsning i absolut Alko­

hol med Tilsætning af lidt Schellak.

2. Horn og hornagtige Legemer.

Mccst anvendes Oxehorn, som paa visse mindre ædle Racer 

naae en betydelig Störreise og Tykkelse. De ere (Fig. 168) 

dobbelt krummede og hule med en temmelig fbrskjellig Tyk­

kelse i Godset og Længde af den coinpakte Deel (a—b), den 

saakaldte Kjærne. Den nederste Deel (c—d) bruges til Kamme 

eller andre større Flader; Resten skæres itu med Svejfsave paa 

forskjellige Maader, hvorved man skaaner Kjærnen saa meget 

som muligt. Hornet kan sjeldent bruges uden at rettes ud: 

Varmen blödgjör det saaledes, at det kan formes paa forskjellig 

Maade, og naar det derefter afköles, beholder det temmelig 

uforanderligt sin Form; denne Egenskab benyttes imidlertid paa 

meget forskjellige Maader. Opvarmningen af Strimler, som til 

Pibespidser, skeer ligefrem i en Flammeild, efter at Hornet er 

indsmurt med Talg eller Olie; Stykket bojes tilbage i en Skrue­

stik og afköles nied Vand. Kogende Vand er ikke fuldt saa 

varmt, som Hornet bor være, derimod ophedes del undertiden 

i varm Olie eller imellem tykke Presplader af Jern , som ere 

saa varme, at de “spytte”. Presningen tager endeel Tid, for al 

Varmen ret kan trænge ind i Hornet.

Hornet saves, raspes, files og drejes omtrent som Træ. 

Til Raspningen i det Grove bruges “Studsraspe”, som ere for­

synede paa den ene Flade med ligesom et enkelt Hug, der clog 

er filet ind, fordi del er meget grovt. Ved Drejningen bruges 

ikke Ror og Mejsel, men til Afskrubning Rundstaal (Side 107) 

og forresten Spidsstaal, Sletstaal og Slikstaal; da Hornet har 

en særdeles traadig Textur, cr det vanskeligt al faae ret glat, 

uden ved al give Sletstaalet en Grad (Fig. 169). Det bores 

med smaa Skeeboer paa Drejebænken. Horn poleres ikke, som 

Træ, ved Indgnidning med en Politur, men ved Glatslibning og 

Blankslibning. Det drejes forst meget glat, og hvis del er filet, 

skraves del med et Skravestaal, en gammel trekantet Fiil eller 

Kaarde, som er slebet skarp og spids til; Glatslibningen skeer
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forst med Skravgræs, derefter med stödt Pimpsteen og endelig 

med stödte Kul, alle tre med Vand; Blankslibningen skeer gjerne 

med Trippelse (Engelskjord), forst som en Dej med Sæbe, 

saa tort paa Haanden. Horn hejses sort i galæblesuurt Jernfbr- 

ilte (af Galæbler og Vitriol). Det presses med Figurer i varme 

Metalformer, som ere indsmurte med Olie; först skrabes det 

glat, og helst presses det forud i blanke Metalfonner uden Sirater.

Omtrent som Horn forholde sig: Fiskebeen, som er endnu 

mere traadet og mere sejt end Horn; Skildpadde, som er mindre 

traadet, stærkere og lettere at polere, og som kan loddes imellem 

Kjæberne af en tyk, varm Tang; konstig Skildpadde af klart 

Horn , garvet Liim eller Elfenbeen, udtrukket med Syre, som 

er bejset bruunskjoldet med en Dej af Potaske, Kalk og Mönnie; 

Hover, især af Heste og Oxer, som bruges til de simpleste 

Kamme, Knapper osv.; Preshorn, en Masse af Spaaner af Horn, 

Fiskebeen eller de andre hornagtige Legemer, der sammenpresses 

i Metalformer og, naar Massen skal være fiin, atter raspes i 

Spaaner og sammenpresses. Da Preshornet bliver stedse skjörere, 

ved saaledes at gjöres finere, dannes tykke Sager af en grovere 

Masse inderst og en finere udvendigt.

3. Been og lignende Legemer.

behandles med haardere Redskaber, med finere'Save, Raspe og 

File end Træ. Det bores med Metalboer; del drejes med Rund- 

staal, Spidsstaal, Slelstaal og Stikstaal. Det er let at polere: 

efter at være drejet eller skrabet glat, slibes det med Pimpsteens- 

pulver og Vand, poleres med Kridtpulver og Talg. Det bejses 

undertiden med levende Farver, decoreres med Gravering og 

Indrivning med farvet Segllak. Med tilbörüg stærk Presning i 

varme Metalformer modtager det alskens fine Sirater.

Det hyppigste Materiale er Pibebenene, især af Hornqvoeg, 

ogsaa af Heste og Hjorte, deels fiirkanlede, deels halvrunde, 

men alle hule, tyndest udvendigt, men tykkest i Godset i Midten, 

saa at de udvide sig, især indvendigt, lienimod de porøse Ende­

knogler, som saves af. Til flade Gjenstande bruges ogsaa de 

haarde Ender af Ribbenene, Skulderbladene osv. Benene maae 

udkoges med Vand, ofte bag efter med Potaskelud, for at blive 

afledtede; derefter tørres de længe i Vind og Sol. Hugtænderne
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af forskellige Dyr ere hule og, ligesom Horn, tyndest i Godset 

ved den brede Ende. Dertil horer Narhvalens Tænder (Een- 

hjörning stand), som cr en indtil 9 Alen lang, tynd, lige, fem­

kantet, skruet Pyramide af guul, blöd Masse, med en temmelig 

stor, femkantet Iluulning. Elfenbeen, som har en ringe Krum­

ning og en snart større, snart mindre Huulning; nær Skallen 

er det undertiden bi uiint og kan da ikke bleges; er del kun 

guult, saa bleges det i Solen under ct Glas. Valrostand ligner 

Elfenbeen yderst, men har en halvklar Kjærne.
Man har ogsaa vegetabilske Legemer, der i Henseende til 

de fysiske Egenskaber slutte sig til de ovennævnte, og som der­

for behandles i det Væsenlige paa samme Maade; derhen höre 

den tynde, mörkebrune Skal om de spiselige Cocosnöder, den 

lykke, lysebrune Skal om et andet Slags sniaa, uspiselige Cocos- 

nödder, og den hvide liaarde Kjærne i et Slags Nødder, der 

i de senere Aar ere komne i Handelen: Skallen cr ganske tynd, 

Kjærnen næsten kuglerund, af Størrelse som et Æg og meget 

liig Elfenbeen.
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». Behandling af Trevlsubstanser.LKJIHGFEDCBA

1 . T re v ls u b s ta n s e rn e s E g e n s k a b e r .

D e r e r k u n  3  M a te r ia l ie n af P la n te r ig e t (B o m u ld , H o r o g  

H a m p ) o g  2  a f D y re rig e t (F a a re u ld  o g  S ilk e ) , d e r s p il le n o g e n  

b e ty d e lig R o lle t i ! S p in d in g og Vævning; de k o r te T a v e r a f  

S ilk e k a ld e s F lo k s ilk e e lle r F lo re ts i lk e ; a f H ö r o g  H a m p k a ld e s  

d e B la a r .

Silken e r e n  5 0 0 -1 0 0 0  A le n la n g  D o b b e lt tre v l , d e r d a n n e r  

B e k læ d n in g e n  a f C o c o n s . D e n e r m e g e t b la n k , g la t o g  k la r ;  

d e n e n k e lte T re v l e r o m tre n t L in ie ty k o g  V æ g tfy ld e n 1 ,3 ,  

s a a a t d e r g a a e r o m tre n t 2 7 5 M ile a f D o b b e lt tre v le n p a a e t  

P u n d  —  d o g  e r E d d e rk o p p e s p in d k u n T 1f f s a a ty k t, o g  B la d g u ld  

e n d n u m e g e t ty n d e re . Hörren og Hampen e re B a s ttre v le r a f  

to s æ ie g n e P la n te r ; e n K it, s o m  k a n o p lø s e s i s v a g L u d ,  

o g  s o m  o p b lo d e s v e d G jæ r in g , b in d e r d e m  s a m m e n t i l e l b re d t  

B a a n d . G la n d s e n e r m in d re s tæ rk , e lle r s l ig n e r H ö r ta v e n  i U d ­

s e e n d e S ilk e n ; m e n d a d e t e r fo r læ n g e d e C e lle r , f in d e s h is t o g  

l ie r L e d , h v o r to C e lle r s to d e s a n n n e n . V æ g tfy ld e n e r 1 .5 ,  

M id d e lty k k e ls e n  o m tre n t s o m  S ilk e n s , s a a a t e t P u n d  e r o m tre r*  

4 7 5  M ile  e n k e lte  T re v le r . D e e n k e lte  T a v e r e re  k u n  3 — 4  T o n w ie r  

la n g e ; m e n d e h e f te m e d te m m e lig  K ra f t s a m m e n t i l J a g e re  

P a v e r, d e r v e d H o rre n  e re |— 2  F o d , v e d H a m p e n — 6  F o d  

la n g e .

Bomulden e r fo r læ n g e d e C e lle r , d e r s id d e d O m  W a a r p a a  

fo rs k je l l ig e P la n te rs F ro . V e d T o n in g e n b ” 'e T a v e rn e f la d e  

o g  e re d a T j f f— L in ie b re d e , - in ic  ty k k e . V æ g t­

fy ld e n  e r s o m  H ø rre n s o g  H a m p e n s .

P a a P a tte d y re n e s L e g e m e r f in d e '“ H a a r : S tik k e lh a a r  

o g  G ru n d h a a r . O fte  e re  b e g g e s ° m  p a a  Ihren og det 
« fo ræ d le d e F a a r ; m e n l ig e s o m  < r ,l in < ^ , l ld ,e n e fy p p ig t m a n g le  

f . E x . p a a  H e s te n , S v in e t , P , ’ d * ,n e t ’ s » a ,e d e s fortrænges S tik k e l-  

h a a re n e  p a a d e l fo ræ d k  « , a .a i ’ 1 l ln ^ h a a re n e , s o m  k a ld e s

Utd, b liv e e n e t i lb a ' M e d e n s H a a r (S tik k e lh a a r ) gjerne ere
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stive og glatte, er Ulden, saalænge den er kort, blöd og 

kruset. Faareulden er, som Fig. 170 viser, dannet ligesom af 

fiinriflede Kræmmerhuse med takkede Rande; derpaa heroer 

dens Evne at kunne filtes, eller lobe sammen i en Knude, 

som ikke igjen kan oplöses, fordi Takkerne holde igjen. Uldens 

Vægtfylde er omtrent som Silkens, dens Fiinhed Linie,

Længden 1—22 Tommer. Den lange Uld er gjerne grov. Deii 

grove Uld er glat, den fine kruset.

De stærkeste Trevler har Silken, dernæst uyseelandsk Hör 

(Bladtrevler af Hörlilien, phormium tenax), Hamp og Hör i el 

Forhold omtrent som 6, 4, 3 og 2. Bomuld og Faareuld ere 

mindre stærke, men mere elastiske.

2. Spinding odl.

a. Beredning af llaamnterialet til Spinding.

Ulden er ikke blot forskjellig efter Faarets Race, men ogsaa 

efter dets Kjön, Alder, Sundhedstilstand og Rögt, ja i ikke ringe 

Grad efter dets Plads paa Dyrets Legeme. De Racer, som give 

meest og bedst Uld, give ikke meget Kjöd og Mælk, og Skindet 

er siettere. Syge Faar give slet Uld. Faaret klippes alminde­

ligst een Gang om Aarel i den varmeste Tid, hyppigt ogsaa to 

Gange aarlig, til Pintse (Vinteruld, Laad) og til Michaelis (Som- 

meruld, Uld), eller, naar man vil liave lang Uld, kun hvert 

andet Aar. Til Valkning skal Ulden være U—4 Tommer lang, 

til Rasmagergarn 4—7, længere Uld bruges til Kamgarn (til 

Merino, Carnelot osv.) Ulden vurderes ikke blot efter dens 

Længde og Tykkelse, men ogsaa efter dens Blodhed, Elasticitet, 

Styrke og Glands, om den er fri for Stikkelhaar og ordnet i 

“Stabler” med fælleds Kruser, uden dog at være filtet. Paa 

sine Steder sorteres Ulden i 4—5 Numere under Klipningen, 

saa at den bedste tages fra Ryggen; almindeligst er det hos os 

at forsende Ulden i hele Pelse (“Stene”) og först sortere den i 

Fabrikerne. Ulden er meget ureen og fedtet, saa at man højst 

faaer 50 pCt. reen Uld af den. Man vådsker undertiden Faaret 

inden Klipningen i en Aa, med en Spi öjte osv. og lader det 

godt törres igjen; ialfald vadsker man Ulden efter Klipningen, 

f. Ex. i Sæbevand, fortyndet raadden Urin odl. og skyller den 

godt ud, helst i rindende Vand.
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Bomulden faaes m eesl a f cn u rteag tig P lan te , so m  o fte re  

m aa a fh ö s te s , tla d en b æ re r p aa een g an g B lo m ste r, g rø n n e o g  

m o d n e K ap sle r, o g d isse le t tab e B o m u ld en , so m  d e rv ed b liv e r  

u reen . B o m u ld en to rre s i S o len o g “eg ren e res ” d e refte r; d e tte  

u d fo res v ed lan g B o m u ld m ed ty n d e V alse r, v ed k o rt m ed “ S av -  

m ask in en ” (F ig . 1 7 1 ), h v o r f le re ty n d e R u n d sav e  a p aa een A x e l 

e re ad sk ille v ed % T o m m e ly k k e , lid t m in d re T ræ sk iv e r b o g  m ed  

T æ n d ern e n aae u d ig jen n em  e l G itte r c , so m  h o ld e r F rO k o rn en e  

tilb ag e , n aa r T æ n d ern e r iv e B o m u ld en m ed . B o m u ld en b o rs te s  

u d af T æ n d ern e ig jen m ed en B ö rs teva lse . O g saa  B o m u ld en e r  

a f fo rsk je llig  Q v a lite t, sk jö n d t i r in g e re G rad en d F aa reu ld en ;  

n av n lig en g jö re s d e r F o rsk je l p aa lan g o g k o rt B o m u ld .

Hörren fo rd re r tæ l S aan ing o g o m h y g ge lig B eh an d lin g i 

en  g o d  o g d y b  Jo rd , n aa r d en sk a l b liv e lan g  o g  s tæ rk . H O rren  

e r b ed s t, in d en F rö e t e r r ig tig t m o d en t; m en d e t b e ta ler s ig  

ik k e a t “ ru sk e” d en fü r. D elte b es taae r i en O p ry k n in g a f  

P lan ten . D en to rres e t P ar D ag e , o g F rö e t red es a f m ed en  

g ro v Je rn k am . Hampen e r en P lan te m ed d ee lte K jö n ; d en  

fo rd re r lig e led es s tæ rk  Jo rd  o g  en  g o d  P le je . H an h am p en  m o d n es  

e fte r B efru g tn in g en fo rs i i A u g u st; H u n h am p en  2 — 4  U g er sen e re . 

H an h am p en g iv e r in cest o g b ed st H am p o g b o r d e rfo r ilid e  

ru sk es fo r s ig ; H u n h am p m ed m o d en t F ro d u e r k u n til T o u g -  

v æ rk . N av n en e p aa b eg g e S lag s fo rv ex le s o fte .

A f d en ru sk ed e P lan te e r d e t M in d ste T av e : H o rren  o g  H u n -  

h am p en in d eh o ld e g je rn e 9 — 9 (| p C t. , H an h am p en 1 2 — 1 3 p C l. 

B as t o g d e raf e r a tter o m tren t 6 0 p C t. T av e , R esten K it, so m  

m an lo sn e r v ed en “Rödning”, cn a f d e S id e 1 0 0 v ed T ræ  o m -  

ta lte F o rraad n e lse sa rte r , d e r s tan d ses , in d en T av en an g rib es . 

K o d n in g en k an fo re tag es p aa S tu b b e v ed H jæ lp a f  D u g o g  R eg n  

(D u g rö d n in g ), e ller i V an d (V an d rö d n in g ) , so m  a lte r en ten e r  

s tille s taaen d e e lle r a ld e le s r in d en d e , e lle r h a lv rin d en d e ; H am p en  

ro d d es o g saa u n d e r S n eø n en V in te r ig jen n em . 1 a lle T ilfæ ld e  

b o r K o d n ing en Jed es m ed s to r O m h u o g s tan d ses i re tte T id , 

d . e . saasn a rt T rev le rn e e re lö sn ed e , d a e llers T av en b live r  

m ö rk o g sk jo r. E fter K o d n ing en b liv er S teng len tø rre t fo r a l 

b liv e sk jo r, o g d e re fte r brages (b ry d es) d en im e llem  K an tern e  

a f en B rag e (F ig . 1 7 2 ) e ller r if led e V alse r. S tu m p ern e a f  

S ten g ien o g B ark en b o rtsk a ffe s a f H o rren v ed Skjetning, d . e . 

v ed a t s laaes p aa lan g s m ed en b red “ S k je ttek n iv ” a f T ræ ; 

H am p en b an k es e lle r s tam p es , H ø rren u n d e rtid en lig e saa .
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Silke e r e t P ro d u k t a f S ilk eo rm en , d e r an ska ffe s so m  Æ g  

(G rain s), p le je s so m  L arv e , e fter In d sp æ n d in g en d ræ b es so m  

P u p p e , fo r a t m an k an v in d e S ilk en , e ller u d v ik le s til S o m m er­

fu g l, fo r a t fo rp lan te S læ g ten . Æ g g en e g jem m es p aa e t k o lig t 

S ted , in d til d e sk u lle u d k læ k k es , n aa r m an e r fo rsy n e t m ed  

M o rb æ rb lad e . Æ g g en e u d k læ k k es o g O rm en e o p fo s tre s v ed  

1 6 -2 4 0 R . i e t L o k a le (M agn an erie ) , so m k an u d lu ftes o g  

h o ld es fr it fo r F u g le , U W j, F u g tig h ed o g B læ st, o g h v o r m an  

b eq v em t k an k o m m e til a t fo d re O rm en e o g h o ld e reen t o m  

d em , v ed a t g iv e d em  d e fr isk e B lad e p aa N el, so m  d e k ry b e  

o p p aa , h v o re fte r d e an d re  N et m ed B lad rib b e r o g S m u d s b o rt­

tag es . U d v ik lin g en v a rer i G jen n em sn it 5 U g er ; i d en T id  

sk ifte O rm en e 4 G an g e H u d o g h ö re h v e rg an g im id lertid o p  

a t æ d e ; m en e fte r h v e rt H u d sk ifte tiltag e r A p p e titen s tæ rk t,  

saa a t d e r i d en s id s te P eriod e b ru g es 2 0  0 0 0  Ib a f  d e 2 5  0 0 0  

B lad e , so m  O rm en e a f o m tren t 1 7t> Æ g b eh o v e til d e res O p ­

fo s trin g . E fte r a t v æ re v o x e l til 6 0 0 0 G an g e d en s o p rin d elig e  

S tø rre lse , sp in d e r O rm en s ig in d ; d en b live r n o g e t u ro lig ,  

h e fte r lö se T raad e r v ed frem staaen d e P u n k te r (H ö v lsp aan e r,  

R iisq v is te o d i.) o g sp in d e r d e re fte r en C o co n u d v en d ig t fra . 

E fter 2 — 3  U g ers F o rlo b b id e r S o m m erfu g len s ig  u d , lev er n o g le  

faa D ag e u d en N æ rin g , p an e r s ig , læ g g er Æ g o g d o e r; m en  

d a C o co n en p aa d en M aad e fo rd æ rv es , d ræ b es d e H este fo rin den  

v ed V arm en i en B ag ero v n , i d e t S in aa b ed re v ed V an d d am p e .

1). Spinding af korte Taver.

S aav e l B o m u lden so m d en k o rte F aa reu ld m aae u n d e rg aae  

en fo rb e red en d e B eh an d lin g in d en  S p in d in g en : K lu m p ern e m aae  

lö sn es o g T av ern e d e rnæ st læ g g es p a ra lle lt. Faareulden b e ­

h an d le s fo rs t n o g le G an g e i Volfen, en  T ro m le m ed  Je rn tæ n d e r,  

so m  b ev æ g er s ig ra sk t ru n d t in d en i en  an d en , d e r p aa d en in d ­

v en d ig e S id e h a r n o g le fa sts taaen d e T æ n d er; im e llem d e fa ste  

o g d e b ev æ g elig e T æ n d er lö sn es K n u d ern e , tillig e k an m an  

b lan d e fo rsk je llig t fa rv e t U ld ( til m elere t K læ d e), o g ia lfa ld b e ­

n y tte s V o lfn in g en til a t fo rd e le 1 0 — 2 0 p C t. B o m o lie , d e r sk al  

b e fo rd re T av en s G lid n in g  u n d e r K artn in g en , S p in d in g en  o g  V æ v ­

n in g en o g fo rh in d re en F iltn in g i U tid e . Kartningen tjen e r til 

y d e rlig e re a t tø sn e S tab le rn e o g o rd n e T av ern e v ed en K æ m ­

n in g im e llem  K arle tæ n d e rn e . I d e t S tö rre b ru g es K arlem ask in e r,  

d e r b y g ges e fte r P rin c ip e t a f d en i F ig . 1 7 3 a fb ild ed e M ask in e .
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Liden fordeles paa en Forsyningsclug a, frembydes efterhaanden 

af to smaa riflede Valser for den store Kartecylindei* b, og efter 

at være kartet imellem den og de mindre Kartecylindre c (Ar­

bejdsvanerne) og cl (Renserne eller Klarevalserne), trækkes den 

ud af Tænderne ved Gesvindtvalsen e og optages af Afslryge- 

valsen f, fra hvilken den kæmmes med Kammen g og danner 

saaledes ligesom et flint Spindelvæv, hvori der ingen Klumper 

bør være. I Reglen karter man 2—3 Gange: skal Ulden karles 

igjen, saa opsamles den paa en stor Trætromle, hvor der af et 

stort Antal Lag efterhaanden dannes en Vat (Fell), som rives 

af og lægges paa den næste Kartemaskines Forsyningsdug; skal 

den strax spindes, saa skal Ulden deles og trilles i Lochetter. 

I Reglen er Kartelæderet paa f deelt paalangs; ved Trilning 

imellem en riflet Trævalse h og en riflet Tværende dannes der 

da Lochetter, saa lange som Maskinen er bred. I den nyere 

Tid foretrækker man at dele Kartelædeiet paa f i Zoner, Ulden 

bliver da trukket af i Strimler, og disse trækkes igjennem Tragter, 

strækkes og trilles, imellem to Remme med modsat Bevægelse 

eller i Ror (Side 126), til ligesaa mange Lochetter uden Ende, 

som derefter opspoles. Disse Kartemaskiner kaldes Forspinde­

karter , fordi de levere en Væge, der vel ikke er snoet, men 

forresten staaer omtrent paa lige Trin med det forspundne Garn. 

Med Undtagelse af meget grovt Islætgarn, maa Uldgarn spindes 

2 Gange; men Vægen fra Forspindekarterne behöver kun at 

spindes een Gang.

Ulden spindes gjerne paa Spindel alene (Fig. 174), altsaa 

alternativt, idet Garnet snoes, saalænge det holdes skraat ud 

imod Spidsen (a), derimod opvikles, naar det, efter en Afvikling 

af de skraae Omgange, holdes retvinklet imod Spindelen. Skot­

rokken er saaledes en Rok med en horizontal Spindel med lille 

Skive nær ved Gulvet og et stort Hjul, der føres med Haanden. 

Forspindemaskinen (Sliipiiiaskine) er skizzeret i Fig. 175 i dens 

almindeligste Form. Lochetterne lægges paa en Tilföringsdug 

(Skipbord) a; naar nogle ere ved at slippe op, lægges der nye 

til Enderne af dem. Enderne af Lochetterne gaae igjennem 

Barrieren b og löbe ud i Garnet, som er spændt fra Barrieren 

til Spindlerne c; disse sidde paa en Vogn, der kan kjöres til 

og fra Barrieren og desuden bærer en lang, horizontal Tromle d, 

eller i dens Sted flere korte vertikale, som med Snore sætte 

Spindlerne i Bevægelse, og en Opstilling c til al fore en over
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Garnet udstrammet Messingtraad saaledcs, at dette enten gaaer 

direkte til Spidsen af Spindlerne eller, som den punkterede 

Linie viser, i et Knæk hen til el lavere liggende Punkt. Idet 

Vognen begynder at gaae tilbage, er Barrieren hævet, og a 

bevæger sig; kort efter hikkes den, og a standser. Derpaa 

foregaaer Snoeningen og Strækningen, idet Vognen fremdeles 

gaaer langsomt tilbage med lobende Spindler. Snoeningen ka­

ster sig især paa de tyndeste Steder og regulerer derved Stræk­

ningen. Opviklingen gaaer for sig med e sænket under en rask 

Indkjörsel af Vognen. Fiinspindingen foretages nu paa meget 

lignende Maskiner: istedetfor a er der en Opstilling til 2—3 

Rader Spoler med Forspind over hinanden; istedetfor Barrieren 

et Par rillede Valser, der kun bevæge sig under Begyndelsen 

af Vognens Udkjörsel; det Hele er bygget af Jern , Maskinen 

er bredere og Spindlerne finere og tættere stillede, saa at der 

f. Ex. er 240 istedetfor 40—60 paa en Maskine. Kjedegarnet 

snoes stærkere end Islætten, fordi der gaaer Kraft paa det i 

Væven. Man begynder nu paa at lade Uldspindemaskinerne 

gaae automatisk; dog lader man næsten altid Opviklingen be­

sørges af en Spinder.

Bomulden lösnes gjerne ved flere Gange al passere Flak­

maskiner (Slagmaskiner) med 1 eller 2 Slagværk (Fig. 176). 

Bomulden fores ved Forsy ni ngsdugen a ind imellem to smaa 

riflede Valser b; idet den forlader dem, bliver den slaaet af de 

to lange Sider i en roterende, rechtangulair Ramme , hvis ene 

kortere Side sees ved c. Efter at være samlet paa Dugen d og 

sammentrykt med Traadvalsen e, bliver den af to nye riflede 

Valser frembudt for det andet Slagværk f; tilsidst opvikles en 

Vat spiralförmig! paa Valsen g. Tabet er hidtil circa 50 pCt. 

Slaglerne gjöre t—2000 Rotationer eller 2—4000 Slag i Minutten; 

er Radius 7 Tommer, saa giver det 60—120 Fods Periferi- 

hastighed ; der falder 3—5 Slag paa en Linie Bomuld. Der­

efter kartes Bomulden paa 1 å 2 Kartemaskiner (Fig. 177) 

med idethOjeste 1 Arbejdsvalse a og 1 Renser b, mangengang 

slet ingen, men ialfald Karter paa löse Tverbrædder og desuden 

Gesvindtvalse c og Afshygeval.se d. Bomulden forlader Maskinen 

som en lang Væge, der med el Par smaa I rækvalser e trækkes 

igjennem en Tragt.
Bomuldens Spinding paa Maskine er bragt til en höj Grad 

af Fuldkommenhed, især ved Anvendelsen af 2 Principer: Stræk-
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ningen ved Valser og Doubleringen. Naar en Bomuldsvæge 

passerer 3 Valsepar (a, b, c Fig. 178), af hvilke b kan liave 

f. Ex. 2 og c 6 Gange saa stor Periferihastighed som a, saa 

maa den strækkes til den 6-dobbelte Længde, og staae Valserne 

ret tæt ved hinanden, saa bliver Strækningen meget regelmæssig. 

Lod man ikke een men 6 lige tykke Væger löbe ind, saa fik 

man 1 af samme Tykkelse og samlet Længde istedet; den vilde 

være mere lige tyk overalt, og Taverne vilde være lagt mere pa­

rallelt. Forsi bruges adskillige Gange Doubler emaskiner, blot 

bestaaende af Strækhoveder, der baade doublere og strække 

stærkt, men ikke snoe eller opvikle; derefter foretages 2 å 3 

Spindinger, hvor Doubleringen efterhaanden aftager: den forste, 

Grovspindingen, er en Fortsættelse af Doublerearbejdet, hvor­

ved Strækningen imidlertid saaledes faaer Overhaand, at Vægen, 

for at holde sig redt, maa snoes eller trilles og opvikles paa 

store Spoler. Den næste, Forspindingen, bruges ikke til grovt 

Garn, den adskiller sig fra Grovspindingen derved, al Materialet 

ikke er Væger, som trækkes op af store cylindriske Blikkander, 

men Spind, der trækkes af 2—3 Rader Spoler, og at der 

spindes dobbelt saa mange Garn, fordi Alt staaer tæltere; Garnet 

snoes endnu ikke fastere, end at det kan strækkes igjen ved 

Fiinspindingen, som leverer det færdige, tynde, fast snoede 

Garn. Grovspindingen af Garn, som ikke skal forspindes, skeer 

mecst paa Rorstol eller Eclipsestol. Paa Rorstolen (Fig. 179) 

ledes hver Væge for sig, efter at være strukket, igjennem et 

lille, hurtigt omdrejet Rör a, der snoer den og derefter atter 

opsnoer den, inden den vikles op paa Spolen b under en frem- 

og tilbagegaaende Bevægelse af Spolerne eller Rorene. Ved 

Eclipsestolen træde to Remme (a, b Fig. 180) istedetfor Rörene. 

Begge disse Maskiner, som arbejde hurtigt, men ikke nöjag- 

tigt, bruges ogsaa til Forspinding af middelfiint Garn. Ellers 

foretages saavel Grov- som Forspinding meest paa en Spindel- 

stol (Fig. 181) med en Vinge a siddende fast paa hver Spindel 

og en Spole b udenom den. I den Tid Strækhovedets forreste 

Valsepar leverer en Tomme Væge, skal Vingen (Spindelen) gjöre 

saa mange Omgange, som der skal være Snoeninger paa en 

Tomme, og Spolen ile saa meget forud eller blive saa meget 

tilbage, at der ved Forskjellen i Omdrejningen kan vikles en 

Tomine op. Da Periferien stadigt voxer ved Opviklingen, maa 

Spolens Hastighed være variabel (idet Diflerenshastiglieden skal
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være jevnl aftagende); men dette complicerer Maskinen i boj 

Grad, især da Spolen tillige skal vandre op og ned med en 

Hastigbed, der staaer i ligefrem Forhold til Spindets Tykkelse 

og til den omtalte Differenshastighed. Fiinspindingen af det 

meste Garn skeer paa Mulestol, som ligner den i Fig. 175 af­

bildede Uldspindestol, blot at der kommer Spoler og Stræk­

hoveder istedetfor Slupbordet a og Barrieren b. Den fores af en 

Maskine, dog skeer Indkjörselen og Opviklingen gjerne ved een 

Spinder for 2 Maskiner, der vende imod hinanden. Da Op­

viklingen skeer paa en meget variabel Tykkelse, ere de “selv­

virkende Muler” yderst complicerede, men de ere i mange Hen­

seender fordeelagtigere. Sygarn, Bobinnetgani og det stærkeste 

Kjedegarn spindes paa Valcrslolen (Diosselstolen), der er en 

simplificeret Spindelstol (Fig. 182). Spolen holdes tilbage ved 

en svag Friktion, men trækkes med af Garnet, der nu er stærkt 

nok dertil, og Opviklingen regulerer saaledes sig selv. Vater- 

stolen kan ikke spinde saa flint Garn, som Mulestolen. Den 

bruges ogsaa til Tvinding af Sygarn.

c. Spinding nf lange Taver.

Efter al Horrcn og Hampen ere befriede for Barken og 

Træet ved Kodningen og de paafölgende Operationer, indeholde 

de endnu en stor Mængde Kil, som binde Taverne sammen til 

brede Baand. Disse flækkes ved Heglingen. Man bruger forst 

en grov, saa en fiin Hegle, hver bestaaende af et Brædt med 

tiere Rader lange, spidse, elastiske Slaaltænder, som et Bundt 

Hör eller Hamp slaaes paa, for derefter al rykkes forsigtigt ud 

mod den nærmeste Ende. Heglingen fordrer megen Omhu, for 

at Spaltningen ikke for ofte skal gaae til Siden, hvorved der 

bliver siddende for meget Blaar i Heglen. Derfor spiller Maskin- 

heglingen bestandigt kun en underordnet Rolle. Den længste 

Blaar trækkes ud af Tænderne, redes med Heglen og behandles 

som Hör. Hampen deles i adskillige Numere, af hvilke kun 

de korteste kaldes Blaar. Afgangen i Blaar er meget forskjellig 

efter Omstændighederne, men kan anslaaes i Gjennemsnil til 

50 pCt.
En meget stor Deel selv af det Hörgarn, som forhandles, 

tildeels i forvævet Tilsland, spindes paa almindelige Rokke; 

disse have Vinge og Spole (Fig. 183), som hver fores ved ei> 

Snor med sin Hastighed; men Differenshastigheden er, selv medens
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Spolen er tom, for stor, saa at Garnet vilde vikles for hurtigt 

op og altsaa snoes for svagt, dersom ikke Snoren gled paa 

en af Skiverne, idet man holder Garnet i en passende Grad til­

bage. Skjöndt der gjerne er dobbelt Snor, hörer Rokken altsaa 

til samme Klasse Spindemaskiner som Vaterstolen. Man har 

ogsaa i andre Lande almindeligt Rokke med een Snor, som 

trækker enten Vingen eller Spolen, medens den anden af disse 

to holdes tilbage ved en passende Friktion, men trækkes med, 

naar man holder paa Garnet.

Naar Hørren skal spindes paa Maskine, anvender man, 

ligesom ved Bomuldspindingen, Principerne for Doubleiing, 

Strækning ved Valser og successive Spinding, men med væsen- 

lige Modifikationer. Först skal Horren “spredes” til en lang, 

lige tyk Væge paa en Spreder (Fig. 184), et Slags Doublere- 

og Strækmaskine med to Forsyningsremme a uden Ende, paa 

hvilke Horren lægges i tynde Bundter skraat over hinanden; 

Strækningen skeer imellem de 3 langsomt gaaende Valser b, 

som holde bedre paa den tykke HOrvæge, end om der var kun 

to, og de to meget hurtigt lobende c; efter at have passeret 

disse, forenes de to nu temmelig tynde Væger. Valserne b og c 

maae stilles idetmindste Tavens Længde fra hinanden, og da 

det ved Horren er en betydelig Afstand, vilde Strækningen gaae 

uregelmæssigt, hvis ikke Vægen imellem begge blev understøttet 

af Hegletænderne d, som bevæge sig med en Middelhastighed; 

de sidde paa Stokke, som i Reglen skrues frem med lo flad- 

gængede Skruer e, derefter sænkes, skrues tilbage med to dybere 

liggende Skruer f, hæves og atter skrues frem, een efter den 

anden. Paa lignende Maskiner, hvor blot Forsyningsdugen falder 

bort, doubler es Vægerne adskillige Gange (12—16 sammen hver 

Gang) og sirækkes endnu stærkere. Grovspindingen skeer bedst 

paa en Spindelstol med lignende, men meget finere Slrækhoveder. 

Forspindingen falder gjerne bort. Fiinspindingen skeer med 

Vaterspindler paa to forskjellige Maader: Til grovt Garn sætter 

man to Par Slrækvalser (a, b Fig. 185) i behorig Afstand uden 

bevægelige Hegletænder (dertil er der for faa Taver), og an­

bringer en Vaterspindel c tæt nedenfor det nederste Valsepar. 

Delte kaldes Törspinding. Fiint Garn kan ikke paa den Maade 

blive jevnt; det trækkes igjennem en Kasse (a Fig. 186) med 

varmt Vand, som oploser Kitlen og tillader et Par riflede Slræk­

valser b, c at skille Horren ad i Elementartaver. Strækvalserne
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slaae her kun i 4—5 Tommers Afstand og strække derfor jevnt; 

de 'arbejde med stor Kraft og derfor langsomt. Delte kaldes 

vaad Spinding.

Hamp spindes for Haanden ligesom Hör. For at spindes 

paa Maskine maa det hugges over; men det gjör man ikke 

gjerne, da en lang Tave er en væsenlig Betingelse for Styrken 

af grovt Garn.

Blaar kan ogsaa spindes paa Rok; men det giver cl langt 

bedre Produkt ved Spinding paa Maskiner, og ßlaarspindingen 

er Maskinliörspinderiernes Hovedstyrke. Blaaren kartes flere 

Gange paa meget grove Karteniaskiner, der arbejde med Valser, 

ligesom til Kartning af kort Faareuld; den af Kartemaskinen 

leverede Væge doubleres og strækkes, grovspindes og fiin- 

spindes i Reglen ganske som HOrren, kun at Slrækvalserne, paa 

Grund af Tavens Korthed, erc stillede noget nærmere ved hin­

anden.

Den lange Faareuld (Kamuld) maa, efter en forsigtig Ud- 

vadskning, Skylning, Törring og Fedlning med 6 pCt. Olie, 

redes (kæmmes), for at Taverne kunne ligge parallelt. Dette 

skeer meest for Haanden med to i Fig. 187 afbildede Kamme 

med Jerntænder paa 8—10 Tommers Længde, der jevnligen op­

varmes stærkt imellem to Plader. Ulden fordeles paa begge 

Kammene og redes siden forsigtigt ud, idet der arbejdes vexel- 

viis med begge. Man har ogsaa en Maskine med to meget store, 

hule, dampvarmede Hjulkrand.se, stillede paaskraa mod hinanden 

og forsynede med flere Rader Tænder, der paa den ene vende 

ned, paa den anden op i Retningen af Axen. Hjulkrandsene 

nærme sig efterliaanden til hinanden. Kamulden faaes fra Kæm­

ningen i større eller mindre Bundter, der bedst forsendes som 

Tampe, og som kunne vikles om Haanden ved Spinding paa 

en Rok.

Maskinspindingen af Kamuld er i det Væsenlige overens­

stemmende med Hormaskinspindingen, kun at man langt tidligere, 

begynder at snoe Vægen, ja endog slrax ved Spredningen, saa 

al der kan fahle 7—8 Spindinger. Fiinspindingen foretages 

enten paa Mulestol eller paa Vaterstol.

d. Rebslagning.

Tougværk slaaes hertillands kun af Hamp, der bor være 

saa lang som muligt; andre Steder bruges Bomuld, nyseelandsk

9
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Hör, Manillahamp ofl. Reberbanen maa have Tougets Længde 

med Tillæg for Indtrækningen (gjerne |). Paa Holmen hegles 

Hampen løseligt, saa al kun 25 pCt. gaaer af i Blaar; den deles 

i “Diser” paa 3| der give (med pCt. Tab) 3| tø Garn 

paa 4 Liniers Periferi og 155 Favnes Længde; 4 og 4 Mand 

spinde imod hinanden og spledse Enderne sammen til 4 fort­

løbende Længder, som henlægges langs Banen; siden opspoles 

det paa Ruller å 20 Garn (4 L«r), der hensætles i Magazinet 

i Rader. Derfra trækkes Garnene igjennem mimererede Huller. 

Först spindes Dukter af et forskjelligt Antal Garn, som fores 

gjennem et Brædi med det samme Antal Huller, ordnede indeni en 

Cirkel,’ derefter trækkes igjennem et glat, forhoklsviis snevert 

Metalror og befæstes paa cn Krog paa en Vogn, der gaaer 

jevnt tilbage, medens Krogen drejer sig. Af Dukterne slaaes 

3- eller 4-sIaacde Trosser, eller 3-slaaede Cordelier, af hvilke 

atter slaaes 3- eller 4-sIaaet Kabelgods, alt omtrent paa samme 

Maade. De enkelle Dukter eller Cordelier udspændes, for den 

ene Ende samlede paa een Krog, for den anden fordeelte paa 

hver sin Krog. Paa eengang slaacr man nu Trossen (Cordelien, 

Kabeltouget) og eflersnoer de enkelte Dukter (Cordelier). Imel­

lem Dukterne skydes en “Top” ind med 3 eller 4 Furer og 

2 Arme for at forhindre den fra at drejes med; den skydes ud 

ved Slagningen. I 4-slagel Gods indlægges en Kalv (Hjerte), 

for at det ikke skal falde ind paa den ene Side. Jo stærkere 

Godset slaaes, desto mindre vandsugende bliver det, men tillige 

desto kortere, stivere og ringere i Styrke. Et enkelt Garn bærer 

uslaaet 180 å 200 tø, Tougværket kun 120 tø pr. Garn (Toug- 

værk paa n Tommes Periferi bærer 800 å 1000 n 2 tø). Under­

tiden tjæres Garnene ved at trækkes ned til Bunden af en op­

hedet Tjærckjedel og derefter at udpresses imellem et Par hule 

Ruller.

e. Haspning.

Herhen horer den saakaklte Silkespinding. Cocons bringes 

helst forsi i blodt Vand til omtrent 70 0 R., for at opblöde 

Gummien, og spindes siden fra lunkent Vand lil 20—30 0 R. 

I det varme Vånd “purgeres” med et Birkeriis, som de löse 

Taver hænge ved, derefter bringes Cocons med en Skumskee i 

det lunkne Vand. Opvarmningen skeer bedst ved Damp. Spin­

dersken samler 5—20 enkelte Trevler, som sammenpresses ved
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a t s ly n g e s o m  h in a n d e n o g k læ b e s m e d G u m m ie n . O p h a s p -  

n in g e n  s k e e r m e g e t s k r a a t , f o r a t ik k e  T r a a d e n e s k u l le h e f te  

v e d  h in a n d e n . D e l le P r o d u k t k a ld e s r a a  S i lk e ; d e t k a n s id e n  

I v in d e s e l le r f o rv æ v e s .

V e d  G a r n  e r H e n s ig te n m e d  Haspningen u n d e r t id e n n æ r ­

m e s t a l to m m e  S p in d le r n e  e l le r S p o le r n e o g  a l b r in g e  d e t i e n  

F o r m , h v o r i d e t l e t t e r e m o d ta g e s  a f  d e  f o lg e n d e  M a s k in e r , e l le r  

h v o r i d e t b e d r e  k a n  f o r s e n d e s ; d e n  b r u g e s d o g  f o r d e tm e s te  t i l ­

l ig e t i l a t m a a le G a r n e ts F i in h e d o g s a a le d e s c o n t ro l le re  M a ­

s k in e rn e , v e d  a t s a m m e n l ig n e  L æ n g d e n  m e d  V æ g te n . H a s p e r n e  

e r e g je rn e T a lh a s p e r ( K n æ k h a s p e r ) t i l 1 — 5 0 G a r n ; d e n e n e  

S id e  e r t i l a t s la a e  n e d . Nunier systemet e r y d e r s t f o  r s k j  e l l ig t ,  

m e n  s æ d v a n l ig v i i s l i a r m a n  h ø je r e  T a l t i l c le f in e r e S la g s G a r n .  

Hörgarn in a a le s h e r t i l l a n d s s a a le d e s : 1 S t r e n g ( 5  0 4 0  A le n )  

h a r 1 2  F e d  e l le r K n æ k  ä 1 2 0  T r a a d e , h v e r p a a  3 | A le n , s o m  

e r  H a s p e n s  P e r im e te r ; d e t s æ lg e s s t r e n g e v ii s  o g  b e n æ v n e s  f . E x .  

4 0  F e d s G a r n , n a a r d e r g a a e r 4 0  F e d  p a a  e t P u n d . M a s k in -  

g a r n s æ lg e s f a s t o v e r a l t e f te r d e t e n g e ls k e S y s te m  b u n d le v ii s :  

1 B u n d t h o ld e r 2 0 0  l e a s å  3 0 0  y a r d s ( 1 2 0  T r a a d e  å  2 *  y a r d ) ;  

N r . 3 5  h a r 3 5  l e a s p a a  e t e n g e ls k  P u n d o g  s v a r e r o m tr e n t t i l  

4 0  F e d s G a r n . B o m u ld s g a rn e t m a a le s a n d e r le d e s , s a a  a t N r . 5  

e r l ig e s a a  f l in t s o in  H o r g a r n  N r . 1 4 . D e r h e r s k e r s to r U o r d e n  

v e d N u m e r e r in g e n a f U ld g a r n . V e d S i lk e n s F o r h a n d l in g o g  

N u m e r e r in g  m a a  d e t e r in d r e s , a t d e n e r m e g e t h y g r o s k o p is k ,  

s a a  a t d e n  k a n  s k ju l t in d e h o ld e  in d t i l 3 0  p C t . V a n d . T o r r in g e n  

t i l e n  b e s te m t F u g t ig h c d s g r a d  ( C o n d it io n e r in g e n ) k a n  s k e e  i 2 4  

T im e r v e d  2 0  0 R ., d a d e n  in d e h o ld e r e n d n u  9 — 1 0  p C t . V a n d ,  

e l le r i 3  T im e r v e d  8 7 ° R ., h v o r e f te r m a n  læ g g e r 1 0  p C t . t i l  

V æ g te n .

3 . V æ v n in g  o d l .

a. Papirfabrikation.

D e t o v e r v e je n d e v ig t ig s te M a te r ia l e r K lu d e ; i s æ r t i l P a p  

b r u g e s  o g s a a T o u g v æ r k , S t r a a o g  P a p i r s tu m p e r . K lu d e n e  sor­

teres o m h y g g e l ig t , ik k e  b lo t e f te r M a te r ia le t , id e t H ö r - o g  f in e  

H a m p e k lu d e  g iv e d e t f in e s te P a p i r , g r o v e  H a m p e k lu d e  d e t s tæ r ­

k e s te , B o m u ld s k k id e , i s æ r  n a a r  d e  b r u g e s  a le n e , e t b a a d e  s v a g e r e  

o g m in d re s m u k t P a p i r , u ld n e  K lu d e k u n n e  b r u g e s  t i l e l e g e l

9 *
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S lags F iltrerpap ir og taa les til det allersle tteste P ap ir og P ap , 

m en have en slo irc V æ rd i til F abrikationen af K radsu ld , S ilke­

k lude ere aldeles ubrugelige —  m en ogsaa i b legede, ub legede og  

farvede K lude, fine og grove, nye og slid te ; S om m e od i. skæ res  

fra . D a P ap ir af K lude , som sønderdeles ved b lo t m echan isk  

K raft, le t sk rum per, b liver dyrt og vel k lart, brug le m an tid ­

ligere at lade K ludene, hele eller halvm alede, raadne til cn v is 

G rad ; nu fo retræ kker m an at koge dem  m ed S oda eller P ot­

aske og K alk .

Malingen af de grov t sönderhakkede K lude skeer i H ol­

læ nderen (F ig . 188), el 9 F od lang t K ar, som er dcclt paalangs,  

paa den ene S ide har en m ed 32— 72 lid t sk raac S kinner besat 

V alse a og under den i B unden en “P lade” h m ed 7— 20 S kinner, 

saa al der ved 120 ä 200 O m drejn inger i M inutten skeer 500  

ä 5000 enkelte K lip i S ekunden . H alvbo llæ ndercn  M  som g jö r 

“ Ila lv lo j” (H alvsto f) g jö r kun 500— 1000 K lip i S ekunden , H eel- 

ho llæ nderen , som  m aler H alv lo je t til H ecllö j, g jö r 1500— 5000 . 

E n H ollæ nder koster 4— G H estes K raft. S jelden t vadskes og  

b leges K ludene hele; derim od b live de g jerne vadskede i H alv ­

ho llæ nderen inden M alingen , blegede m ed lu ftfo rm ig C hlor som  

H alv to j og atter udvadskede i H eelho llæ nderen , inden de m ales  

fine . N aar m an v il vadske i H ollæ nderen , anbringer m an over 

V alsen en K asse c m ed sk raa S old d og A flöbsrö r fo r V andet; 

siden anbringer m an tæ tte S kud e næ rm ere ved V alsen . F or at 

borttage den sidste R est af C hlor, som den b lo tte U dvadskn ing  

ikke kan fjerne, tilsæ tter m an lid t svov lsy rlig t N atron (A ntich lo r). 

S æ tter m an til S toffet fo rst en H arpix - eller V oxsæ be og siden  

A lun , saa b liver T aven m indre hygroskop isk , og m an kan sk rive  

paa P ap ire t QLiming i BötlenJ.

Formningen skeer fo r H aanden ved at dyppe en tæ t, fiir- 

kan tet M essing traadssig te m ed lö s paasal R and ned i det op ­

varm ede og om rörtc H eeltö j og tage den op i horizon ta l S til­

ling , saa at V andet kan lobe fra T aven . D et nyform ede P ap ir  

læ gges i en P ost paa 180 A rk , m ed et “F ilt” im ellem hvert A rk , 

presses fo rst m ed, saa uden F iltene, helst flere G ange m ed O m ­

læ gn ing im ellem hver G ang , fo r at P ap iret kan b live g lattere .  

Forringen skeer paa S nore ved T ræ k i aabne T örreskure . 

Liming fo r H aanden .skeer ved N eddypn ing af nog le B oger ad  

G angen i L iim vand , som m an koger af alskens H udaffa ld m ed  

T ilsæ tn ing af A lun , derefter tø rres P ap ire l ig jen , og naar det
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sk a l v æ re f in it, m aa d e l a lte r lin ie s o g to n es . F in e re P ap ire r  

p ille s tils id s t o g p re sse s to rt im e llem  G ian d sp ap p e r.

Ösemaskincn, so m  a f H ee ltO j lev e re r fæ rd ig t P ap ir , k an  

v æ re in d re tte t so m  F ig . 1 8 9  v ise r. A  e r S to fb e lio ld e ren (B ö llen ),  

liv o r en F iltra tio n f in d e r S led b aad e v ed a , b o g c , fo r K lu m ­

p e rs S k y ld ; e t S tig b o rd d reg u lere r U d strø m n in g en p aa en s to r  

M essin g tv isk h ig u d en E n d e B (F o rm en ) , d e r b aad e lö b e r fo rt  

fo ro v en o v e r en H æ k k e sn iaa R u lle r , tilb ag e fo rn ed en , o g d es ­

u d en h a r en R y steb ev æ g e ise til S id en , fo r a t s lip p e V an d e t. 

V ed  2 u ld n e L iste r u d en E n d e  C  b eg ræ n d ses  P ap ire l e fte r B rø d en . 

V ed F o rty n d ing a f L u ften i K assen I) d riv es m ere V an d u d . 

D en eg en lig e P resn in g d e le r s ig i 3 D ele : in d en P ap ire t fo r­

lad e r F o rm en , p re sse s d e t fo rs t sv ag t m ed en r if le t e lle r m ed  

M eta llra ad tv i.s t b e lag t V alse E o g d e refte r im e llem  lo m ed “ F ilt”  

b e lag te V alser F o g G . E n d e lig en p re sse s d e t, e fte r a t h av e  

fo rlad t F o rm en , im e llem en g la t V alse o g e t F ilt u d en E n d e , 

fo rs t im e llem  II o g { m ed F ilte t K  p aa d en en e S id e , saa im el­

lem  L  o g  M  m ed F ilte t N  p aa d en an d en  S id e . T o n in g en sk ee r  

v ed B erø rin g m ed ad sk iU ig e m ed D am p o p v a rm ed e h u le V alse r  

O , P , Q . O g saa h e r b ru g es to F ilte u d en E n d e R o g S til a t 

try k k e P ap ire t m o d T o rrev a lse rne , fo rs t m ed d en en e , saa m ed  

d en an d en S id e . D am p en b o rtled e s , fo r a t d en ik k e sk a l fo r­

tæ lle s p aa L o fte t o g d ry p p e n ed p aa P ap ire t. E fte r T ø rrin g en  

o p v ik le s d e lte v ex e lv iis p aa to sex k an led e H asp e r T o g  U ; n aa r  

d en en e a f d em e r fo rsy n e t m ed en p assen d e M æ n g d e P ap ir , 

sk if te d e  P lad s v ed a l sv in g es o m  cn V æ g ls tan g  V . E n ten b liv e  

sam tlig e L ag m ed en s to r K n iv sk aarn e o p p aa la iig s , tag n e a f  

H asp en o g d c< Jte i A rk p aa b eg g e L ed d er, e lle r P ap ire t le tle s  

in d i cn M ask in e , d e r b eso rg e t' D elin g en . E n saad an M ask in e  

k an lev e re o m tren t 2 M iil P ap iir i D o g n e t ; e r B ied en f . E x . 

3 A len , saa b liv e r d e l o m tren t 1 0 , ’ H alle r M ed ian fo rm at, so m  

a f g o d t T ry k p ap ir h av e en V æ rd i a f o m tren t 4 0 0 R b d . N aar  

M ask in p ap ir sk a l lim es, sk ee r d e l g je rn e i B ö llen , fo r a t u iu i-  

g aae U le jlig h ed en m ed a l liaau d lim e saa s to re Q v an lile te r; m en  

P ap ire t b liv e r m eg e t s tæ rk ere v ed a t lim es fo r I la a iu leo .

Pap faae r m an , n aa r m an læ g g e r -— 1 2 n \fo rm ed e B lad e  

P ap ir p aa h in an d en , u d en F ill im e llem , o g p re sse r d em  sam ­

m en ; d e p re sse s a lle r , tø rre s b ed s t i S o len o g b liv e d e refte r  

g je rn e v a lsed e m ed g ia lle M etah a lse r . S aaled es g jö re s o g saa
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Nodepapir, Bristolpapir, Bancoseddclpapir med coulcurte Vand­

mærker (som det svenske og preussiske).

1). Fabrikation af Hattefilt«

Materialet er gjerne Hareliaar, helst fra Vinterskind, eller 

Uld. Hareskindet maa bejses med Skedevand, Arsenik odl., for 

at Haarene kunne filtes, derefter skæres Ilaarene af, renses og 

lösnes, ved al lade Tarmstrengen af en stor Træbue (Fakbue) 

dirre i dem. Ilaarene ordnes i to Triangler med convexe Sider 

og eet afrundet Björne (Fakstykker), som trykker sammen, 

lægges over hinanden med en Papirskjærne imellem, soin Kanterne 

bojes over, saa at Fakstykkerne filtes sammen til en Pose (Fig. 

190), der yderligere lilies tort paa et Bord med Uiiderstottelse 

af lidt Varme, og derefter valkes, især med en Börste, i en 

varm, snur Valkebejse, hvorved Posen lober sammen og bliver 

tyk. Ved Hjælp af den varme Valkebejse trækkes Posen med 

en stærk Snor over en Form, farves, stives med Schellak, op- 

lost i Spiritus, paa den indvendige Side, opblødes med Vand­

dampe og presses med et varmt Pressejern over en anden Form. 

Slikkelliaarene, som staae frem paa Overfladen, rykkes ud med 

en Tang.

c. Dannelse af Tricot.

Medens Papir og Filt ere dannede ved blot Adhæsion eller 

ved Filtning af Taver, som uden foregaaende Spinding ere 

ordnede i en Flade, frembringes de egenlige Tojer af Garn. 

Af eet System af Traade — eller een tilbagevendende Traad — 

kan der saaicdes linder idelig Knytning dannes Filet; ved blotte 

Bugter (Masker), der holde hinanden, dannes Tricot. I Begge 

tilstede Maskernes Form i lioj Grad en Udvidelse af den ene 

Dimension paa den andens Bekostning, hvoraf folger, at Tojet 

er særdeles elastisk.

Om Dannelsen af Tricot paa Strömpevirkestolen kan Fig. 

191 give et Begreb. En Række Naale a tjener til at danne 

Maskerne over; enhver af dem ender sig med en Bugt, der kan 

hikkes ved Trykket af cn Lineal (Pressen) og, naar Trykket 

ophorer, aabner sig af sig selv. Imellem hver Naal findes en 

Platin b; hver anden Platin er fasi anbragt paa en Liste c; hver 

anden er lös og kan ved cn særegen Vægtstang (Unte) d trykkes 

nedad, men den kan ikke komme höjere op end de faste Platiner.
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Hvergang cn ny Maskerække skal dannes, lægges Garnet foran 

Platinerne; de löse Platiner slaacr da een efter en anden med 

Næsen Garnet ned i en Bugt af dobbelt Dybde, derefter loftes 

alle op, for al virke i Fællesskab ined de faste Platiner. De 

nye Maskerader trykkes i Bugterne, som lukkes, saa at det 

gamle Vævs Masker kunne gaae over dem og hænge sig i dem. 

Indtil de nye Masker forenes med det gamic Væv, opholder 

dette sig bag Hagen af Platinen. Nedtrykningen af de löse Pla­

tiner (Coleriugen) skeer ved at trække en lille, lös Knup (Che- 

valelle), der rider paa en med c parallel Liste, under Enderne 

af Unierne; dertil er der to Traad; et tredie er til Pressen.

d. Garns Forberedelse til Vævning.

Hör- og Hampegarn maa byges, for at bortskaffe Resten af 

den naturlige Kit, der gjör det stivt; dette skeer ved Gjæring 

med Klid odl. eller ved Udblødning i Lud, hvorpaa folger cn 

omhyggelig Skylning. Nu skal Kjeden (det Garn, som skal 

gaae paalangs) afinaales (rendes) og vikles op paa en Kjcde- 

boni (bommes). Rendemollen er en opretstaaende lang Haspe, 

ad hvilken f. Ex. zi0 Garn fores i en Spiral med saa mange 

Omgange, som Kjeden skal være længere end Möllens Perimeter 

(ofte 6 Alen). Derefter fores Garnene atter tilbage osv., indtil 

der er det beliörige Antal til en Kjcde. Bommingen skeer med 

Omhu, for al alle Kjedetraacler blive lige stærkt strammede; 

Enderne knyttes til en Liste, som nedlægges paalangs i Bommen. 

Sletningen er en Indgnidning, enten stykkeviis paa Væven eller 

bedre forud paa hele Kjeden, med f. Ex. Kartoffelstivelse, hvortil 

er sat noget Gelee af islandsk Mos og Stivelsebærme, eller en 

anden Composition, som kan binde Taverne, gjöre Garnet glat, 

holde sig fugtig, for ikke at blive for stiv, og efter cn Torring 

holde sig tor , for at ikke Tojet skal tage Skade. I det Store 

slettes paa en Siettemaskine: man afinaaler da Garnet paa en 

Rendemaskine, hvor f. Ex. | af Kjeden strax bommes op paa 

eu mindre Bom, medens cn \ i.ser angiver, hvor stor en Længde 

der er givet paa; \ saadanne Bomme lægges da ind i Slette- 

maskineii, hvor Garnet trækkes igjennem Sletten, denne börsles 

ind, det slettede Garn tørres ved Træk og bommes igjen.

Andre Slags Garn behove ingen Bygning. Bomuldsgarn slettes 

til Kjcde ligesom Hör- og Hampegarn. Uldgarn slettes med 

tyndt Liimvand; Olien gjor del glat.



136 VÆVNING AF LÆRRED.

c. Vævning af forskjellige eensfarvede tætte Tiijer 
med enkelt Kjede.

Fig. 192 er en Skizze af en almindelig T æv til Lærred, 
Klæde og andre ligedan vævede Töjer: a er Kjedebommen med 
et grovt Spærværk; til at holde Kjeden i Orden tjene Skjel- 
stokkene b, imellem hvilke Kjedelraadene krydse sig; c er to 
saakaldte Skafter (Fig. 193), bestaaende af Rammer, hvori er 
udspændt en Række stærke Traader (Syller) med et ()je af 
Traad, Metaltraad eller Glas midt paa liver. De Kjedetraader, 
som skulle styres af Skaftet, lobe igjennem Öjnene, de övrige 
imellem Syllerne; her lober hver anden Traad stedse igjennem 
Øjnene paa det ene Skaft, de övrige styres paa samme Maade 
af det andet Skaft. Til Skafterne svare to Traad (Skamler) d, 
ved hvis Trædning af den paa Bænken siddende Arbejder Skaf­
terne vexelviis hæves og sænkes, saa at der dannes et Overfelt 
og et Underfelt, imellem hvilke Islætten kan skydes ind. Den 
er til det Öjemed opspolet paa smaa Spoler c, som lægges ind 
i den saakaldte Skytte f (Fig. 194), een ad Gangen. Denne 
kastes ved smalt Töj med den ene Haand og gribes med den 
anden; ved bredt Töj bruges den i Fig. 195 viiste Indretning 
(Snelskytten), der tillader med et Ryk i Skaftet g at drive Skytten 
fra den ene Side til den anden. Til at drive Islætten ind og 
saalecles danne et tæt Væv, tjener Ritten (Bladet) h (Fig. 192), 
der kan svinge frem og tilbage paa Laden i, som bærer Snel­
skytten paa sin indvendige Side. Ritten trykkes tilbage imod 
det forreste Skaft, idet Skytten kastes igjennem, derefter trædes 
Skamlerne om, Ritten slaaes til, hvorved “Rorene” (gjerne af 
Messing- eller Staaltraacl, som er valset flad) drive Islætten ind, 
den trykkes alter tilbage, Skytten kastes igjennem i modsat Ret­
ning osv. Ved middelfiint og grovt Væv gjöres der 2 til 5 Slag 
med Ritlen. Tojets Brede reguleres ved Spændetræet (Fig. 196). 
Naar et lille Stykke er vævet, rulles der paany Kjede af Kjede- 
bommen og Töj op paa Töjbomnien k. Naar Tojet er tykt og 
langt, lader man det gjerne lube forst over en Brystbom I.

I vore Dage har Maskinvævestolen naaet en overordenlig 
Vigtighed, efter at den er blevet saalecles forbedret, at alle Be­
vægelserne gaae let og sikkert. Fig. 197 viser en Maskinvæv 
fra Siden. Den er bygget af Jern, forresten ere Delene stillede 
omtrent som i Haandvævcn, blot al Ladens (a) Bcvægelsesaxe 
er forneden (ved h); Skamlerne (c) trædes ved excentriske Ski-
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ver (d). Skytten er et Slags Snelskytte, der sættes i Bevægelse 

ved Ryk af to Arme e. Der er tre Stoppeindretninger: een 

som Arbejderen bruger; een sættes ud af Virksomhed derved, 

al Skytlen ligger i eet af dens Lejer i Laden, men stopper Ma­

skinen , naar den bliver liggende paa Vejen ; den tredie sættes 

ligeledes ud af Virksomhed ved Trykket af Islætgarnet imellem 

Skylten og Vævet, men standser Vævemaskiuen, hvis Islætten er 

sluppet op eller gaaet itu. Tojet vikles op efterhaanden; Kjeden 

vikles af, eftersom den strammes ved Opviklingen, idet der blot 

virker en Friktion af en betynget'Snor f paa en Skive g, del­

er anbragt paa Enden af Kjedebommen. En god Maskinvæv 

kan gjöre indtil 100 Slag i Minutten; den kan saaledes, med 

de fornødne Standsninger, væve 32 Alen med 70 Traader paa 

Tommen i 12 Timer og fordrer dertil Pasning af 1 Arbejder til 

2 Væve. I samme Tid kan en Haandvæver kun væve 12 Alen. 

Man lader undertiden een Mand baade passe og trække Maskinen. 

Shirtings, Kalluner og andre lignende Bomuldstöjer blive i vore 

Dage næsten udelukkende vævede paa Maskine; Klæde begynder 

man at væve paa den Maade; med Lærred vil det ikke blive 

ret almindeligt, da Kjedens Uelasticitet og tie gjentagne Slag 

med Ritten lægge Vanskeligheder ivejen. Jiændler væves paa 

et Slags Maskinvæv (Möllestol), indtil 40 Stykker ved Siden af 

hinanden; hvert Bændel har sin egen Skytte, der er længere, 

end Bændelet er bredt, og gaaer i Baner paa begge Sider af det.

Vil man, uden at benytte Virkningen af forskjellige Farver, 

afvige fra den simple Lærredsvævning, i hvilken Loven for alle 

Kjede- og I.siættraader er: 1 op, 1 ned, saa maa man, ved Be­

tragtning af den eller de Dele af Mönstret, af hvilke det Hele 

sammensættes, ved heel eller deelviis, simpel eller omvendt Gjen- 

tagelse i Længden og i Breden, undersöge folgende Momenter: 

1) Antallet af Skafter findes liig Antallet af de Kjcdctraadcr, 

der folge en særskilt Lov, idet alle de, der samtidigen gaae op 

og ned overalt, kunne fores igjennem Øjnene paa det samme 

Skaft; 2) Ordenen at fore Kjedetraadene iyjennem Skafterne 

er i Mönsterelementet givet ligefrem; ved enhver Gjentagelse er 

den uforandret, omvendt, total eller partiel, som Gjentagelscn 

selv; 3) Antallet af Skander er liig Antallet af de Islættraader, 

der fra den ene Eg til den anden folge en særskilt Lov, da den 

Skammel, som kan dele Kjeden rigligt i Over- og Underfelt for 

een Islættraad, ogsaa kan gjöre del for enhver anden, som hele
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Vejen skal gaae op og ned paa samme Tid som denne; 4) For­

bindelsen imellem Skafter og Skamler er givet ved den Regel, 

at enhver Skammel skal hæve alle de Kjedetraader (eller de 

Skafter, de höre til), som paa den överste Side (Vrangen) ligge 

over den til Skamlen svarende Islættraad; 5) Ordenen at træde 

Skamlerne i findes paa samme Maade ved at undersoge Monstret 

paaJangs, som Ordenen at benytte Skafterne ved eti Undersögelse 

paatværs.

Blandt de hcrhenhorende Slags Mønster maae mærkes fol­

gende : Kipper kaldes et overall eens Væv, hvori enhver Islæt- 

og Kjedetraad folger den samme Lov: n op og m ned; der er 

saaledes: treskaflet Kipper (1 op , 2 ned), fiirskaftet (1 op, 

3 ned eller 2 op, 2 ned), femskaftet (næsten altid 1 op, 4 ned) 

osv. Atlask er gjerne 7— 8-skaftet Kipper (1 op, 6— 7 ned). 

I Kipper er det Retten, hvor Kjeden især ligger frem. Stribede 

Monstre, hvortil ogsaa hore Tøjer med Border; hvert Slags 

Striber har sine særegne Skafter, og ofte er det en stor Lettelse 

at give hver sine egne Skamler, idet der trædes 2 paa eengang. 

Damasier have overalt samme Kipper (i linned Damast gjerne 

femskaftet, i Silkedamast ofte et linjere Kipper), og Monstret 

fremkommer ved at i Grunden paa Retten Kjeden især ligger 

frem, medens Islætten især ligger frem indenfor Contourerne af 

Monsteret. Ere Figurerne, for at forringe Antallet af de nöd- 

vendige Skafter og Skamler, ikke begrændsede af skraae eller 

krumme Linier, men kun af Linier efter Traadene, saa kaldes 

del linnede Damast Dr ej el.

Paa en Væv er der ikke godt Plads til mere end omtrent 

30 Skafter og 20 Skamler; skal Antallet være større , saa kan 

man (see Fig. 198) lade Syllerne a hænge löse, hver for sig 

strammet med et lille Lod b og holdt paa sin Plads ved el 

Bræt c med Huller i. Snorerne (Korderne) <1, der gaae igjen- 

nem Harniskbrædtet e, fore hver bestemte Syller efter Monsterets 

Natur og svare saaledes til Skafterne; derimod svare Haand* 

tagene f til Skamlerne, idet man ved al trække i dem i cn be­

stemt Orden faaer efterhaanden de rette Korder hævet (Træk- 

ræven). Vil man væve Damast paa Trækvæven, saa tilføjer 

man gjerne 5 Grundskafter g (Dainaslvaweii) og ligesaa mange 

Skamler, af hvilke enhver lofter eet Skaft og trækker et andet 

ned; man kan da i en heel Brede af Tojet ved Ilaandtaget lofte 

alle Kjedetraader eller slet ingen, der vil dog blive den fornödne
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F o r b i n d e l s e  i m e l l e m  K j e d e  o g  I s l æ t . M a n  k a n  d a  n ö j e s  m e d  

I  a f  d e t  e l l e r s  f o r n ø d n e  A n t a l  K o r d e r  o g  T r æ k .

N u o m s t u n d e r  b r u g e s  t i l  a l s l a g s  M o n s t e r v æ v n i n g  n æ s t e n  k u n  

Jacquardstolen ( F i g .  1 9 9 ) . D e n  h a r  l ö s e  S y l l e r ,  H a r n i s k b r æ d t  

o g  K o r d e r  a ; d i s s e  e r e  h v e r  f o r  s i g  b e f æ s t e d e  i e n  T r æ -  e l l e r  

J e r n - K r o g  ( P l a t i n )  b , h v o r a f  f i n d e s  f l e r e  R a d e r  r ø e d  l i g e m a n g e  

i  h v e r  R a d . T i l  h v e r  P l a t i n  s v a r e r  e n  h o r i z o n t a l  “ N a a l ”  c  m e d  

e n  S l y n g e  p a a . I  e n  R a m m e  s i d d e r  e n  L i s t e  d  f o r  h v e r  R a d  

P l a t i n e r  s a a l e d e s  u n d e r  K r o g e n e , a t  m e d  R a m m e n  l o f t e s  t i l l i g e  

a l l e  P l a t i n e r n e ;  d e r s o m  i m i d l e r t i d  n o g l e  N a a l e  v a r e  t r y k k e d e  t i l ­

b a g e , v i l d e  d e r e s  P l a t i n e r  i k k e  l æ n g e r  l o f t e s  m e d  R a m m e n .  

P a a  d e n  e n e  E n d e  a f  h v e r  N a a l  s i d d e r  e n  S p i r a l f j e r  e ,  s o m ,  

n a a r  T r y k k e t  o p h o r e r , b r i n g e r  d e n  t i l b a g e  i  N o r m a l s t i l l i n g e n ,  

h v o r v e d  d e  a l l e  m e d  d e n  a n d e n  E n d e  f  l i g g e  i  e n  P l a n . H v e r  

N a a l  h a r  s i t  H u l i h v e r  S i d e  a f  e n  f i i r k a n t e t  “ V a l s e ”  g  ( s e e  

o g s a a  F i g .  2 0 0 ) ; n a a r  V a l s e n  e r  b e d æ k k e t  m e d  e t  K o r t b l a d  h  

o g  d e n  t r y k k e s  i m o d  N a a l e n e , v i l l e  d e  P l a t i n e r ,  h v i s  N a a l e  l i n d e  

e t  H u l  i  B l a d e t ,  b l i v e  l ö f t e d e  a f  R a m m e n ,  d e  a n d r e  i k k e . U n d e r  

A r b e j d e t  d r e j e r  V a l s e n  s i g  i n d e n  e t h v e r t  T r y k  £  G a n g  r u n d t ,  o g  

h v e r g a n g  k o m m e r  d e r  e t  n y t  K o r t b l a d  f o r , d a  d e  s i d d e  r e g e l ­

m æ s s i g t  p a a  l o  B a a n d  o g  s t y r e s  v e d  b e g g e  E n d e r . K o r t b l a d e n e  

s v a r e  t i l  S k a m l e r n e ; e t  H u l b e t e g n e r  F o r b i n d e l s e n  m e d  d e t  t i l ­

s v a r e n d e  S k a f t  ( P l a t i n e ) . V e d  s y m m e t r i s k e  M o n s t r e  l o f t e s  i  r e t t e  

T i d  d e  t o  s m a a  K r o g e  i  l i d t ; V a l s e n  d r e j e r  s i g  d a  t i l b a g e , o g  

K o r t e n e  b r u g e s  i o m v e n d t  O r d e n . F o r  B o r d e r  e r  d e r  g j e r n e  

s æ r s k i l t e  K o r t . D e  f l e s t e  J a c q u a r d v æ v e  h a v e  Grundskafter, s a a  

a t  s e l v e  J a c q u a r d m a s k i n e n  i k k e  h v e r g a n g  b e h o v e r  a t  b e v æ g e s ;  

d e r  k a n  d a  b e n y t t e s  e n  m i n d r e  M a s k i n e  o g  f æ r r e  K o r t . M a ­

s k i n e n  b e n æ v n e s  e f t e r  A n t a l l e t  a f  P l a t i n e r  e n  2 0 0 - , 4 0 0 - ,  8 0 0 -  

M a s k i n e . E n  J a c q u a r d s t o l  u d e n  G r u n d s k a f t e r  k a l d e s  Brillan- 

tineslol.

f. Vævning af andre eensfarvede Töj er.

Klart Töj k a n  d a n n e s  p a a  f l e r e  M a a d e r : Linon o g  l i g n e n d e  

S l o f f e r  v æ v e s  s o m  L æ r r e d ; m e n  l i g e s o m  K j e d e n  e r  s a t  m i n d r e  

t æ t ,  s a a l e d e s  s k e e r  o g s a a  I n d s l a g e t  m e d  R i t t e n  m e g e t  l ö s t ; o f t e  

o p v i k l e s  T o j e t  s t a d i g t  m e d  e n  R e g u l a t o r , s a a  a t  I s l æ t l r a a d e n e s  

A n t a l  p a a  e n  T o m m e  e r  b e s t e m t . Klart Töj med tæl Münster 

e l l e r  t æ t t e  K a n t e r  h a r  v e x e l v i i s  e n  G r u n d i s l æ t t r a a d , d e r  g a a c r  

h e e l t  i g j e n n e m  V æ v e t , o g  e e n  e l l e r  f l e r e , i  R e g l e n  b l ö d e r e  F i g u r -
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i s l æ U r a a d e r ,  d e r  b l o t  v æ v e s  i n d  i  M o n s t e r e t ;  d e l  l i g g e r  e n t e n  

J o s t  o v e r  G r u n d e n  o g  k l i p p e s  s i d e n  b o r t ,  e l l e r  d e t  f o r e s  m e d  e n  

e g e n  l i l l e  S k y t t e  f o r  h v e r  F i g u r . I  Flor o g  Gaze e r e  2  o g  2  

K j e d e t r a a d e r  s a m m e n s l y n g e d e ,  I  G a n g  v c x e l v i i s  f r e m  o g  t i l b a g e  

f o r  h v e r  I s l æ t t r a a d  ( s e e  F i g .  2 0 1 ) ,  s a a  a t  d e n  s a m m e  K j e d e l r a a d  

s t e d s e  l i g g e r  e n t e n  o v e r  e l l e r  u n d e r  I s l æ t t e n ;  d e  t o  s a m m e n ­

s l y n g e d e  K j e d e t i a a d e r  s e e  n æ s t e n  u d ,  s o m  o m  d e t  v a r  e e n . O m  

M a a d e n  a t  f r e m b r i n g e  d e l t e  V æ v  p a a  v i l l e  F i g g .  2 0 2  o g  2 0 3  

g i v e  e t  B e g r e b : i  S t i l l i n g e r n e  I  o g  I I I  k a s t e s  S k y t t e n  i n d ;  d e  

s k a f f e s  t i l v e j e  v e d  v e x e l v i i s  a t  t r æ d e  t o  S k a m l e r ,  a f  h v i l k e  d e n  

e n e  b e v i r k e r  e n  S t r a m n i n g  i  a  o g  b , d e n  a n d e n  i  a  o g  ß .

Dobbelt Kjede k a l d e s  d e t , n a a r  p a a  s i n e  S t e d e r  n o g l e  

K j e d e t i a a d e r  b r i n g e s  t i l  a t  l i g g e  o v e r  a n d r e . M e d  4  S k a f t e r  

o g  S k a m l e r  k a n  m a n  s a a l e d e s  v æ v e  R o r ,  f .  E x .  t i l  S p r o j t e s l a n g e r ,  

S æ k k e  o s v . M a n  k u n d e  f r e m b r i n g e  T ö j e r  a f  2  e l l e r  t i e r e  G a n g e  

V æ v e n s  B r e d e . H v o r  m a n  v i l  f o r b i n d e  d e  t o  V æ v ,  l a d e r  m a n  

e n t e n  I s l æ t t e n  s p i n g e  o v e r  f r a  d e t  e n e  V æ v  i  d e t  a n d e t ,  o g  n æ s t e  

G a n g  o m v e n d t ,  e l l e r  m a n  o m b y t t e r  K j e c l e t r a a d e n e  i  b e g g e  V æ v ;  

m a n  k a n  o g s a a , h v o r  m a n  v i l , l æ g g e  K j c d e t r a a d e r n e  j e v n s i d e s  

o g  f a a e  e n k e l t  V æ v . Piquet e r  a f  d o b b e l t  V æ v ,  h v o r  M o n s t e r e t  

e r  f r e m b r a g t  v e d  a t  f o r b i n d e  d e  t o  e n k e l l e  V æ v  i  r e g e l m æ s s i g e  

L i n i e r  o g  P u n k t e r ;  f i g u r e r e t  D y f f e l  e r  d e t  S a m m e  a f  U l d .

E t  e g e t  S l a g s  d o b b e l t  K j e d e  h a r  Flöjel: F o r u d e n  K j e d e  o g  

I s l æ t  t i l  G r u n d e n ,  e r  d e r  n e m l i g  e n  s a a k a l d e l  P o h l k j c d e  ( p o i l ) ,  

d e r  t i l  b e s t e m t e  T i d e r  a l e n e  l o f t e s  o g  d e r v e d  s l a a e s  o v e r  i n d ­

l a g t e  M e s s i n g t r a a d w *  ( F l O j e l s n a a l e ) ;  e n t e n  t r æ k k e s  F l ö j e l s n a a l c n e  

u d  ( u o p s k a a r e t  F l ö j e l ) ,  e l l e r  m a n  s k æ r e r  a l l e  B u g t e r n e  o p ,  v e d  

a t  f o r e  e n  l i l l e  K n i v  l a n g s  e n  F u r e  i  N a a l c n  ( o p s k a a r e l  F l ö j e l ) .  

M a n  k a n  n a t u r l i g v i i s  l e t  d a n n e  F l ö j e l s n i ö n s t e r  p a a  g l a t  G r u n d ,  

o g  n a a r  m a n  b r u g e r  v c x e l v i i s  t o  S l a g s  N a a l e , f .  E x .  m e d  o g  

u d e n  F u r e ,  k a n  m a n  t i l l i g e  b e n y t t e  C o n t r a s t « !  i m e l l e m  o p s k a a r e l  

o g  u o p s k a a r e t  F l ö j e l . H a l t e p l y d s  e r  l a n g h a a r c t  F l ö j e l ,  d e r  f a a e r  

F a l d  m e d  e t  P r e s s e j e n i .

g. Vævning af fleerfarvede Töjer.

Meleret K l æ d e  f a a c s  a f  U l d  a f  f o r s k j e l l i g e  F a r v e r ,  b l a n d e t  

i  V o l f e n . Isprængt V æ v  d a n n e s  a f  t v u n d e t  G a r n ,  s a m l e t  a f  l o  

F a r v e r ;  iriseret V æ v  v e d  a l  s l a a e  t y k t ,  u l d e n t ,  p e r i o d i s k  f o r -  

s k j e l l i g t  f a r v e t  G a r n  p a a  e n  I l a i n p c k j e d e ,  d e r  s k j u l e s  a f  I s l æ t t e n .  

I r i s e r i n g  o g  I s p r æ n g n i i i g  b r u g e s  i s æ r  v e d  T r i c o t s . V æ v e r  m a n
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toskaftet Silkctöj med Kjede og Islæt af hver sin Farve, saa viser 
det forskjellige Farveskjær i forskjellige Belysninger og kaldes 
changeant. Ved at vexle med forskjellige Farver i Kjeden, faaer 
man stribet, vexier man tillige med Farver i Islætten, hver 
Farve med sin egen Skytte, saa faaer man ternet Töj. Rene 
Farver faaer man i stribede og ternede Tiijer kun hvor samme 
Farve af Kjede og Islæt siode sammen.

Brocherede kaldes TOjer, i hvilke egenlige Monstre af mere 
compliceret Form end de blotte Striber og Terner ere frem­
bragte med Farver. Blandt de brocherede Töj er mærkes: Damast, 
i hvilket Kjede og Islæt have hver sin Farve; hverken Figur 
eller Grund bliver klar i Farven. Shawler væves, ligesom klare 
Tojer med tælle Monstre, med en egen Figurislæt, foruden Islæt 
og kjede til Grunden; slaae Figurerne meget tæt, som i Border, 
saa kan man lade Figurislætten blive siddende paa Ryggen, 
ellers klippes den bort. Tepper og mange andre Slags Væv 
ere dobbelte med 2 Kjeder og 2 Islætter af forskjellig Farve. 
Man lader da paa ethvert Sted netop den Farve træde aldeles 
klar frem paa Retten, som Monsteret fordrer, eller hvilken 
Blanding af begge, inan önsker. Paa Vrangen faaer man aldeles 
de samme Figurer med modsatte Farver, med mindre man har 
tredobbelt Væv for at kunne variere imellem tre Farver. Brysseler 
Tepper er uopskaaret Flojl med forskjellige Farver i Pohlkjeden, 
anbragt slribeviis, som Monsteret fordrer det. Tyrkiske Tepper 
og Hautelissetapeter er nærmere Broderi end egenligt Væv.

li. Bobinnet

er dannet af 3 Systemer af Traade: een Kjede, der gaaer paa- 
langs, og lo Islætter, hvoraf den ene gaaer paaskraa tilhøjre, 
den anden paaskraa tilvenstre. Enhver Islættraad slynger sig 
om den ene Kjedelraad efter den anden, og naar den er kommen 
til den yderste, vender den om og gaaer over i det andet Sy­
stem. Vævningen eller rettere Fletningen skeer vertikalt, saa- 
ledes at Garnbommen ligger forneden, Töjbommen foroven. 
Islætten er opspolet paa flade, skiveformige Spoler, der kunne 
kastes frem og tilbage igjennem Kjeden imellem Tænderne paa 
horizontale Kamme, der blot kunne skydes lidt tilsiden, saa Spo­
lerne derved kunne flyttes efter Brøden i Kjeden. Bobiiniet- 
maskinerne höre til de complicerteste, der existere, især de til
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4. Appretur odl.

de forskjellige Slags MOnsterbobinnet med Huller af forskjellig 

Form og Størrelse.

ft. Klædes Behandling efter Vævningfen.

Klædet bliver forst rigtigt tæt og tykt ved Filtningen; men 

denne kan ikke gaae for sig, saalænge Olien findes deri. Klædet 

maa derfor forst vådskes, og dette skeer gjerne ved at behandle 

Klædet under langsomme Slag i en Stampe, forsi med raaddeu 

Urin (kulsuur Ammoniak) eller med Valkejord, en feed Leer 

uden Sand, og derefter med en Ström af reent Vand. Filt­

ningen fremkaldes ved Valkningen, der i Reglen gaaer for sig 

som Vadskningen, blot at man nicest bruger Sæbe og lader 

Slagene gaae raskere. Under Valkningen kan Klædet krybe ind 

til omtrent J af den oprindelige Længde og Brede. Klædet 

noppes gjerne flere Gange (for og efter Vadskningen, efter 

Valkningen) med en lille Tang, der borttager Knuder odl. Efter 

Valkningen skylles Klædet, sædvanligst imellem 3 Trævalser, og 

udstrømmes derefter, da det, trods al Forsigtighed, er krøben lidt 

forskjelligt ind og paa den Maade igjen bliver eens bredt og 

plant.

Traadene i Klædet ere nu bedækkede med et Lag virkelig 

Filt paa hver Side (Luven). Paa Retten vil man skalle en glat, 

blank Overflade tilveje med bestemte Strøg; til den Ende kradser 

man Uldhaarene frem, klipper dem læt og lige langt af, burster 

dem i en bestemt Retning og presser dem ned i den. Krads- 

ningen (RueningJ foretages med Fiohusene af et Slags Tidsler 

med tilbagebøjede Bægerblade (Karlebollcr); Kartebollerne an­

bringes paa en Valse, som lober raskt rundt, medens Klædet 

gaaer langsomt forbi. Overskæringen foretages meest med 

Cylinderoverskæremaskiner: flere fme, skarpkantede Skinner a 

• ere spændte paa en Cylinder b i langstrakte Helicer; den ud- 

staaende Kant klipper, under Cylinderens Omdrejning, ved at 

strejfe forbi den skarpe Kant af el Staalblad c, som ligger pa­

rallelt med Cylindrens Axe (Fig. 204). Under Klipningen glider 

Cylindersaxen fra den ene Eg til den anden; derefter rulles 

Klædet saalangt op, som det Stykke, der klippes ad Gangen. 

Efter en Ruening overskæres Klædet flere Gange; jo linere
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Klædet er, desto oftere rues det, med flere Snit efter hver Gang. 

Klædet börstes ved at föres forbi Börstevalser, undertiden udsat 

for en Dampstrom. Presningen skeer imellem Glandspap, hist 

og her afbrudt af varme Plader. Decatering er en Presning 

under eller umiddelbart efter Virkningen af en Dampström; det 

decatercde Klæde mister ikke sin Glancis ved Regn.

b. Andre Töjers Appretur.

Lærred, Shirting odl. bliver vadsket, for at Sletten kan 

komme bort; derefter bliver det gjerne bleget, tæltet med Klister 

(“Pap”) og glattet (“calandret”). Vadskningen skeer under 

Stampere eller imellem Valser. Blegningen af BomuldstOj skeer 

nu altid ved Chlor; Lærred taaler bedre Græsbleg. Tørringen 

skeer, efter at man ved Presning eller Centrifugalkraft har bort­

taget det meste Vand, undertiden i lange eller liöje Törrehuse 

ved Lufttræk; ogsaa ved konstig Varme over en Dampkjedel, 

eller ved at fore det om en Række dampvarmede Kobbervalser 

(“TOrremaskine”). Papningen skeer ved at fore Tojet ned i et 

bredt Kar med Klisteren og derefter imellem et Par Valser, der 

presse det Overflødige ud. Efter at være torret og atter stænket, 

bliver det calandret. Calanderen (Fig. 205) har cn tyk, helst 

dampvarmet Metalvalse a og 1 ä 2 Papirsvalser b, hvor de en­

kelte Ark Papir ere limede sammen lodrette paa Axlen og sam­

menpressede , og Valsen derefter turret og afdrejet. Valserne 

ere sammenpressede med Vægte c paa uligearmede Væglstænger. 

Tojet strammes ud i begge Retninger ved at fores over flere 

Stokke (I, hvoraf den sidste har skraa Furer, skraat opviklet 

Messingtraad eller Skruegange, som drive Tojet ud imod begge 

Egge. Tilsidst maales og foldes Tojet i en Maskine, som af- 

maaler Bugter af aldeles bestemt Længde. Finere Jionudds- 

tiijer svides, for al borttage de fine Dunn, som skæmme dem. 

Tætte Tojcr svides over et glödende Blik eller en glödendc 

Valse; klare Tojcr svides i en Brindluft- eller Spiritusflamnie, 

som suges op igjennem Tojet. I alle Tilfælde bevæges det med 

en Hastighed af omtrent 3 Fod i Sekunden, for at del ikke skal 

tændes. De fineste Töjer (saasoin ßobinnet) svides 4 Gange. 

Silketöj gummeres, udstrammet i cn Ramme, med Sliim af 

Loppefrö, Tragant odl. Ofte vatres det ved Presning imellem 

en varmet, graveret Valse og cn Papirsvalse, ßomuldstöj vadskes; 

undertiden svides og vatres del eller presses med Monster.
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c. Trykning af Kattun, Voxdug, Tapeter.

Trykning for Haanden af Kalluner skeer enten med Træ- 

former eller Stiftefornier. Monstret inddeles; en Rechtangel, 

der, bestandigt eller vexelviis med en anden, gjentages, betegnes 

med en fiin Spids i hvert Björne af Formen. For hver Farve 

gjöres en egen Form efter calqueret Tegning. Træformen stikkes 

ud i Sidelræ; Stifteformen gjores af tykkere og tyndere Messing- 

stifter, som bankes ned i Træet til en bestemt Dybde, og der­

efter files og slibes plant for Enden. Farven stryges ud paa 

en Dug med elastisk Underlag, Formen lægges paa og trykkes 

af paa el stoppet Bord ved el Slag med Haanden, el Vægl- 

stangstryk odi.

Tapeler grundes med Liimfarve, Klisterfarve eller mere 

vandskyende Compositioner, med brede Pensler paa et Bord. 

Trykningen skeer som ved Rattimer. Guld- og Sölvfigurer trykkes 

med en klæbende Grund, hvorpaa lægges Bladguld eller Blad- 

sölv. Veloutering skeer ved OverdrOsning med fiinmalet Klæde- 

stöv fra Overskæring af Klæde.

Voxduger grundes med Pensel nogle Gange, törres stærkt 

og slibes glatte. De kunne trykkes som Kallun med Stifteformer, 

eller med en lithografisk Steen ligesom Papir og poleres ved 

Strygning med klar Copallak. Forgyldning efterlignes ved at 

indgnide klæbrige Steder med Broncepulver (pulveriseret Svovl­

tin eller Bladguld). Gulvlepper spalles med en stiv Oliefarve, 

trykkes og lakeres. Formen gjures ofte af Endetræ, som kryds- 

viis indsaves med parallelle Savsnit i lige store Afstande, og 

hvor da de Qvadrater borthugges, som ikke skulle give Farve 

paa Teppet. Trykningen skeer bedst ved Skrueslagpresse.

Kalluner trykkes nu gjerne paa Maskiner, i det mindste 

Grunden, om ogsaa Figurerne ere trykte for Haanden, fordi der 

er flere Farver, end man godt kan trykke med Maskine. Perro- 

tinen er viist i Fig. 206. Tojet lober fra a over flere, f. Ex. 

5 Trykborde b og rulles tilsidst op paa c. Valserne <1 med 

smaa Spidser tjene til at styre og bevæge Tojet. Ligefor et­

hvert Trykbord er en Form e af hele Tojets Brede, der be­

standig gaaer frem og tilbage, vexelviis heelt frem imod b for 

at trykke og halvt frem for at beröre Formbrædtel f, som imid­

lertid er skudt frem imellem b og e. Tojet bevæges rykviis. 

Valserne g afsælte Farve paa f. Fig. 207 viser en Valsekattun- 

trvkmaskine med een Farve. Tojet gaaer fra a til I»; c er en
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stöbt Trykvalse, d en ulden Dug uden Ende, e Trykvalsen, 

f Farvevalsen, som slæber lidt, for at rive Farven ind. Den 

overfiodige Farve skraves af med en Klinge g, der gaaer lidt 

frem og tilbage paalangs; Fnug borttages siden med en Mod- 

skraver li. Medens Haaiidformerne modlage Farven paa Op- 

hajningerne, rives Farven lier ind i Fordybninger; der behoves 

desaarsag et meget stærkere Tryk. Valserne forsynes med Fi­

gurer ved Gravering, Ætsning, Punsling eller Molettering med 

smaa Staalmoletter, der have faaet et ophöjet Præg ved at presses 

imod andre med et enkelt fordybet Mönsterelement. Saadan 

Punsling eller Molettering kan imidlertid ikke blive regelmæssig 

ved Frihaandsarbejde og foretages desaarsag med en særegen 

Punsle- og Moletteremaskine.

En selv blot löselig Gjennemgaaen af Kattuntrykningen, 

med Hensyn til Valget af de forskjellige Farvestoffer, Bejser odl., 

deres Egenskaber og Anvendelse, vilde fore for vidt. Det maa 

derfor være nok her al bemærke, at Kattuntrykningen, fra det 

chemiske Standpunkt, og uden Hensyn til Valget af Formen 

eller Trykkemaaden, kan, foruden nogle mindre vigtige Arter, 

være: a) Bejsetryk: Det hvide eller med en Farve grundede 

Töj trykkes i Figurer med en Bejse og udfarves derefter i en 

kjedel. Farven hefter sig kun paa de Steder, hvor Tojet er 

bejsel, og lader sig fjerne ved Skylning fra de andre Steder. 

Undertiden maa Grunden klares ved en svag Blegning, b) Farve­

tryk (Tafeltryk): Farverne trykkes paa det i Reglen hejsede 

TOj, der efter Trykningen kun behöver at skylles, c) Trykning 

med Ætsebejser, som paa del heelt over hejsede Töj neutrali­

sere Bejsens Virkning og altsaa ved den paafolgende Udfarvning 

forhindrer Farven fra al hefte paa de trykkede Figurer, saaledes 

al den kan modstaae en Skylning, d) Reservagetryk, der gaaer 

ud paa at anbringe paa det hejsede Töj en Masse, som ved 

den paafolgende Udfarvning i Indigo enten forhindrer Indsug­

ningen af Farven (Fedt) eller bevirker en Iltning (Udfældning) 

af Indigoblaat, saa at ingen Farvning kan finde Sted, e) Enle- 

vagetryk, som gaaer ud paa fra eensfarvet Töj at borttage 

Farven igjen paa visse Steder. Den ovenomtalte Ætsebejsc er 

Enlevage for Bejsen og derved Reservage ‘ fov Farven. I alle 

disse Tilfælde giver man den Vædske, som skal paatrykkes, 

Consistens ved Gummi, ristet Stivelse, Klister odl. Kun “Iris­

tryk” udfores med tynde Farver, som lobe ud.

10
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d. Bogtrykning.

Arbejdet i cl Trykkeri deler sig liovedsagcnligen i Formens 

Forfærdigelse (Sætningen) og dens Benyttelse (Trykningen). 

Formen bestaaer af en Mængde Skrifter (Bogstaver og Tegn), 

Spalier (Mellemrum), Linier, Rosgener ni. m., som ere sammen­

pressede til en compakt Masse. Sætteren tager dem Stykke for 

Stykke op af Skriftkassen, hvor de findes i cn bestemt Orden, 

hvert Slags i sit Rum, og hver Störreise og Snit i sin Skrift- 

kasse. I en Rende af samme Længde som en Linie (Vinkel- 

hagen) sættes nogle faa Linier, som derefter stilles hen paa cl 

Bræt, hvor det Hele afniaales i Columner; disse ordnes efter 

Formatet og spændes fast imellem nøjagtigt afniaalle Stokke 

(Stege) i en fiirkantet Jernramme, helst ved Hjælp af Kiler. Efter 

at de fornodne Correktioner ere foretagne, overgives Formen til 

Trykkeren, men naar den er brugt og renset, modtager Sætteren 

den igjen til Aflægning, det er Fordeling af Formens enkelte 

Dele i de Rum, de skulle ligge i.

Trykningen foregaaer i Presser af lieelt forskjellig Con- 

struktion i det Væscnlige paa folgende Maade: Formen lægges 

paa et nöjagtigt afrettet Fundament, som i vore Dage altid er 

en behörigen afhövlet, tyk, stobt Jernplade. Farven, en stiv, 

fiinrevel Masse af Linoliefernis og Könrög, eller ct andet Farve­

stof, bringes paa Formen ved Hjælp af Valser af en elastisk 

Composition af Liim og Sirup; Farven udbredes jevnt og tyndt 

paa Valsernes Overflade, for al de atter kunne bedække hele 

Formens Præg med et jevnt Lag Farve, uden at Noget kommer 

udenfor det. Derover udbredes nu jevnt ct fugtet Ark Papir, 

som ved et stærkt Tryk tvinges til at modtage saa megen Farve, 

at Præget viser sig sort aflrykt derpaa (Schöntrykket). Der­

efter lægges Formen til den anden Side af Arket ind i Pressen, 

og Arket trykkes atter af (Vidertrykket). Ved Schöntrykket 

gjöre smaa Spidser (Punkturer) to Huller i Arkets Midtlinie; 

ved Vidertrykket bruges disse to Huller til at styre Arket, saa 

at Aftrykkene paa begge Arkets Sider falde lige over hinanden 

(holde Register). De Presser, med hvilke Aftrykningen fore­

tages, ere imidlertid af saarc forskjellig Construktion:

Ilaandpresse Kaldes en Bogtrykkerpresse, i hvilken ethvert 

Ark for sig bliver indlagt, trykt ved den Arbejders Muskelkraft, 

som betjener Pressen, og atter udtaget, for at give Plads for et 

nyt. Farven gives i Reglen paa Formen af en anden Arbejder,
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som fordeler den paa Valserne, medens Trykket gaaer for sig, 

og giver den paa Formen, medens Arkene skiftes. De ældre, 

simple Skruepresser havde den Fejl, at der var et constant For­

hold imellem Kraftens og Lastens Bevægelse, saa at Trykket 

ikke kunde være meget stærkt, naar Pressepladen (Diglen) skulde 

loftes liöjt nok. Den er derfor aflöst af mangfoldige andre, 

blandt hvilke den i Fig. 208 skizzerede “Hagarpresse” for Tiden 

er nieest anseet. De to Stivere a og b danne en Knæpresse og 

ville ved at rettes ud drive Diglen c nedad med en aflagende 

Hastighed,' om end Trækket i d skeer med en jevn Hastighed; 

men naar der virkes jevnt paa “Bengien” e, vil ogsaa d have 

en aftagende Hastighed, da denne forholder sig som sin. a (Fig. 

209). Den lier anvendte Maade at udøve Trækket i d paa 

findes ogsaa ved næsten alle andre gode Haandpresser. Formen 

med sit Fundament bevæges for hvert Tryk ind under Diglen 

og ud igjen. Arket lægges paa Formen indesluttet imellem et 

ved Fundamentet med et Charneer befæstet Dækkel af Perga­

ment, der under Trykket ligger overst, og en efter Columnerne 

udskaaret Papirsramme, som vender imod Formen.

Hurligpresser (bedre Maskinpresser) kaldes saadanne Pres­

ser, der kunne sættes i Bevægelse ved en vilkaarlig Kraft og 

kun forlange, at Ark for Ark tilbydes dem paa eet Sted utrykte 

og modtages paa et andet Sted trykte, idet Maskinen selv giver 

Farve paa Formen og besørger Trykningen , inclusive Arkenes 

Transport. Ogsaa af Hurligpresser gives der en stor Mængde 

Construktioner; men deri ligne de alle hinanden, at Fundamentet 

bevæger sig frem og tilbage, at Trykket udoves med en over 

Formen liggende Cylinder, om hvilken Papiret lober, og at 

Formen paa dens Vandring modtager Farve ved at lobe frem 

og tilbage under et Farveværk, bestaaende af en Beholder, der 

staaer paatværs og er saa lang, som Formen er bred, og endeel 

Valser, af hvilke een lukker for Beholderen, en anden henter 

lidt Farve ad Gangen fra liiin, atter andre fordele den jevnt 

baade paalangs og paatværs paa deres Overflade, endelig to 

elastiske Valser give Farve paa Formen. Arket klemmes enten 

fasi paa Cylinderen ved Greb eller Lapper, som aabne og lukke 

sig i rette Tid, eller styres ved to med Cylinderen folgende, efter 

Stegene afpassede Systemer af Bændler, der lobe sammen, hvor 

Arket skal modtages, fölges ad, indtil Trykket er forbi, og atter 

skilles ad, hvor Arket afgives. Saagodtsom uafhængigt af De­

lo-
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taillen i den egenlige Construktion kan Maskinen være indrettet 

til at præstere Mere eller Mindre paa folgende Maade: Fig. 210 

er en Skizze af en enkeli Maskinpresse: a cr Formen, 1» Farve- 

værket, c Trykkecylinderen; ved cl lægges Ark for Ark til Ma­

skinen, som i rette Tid griber det, forer det udenom c og giver 

det trykt fra sig ved e. Trykcylinderen c maa, for ikke at 

slæbe paa Formen, naar denne gaaer tilbage henimod Farve- 

værket b, enten være temmelig stor, saa den kun løber 1 Gang 

rundt for hvert Tryk, og dernæst have en mindre Radius paa 

den Deel, som der ikke trykkes med, eller den maa fbftes under 

Formens Tilbagegang. Fig. 211 viser en dobbelt Maskinpresse 

af det Slags, som kunde kaldes med dobbelt Indlægning. Iler 

er to Try key lindre c, to Steder d, hvor der lægges ind og to 

Steder e, hvor der tages ud. Formen a maa blot vandre lidt 

længere, fordi den skal benyttes paa begge Sider af Farve- 

værket b. Fig. 212 viser en dobbelt Maskinpresse med enkelt 

Indlægning. Det ved a indlagte Ark gaaer efterhaanden under 

begge Trykcylindrene b, c, saaledes at SchOntrykket skeer ved 

den ene, Vidertrykket ved den anden; Arket afgives i Midten 

ved cl. Iler spares etet halve Arbejde ved Indlægning og Bort- 

tagning af Arkene og opnaaes ligesaa meget som ved den forrige 

Maskine, nemlig halv saa mange Ark, men disse trykket paa 

begge Sider istedetfor paa den ene. Da der i Reglen er Plads 

paa Hurtigpressens Fundament til begge Former paa eengang, 

trykkes Arkene af dobbelt Störreise, og man fører begge For­

mer e, f under begge Cylindrene. Iler er to Farveværker.

Man har ogsaa fiirdobbelte Maskiner til at trykke paa begge 

Cylindre i baade Frem- og Tilbagegang. Ligeledes har man 

Presser, der staae imellem Haand- og Maskinpresserne, idet de 

have Farveværk, men fores stödviis af Trykkeren selv.

e. Konsftrykning.

Træsnit udfores lier i Endetræ af skjært Buxbom, som ud­

mærker sig ved Fasthed og fine Aarer. Tegningen , som bor 

indeholde alle de enkelte Skyggestreger i deres rette Tykkelse, 

udfores bedst omvendt paa selve Klodsen, saa at den staaer sort 

paa lys Grund; ogsaa kan den ved Calquering overfOres med 

Blyant paa det sværtede Træ. Alle de Parlier og Pletter, som 

i Trykket skulle holdes uden Farve, stikkes bort med en Grav­

stikke, saa Præget bliver staaende ophöjet med skraa Sider og
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i Reglen plant i dets Överste Flade. Naar en isoleret Streg i 
et hvidt Parti skal holdes fiiii, maa dens Præg gaaes nærmere 
med Gravslikken, saa at det kommer til al ligge lidt dybere. 
Ogsaa meget svagt schatterede Partier niaae ligge dybere end 
Prægels Plan, og det opnaaes enten paa samme Maade, eller ved 
at tage Noget bort af hele Klodsens Plan paa det Sted, inden 
Stikningen. 1 Tydskland arbejder man incest i Sidetræ af meget 
iiinaaret Træ, som udskæres med fine Knive. Naar Skygge- 
streger krydse hinanden, gjöre de Xylografen langt mere Ulej­
lighed, end naar de ligge parallelt.

Kobberstik udføres paa liere forskjellige Maader: Alminde­
ligst er det at ætse Tegningen ned i Kobberet. Pladen , som 
kan være temmelig tynd, biiver i alle Tilfælde hamret plan og 
fortættet ved at gnides over med et stort Poleerstaal. Naar den 
skal ætses, bedækkes den forst paa den gnedne Side med en 
sort, hovedsageligen af Vox og Asfalt bestaaende Ætsegrund, 
der har den Egenskab al modstaae Salpetersyre og al kunne 
borttages i finere og grovere Linier, uden at brække, flosses 
op eller trækkes i Traader. Ætsegrunden gnides paa den varme 
Plade, indpakket i en Silkeklud, og roges bag efter med et 
Voxlys. Linierne drages — det være paa fri Haand, efler 
Lineal, eller med Maskine — med en aldeles spids Staalnaal, 
hvis Spids er cirkelrund i et Snit lodret paa Axen. Til fine 
Linier gjenneinbryder man netop Ætsegrunden, til grovere trykker 
man stærkere paa Naalen, for at gjöre Sporet bredere. Spaa- 
nerne af Ætsegrunden borlvidskes med en Harefod; Correkturcr 
kunne udfores inden Ætsningen, ved at bedække de dragne 
Linier med en Oplosning af Ætsegrund i Terpentinolie. Der­
efter omgives Pladen med en ophøjet Rand af Vox, lægges 
horizontalt, bedækkes med Skedevand eller en anden snur Vædske 
og hensættes, efter Omstændighederne, fra el Qvarteer til nogle 
Timer. Skedevandet æder sig især i Dybden, men gjör dog 
tillige Linierne efteiiiaanden noget stærkere, saa at man under­
tiden maa bedække visse Dele af Pladen med oplöst Ætsegrund, 
inden man ætser videre. Naar Ætsningen er endt, vadsker man 
Pladen og borttager Ætsegrunden med Terpentinolie. Hist og 
her maa man allid arbejde Linierne efter med en Gravstikke; 

men ved egenlige Konstarbejder er Ætsningen kun en For­
beredelse, idel alle Linier gaaes efler med Gravstikken, for at 

de kunne blive ret skarpe og glatte. Bogstaver og undtagelses-
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viis ogsaa andre Figurer stikkes, uden Ætsning, med Gravslikken. 

Undertiden arbejder man Linierne ud ved Tryk med JNaalen 

uden Ætsegrund eller Ætsning; dette kaldes Arbejde mecl kold 

Naal. Saavel Gravslikken som den kolde Naal opkaste en Grad, 

som maa borttages med et Skravestaal, i Reglen en gammel 

trekantet Fiil, som Hugget er slebet bort af, saa at der opstaaer 

3 Egge. Ved Arbejde i Aqvatintemaneren, som ligner Tusk­

tegninger, bestryges Pladen, efter at Contourerne ere raderede 

ind med kold Naal, med en Oplosning af Mastix i Spiritus, 

tyndest paa de mörke, stærkest paa de lyse Partier, siden be­

dækkes den med oplöst Ætsegrund paa cle allerlyseste Steder 

og ætses dernæst. Fernissen sprækker, idet den tørrer ind, 

og giver saaledes Plads for Ætsevandet til at virke paa Pladen. 

Man kan ogsaa, istedetfor Mastixfernis, til store Partier bruge 

Beeg- eller Copalpulver, som sigtes paa Pladen i tykkere og 

tyndere Lag og inden Ætsningen smeltes fast ved at varme Pladen 

nedenfra med en brændende Fidibus. Der gives endnu mange 

andre Manerer i Kobberstik; men de bruges ikke meget.

Da Kobberplacler ikke taale ret mange Aftryk, uden at de 

fine Linier slides ud, er det ofte meget fordeelagtigt at copiere 

dem ved galvanisk Udfældning. Matricen, paa hvilken Præget 

skal være ophøjet, og som derfor maa omgaaes med megen 

Forsigtighed, kan man faae ved at afpresse Pladen i Bly, som 

iltes i Luften, inden der udfældes paa det; men da en Bly- 

matrice gjerne strækker sig under Valsningen, er det ofte nød­

vendigt at danne ogsaa Matricen ved Udfældning af Kobber. 

Galvanografi kaldes den Konst at danne Plader til Aftryk ved 

Udfældning over Matricer, som ere fremstillede umiddelbart ved 

Tegningen, naturligviis i den rette Stilling. Linier dannes ved 

Hjælp af Pen eller Ridsefjer med Monnie, udrevet i Linolie. 

Tegninger i Tuskmaneer udfores med en halvledende Fernis af 

f. Ex. Dammarharpix, oplöst i Terpentinolie og forsat med mine­

ralske Pigmenter; den lægges tykkere paa, i Forhold som Teg­

ningen skal være mörk, og indgnides paa de mörkeste Steder 

med Blyantspulver. Stylografi, udfores saaledes: En Kobber­

plade bedækkes med et tykt Lag af en Harpixcomposilion, som 

derefter bedækkes med et sammenhængende Lag Sölvpulver; 

deri raderes i den rigtige Stilling Tegningen, som vil vise sig 

fordybet i cn Plade, der udfældes over Harpixlaget, da det 

ledende Solvpulver paa de Steder er borttaget.
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I Zink arbejdes som i Kobber, i Reglen med Ætsning, 

i Staal (vel udglödet Slobestaal) ligeledes; men Raderingen 

foretages helst med en Diamantsplint, og Ætsningen bevirkes 

med en Oplosning af Qvægsolvsublimal i Syrer, eller med en 

Blanding af Salpetersyre, Eddike og Spiritus, fordi det i Staalet 

indeholdte Kul ellers bliver siddende i Fordybningerne. Naar 

Siaalpladci'ne hærdes, kan man ved et stærkt 1 ryk faae Præget 

til at staae ophöjel i en blöd Slaalrulle, og naar denne alter 

hærdes, kan det igjen presses ned i en blöd Staalplade, saa al 

man næsten i del Uendelige kan forøge del allerede særdeles 

store Antal Aftryk, cn Staalplade kan give.

Chemllypi adskiller sig fra Kobberstikkonsten blandt Andet 

derved, at Præget kommer til at staae ophøjet. Tegningen ra- 

dcres omvendt i Zink, bedækket med Ætsegrund, og ætses der­

efter i Dybden. Fordybningerne udfyldes ved al smelte Tin 

over Pladen, med Understøttelse af Zinksalmiak (see Side 72), 

for at det kan hefte sig aldeles fast. Det overflödige Tin bort­

tages, indtil man blot har Tegningen tilbage, der viser sig svagt 

tiled de livide Tinlinier paa den graae Zinkgrund. Zinkgrunden 

ætses derefter bort, indtil Tinpræget staaer tilstrækkeligt hojl.

S teentrykker konsten beroer paa et ganske andet Princip, 

end de hidtil beskrevne Arter af Konsttryk, idet Præget hverken 

er væsenligt ophojet eller fordybet. Naar en lithografisk Steen 

(en fast, fiinkornet Kalksteen af Jurakalkformationen) etsteds 

paa sin Overflade er holdt aldeles fri for Fedt, vil den, saa- 

længe den holdes godt fugtet med Gummivand, ikke modtage 

den fede Farve; er der imidlertid forsi kommet en Fedteplet, 

saa vil den, selv i fugtig Tilstand, bégjærligt indsuge Farven. 

En ved Skravning eller Slibning tilvejebragt Overflade vil sikkrest 

indsuge Farven; den Flade, paa hvilken det krystallinske Korn 

er blottet ved Ætsning, vil derimod sikkrest skye den, og man 

skaffer derfor den forste af disse to Slags Overflade, behørigt 

indfedtet, tilveje i Tegningen, den anden, fri for Fedt, i Grunden. 

Den incest karakteristiske lithografiske Maneer er Kridlmanercn. 

Paa den med sigtet Sand og Vand glatslebne Overflade tegnes 

omvendt med det lithografiske Kridt, der er sammensmeltet af 

Vox, Schellak, Talgsæbe, Könrog odi. Derefter ætses Stenen 

med en svag Syre, indrives, fugtet med Gunimivand, omhygge­

ligt med Farve og er saaledes færdig til Brug. Naar en i det 

Væsenlige som det lithografiske Kridt sammensat Masse udrives
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i Vand, faaer man det lithografiske Blæk. Dette bruges til 

Penmaneren, idet Tegningen udfores med delte Blæk ved Hjælp 

af en Staalpen paa den meget flint tilslebne Steen. Skriver 

man med et lignende Blæk paa Papir, som ofte er præpareret 

med Klister, Gummi odl. (autografisk Papir), torrer det godt, 

lægger Skriften mod den fiinslebne Steen og overfører den der- 

paa i Pressen, saa benytter man Overtryk, ogsaa kaldet den 

autografiske Maneer. I begge Tilfælde maa Stenen ætses, inden 

den bruges. Væsenligt forskjellig fra de foregaaende er Radere- 

maneren, eller Arbejdet med Naalen. Stenen bliver lier slebet 

meget fiin, ætset og bedækket nied et tyndt Lag Giimmifarve; 

ved at indridse Tegningen med en spids Naal, blottcs Stenens 

Overflade, og det krystallinske Korn borttages. Efter at Teg­

ningen er indrevet med tynd Farve ved Hjælp af en ulden Klud, 

og Gummigrunden bortvadsket ved Hjælp af en anden, er Stenen 

færdig til Brug.

Metalplader, navnligen Zinkplader, kunne ogsaa bruges til 

autografiske Aftryk, men de give langt fra ikke saa smukt eller 

sikkert et Resultat, som den lithografiske Steen.

Aftrykningen af de ovenfor beskrevne Gravurer skeer saa- 

godtsom stedse med en Farve, i det Væsenlige som Bogtrykker- 

farven : Könrög eller et andet Pigment, som er flint udrevet 

med Linoliefernis til en meget stiv Dej. Træsnit og Cheraitypier 

aftrykkes i Bogtrykkerpressen, men fordre, paa Grund af det 

finere Præg, en langt større Omhu, end en almindelig Bog- 

trykkerfbrm. Kobber-, Zink- og Staalplader, i hvilke Tegningen 

er fordybet, indgnides hedt over med Farve, som derpaa atter 

bortvidskes med klude; Pladen poleres endog af, forst med 

Klude og siden med en kridtet Haand , bedækkes med fugtet 

Papir og fores med et Bræt under Pladen og et Filt over Pa­

piret igjennem en Valsepresse. Steentryk tages paa folgende 

Maade: Naar Ætsevandet ikke allerede er forsat med Gummi, 

bliver Stenen efter Ætsningen behandlet med Gummivand. Farven 

bringes paa ved Hjælp af en stoppet Skindvalse, som vender 

Kjödsiden udad, under jevnlig Fugtning af Stenen. Pressen er 

ialmindelighed saaledes construeret, at Stenen, bedækket med 

Papiret og derover med et Læder, trækkes langsomt hen under 

Kanten af en Trækile, som udover et stærkt Tryk.
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E. Behandling af skjorc organiske 
IL egerne r.

1. Meelmaling.

Sæden er ikke altid i den Tilstand, den bür være i, for al 

males: Handelsmöller, der levere Meel til lang Forsending, bör 

kun formale torret Sæd. De fleste andre Moller eie Ivertimod 

ikke indrettede paa at formale Sæden til sigtet Meel, uden den 

er fugtig, fordi Skallen (Klidct) ellers males med. Sæden bor 

endvidere altid være renset, og Fordringerne ere i den Hen­

seende ofte större, end ved Sædens Forhandling. Rensningen 

indskrænker sig i Reglen til folgende: a) Ved et Skumsold 

borttages alle de Ureenligheder, som have större Dimensioner, 

end de enkelte Korn; b) ved flere finere Sold fjernes Liecnlig- 

heder, saavel Smuds som ükrudfrö, der have mindre Dimen­

sioner, end de enkelte Korn; c) idet Sa^n falder fra et Sold 

til et andet, udsættes den for en.-sßerk- Vindström fra en Cen­

trifugalblæser; derved fjernes fine Avner .og golde Korn, som 

ere lettere end de fulde. Til det fineste Meel bör man endvidere 

fjerne de Ureenligheder, som hefte ved Kornene. Man har der­

til Rensemaskiner i Form at en lang, skraatliggende Cylindei 

af Jerntraadtvist, som Sæden passerer, idet den fures rundt med 

6 Arme; disse bære foroven Kippeblik (Rivejernsblik), for­

neden stive Borster; Ureenlighederne blive saaledes. med Magt 

fjernede og viftede ud igjennem Cylindrens Huller, 1 indstæn­

digere opnaaes dette ved at “spidse” Sæden (navnligen Hvede) 

paa en Pilqværn til Perlegryn, hvorom længere hen. Denne 

borttager Enderne af Kornet, der ere af ringere "Værdi; Hvede- 

kornet har paa den ene Ende det saakaldte Skjæg, der ellers 

males til et graat Pulver, som skjæmmer Melet. Man har i de 

senere Aar begyndt, som det syncs med Held, at rense Sæden 

ved Vadskning. De golde Korn svømme ovenpaa, det vedhæftende 

Smuds fjernes, og selv stærkt bedærvet Korn bliver, hedder det, 

paa den Maade fuldkommen godt igjen. Kornet torves derefter
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godt ved en varm Luftsfrom, med mindre man snart skal male 

det fugtigt, da man kan halvtörre del eller blande det i et pas­

sende Forhold med lör Sæd og lade begge henligge samlede 

en kort Tid.

Malingen foretages næsten allid imellem to horizontale, skivc- 

formige Stene (Qværnene), af hvilke den nedersle a (Fig. 213), 

som kaldes Liggeren, er fast understottet, medens den anden b, 

som kaldes Loberen, drejer sig meget hurtigt rundt, 60—120 

Gange i Minutten efter Omstændighederne, skjondt man i Vind­

møllerne ofte maa nøjes med en mindre Hastighed, af Mangel 

paa Kraft. Loberen hænger paa Enden af en staaende Axel c 

(Langjernet), som forneden hviler i cl Fodleje (Ternen) og 

midt i Liggeren understottes af et Halsleje (Bosset), i de simple 

Möller el Træror, der er aabnet paa den ene Side, for at give 

Plads for en i Talg dyppet Klud, der holder Axlen smurt, i de 

bedre et regelmæssigt Leje med 2—4 Pander. Loberen er 

aaben i Midten og hviler paa Enden af Langjernet med et i 

Stenen indladt Tverstykke af Jern (Sejlet). Over Loberen ligger 

Fyldeværkcl; dertil hörer en stor fiirkantet Trætragl (Skruv) d, 

i hvilken Sæden efterhaanden fyldes, f. Ex. ved en Slange fra 

det overliggende Loft. Skruven er gjerne halvt lukket med en 

skraa Rende e (Klapskoen), som for Enden er udskaaret som 

en Gaffel og sættes i rystende Bevægelse ved en fiirkantet For­

længelse af Langjernet. Fyldningen reguleres ved at hæve og 

sænke Klapskoen, og naar der ikke er mere Sæd i Skruven, 

giver en lille Klokke f sig til at ringe. Stenenes Afstand regu­

leres ved Letværket, der hæver eller sænker Ternen ubetydeligt. 

Dette skeer enten ved en Skrue eller ved en Vægtstang g. 

Qværnene ere indfattede med tyndt Træværk; en Aabning h 

fOrer Melet bort.

Til Möllestene vælger man, efter Omstændighederne, for­

skellige Materialier, der dog alle rnaae have en vis Fasthed, for 

at taale Billingen, holde Kanterne af Straalerne skarpe, ikke 

slides for stærkt og ikke give Gruus fra sig, og desuden have 

naturlige Huller eller Ruhed, for al kunne dele Kornet. Til 

usigtet Meel bruges meest Sandstene (her skaansk eller born­

holmsk), fordi de ere rue nok til at male Kildet nogenhinde; 

til sigtet Meel af fugtig Sæd ere de rhinske Steen af porös Lava 

bedst, til sigtet Meel af tön et Sæd bruges franske Steen af tæt, 

noget porös Qvarls, der gjerne samles af flere Stykker. For
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at Løberen kan faae en stadig Gang, foretrækkes Stene paa 

4' ä 51 Fod (9 å 11 Spend) i Diameter, med 10—12 Tommers 
Tykkelse fra forst af. Naar en Lober er slidt for nær, kan 

den endnu en Tidlang bruges som Ligger. Löberen maa om­

hyggeligt balanceres.
Paa den inderste Flade ere begge Stene forsynede med eens 

og regelmæssige Furer QBillingen), hvis Bestemmelse er at 
skære Kornene over, at male enten det Indvendige alene eller 
tillige Skallen til Meel og fore den malede Sæd ud til Periferien 

med den rigtige Hastighed. Med Hensyn til saavcl Straalernes 
og Intervallernes Brede, som Straalernes Dybde paa ethvert Sted 

og deres Form i begge Projektioner, hersker der, hvad Mølle­
stene af Sandsteen og Lava angaaer, de forskelligste Anskuelser 

og følges mange forskjellige Regler. Ved Straalernes Form er 
det Hovedsagen, at man i enhver Afstand fra Centrum faaer den 

rette Middelskæringsvinkel for Löberens og Liggerens Straaler. 
Folgende simple Regel er en af de bedste og ikke væsenligt af­

vigende fra det Almindelige: Stenens Periferi deles i 18—24 

Afdelinger; Hovedstraalen i enhver Afdeling slaaes, med en 
Radius liig Stenens, om et Punkt i Stenens Periferi, og Bi- 

slraalerne, der blive stedse kortere, concentrisk dermed. Enhver 
Straale gjöres overalt | Tomme bred og | Tomme dyb, med 

lodrette Sidevægge, ethvert Interval ligeledes j Tomme bred. 

Der bliver saaledes 12—16 Straaler i enhver Afdeling paa en 
slor Steen, og den vil komme til at see ud omtrent som Fig. 

214; de punkterede Linier vise Krydsningen med den anden 
Steens Hovedstraalcr, naar denne indtager sin Stilling. Fig. 215 

viser den ved franske Mollestene almindelige Billing. Der er 
ß 12 Afdelinger med retliniede Straaler af triangulair lonn 
(Fig. 216), ä Tommes Brede og med brede Intervaller, 
der parallelt med Straalefne ere forsynede med fine Riller i 

1 Linies Afstand. I Löberen er der desuden altid nogle meget 
dybe, skraae Fordybninger ved Öjet (Slughullerne), for at bringe 

Sæden lettere ud imellem Stenene.
De enkelte Moller foretage Malingen, især af sigtet Hvede- 

nieel, efter meget forskjellige Planer, der dog dele sig i to 

Hovedgrupper: Naar Melet ikke skal taale nogen lang Opbevaring, 

bliver det gjerne tilvejebragt ved gjentagen Overmaling , helst 

med rhinske Stene. Hveden formales fugtig, for at Skallen 

kan staae sig; den skraaes ofte forsi, d. e. overklippes, med
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Stenene i behörig Afstand, i Stykker paa —£ af Kornenes 
Störreise. Ved Sigtning sorterer man den skraaede Sæd i store 
Klid, Kjærne (Gryn), Grovmeel og Meel; dc tre fOrstnævnle 
Produkter males atter over, hver for sig, og sigtes; det Meel, 
man da faacr, bringes tilside, ligesom det forrige, men Kjærne, 
Grovmeel og de Klid, der ikke ansees tilstrækkeligt udtömte, 
males atter særskilte om igjen med stedse tættere Stene, sigtes 
osv., dog at man, for at begrændse Delingen af Produkterne, 
af og til slaaer f. Ex. sletteste Produkt fra een Overmaling 
sammen med næstsletteste fra en anden. Man faacr paa den 
Maade en lang Række Produkter af forskjellig Værdi: Flormeel, 
forskjellige Numere af Meel af forskjellig Fiinhed og Hvidhed, 
og Klid af forskjellig Fiinhed og med forskjellig Meelstofgehalt 
(Papirsmeel, Slumpmeel, smaa og store Klid). De store Handels- 
moller behandle gjerne torvet Hvede med en enkelt Overmaling 
imellem tæt holdte franske Stene; for at skille Melet fra Klidet, 
inaa man da behandle det i Börslesigter, hvorved man strax 
faacr henimod g af Sædens Vægt som Meel; dette deles atter 
i flere Numere ved en ny Sigtning uden Börster. Forövrigt 
giver Borstcsigtningen store Klid, mindre Klid og forskjellige 
Slags Kjærne, der alle ligeledes skilles fra hinanden ved en 
anden Sigtning uden Borster; de forskjellige Slags Kjærner males 
derefter endnu engang over, hver for sig, og give da ved en ny 
Sigtning deels de mindre gode Mcelsorter, cleels ganske fine Klid, 
meest bestaaende af Hvedens indre fine Hinde. Man har i den 
senere Tid med Held forsögt al fremme Malingen og tillige af- 
köle Melet ved en Luftström imellem Stenene fra Öjet udad.

Under Malingen maae Qværnene passes godt med Hensyn 
til deres Afstand og den Mængde Sæd, der kommer imellem 
dem, for at Sæden kan blive malet passende fiin, uden at Kliden 
males for meget med — naar ikke Melet skal bruges usiglet, og 
for at ikke Melet skal blive for varmt eller endog dödrnalet. 
Man foler derfor jevnligt paa Det, som lober fra Qværnene, og 
pröver, om det, naar man lukker Haanden, lober let ud imellem 
Fingrene, om Melet sidder fast paa Klidet osv. Melet bör af­

køles, inden det kommer paa Sigten, i Reglen ved blot at hen- 
staae i Sække. Sigterne ere, som ovenfor berort, to Slags, 
forsaavidt som de arbejde enten med eller uden Understøttelse 
af Boi-slning; af Sigter, der arbejde uden Borstning, har man 
atter Slagsigter og Troinlcsigter. Alle Sigter ere indesluttede
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i Trækasser, hvis Bunde gjerne ere deelte med lodrette Skille­

vægge i forskjellige Rum til de forskjellige Slags Meel. Bunden 

kan være flad , og der er da for hvert Rum en med et Skud 

forsynet Aabning, som Melet tages ud af; beqvemmere er det 

at give hvert Rum et stærkt Fald til en Rende, igjennem hvilken 

Melet löber ud i en Sæk. Slagsigten bestaaer af en flad Sæk 

paa f. Ex. 3 Alens Længde og 15 Tommers Brede med en 

bred Læderstrimmel langs hver Side. Sækken, som er af uldent 

Haardug, ligger skraat heelt igjennem Sigtekassen; den sættes 

i en rystende Bevægelse, medens Melet löber igjennem den. 

Tromlesiglen er en ofte 12 Alen lang Cylinder, eller bedre et 

sexsidigt Prisme, gjerne af stærkt Silkeflor, som er befæstet 

udenpaa et Trægestel. Tromlesigten arbejder under en langsom 

Omdrejning i Forbindelse enten med en svag Rystelse eller jevn- 

lige Smaasiag paa Trægestellet. Börslesiglen er en kortere, 

rund Tromle af Jerntraadstvist, der enten ligger stille eller bedre 

drejer sig langsomt, medens sex Arme, der langs nedad Trom­

lens Sider ere besatte med stive Borster, bevæge sig indvendigt 

hurtigt rundt i modsat Retning. Ogsaa Tromlesigter, saavelsom 

BorsteSigter, ligge skraat i Sigtekassen. Ved Slagsigter stoler 

man paa, at det fineste Meel löber forst igjennem, og Delingen 

i Bunden af Kassen er altsaa vilkaarlig. Ved Borstesigterne 

deler man i Reglen slet ikke det Meel, som löber igjennem, 

men sorterer det derimod bag efter med en Tromlesigle. Ved 

Tromlesigterne bör man have forskjellige Fiinlicder af Flor paa 

samme Tromle, det fineste overst, da Sorteringen paa den 

Maade bliver fuldkomnere.

I de større Moller letter man sig Transporten af Sæden 

og Produkterne ved forskjellige Indretninger. Kedad lader man 

dem lobe igjennem Render og Slanger. Opad hæver man dem 

ved Elevatorer: skraat staaende Remme uden Ende med tæt an­

bragte Blikskuffer paa. Til Siden bringes Produkterne i kortere 

Afstande ved horizontale Duge uden Ende, som f. Ex. Melet 

falder paa fra Qværnene, og ved Enden af Dugen alter falder 

fra i en Aabning, der fOrer til Sigteværket. I længere Afstande 

bliver Sæden skruet frem med en lang Træspindel, hvorpaa er 

anbragt en hoj Skruegang af Blik, der slutter i en Rende; naat 

del er Meel, som skal skrues frem, foretrækker man at besætte 

Spindelen med smaa skraae Flager, der baade skyde Melet frem 

og røre op i det, fordi Afkölingen befordres derved.



158 PBRLEGRYX, BYGGRYN, BOGHVEDEGRYN.

2. Grynmaling.

Perlegryn ere Bygkorn, som ere bievne kugelrunde, ved 

at Enderne og Skallen ere slidte af. Dette udfores i en Pil- 

qværn (Grubbeqværn, Skalqværn). Denne har ingen Ligger, 

men kun en overalt indesluttet, raskt omdrejende, horizontal 

Löber, som er hugget ru paa Kanten og paa Uudei fladen for­

synet med nogle faa dybe, krumme, med Jernblik skærpede 

Furer, for at drive Luften ud imod Periferien. Stenen er om­

givet af Kippeblik (Rivejernsblik), der vender Spidserne imod 

Stenen. Imellem Centrum og Periferien er foroven anbragt en 

Skruv, som tager den Portion Sæd, der paa eengang skal pilles; 

naar denne aabnes, slynger Stenen Bygget ud imod Periferien, 

hvor det kastes imellem Stenen og Kippeblikket, saa al Skallen 

og Spidserne afrives. Efter kort Tids Forlob aabnes et Skud 

i Kippeblikket, Godset slynges da ud i en Spand, og Opera­

tionen gjentages med en ny Portion. Udenfor Kippeblikket 

ligger det fine “Svinemeel”, som er blæsl og kastet ud igjennem 

Hullerne. Godset renses for Saacr ved Sigtning og Blæsning 

i en Maskine, omtrent som en Kornrensemaskine. Ved 3 Succes­

sive Pilninger faaer man: halvskallet Skalgods, heelskallet Skal­

gods (Bankebyg, Grubbegryn) og omsider Perlegryn, der sor­

teres i flere Numere. At Pilqværnen ogsaa bruges til at “spidse” 

Hvede, er alt ovenfor omtalt.

Andre Gryn “brækkes” af almindelig renset Sæd, af.skallet 

Havre, halvskallet eller heelskallet Skalgods (femerske Byggryn) 

med Qværne af sniaa glatte Stene, der ere skarpt billede og 

holdes i behörig Afstand. Grynene sorteres i Tromler af grovt 

Metaltraadtvist i forskjellige Numere og befries siden for ved­

hængende Meel ved Blæsning. De allerfineste Gryn (Grynmeel) 

og de allergroveste (Endegodset) males om igjen; Grynmelet 

giver da finere Meel, Endegodset giver et blandet Produkt, der 

atter maa behandles paa Sorteertromlen.

Boghvedegryn brækkes som Byggryn , sorteres ved Sigt­

ning, især paa Haandsigter, og befries fra Hinderne ved, hvert 

Nutner for sig, at rystes saaledes paa en Sigie, at det Letteste 

kommer Overst. Hinderne tages oven af, de rene Gryn paa 

Bunden af Sigten lægges tilsiden, og det Mellemste, som endnu 

er blandet, behandles med en ny Portion. Paa samme Maade 

renses ofte andre Gryn, især Hvedegryn fra den forsle Over-
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maling. Disse aldeles rene Hvedegryn bruges dog nicest til at 

male det allerfineste Flormeel af (farine de gruaux).

Risengryn, som faaes af den saakaldte Paddy, skulle blot 

befries for en ydre lös Skal, der er riflet og stærkt kiselholdig 

og derfor ru at föle paa, og for en indre, stærkt heftende, 

næsten klæbrig Hinde. Efter en foreløbig Behandling i et Skum- 

sold lader man Paddyen passere en Qværn med to rue, men 

ubillede Stene, der holdes vidt fra hinanden. Ved Blæsning 

fjerner man de Skaller, der i Qværnen ere trykkede af; men 

da der ved den paafölgende Stampning behoves et vist Forhold 

af Kjærner og Skaller for at rive Hinden af, og for at gjorc 

Massen elastisk, tilsættes gjerne, efter Omstændighederne, igjen 

endeel af Skallerne. Stampningen foretages i H Time i Sække 

med Træstaiupere, der ere skoede med Jern; derved faaer man 

en Blanding af hele Gryn, söndcrslaaede Gryn, Svinemeel (af 

Hinder og Skaller), samt grovt knuuste Skaller. Ved Sigtning 

og Blæsning skilles Grynene fra Affaldet; Grynene renses yder­

ligere og poleres ved Træqværne, der ere beslaaede med Lamme­

skind og fortinnet Jernblik, vexelviis i smaa Qvadrater; de store 

og de smaa Gryn skilles fra hinanden ved gjentagne Sigtninger.

3. Brodbagning.

En væsenlig Betingelse for at faae godt Brod er at vælge 

godt Meel: Det bor være Wrt — dog giver Meel af konstigt 

tönet Sæd mindre velsmagende Brod, end andet godt Meel — 

forholdsviis lyst, frit for Sand, have en frisk Lugt og en reen, 

sodlig Smag. Störreisen af de enkelte Korn er mindre vigtig; 

man foretrækker endog ganske fine Gryn for Meel til visse Slags 

Brod. Til de fineste Brødsorter skal Melet være næsten krid­

hvidt med et guult, ikke graat eller blaat Skjær. Lugten, Smagen 

og Farven træde stærkest frem, naar man ælter en Prove med 

Vand til en Dej.
Melet bestaaer hovedsageligen af Stivelse, Planleliim, Sukker 

og Træstof. Af Stivelse indeholder Melet gjerne imellem 50 og 

75 pCt.; det gjör Brodel hvidt, let lörrende og let fordøjeligt. 

Plantelimcn er den nieest nærende Deel af Melet; den tager 

meget Vand og holder det stærkt, saa det i mange Henseender 

er den vigtigste Bestanddeel. Melet af de bedste Slags Hvede
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(f. Ex. Odessa Hvede) kan indeholde 20—25 pCl.; almindelig- 

viis indeholder det kun 10—20 pCt., Rugmeel 10—15 pCt. Inderst 

i Kornene er Stivelsen mere reen, nærmere Skallen er den 

indesluttet af mere Planleliim; derfor ere Meelsorter af Middel­

slags oftest mere nærende end de fineste. Sukkeret spiller især 

en Rolle ved Dejens Gjæring; da fugtigt Meel gjerne er fattigt 

paa Sukker og derfor hæver sig slet, kan man med Fordeel 

sætte Sukker til det under Æltningen (Maltextrakt, Mæsk odl.). 

Træstoffet af det malede Klid gjör Brödet sort, compakt, svært 

at fordoje og tilböje’igt til snart at blive gammelt; det nærer 

lidet eller slet ikke og suger ikke Vand af Betydenlied. Naar 

Klid er nærende, saa er det maaskee ene det Meelstofs Skyld, 

som det stedse indeholder noget af.

Det sletteste Meel (Papirsmeel, Slumpmeel odl.) er næsten 

blot malet Klid, Skæg og Smuds, som heftede ved Kornet. Det 

bruges, uden synderligt Hensyn til, om det er af Rug eller 

Hvede, til Rugkix og simpelt Skibsbröd. Det »sigtede Rugmeel 

til Rugbrod forsættes undertiden med simpelt Ilvedemcel, hvor­

ved Brödet faaer en mildere Smag, men snarere bliver gammelt. 

Ellers holder man helst Melet af hver Kornsort for sig, men 

blander ofte alt det Hvedemeel, som ikke er det allerfineste eller 

det allersletteste, til de simple Slags Hvedebrod, medens Flor­

melet anvendes til de finere Slags. At Dejen til næsten alt 

Ilvedebrod hos os æltes i Mælk, og at der til Kryderbröd endnu 

sættes, efter Omstændighederne, Sukker, Smør, Æg, Mandler, 

Rosiner, Kryderier osv., er bekjendt.

Ved at lægge Dejen, maa man sorge for en ret omhyggelig 

Blanding af alle Ingredienser. Den af andre Grunde nödvendige 

Henstand af Dejen bidrager Sit til, at Vandet overalt gjenneni- 

trænger Melet, men desuagtet er en omhyggelig Æltning en 

væsenlig Betingelse for at faae godt Brod; uden det bliver Gjæ- 

ringen ikke eens overalt, og Brödet kommer til at indeholde 

raae Dele. Æltningen foretages i Reglen med Hænderne under 

temmelig forskjellige Bevægelser, der snart gaae ud paa 

blande Melet og Vandet (eller Mælken), snart paa al udtvære 

de smaa Klumper, snart paa at blande ældre Dej med ny og 

indblande Luft i begge. Naar man sigter Melet ned i Dejtruget, 

undgaaer man lettest Meelklumper. Meget stiv Dej, som til 

Rugbrod eller Skibskix, er vanskelig at ælte i større Masser 

med Hænderne; man bruger da ofte Fodderne eller Æltemaskiner.
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Hvor man dog har en meclianisk Kraft, er Anvendelsen af 

Æltemaskiner meget fordeelagtig; men det er sjeldent, at et 

Bageri kan give selv en meget lille Dampmaskine nok at gjorc, 

og skal Æltemaskinen trækkes af Mandskab, er der i pekuniair 

Henseende snarere Tab end Gevinst. Blandt de mangfoldige 

Slags Æltemaskiner ere folgende især at anbefale: Cavalliers 

Æltemaskine bestaaer af et langt Dejtrug, som ved en Valse, 

der ligger langs Bunden, deles i to Dele; over Valsen ligger 

en lang, bred Skravér. Naar Valsen drejes om, vexelviis i den 

ene og den anden Retning, saaledes at den hvergang stilles 

nærmere ved Bunden, fores Dejen fra den ene Side af Truget 

til den anden og tilbage; Skraveren forhindrer Dejen fra at 

gaae heelt rundt med Valsen og befordrer en Blanding og Ind­

blanding af Luft, ved at stryge den af som en krum Spaan, der 

ruller sig op. Mange Andre have construeret Æltemaskiner, 

der med uvæsenjige Modifikationer ligne den i Fig. 235 afbildede 

Æltemaskine for Leer, hvor en opretstaaende Axel ved Hjælp af 

skraae, udslaaende Knive rörer om i Massen, trykker den 

ned mod Bunden og ud af en Aabning i denne. Da Dejen er 

saa sej og klæbrig, lader man gjerne tillige en rechtangulaii’ 

Skinne lösne den fra Siderne af Æltemaskinen. Hvor man skal 

ælte store Masser af en stiv Dej, burde Maskinen vistnok staae 

opret og trykke Dejen ud forneden; men almindeligst ligger 

Axlen paalangs i et halvcylindrisk Trug med halvcylindrisk Laag; 

de udstaaende Anne arbejde mere med Fladen mod Dejen, der 

fyldes i paa ©engang, æltes og tages atter ud paa eengang, 

efter at Axlen med Armene er taget op. Meget stiv Dej, som 

til Kix, æltes ogsaa under en toarmet Vægtstang, der blot gaaer 

op og ned, medens Dejen f. Ex. ligger paa et rundt Bord, som 

kan drejes under Vægtstangen eller paa anden Maade flyttes 

frem og tilbage.

Med Undtagelse af Kix, bages Bröd af gjæret Dej; der maa 

desaarsag under Æltningen tilsættes et Gjæringsmiddel: Suurdej, 

dier til fine Brodsorter Gjær. Suurdej dannes, naar en Dej af 

Meel, Vand og lidt Salt, med Tilsætning af ældre Suurdej eller 

Gjær, henlægges saa længe, til Viingjæringen er skredet vidt 

frem og den sure Gjæring begyndt; den derved dannede Eddike­

syre , og vel tillige Mælkesyre, oplöser Plantelimen, hvorved 

Dejen bliver lind og klæbrig. Skal Suurdej gjemmes, maa den 

jevnligen forsættes med friskt Meel og en tilsvarende Portion

11
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Vand, for at ikke en Forraadnelse skal indtræde. Gjceren er 
enten frisk Overgjær fra Ölbryggerierne eller Presgjær fra Gjær- 
brænderierne. Sjeldnere bruges baade Suurdej og Gjær. Bröd, 
der er lagt med Gjær, holder sig ikke saa længe friskt, som det 
syrede. Ligeledes tilsættes undtagelsesviis lidt kulsuur Ammo­
niak, Soda eller kulsuur Magnesia; derved mættes Syren, og der 
udvikles Kulsyre, som imidlertid ikke giver saa mange og fine 
Porer, som den Kulsyre, der efter Æltningen udvikler sig i alle 

Dele af Dejen under en fortsat Gjæring.
I Dejtruget blandes forst Melet med Vandet, hvori lidt Salt 

er oplöst. For at befordre Gjæringen, lunkes Vandet lidt, især 
om Vinteren; sætter man tillige noget Meelafkog (inaaskee bedre 
lidt Maltextrakt) til Dejen, saa bliver Brödet sødere og bedre. 
Mængden af Vand relter sig efter Melets Beskaffenhed og det 
Brod, man skal bage, men er i Gjennemsnit 1 Pot til 3 Pund 
Meel; jo bedre Dejen æltes, desto mere Vand kan Melel tage 
imod. Hvis man vilde sætte Gjæringsmidlet til den hele Mængde 
Dej paa eengang, saa vikle man ikke faae det tilstrækkeligt jevnt 
fordeelt; man ælter det derfor fürst sammen med en lille Deel 
af Melet og en tilsvarende Mængde Vand, derefter sættes mere 
til, og saa fremdeles, og hvergang lader man Dejen henstaae 
4—g Timer. Jo flere Gange man saaledes deler Æltningen i, 
desto bedre. Til 30 Tl  Meel og 10 Potter Vand bruges omtrent 
li % Suurdej eller 20 Lod Gjær, og desuden 8 Lod Salt. Efter 
Æltningen lader man Dejen henstaae i et varmt Lokale 1—2 
Timer, efter Temperaturen, Mængden af Dej og efter Forholdet 
af Meel og Gjæringsmiddel, for at gjære (raskes); under denne 
Gjæring udvikles der blandt Andet endeel Kulsyre, og Dejen hæver 
sig. Undertiden ælter man Dejen endnu engang midt i Rask- 
ningen. Dejen deles nu af i Bröd , som man former ved at 
rulle dem i Meel, og som man atter, inden Bagningen, lader 
henstaae i 1 Time, efter Temperaturen og Brødenes Störreise, 

for at de yderligere kunne hæves.
Bagerovnen er i Reglen en simpel, flad Hvælving af Muiir- 

værk med en tætsluttende Dör. Herden er enten af sandblandet, 
slaget Leer eller af Leerfliser; disse ere lettere at gjöre rene, 
men give, paa Grund af deres bedre Ledeevne, mindre vel­
smagende Brod. Inderst i Ovnen fyrer man med tört Pinde­
brænde eller andet stærkt blussende Brændsel; Luften trækker 
da ind ad Dören forneden, Rogen gaaer aller ud foroven. For
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at varme Ovnen mere censfonnigt, trækkes siden Ilden mere 

frem. Om Ovnen har den rette Varme, kan proves ved at ströe 

lidt Meel foran, som hurtigt skal brunes uden at brændes, eller 

ved at stöde en Træslok mod Hvælvingen, hvorved der skal op- 

staae siiiaa Funker, eller simplest ved at stikke en Haand ind 

i Ovnen og föle Varmen. Inden Ovnen bruges, tager man 

GlOderne ud og slukker dem, fejer Asken ud, og renser Herden 

med en vaad Svaber. Saa simpel denne Ovn er, saa er der 

dog ikke Meget at udsætte paa den, navnligen er den ikke saa 

uøkonomisk, som det kunde synes, da Trækullene give en for- 

holdsviis stor Indtægt. Dog har man forandret den paa mange 

Maader: Man har lagt Ilden foran og anbragt Bogkanaler bag 

i Hvælvingen; naar man vil fyre med Steenkul, anbringer man 

foran Herden en Rist, som helder udad, eller man bygger endnu 

bedre et eget Ildsted ved Siden , hvorfra man lader Steenkul- 

flaminen stryge ind i Ovnen og hede Hvælvingen, inden den 

trækker bort til Skorstenen igjennem Rögkanaler. Paa denne 

Maade gaaer Fyringen regelmæssigere, man besværes ikke af 

Rög og bruger mindre Brændsel, men faaer heller ingen Træ­

kul at sælge. Man har ogsaa bygget en Ovn, hvis Herd varmes 

nedenfra; man undgaaer derved Rög og Sod i selve Bagerovnen; 

men da Herden maa være cn meget slet Varmeleder, gaaer der 

vistnok meget Brændsel med, og — ialfald med Undtagelse af 

Skibskix — bör Brodel mere bages ved Straalevarme ovenfra 

end ved Ledevanne nedenfra.

At foretage Bagningen er ikke let, især naar der skal for- 

skjellige Slags Brod i Ovnen paa eengang. Store Brod fordre 

stærkere Varme og længere Tid end smaa; Rugbrød af usigtet 

Meel, lagt med Suurdej, behöve en stærkere og længere Varme, 

end Hvedebröd af sigtet Meel og Gjær. Tiden og Heden kunne 

vel til en vis Grad erstatte hinanden; men det bör man kun 

stole lidt paa, da en for stærk, om end kort Varme, giver en 

tyk, brændt Skorpe, som sprænges af Dampen, medens Krummen 

forbliver raa, hvorimod en svag og længe vedvarende Varme 

mere udtörrer end bager Brttdene. Bagningen kan vare fra eet 

Qvarteer indtil 2 Timer. Temperaturen angives at være 140— 

200 0 R. Under Bagningen bör man holde paa Vanddampe i 

Ovnen, da de bidrage til al give cn fiin og smuk Skorpe. Disse 

opstaae deels ved Rensningen af Herden med en vaad Svaber, 

deels af Brödet selv; undertiden lægger man til den Ende en

11
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vaad Vidsk ind i Ovnen. Det er derfor ogsaa godt al lægge 

Dören temmelig lavt, da Dampen især holder sig Overst i Ovnen.

Ved Bagningen bliver Overfladen af Brödet ristet, og der 

dannes en aromatisk branket Olie. I Krummen forflygtes det 

Meste af Eddiken, og Mælksyren destrueres; derved bliver Plante- 

limen, som med Syren dannede en sej, halv oplöst Masse, til­

bage i naturlig Tilstand. Stivelsen bliver deels til Klister, deels 

forandret til Dextrin, ja selv Sukker, hvoraf der lindes mere 

i det bagte Bröd, end i den gjærede Dej. Kulsyren udvider sig, 

danner större Porer og hæver saaledes Brödet. Af Vandet for­

damper endeel, saa at de største Brod svinde omtrent 12 pCt. 

i Vægt, Bröd paa 1 % omtrent 25 pCt. og saa fremdeles, især 

efter Störreisen. Man faaer saaledes, efter Melets og Brödets 

Beskaffenhed, omtrent 25—50 pCt. mere Bröd end det Meel, 

der er benyttet til Dejen.

-
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F. Speciel inilitair Techno logi.

1. Fabrikationen af Skydegeværer.

Hoveddelene af et Skydegevær ei e: Lobet, Laasen, Lade- 

stokken , Beslaget og Skæftet, livis Forfærdigelse her særskilt 

maae omtales; Bajonetten bliver derimod at omtale under 

Fabrikationen af blanke Vaaben.

n. Höbet

forfærdiges sædvanligst, og navnligen ved alle Militairgeværer, 

af Smedejern, som sammensvejses over en Torn. Ved nogle 

Luxusgeværer, især Pistoler, bruges Löb af Bronce eller Stöbe- 

staal, der, omtrent som Kanoner, bores ud af en massiv Stang.

Man benytter gjerne til Lobet særdeles blödt, sejt og fejl­

frit , essefrisket, fladt Stangjern; i nogle Fabriker, der have 

Overflödighed af Vandkraft, foretages imidlertid en gjentagen 

Garvning ved Trækulild, for at gjöre Jernet mere eensformigt 

i Massen, mere traadet i Strukturen og stærkere. Løbene blive 

derved bedre, og da man faaer færre Udskudslob, er Bekost­

ningen ikke meget betydelig. Garvningen foretages helst med 

Hammere, selv i de Fabriker, der ellers benytte Valser, fordi 

Hammerne give del reneste og bedste Jern. Ved sidste Garv­

ning giver man Jernel Formen af Skinner, af hvilke man ved 

Oprulning og Svejsning kan danne Löb; delte Arbejde maa 

ialfald foretages med Stængerne, selv om de ikke blive garvede. 

Ogsaa Skinnesmedningen bor foretages med Hammere; kun 

Baandene til Baandlöb kunne bedst valses, da ved dem Styrken 

paalangs er Hovedsagen, og da Valsningen baade giver mere 

regelmæssige Skinner og er billigere.

Ved Militairgeværer, saavelsom de tlesle andre, er Löbet 

samlet ved at svejse en sammenrullet Skinne (Platin) paalangs. 

Luxusgeværernes Löb blive ofte dannede ved at vikle en lang 

Skinne (Baand) i eet eller flere Lag om en Torn eller et gam­

melt Löb, saa at Svejsfugen danner en Spiral (Baandlöb); 

delle bruges ogsaa i enkelte Tilfælde ved Militairgeværer, saasom
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til Espingoler. Man har ogsaa Löb, der cre dannede ved at 

bevikle et gammelt Löb tykt med Jerntraad, hamre den ned, til 

den danner et tæt Lag, og svejse den fast QTraadlöby men de 

bruges kun sjeldent.
Ved Smedningen af de almindelige Lob benytter man Skinner 

af forskjellige Dimensioner, eftersom Svejsningen skal foretages 

for Haanden eller med Maskinhammer: i forste Tilfælde er 

Skinnen næsten saa lang som Lobet, men saa bred, at den ene 

Kant ved Svejsningen kan ligge | Tomme over den anden; i 

sidste er den kun | saa lang som Lobet, fordi det rækkes 

betydeligt ved Svejsningen, og ikke bredere, end at Kanterne 

netop siode sammen. I alle Tilfælde er Skinnen tykkest ved 

Kammerenden, hvor Lobet skal være tykkest i Godset. Ved 

Haand smedning en bliver Skinnen först paa Midten bojet röd- 

glödende over en Torn, dernæst for begge Ender. Svejsningen 

foretages fikst med Midten over en Torn, dernæst med begge 

Ender over et Sperhorn (Side 38). Da man ikke godt kan 

svejse over 2—3 Tommer ad Gangen, maa Lobet oftere i Ilden. 

For at det ikke skal svejses fast til Tornen, forsyner man denne 

med et tyndt Lag af Leer, ved at dyppe den i Leerslam, og 

slaaer den ud af Roret strax efter hver Svejsning. For at hindre 

Luftens Adgang, stopper man Enden af Lobet med en Blanding 

af Leer og Hestemög. Efter hele Svejsningen smeder roan Röret 

endnu engang over ved Rödglödhede. Under Vandhammeren 

oprulles paa lignende Maadc Skinnen over Tornen, kun al Ran­

dene slöde imod hinanden, uden at gaae over; derefter ophedes 

den til Svejshede paa en Deel af dens Længde, bringes under 

en anden Vandliammer, der slaaer hurtigere, svejses et Stykke 

og strækkes paa samme Tid, og saa fremdeles, indtil hele Röret 

er svejset og tillige strukket saa langt, som Lobet skal være. 

Det oversmedes derefter endnu engang hedt.

Løbene kunne ogsaa dannes ved Hjælp af Valser; isaafald 

foretages Oprulningen saaledes: man bringer Skinnen, der 

næsten har samme Længde som Lobet, tilligemed Tornen under 

Valser, der ere uddrejede som til Dannelsen af Rundjern, hvor­

ved den böjer sig noget; derefter lader man den gaae igjennem 

nok engang paa Kant, eller man har bagved lo staaende, paa 

samme Maade uddrejede Valser, hvis Ringe ligge horizontalt 

lige for Gjennemgangen af de to liggende. Eflerat Skinnen er 

oprullet, bliver Rorel varmet til Svejshede, hvilket sædvanligst
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skeer i en Ovn og ikke ved Esse, og derpaa atter bragt under 

Valser, hvis Ringe ere noget mindre vide. Valserne arbejde 

langt raskere end Hammere og med mindre Tab af Jern, da 

man, hvis Lobene ere af almindelig Længde, og Valserne'gaae 

hastigt om, kan foretage Svejsningen ved een Hede; Løbene 

faae desuden en mere regelmæssig Form , og hvor der bruges 

Valser, hvis Ringe ere saaledes excentrisk tildannede, al Lobene 

kunne blive noget tykkere i den ene Ende, har man siden langt 

Mindre al arbejde bort. AU dette gjör, at man til simplere Ge­

værer og med godt Jern kan gjöre valsede Löb for en yderst 

billig Friis; men det synes som om Svejsningen ikke er saa 

god, og Lobene i det Hele mindre stærke, end naar de for­

arbejdes under Hammeren, saa at man faser flere Udskudslöb, 

hvilket forringer Fordelen ikke lidet. I den nyere Tid har man 

i England, hvor Valsning i de senere Aar er blevet almindelig 

til Munitionsgeværer, indfort den Forbedring, at man efter Svejs­

ningen bar snoet Lobene en heel Omdrejning, ved al sætle dem 

i en stærk Skruestik og dreje dem om, derpaa atter givet Svejs- 

hede og ladet Lobene gaae under Valsen. Derved skulle Lø­

bene blive betydeligt stærkere.

Dannelsen af Baandlöb skeer enten derved , at man fast­

sætter Tornen eller det gamle Lob i en Skruestik, medens man 

ved Haandkraft opvikler den glödende Skinne derpaa, eller 

bedre ved Hjælp af en særskilt Maskine. Denne er i dens 

simpleste Form dannet som en stærk Drejebænk, der sædvan- 

Jigst drives ved Vandkraft; paa Spindelen er fastgjort Tornen 

eller det gamle Löb, der ved den Ende, hvor del er fastspændt, 

har en udstaaende, flad Krog, og ved den anden er understottet 

af en Spinol; paa Siden af og parallel med Lobet ligger en 

fast Lineal af Jern med afrundet Overkant og Længde som 

LObet. Enden af Skinnen stikkes over Linealen ind i Krogen; 

Lobet gaaer derpaa om, og da Skinnen ikke kan dreje sig med, 

tvinges den til at lægge sig om Lobet i en Spiral. Regel­

mæssigere bliver Beviklingen, hvis man forer Skinnen igjennem 

et Hul paa en fast Forsætterj ved forskjellige Forhold imellem 

Forsætterens Vandring og Skinnens Brede, kan man faae Kan­

terne af Skinnen enten til biot at stöde mod hinanden, eller til 

ai ligge over hinanden, hvad man bor foretrække; ligeledes kan 

man , ved at lade Forsætteren gaae i omvendt Retning, vikle 

liere Lag paatværs. Svejsningen skeer ved disse Löb gjerne
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under Vandhammer, skjöndt Valser ligesaa godt kunde anvendes. 

Det gamle Löb bores siden ganske eller lildeels bort.

Den indvendige Form skal i de fleste Tilfælde være, saa- 

vidt muligt, cirkulair cylindrisk med en ret Axe; ved Riflen 

skal tillige den cylindriske Overflade til en vis Dybde forsynes 

med spiralförmige Indsnit efter Lobets hele Længde. Sjælen 

i Lobet er efter Smedningen som oftest betydeligt mindre i Dia­

meter , end den siden skal være, saa at man ved Boring maa 

udvide den; men da der dog allerede er Hul heelt igjcnnem, 

saa er Boringen ved Geværer egenligt kun en Udboring. Borene 

(Rivalerne) have desaarsag Formen af et slankt pyramidalt eller 

conisk Legeme; sædvanligst ere de fiirsidige Pyramider, skjöndt 

Formen af f eller | afkortet Kegle i mange Henseender har 

Fortrin, da den skærer jevnere og fbraarsager mindre dybe 

Boerringe. Man benytter til ethvert Löb flere Boer af forskjelligt 

Kaliber, indtil det sidste omtrent har del Kaliber, som Roret 

skal beholde. Boret er gjort i eet Stykke med sin Slang; det 

befæstes i en Patron (a Fig. 217), som, enten ved et Hjulværk 

eller bedre ved Remme, drejes om med den fornodne Hastighed, 

der er forskjellig efter den forskjellige Skarphed af Boret; den 

progressive Bevægelse har Lobet b, som med et Skud c kan 

glide paa en Bænk , der langs den ene Side har Nokker af 

Jern. Skrues paa Löbet en Medbringer d med et opstaaende 

Horn, saa kan Arbejderen ved Hjælp af en Vægtstang e, der 

ligger an mod Hornet og mod en Nokke, trykke Lobet ind mod 

Boret. Jo skarpere Boret er, jo mindre det tager for ad Gangen, 

og jo langsommere del gaaer, desto bedre og glattere bliver 

Boringen. De forste Boer, der skulle tage GlOdskallen bort, 

kunne ikke være skarpe og maae derfor gaae hastigere om; de 

sidste bor derimod være skarpe og gaae langsommere. Under 

Boringen afkölcs Lobet ved en Vandstraale, som igjennem en 

Jilie Slange ledes netop imod det Sted, hvor Boret virker, for 

at delte ikke skal blive blodt. Utætheder i det Indre bortskaffes 

(inder Boringen, ved at banke Lobet ind paa saadanne Steder 

og atter bore efter. Under ßoringen, saavelsom senere, efter- 

sces LObene jevnligt, om de ere lige, og rettes i modsat Fald 

ved Tryk af en Skrue i en simpel Maskine (Fig. 226). For at 

befrie Sjælen for Boerringe, bliver den gjerne trukket af efter 

Længden. Til den Ende ere to halvrunde, enkelt huggede File 

anbragte paa en for Enden spaltet Boreslang, der ved en
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Krum tapbevægelse fores frem og tilbage i Lobel (a Fig. 218); 

dette er saaledes anbragt, al del ved hvert Træk af Filene drejes 

eller T’s af Periferien rundt, for at Filene skulle tage Jigemeget 

paa overalt; disse spændes ud fra hinanden og imod Sjælen 

ved Elasticiteten af den spaltede Borestang, hvorpaa de sidde. 

Efter denne Aftrækning bruger man undertiden paa lignende 

Maade al udsmergle Løbene ved en Blykolb, der er besmurt 

med Olie og Smergel. De saakaldte glatte Löb have ved disse 

Operationer faaet deres indvendige Form; Rillerne maae derimod 

endnu forsynes med Spirallinier eller de saakaldte Gyraler, 

hvilken Operation kaldes Rifling. Skjöndt denne vel sædvan- 

ligst foretages, efter at Lobet er afrettet udvendigt, vil den dog 

reitest blive at omtale her.

Spirallinierne have enten overalt den samme Slejlhed gjen- 

nem LObets hele Længde, eller de ere forneden betydeligt stej­

lere end foroven , saa at Stejlheden aftager i ethvert Element af 

Linien; det Sidste er imidlertid, som bekjendt, mindre hyppigt. 

Riflemaskinen (Riffelbænken) er bygget efter samme Princip som 

Skrueskæremaskinen, Fig. 70. Man behøver kun (see Fig. 219) 

en Ledespindel a, saa lang, som Lobet skal være, paa hvilken 

er indskaaret en Helice af den forlangte Form, og en dertil 

svarende Möltrik b, for at lade ethvert Punkt af en paa Spin­

delen anbragt Stang c bevæge sig i den samme Helice, naar 

Spindelen i Möttriken skydes frem og tilbage. Befæstes altsaa 

paa Stangens anden Ende en Cylinder af Jern, Fig 220, der er 

nogle Tommer lang og lidt tyndere end Roret inden i, og for­

synes denne med et skraat udstaaende, fiilhugget Stykke Staal a 

af en Tommes Længde og en bestemt Tykkelse, saa vil derved 

indskæres i Löbet en tilsvarende Fordybning, der er lieliceformigt 

krummet med samme Höjde af Omgangen, som i Ledespindelen. 

Efter den forste Gyral indskæres paa samme Maade eflerhaanden 

flere; for al faae disse regelmæssigt fordeelte paa den hele 

Periferi, kan man lade Möttriken til Ledeskruen være forsynet 

med en Deleskive <1 (Fig. 219), paa hvilken det forlangte Antal 

er inddeell; for hver Gyral, der er indskaaret, flyttes Stiften 

fra eet Hui til et andet, hvorved Helicens Begyndelsespunkt flyttes. 

Til at fastholde Löbet saaledes, at dets Axe er Forlængelsen af 

Skniespindelens Axe, tjene 2 opstaaende Dokker, i hvilke det 

kan indskiues. Undertiden bruger man försl et grovere, dobbelt 

hugget Staal og siden cl finere. Vil man kunne indskære
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Helicer af forskjellig Höjde, maa man allsaa have forskjellige 

Ledespindler. Ved den fabrikmæssige Drift kan man bruge el 

gammelt Riffellöb til Ledeniöltrik, en deri om Spindelen stöbt 

Blycylinder til Ledespindel; ligeledes kan man tilnöd paa Enden 

af Spindelen anbringe ligesaa mange Skær (a Fig. 220), som 

der skal være Riller i Lobene, og saaledes udskære alle disse 

paa eengang. Efter Riflingen smergles Lobet ud med en Bly- 

kolb, der stöbes i Lobet om en Jernstang, og altsaa kan fores 

frem og tilbage i det, ligesom Ledespindelen i dens Mötlrik.

Til Indskæring af det andet Slags Rifler maa Ledespindelen 

naturligviis liave, istedetfor Helicen, et skraal Indsnit med stedse 

foranderlig Hældning, svarende til den forlangte Gyral; isledet- 

for en egenlig Mötlrik bruger man et glat Hul med en enkelt 

udstaaende, rund Tand. Taqvet har til denne Art Rifling op­

fundet en Riffelbænk (Fig. 221), der anvendes i de franske 

Vaabenfabriker, i hvilke Voldrifler forfærdiges. Midt i Riffel- 

bænken er Ledemöttriken a (et gial Hul med en rund Tand) 

anbragt i en fast opstaaende Dokke b; indeni Ledespindelen er 

Lubet c concentrisk befæstet ved et Slags Skruepatron d for 

hver Ende, og indeni Lobet er atter udspændt, imellem to faste 

Dokker, en lang rund Stang e med 1 å 2 Tænder ligefor Lede- 

möttriken. Et Skud f, der kan bevæges parallelt med denne 

Stang, bærer to Dokker g, i hvilke de to Patroner d paa En­

derne af Ledespindelen finde hver sit Leje, hvori den kan 

dreje sig. Skæringen gaaer for sig ved at trække Skudet f 

frem og tilbage; Lobet og Ledespindelen trækkes saaledes med 

og tvinges ved Tanden i Mottriken a og den udenpaa Lcde'- 

spindelen indskaarne Fure til at dreje sig paa -samme Tid, saa 

at Riflerne overalt faae den forlangte Hældning. For at kunne 

indskære flere Gyraler, end der er Tænder paa Stangen e, er 

der paa Ledemöttriken anbragt en Deleskive. Ved Udsmerg- 

lingen bruges en Blykugel istedetfor ellers en Cylinder.

Lobet har ved nogle Geværer udvendigt Formen af et Om- 

drejningslegeme, ved andre en afkortet pyramidal Form, oftest 

med regulairl ottekantet Gjennemsnit. I første Tilfælde kan den 

ydre Tildannelse skee enten ved Afdrejning eller ved Slibning, 

i sidste Tilfælde alene ved Slibning. Ved Geværer, der ud­

vendigt have Formen af en afkortet Kegle, er det let at afdreje 

Löbene paa en Drejebænk med fast Forsætter. De erc gjerne 

stukne paa cn deri passende Torn og understøttede for begge



G H V .B R F A B R1K A T10 S.
LÖBKTS DREJNING, SLIBNING. 171

Ender. Ved Geværer, hvis Længdegjennemsnit er krumliniet, 

har det større Vanskelighed at faae Spidsen af Staalet til at be­

skrive den bestemte Curve, Beroaldo Bianchini har i de Oster- 

rigske Geværfabriker indfort en dertil skikket Indretning, der 

imidlertid er særdeles compliceret og vanskelig at udfore. Fig. 

222 viser en Skizze af denne saakaldle assymptoliske Maskine, 

A fra Siden, B forfra. Lobet a er, som ovennævnt, understottet 

for begge Ender. Afdrej ningen skeer med 2 Staal, der ved en 

Spindel b med hOjre og venstre Skruer paa eengang skrues 

nærmere ind til Lobet. Paa Spindelen sidder en kegleformig 

Spiral c med Tænder, der gribe ind i en Tandstang d. Da 

der stedse virkes længere fra Omdrejningsaxen, vil b, og altsaa 

Staalene bevæge med sig en stedse aftagende Hastighed. Langt 

nemmere er det at bruge en fast Forsætter, der styres af en paa 

den forreste Vange anbragt ophöjet Liste, som er krummet efter 

el Element til Löbets udvendige Overflade.

Slibningen af Löbene skeer paa en stor haard Sandsteen 

paa fri Haand; for bedre at kunne holde og dreje Löbet, er 

det stukket paa en med Haandgreb forsynet lorn, der tillige 

stivner det endeel; ligeledes er over det lagt et Stykke Træ a, 

der presser det til Stenen (Fig. 223); med Krumpasser eller 

forskjellige Lærer passer Sliberen, saa nöje som muligt, at 

Löbet faaer den forlangte Tykkelse og Form. Sædvanligst 

sliber man Enderne forsi. Det er imidlertid let at indsee, at 

denne Methode er højst mangelfuld og usikker og tillige ikke 

uden Fare for Arbejderen, der, hvis en Steen springer, let 

kommer til Skade. Drejning fortjener desaarsag Fortrinet ved 

alle runde Löb.
Efter at Lobene saaledes ere tildannede, staaer endnu til­

bage at indsætte Svandsskruen. Hvis Lobet dannes ved Drej­

ning, er det nemmest at stikke det af paa Drejebænken, verti­

kalt paa Omdrejningsaxen; ellers kan man afrette Lobel med 

det i Fig. 224 viiste Redskab, som bestaaer af en i Lobet pas­

sende Bolt a og en derpaa lodret fiilhugget Flade b; undertiden 

nöjes man med at affile det for Enden med en giov Fiil. Der 

efter indskæres Gevinderne for Svandsskruen i Lobet. Delte 

indesluttes i en Pung, for ikke at sprænges, rives op med en 

flirkantet Rival med cylindrisk Forlængelse og skæres forst med 

en Spidsbolt, derefter med 1 ä 2 Grundbolte. Undertiden skæres 

Skruen i Kammerenden paa den i Fig. 225 viiste Maskine; a er
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Lobet, der omgives af 2 med en Ring forenede Gafler b, c. 
Lobet stoller sig for den ene Ende mod en Stilleskrue d, den 

anden behandles med Snitbolten e. Dette er langt at foretrække, 
da Gevinderne kunne blive dybere og renere, saa de ikke give 
Plads for Krudtslam, og man aldrig er udsat for at sprænge 
Lobet. Svandsskruen selv bliver smedet paa fri Haand og hamret 

godt haard for Enden, for bedre at modstaae Explosionen; den 
bliver derefter affilet paa fri Haand eller afdrejet; Gevinderne 
indskæres ved et Par faste Bakker, eller et i Skruegevinderne 

med flere Længdesnit forsynet Skrueblik af omtrent Tommes 
Tykkelse. Det er at foretrække, at indskære og tilpasse Svands- 
skruen für Slibningen eller Drejningen af Lobet.

Nu proves Löbene, for Fænghullerne indbores. Efter at de 
til den Ende ere forsynede med cn særegen Svandsskrue med 
Fænghul i, lades de med en større Ladning, end den, de ere 
bestemte til at fore, lægges paa en Buk, saaledes at de alle 
kunne fyres af paa eengang ved Antændingen af Krudt i en 
bagtil anbragt Rende. De henlægges derefter nogen Tid i et 
fugtigt Rum (Svedekjelder), for at de skjulte Revner skulle blive 

kjendelige ved den Rust, der fortrinsviis sætter sig i dem. 
Efter at være efterseete, blive de ubeskadigede Lob rensede og 
derefter rettede, om de skulde liave kastet sig, eller af andre 
Grunde ikke være ganske lige. Dette erfares ved at spænde en 
Tarmstræng indeni dem og see, om den overalt ligger an, dog 
er for et övet Öje Lysreflexionen ofte tilstrækkelig, for at see 

slige Fejl. Berører Tarmslrængen ikke Sjælen overalt, men 
lader paa somme Steder Plads under sig, medens den ligcover- 
for ikke gjör det, da er Roret bojet og kan rettes i en særskilt 
Klemme (Fig. 226), ved at skrue saa længe, indtil Rorel er 
lige. Kan derimod Lobet, som drejes om, efterlade i et vist 
Tværsnit overalt Plads under Snoren, da er det paa det Sted 
videre end paa de andre; det maa saa kasseres, da denne Fejl 
ikke kan rettes uden ny Boring, hvilket vilde give cl for stort 
Kaliber og for ringe Tykkelse.

Indboringen af et cylindrisk Fænghul skeer »ved en Haand- 
boremaskine, Fig. 227. Lobet stikkes paa Tornen a, Boret b 
trykkes ned imod det med en Vægtstang c, imedens det ved 
nogle smaa Tandhjul føres rundt med Svinget d. Skal Fæng- 
hullet indvendigt fra rummes op , da skeer delte ved en kort 

Forsænker a (Fig. 228), der kan bringes bagfra ind i Löbet
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og sættes paa samme Maade i Bevægelse udvendigt fra vø<t et 
lille Sving b, hvis Bevægelse forplantes ved sinaa Tandhjul c, 
af hvilke det sidste er anbragt paa Forsæiikerens Axel.

Fortiden disse Operationer foretages endnu ved Lobet nogle 
mindre betydelige, ved hvilke Kornet og andre Smaating paa- 
Joddes, Öskencrne indfiles osv. Ved de fleste Geværer lader 
man i den nyere Tid ikke Lobet være blankt, men brunerer det 
(Side 78). Den sædvanlige Brunering ved Militairgeværer er 
med en fortyndet* Oplosning af Chlorantimon (Antimonsmöi1); 

efter at Löbet er blevel bniunt, afgnides det liere Gange med 
en linned Klud, dyppeti Linolie, og derefter med en meget 
stiv Börste. Ved Jagtgeværer har man endeel andre forskjellige 
Anlobninger, der ikke ere varigere, men vel smukkere end denne; 
men de bruges ikke ved Militairgeværer, da de ere kostbare. 
Sjeldent lægger man en Lak over Anlöbningen, da den let stödes 
af; en Lak, der ikke koster meget og ret godt .staaer sig, er 
tört henkogt Linolieharpix, oplöst i Terpentinolie; den gnides paa 

med en Klud.
Til Doubletter loddes to Löb sammen med en smal Skinne 

imellem. Denne tilpasses nøjagtigt, saaledes at Löbene faae 
parallelle Axer. Lodningen foretages gjerne ved Kammerenden 
med Solv, forresten med Tin , fordi Lobene let vilde kaste sig 
i den stærke Hede, som en Lodning med Slaglod overall vikle 

udfordre.

b. Tjansen.

Man har ved Forfærdigclsen af Laasens Dele enten til Hen­
sigt at forfærdige Bestanddele til en individuel Laas, i hvilken 
de passe sammen , eller man vil, at Bestanddelene med ringe 
Eflerhjælpning skulle passe, saa nöje som muligt, i hvilken- 
somhelst Laas af samme Art. At forfærdige Laasebestanddele, 
der uden videre skulde passe til enhver Laas af samme Art, tor 
man sikkert ansee for umuligt, skjöndt det er en Selvfölge, at 
man ved en nöjagtig Fabrikation maa kunne komme det nær­
mere , end ved en unöjagtig. Tilsigter man kun at forfærdige 
individuelle Laase, hvilket endnu sædvanligviis er Tilfældet i 
Fabriker, der forlrinsviis levere Jagtgeværer, men i den nyere 
Tid næsten aldeles er afskaffet i Fabriker for Militairgeværer, 
da udsmedes de enkelte Stykker, bearbejdes med Filen, Huller 
udbores osv. paa fri Haand, Stykkerne indsætles, hærdes og
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poleres, som andre lignende Arbejder, uden at nogen egen­
lig fabrikmæssig Bedrift finder Sted ved Laasens Forfærdigelse. 
Tilsigter man derimod det sidstnævnte Öjemeed, da maae nogle 
flere Redskaber bruges, for at opnaae Uniformitet, og for at 
lette Arbejdet. Dette gjör det nødvendigt at omtale i Korthed 
Forfærdigelsesmaaden af de enkelte Laasebestanddele.

Laaseblikket. Först smedes et Stykke tyndt Stangjern ud 
i det Grove; derefter bringes det paany i Ilden og smedes efter 
i Sænker, i hvilke Blikkets Figur er fordybet; undertiden hugger 
en i Sænken opstaaende Torn et Hul for Nödden. Efter Ud­
glødningen affiles Blikkene forst paa Siden og befiles derefter 
paa Kanten imellem to Par Skabeloner, hvert til sin halve Om­
kreds. Fig. 229 viser den ene til et saadant Par horende Ska­
belon , som indeholder en Fordybning for Blikket; den anden 
er plan og samles med denne ved Stifter a. Derefter anbringes 
de forskjelligc Skrueboller; i den nyere Tid presser man dem 
sædvanligt ind paa den Maade, at Blikket lægges i en stærk 
Skruepresse imellem to Stykker tilstrækkeligt tykt Jern, der 
begge indeholde Skruehullerne lidt mindre, end de skulle være. 
Det ene af disse har, ligesom Skabelonen, cn Fordybning, hvori 
Laaseblikket passer, og begge Stykkerne berøre hinanden rundtom 
den og styres i den rette Stilling ved Tapper i det ene, som 
passe i Huller i det andet. I Hullerne indsættes smaa hærdede, 
skarpkantede Staalcylindre, der have saadan Tykkelse, at de 
passe i Hullerne, og en noget stone Længde, end Laaseblikkets 
og den överste Presseplades Tykkelse tilsammen; disse trykkes 
nu igjennem Blikket ved Hjælp af en Skruepresse, idet Hullerne i 
den nederste Plade ere udforede med hærdet Staal. Sædvanligt 
presser man dog ikke alle Huller igjennem paa eengang, men 
kun Halvdelen. I Reglen presser man heller ikke Skruebollet til 
den bageste Hefteskrue igjennem, men borer det saaledes, at 
det ikke gaaer igjennem Blikket. Ligeledes bruger man under­
tiden at opi öinme Hullet for Halsen af Nödden, efter at det 
allerede ved Sænkesinedniogen er hugget for. Efter Indsug­
ningen af Hullerne afpudses Graderne omkring Hullerne, og 
derefter indsættes, hærdes og poleres Blikket.

Panden har man ved nogle Geværer af stöbt Messing, ved 
andre af stöbt Jern, hvilket i mange Henseender kan være al an­
befale, naar man vælger sejl StObejern; sædvanligst er den 
dog af Smedejern. I forste Tilfælde stöbes den i Sand r Form-
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kasser, Messingpander dog undertiden i Former af Slöbejern; 

i sidste Tilfælde udsmedes den derimod enten paa fri Haand 

eller, langt beqvemmere og sikkrere, i Sænker. Til at udarbeide 

Hulingen for Krudtet, bruger man en Art Frese, af hvilket et 

Segment har Formen af Pandehulingen. Denne Frese sættes 

paa en Drejebænkspindel, og den paa et Underlag liggende 

Pande föres op mod den og udfreses derved saa længe, indtil 

et Bryst paa Underlaget stopper delte. Fig. 230 viser en bedre 

Pandefresemaskine; Panden er der allerede befæstet paa Laase- 

blikket. Renden i Panden, med hvilken den skræver over Blikket, 

udskæres ogsaa paa Drejebænken med en Frese, der har den 

samme Tykkelse som Brøden af Renden. Panden befæstes paa 

et Underlag, som trykkes op imod Fresen. Ved Underlagets 

Bevægelse formes Panden saaledes, at Længdegjennemsnittet af 

den udskaarne Rendes Bund bliver convexl og svarende til det 

concave Udsnit i Blikket.

Hanen smedes ved de nyere militaire Geværer sædvanligst 

i Sænker; for at kunne presse den bedre ind i Sænkerne, bruger 

man undertiden at bringe dem tilligemed det gloende Jern under 

en Skruepresse med Balancier. Derefter maa den bearbejdes 

med Filen, Hullet i Hanelæberne indbores, og det ene forsynes 

med Gevinder.

Pandedækkelet forfærdiges paa lignende Maade, dog er 

der næsten ingen Forded ved der al anvende Sænkesmedmng. 

Efter at det i det Grove er bearbejdet med Filen, paasvejses 

eller (hvad der er at anbefale, da man saaledes til Forstaaling 

kan bruge valset Blik af Stöbestaal, der er ulige varigere) paa- 

loddes Forstaalingen med de sædvanlige Haandgreb.

Nodden smedes sædvanligst i Sænker, derefter afdrejes 

begge Sideflader og Tapperne paa eengang med et særskilt der­

til indrettet Redskab (Fig. 231), der i Hovedsagen hestaaer af 

to paa de indvendige Sider filehuggede Plader a, b med hver 

sit Hul lige for hverandre, hvilke kunne nærmes til hinanden, 

medens de drejes omkring Nodden, som er fastspændt i en 

Skruestik. Siden afliler man Nodden paa Kanten imellem to 

Skabeloner, Tapperne files af for Enden, Hullet til Haneskruen 

indbores og forsynes med Gevinder.

Fjerene udsmedes ofte paa fri Haand af Garvestaal, dog 

har man ogsaa enten paa Siden af Ambolten indsat korle Stifter, 

der angive, hvor Bøjningerne skulle være, ligesom og en Op-



176 G K V i: R FA UR IK ATI O.V. LA A SE M.

höjning paa Ambolten, for at give dem den rette Krumning, eller 

man foretager Bøjningerne med særegne Tænger (Fig. 232). 

De udglødes derefter og behandles med Filen efter Lærer, indtil 

de have den rette Tykkelse og Brede. Fjerene hærdes, om- 

givne af lidt Leer, og lobes derefter an, enten ved at opvarmes 

for Flammen, til de blive blaae, eller ved at afbrændes med 

Talg. I forste Tilfælde poleres Fjerene, for de anlöbes, for 

at man bedre kan see Farvespillet. Skulle de ikke beholde den 

blaae Farve, saa maae de naturligviis poleres paany.

Skruerne smedes sædvanligst forst paa fri Haand, siden i 

Sænker saaledes, at der altid dannes to Skruer paa eengang, med 

Hovederne mod hinanden. Den ene efter den anden afrettes, 

omtrent som Nødden, ved at trykkes under Omdrejning imod 

Staalplader med Filehug ved Huller. Först afrettes paa den 

Maade Spindlerne, siden Hovederne, som derefter med en Sav- 

skilles ad og forsynes med Kerv.

Dette er, hvad der i Korthed kan siges om Laasenes fabrik- 

mæssige Forfærdigelse; de ikke nævnte Deles Frembringelse har 

ikke noget technisk Mærkeligt ved sig. Efter at Laasebesland- 

delene saaledes, saa nøjagtigt som muligt, ere gjorte aldeles lige, 

blive de samlede til en Laas; herved kan det dog, al Nøjagtig­

hed uagtet, træffe, at et eller andet Stykke endnu behover, for 

at passe, nogle enkelte Fiilströg; större Efterhjælpning bör ikke 

foretages; men de ikke passende Stykker kasseres, for om mu­

ligt at forandres og derefter paany at indsættes, hærdes osv.

Samtlige Laasedele, med Undtagelse af Fjerene, blive gjerne 

indsatte, hvorefter de kunne modtage Politur og bedre staae sig 

mod Slid og Rust. 20—30 tilpassede og mærkede Laase lægges 

lagviis med et Cementpulver (Side 11), hejst stodte Hornkul, 

i en Potte eller Blikkasse, ophedes stærkt 2—4 Timer og styrles 

derefter i Vand.

Sjeldent b/uger man at anlöbe Laase til Militairgeværer, 

saaledes som det gjerne er Tilfældet med Jagtgeværer. Hvor 

man bruger det, er det sædvanligst den saakaldte graae Anlöb- 

ning, der skeer derved, at man ætser Laasedelene rned Plante- 

syrer, saasom Viinsteensyre, blandet med Eddikesyre, tilligemed 

noget Saltsyre. Den saakaldte Marmorering foretages ved at 

opvarme Stykket til svag Rödglodhede og derefter gnide det med 

et Stykke Horn saa længe, indtil dette ikke mere svider, eller 

ved al foretage Indsætningen med Læder.
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Ladeslokkene smedes afJern eller Staal under Vandhammere; 

dog har man ogsaa brugt at danne dem under Valser, der vare 

saaledes udskaarne, at Ladestokken, ved at presses ind i Renden, 

fik den rette Form. Man har ligeledes forsögt at trække dem; 

men dette gjöres kun ved cylindriske Ladestokke, paa hvilke 

man blot vil have opstukket et Hoved paa Enden. Smedning 

synes dog at være det Rigtigste, da Ladestokken derved er- 

holder den störste Stivhed. Sædvanligst blive de derefter slebne 

paa en stor omdrejeiide Steen, der har ringförmige Fordybninger 

paa sin krumme Overflade. Efter Slibningen indbores Hul for 

Kradseren; hvis der idetssled skal være et langagtigt Hul paa- 

tværs igjennem Ladestokken, for deri at kunne indstikke Noget, 

da hugges dette i Almindelighed igjennem under Smedningen. 

Gjöres Ladeslokkene af Jern, bruger man undertiden at indsætte 

dem efter en Slibning i det Grove. Derved blive de haardere 

paa Overfladen; men i det Hele tabe de i Stivhed ved at komme 

i Ilden, efter at de ere hamrede baarde. Gjöres de af simpelt 

Staal, kan man ogsaa hærde dem og anlöbe dem stærkt.

Beslagel er gjerne enten stöbt af Messing eller smedet af 

Slangjern. SjeJdnere forfærdige!* man Beslagene af Stöbejern 

eller af Plademessing, endskjöndt Beslag af adouceret Stöbejern, 

med Hensyn saavel til Prisen som til Varigheden, kunde være 

at foretrække, især for Beslag af Smedejern. Beslaget be­

arbejdes deels paa Slibestene, deels ved File, og poleres der­

efter ved de simple Geværer med Poleerstaalet; ved fine Geværer 

slibes og poleres det paa sædvanlig Maade ined Poleerpulvere. 

Jernbeslaget smedes gjerne paa fri Haand. Efter Smedningen 

blive Stykkerne udglödede, tilfilede, indsatte, afslebne og 

polerede. Sjeldnere er det, at man anlöber dem; dog har 

man forsögt saavel den graae Anlöbning og Marmorering, hvilke 

ere omtalte ved Laasen, som den saakaldte sorte Indbrænding, 

der skeer ved at dyppe del gloende Stykke i Linolie, blandet 

med Oxeblod.

c. Skæftet

er ved de fleste Militairgeværer heelt. Det sædvanligste Skæfte- 

træ for Militairgeværer er i Nordeuropa Bogetræ; i Sydeuropa 

er derimod Valnøddetræ almindeligere. Skæftetræet bOr være 

saa skjærl og frit for Knaster, som muligt, det bor og, for ikke 

at svinde og kaste sig, være flere Aar gammelt. Dog er det i

12
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enhver Henseende at foretrække, al gjore Skæfterne af Træ, 
der er udludet ved Damp, fremfor af vindtörret Træ, da det 
er mindre udsal for Orm og saagodtsom aldrig svinder eller 

kaster sig.
Træet skæres forst i Planker, der have en noget større 

Tykkelse, end Skæftet skal have, og ere saa brede, at der kan 
udskæres to Skæfter i Bieden af hver Planke. Sædvanligst fore­
tages der en Afridsning paa Planken efter et Modelbræt. Saa- 
vidt muligt, bor Planken til Skæfterneud skæres efter Radius, for 
at Aarringene kunne ligge horizontal! i Kolbehalsen under Sigtet; 
især nasi’ denne er meget krum, knækker den längt letteie, 
naar Spejlet ligger horizontalt. Skæftet udskæres i det Grove 
med Saven og bearbejdes siden med Öxe, Ilövle og især Baand- 

knive. Efter at Skæftet forst er tilfeltet i det Grove, passer 
man Lobet i, ved at gjöre med forskjellige Stemmejern den be- 
hörige Fordybning, der hjælpes efter ved en dertil indrettet 
Kehlhövl. Endeel raskere gaaer Arbejdet, naar man bruger et 
med Vandkraft drevet lille Jcrnhjul med indsatte Hunlkehljern, 
under hvilket Skæftet bliver skudt frem. Ladestokrenden gjöres 

ligeledes med Stemmejern og Kehlhövl; Hullet for Ladestokkens 
tynde Ende gjöres med et langt Boer. Laasen indstemmes i 
Skæftet med Stemmejern af passende Figurer og Størrelser, 
efter at man med forskjellige, ved Maskineri drevne Centruins­
boer har udboret Hullet i det Grove. Indstemningen af de övrige 
Stykker skeer med de sædvanlige Haandgreb og Redskaber. 
Efter at alle de enkelte Dele ere passede til, bliver forst Skæftet 

bearbejdet hied Baandkniven, og de forskjellige hidtil skarpe 
Kanter afrundede. Derefter gaaes Skæftet efter med Raspe, 1 ile, 
Ziehklinge og tilsidst Skravgræs. Undertiden hejser man Skæftet 
med forskjellige Farver, saasom rodt med Afkog af Rödspaan 
med Alun, bruunt med Umbra, guult med Skedevand eller Gmil- 

spaanafkog og Potaske osv., sort med Oplosning af Jernvitriol 
og siden Galæbleafkog, polerer dem derpaa eller stryger dem 
ind med Linolie. Træet glattes gjerne med en Tand, bedre 
med et varmt Glattejern. Særdeles hensigtsmæssigt er det at 
stryge Skæfterne ind med varm Oliecopal, som man lader Hænge 
saameget som muligt ind i Træet, ved at henstille Skæfterne 
i en varm Törrestue, indtil Lakken er tör; man kan ogsaa 
stryge dem endnu engang over, slibe dem af og enten polere 

dem, eller lade dem blive malte.
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S. Fabrikationen af blanke V aaben.

D isses Forfæ rdigede har langt m indre M æ rkeligt ved sig  

i technisk H enseende, end Forfæ rdigelsen af G evæ rer, og fordrer 

heller ikke saa m ange H jæ lpem idler. K lingen smedes enten af 

S laal alene (G arvestaal) eller af Staal, som lagviis er sam m en- 

svejset m ed Jern. I forsle Tilfæ lde, som er alm indeligst, svejses 

A nglen paa i Form af en klo af Jern (F ig. 91). H uulningen  

sm edes ud i det G rove im ellem dobbelte Sæ nker. N aar K lingen  

skal væ re krum , dannes K rum ningen lettest sam tidigt m ed Eggen. 

V ed Sm edningen behoves gjerne ialt 15 V arm er, nem lig: 1 til 

D annelsen af Skinnen, 2 til Svejsning og Forberedelse af A nglen, 

5 til U dsm edning af K lingen, 3 til D annelse af H uulningen, 

3 til Eggen og K rum ningen , 1 til at sm ede A nglen fæ rdig. 

Efter Sm edningen rettes K lingen koldt og bestödes m ed en B e- 

stodsfiil, eller billigere tilslibes i del G rove. D erefter hærdes 

K lingen m ed stor Forsigtighed og under Iagttagelse af for- 

skjellige R egler, for at den ikke skal kaste sig for stæ rkt eller 

faae R idser. M an har brugt at hæ rde K lingen for Slibningen 

i det G rove ; m en det er af den G rund at forkaste , at G löd- 

skallen, der aldrig er aldeles jevn, hindrer saavel en regelm æ ssig  

O pvarm ning, som en lige stæ rk A fköling. Efter H æ rdningen 

anlobes K lingen ved at varm e den over en K ulild , eller bedre 

paa en gloende Jernplade; derefter rettes den m ed H am m erslag, 

livis den skulde have kastet sig, slibes dernæst paany og  

poleres paa Træ skiver. Sæ dvanligsi slibes K lingen paa en tor 

Steen, hvorved Stenen varer læ ngere og sliber raskere; m en  

denne O peration er usund, da A rbejderen lever i en A tm osfæ re  

af Steen- og Jernstov. Slibes K lingen grovt, for den hæ rdes, 

vil m an gjerne kunne fiiinslibe paa en vaad Steen. Fladen  

slibes paatvæ rs paa store Stene under et stæ rkt Tryk. E»Sen  

slibes paalangs. H uulningen bliver, efter G raden af dens C on- 

cavitet , enten slebet paatvæ rs paa m eget sm aa Stene eller paa­

langs paa større Stene m ed ophojede R iller. N æ rm est A nglen  

slibes den altid paatvæ rs. För den egenlige Politur fiinslibes 

K lingerne paa Skiver m ed Sm ergel og O lie eller Talg, helst 

i m odsat R etning. N aar Q vantiteten er vel afpasset, blivei 

Sm ergelen efterhaanden i en passende G rad finere, saa at m an  

ikke behover al skifte den. Poleringen skeer m ed K ul paa Træ - 

skiver , der gnides blanke m ed A gat eller fast B lodsteen , eller

12 s



180 FABRIKATION AF BLANKE VAABEX.

hyppigere med saakaldet Svovljern (Jerntveilte, dannet ved al 

riste Svovljern).
Klinger til Luxus gjöres deels af damascerct Staal, deels 

forsires de ved blaa Anlöbning, samt ved Forgyldning og Ætsning 
i Figurer. Klinger af damascerct Staal udsmedes som andre; 
tilsidst blottes Lagene ved paa de modsatte Sider at anbringe 
tilsvarende Ophojninger og Fordybninger, som fjernes ved den 
paafölgende Slibning. Klingen bliver derefter behandlet som 
sædvanligt: den slibes, hærdes, anlöbes, poleres osv.; endelig 
bliver den, for at gjöre Heterogeniteten af Massen kjendelig, ætset 
i en svag Syre, eller i en Oplosning af et suurt Salt.

Forgyldningen er galvanisk eller QvægsOlvforgyldning; 
men for at Guldet (Amalgamet) kan fæste paa Staalet, lader 
man först paa de tilbørlige Steder noget Kobber udfælde sig af 
en Kobberoplösning. Blaaanlobningen skeer, efterat Klingen 
efter Forgyldningen er poleret paany, ved at lægge den paa en 
varm Jernplade, tage den af og stikke den i tört Sand, naar 
den har naaet den rette Farve. Der hører endeel Övelse til, for 
at frembringe en eensformig, stærk blaa Farve, hvilket deels af­
hænger af en jevn Opvarmning, og deels af den Grad af An­
löbning, som Klingen har, naar den tages bort, saa at det ikke 
er almindeligt at kunne anlöbe godt. Efter Blaaanlobningen 
poleres Klingen igjen paa de Steder, hvor det Blaae ikke skal 
blive. Ætsning, der gaaer ud paa, at visse Steder skulle gjöres 
matte, medens andre blive blanke, skeer efter at disse Steder 
ere keskyltede ved en Ætsegrund, f. Ex. stærk Oliefarve, ved 
at udsætte Klingen for Indvirkningen af en Syre.

Fabrikationen af Bajonetten har det Ejendommelige ved sig, 
at den egenlige Klinge skal svejses til Halsen og denne igjen til 
Döllen. Döllen frembringes omtrent ved de samme Haandgreb, 
som Geværlobene, idet et Stykke Jern strækkes og svejses over 
et tyndt Sperhorn. Halsen enten svejses dertil i et Hul paa 
Döllen, eller man smeder Hals og Platine til Döllen ieet, für 
Sammensvejsningen af Platinen finder Sted (see Fig. 233 A—D). 
Klingen udsmedes, efter at være svejset til Halsen, ved Hjælp 
af Sænker (saavel til Fladen som til Ryggen), som findes for­
dybede af forskjellig Brede i selve Ambolten. Efter dette slibes 
Klingen, paa samme Maade som Säbelklingen, paa Stene af 
forskjellig Form, hærdes og anlöbes. Derefter udbores Döllen 
indvendigt og afslibes eller afdrejes udvendigt, Halsen afslibes
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eller affiles; Klingen slibes glat og poleres. Tilsidst forsyner 

man Döllen med den tilhørende Fjer osv.

Til Sabler, Pallasker osv. horer endnu Fæstet og Skeden. 

Er Fæslet af Messing, stöbes det i forskjellige Stykker; er det 

af Smedejern, blive Stykkerne smedede; i begge Tilfælde blive 

de sammenloddede med Slaglod, bearbejdede med Filen og 

polerede. Kurven paa Pallasker dannes af en udsmedet Plade, 

der med en Mejsel flækkes op i Flige, som bojes ud, og hvortil 

Grenene svejses (Fig. 234); den afrettes efter Skabeloner og 

over en Form af SlObejern med Render for Grenene. Derefter 

sættes Fæstet paa Anglen af Klingen, til hvilken det sædvanligst 

befæstes alene derved, at Enden af Anglen gaaer igjennem Fæstet 

og nittes paa Knappen, eller hvad der træder i dettes Sted.

Skederne gjöres af Jern, Messing, Læder osv. Skeder af 

Jern gjöres af Pladejcrn, ved krumme Klinger undertiden af to, 

ved lige altid af eet Stykke, der i en Sænke gives den forste 

Fonn, derefter smedes over en Torn og loddes med Slaglod 

eller SlObejern, eller og undertiden, skjöndt sjeldnere, svejses. 

Samlingen er altid for Eggen. Messingskeder ere sædvanligst 

af Plademessing, der koldt behandles paa samme Maade, som 

Jernet i Varmen, og sammenloddes med Slaglod. Efter Dannelsen 

af Skeden forsyner man den med Øskener til Ringene, hvilke 

enten paaloddes eller indskrues, saavelsom med Dupsko; den 

affiles og poleres enten med Poleerstaal eller med Poleer- 

pulver. Skeder af Læder ere ofte af tykt Læder, der gjöres 

vaadt, formes over en Torn og spændes, medens det endnu er 

vaadt; derefter gaaer man dem over med et varmt Glattejern og 

lader dem torre. Senere forsynes de med det tilhörende Beslag. 

Undertiden vælger man mindre tykt Læder; men for at gjöre 

dem stivere, anbringer man da indvendigt to Træskinner.

Til Fabrikationen af blanke Vaaben horer endnu For- 

færdigelsen af Landser. Klingerne smedes paa sædvanlig Maade, 

og til disse svejses Skinnerne. Skaftet gjöres bedst af udklövet 

Asketræ, der, om det skulde være noget krumt, kan, helst naar 

det netop er udhulet ved Damp (Side 99), rettes varmt ved at 

udspændes saalænge, indtil det bliver koldt og tort. Mindre 

godt er det, at skære Skafterne ud af skært Træ. Dette skeer 

lettest med en Rundsav. De fiirkantede Skafter afrundes bedst 

ved Drejning- Derefter forsynes Skaftet med Dupsko, Skinnerne 

sænkes ind i del og paanittes ved gjennemgaaende Nagler.
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3. Kriidtfabrikationen.

a. Materialet.

Salpeteret modtages gjerne i en meer eller mindre ureen 

Tilstand; det indeholder da deels organiske Substanser, deels 

forskjellige Salte, især Kogsalt, Chlorkaliuiii og undertiden Natron­

salpeter; naar del indeholder svovlsuurt Kali, skriver det sig 

gjerne fra <?n direkte Forfalskning. Man har folgende Prövcr 

paa Salpeterets Reenhed:

3 Lod Salpeter smeltes og stöbes ud i Skiver paa en Tommes 

Tykkelse. Reent Salpeter viser da i Brudet cn stærkt krystallinsk 

Textur med store Straaler. Indeholder det 1 pCt. Kogsalt, saa 

ere Straalerne allerede kjendeligt mindre; over 4 pCt. Kogsalt 

kan ikke skjönnes paa denne Maacle. Omendskjöndt man har 

faste Prøver at sammenligne med, bliver Undersögelsen dog 

usikker derved, at de andre Salte virke mindre paa Brudet. 

Denne Prove egner sig kun til temmelig reent Salpeter.

Riflault s Prove: Salpeteret pulveriseres, udvadskes med 

mættet reen Salpelerkid i flere Hold, tørres og vejes. 2 pCt. 

trækkes fra for uoploselige organiske Substanser og for det 

Salpeter, som indeholdes i den ved Pulveret hængende Lud. 

Derved er at bemærke: a) at Kogsalt foröger Salpeterets Op- 

löselighed, idet der dannes Natronsalpeter, saa at f. Fx. 15 pCt. 

giver 3 pCt. Tab; b) al Chlorkalium og svovlsuurt Kali kun 

slet udvadskes, og c) at naar Salpeteret udvadskes i Form af 

selv ganske fine Krystaller, er Udvadskningen ufuldstændig, 

medens Pulver paa den anden Side vanskeligt lösnes fra Filtret.

Husz's Prove: 40 Dele Salpeter opløses i 100 Dele Vand 

og afkoles under stadig Omröring. Krystallisationstemperaturen 

iagttages med et Thermometer, som viser Fjerdedele af Grader 

Reaumur, og Gehalten læres da af en Tabel, hvoraf Folgende 

er et Uddrag:

Temperatur. Gehalt.

20,25 0 R.....................100 pCt.

20 ............................. 98,8 —

19,5.......................... 96,2 —

19............................. 94 —

18,5.......................... 91,7 —

Karrets Natur og Form have Indflydelse paa Krystallisations- 

temperaturen ; men naar man stedse betjener sig af det samme Kar

Temperatur. Gehalt.

18 0 R................89,5 pCt.

17.........................85,4 —

16 . ;..................81,5 —

12......................... 67,4 —

8......................... 55,7 —
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til at anstille Proven i, og eengang for alle derefter liar verificeret 

Tabellen, er Prøven tilstrækkeligt nöjaglig til derefter at bestemme 

Salpeterets Værdi. ,
Raffineringen kan i Krudtfabrikerne ikke vel foretages uden 

med godt Salpeter. Den beroer i det Væsenlige derpaa, al 

Salpeterets Oplöselighed er langt mere afhængig af Vandels 

Temperatur, end Tilfældet er med de andre Salte; delte kan 

sees af nedenstaaende Tabel, som angiver de Qvantiteter af Vand 

der ved forskjellige Temperaturer udfordres, for at oplose 100 

Dele af folgende Salte:

0°

Salpeter  

Kogsalt................ 270

Chlorkalium.... 350

Det slette Salpeter oplöses

100° C.

40

270

167

20 o

312

270

300 

i en

90°

50

270

177

30° 

172 

270 

265 

större 

derefter fordampes, hvorved de fremmede 
peter med ikke over 10 pCt. fremmede Salle behandles saaledes: 

1200 ® Salpeter oplUses i 30« Potter lunkent Vand; efter at 

dette er bragt i Kog, tilsættes efterhaanden endnu -lOO üSal­

peter. Under Kogningen udskilles de fleste fremmede balte, 

som opsamles i en lille Pande, der hænger i Kjedlen nær bunden; 

der tilsættes i smaa Portioner koldt Vand, for at lette denne 

Udskillelse. Man hælder nu i Vædsken en Oplosning af 2 Tt 

Liim derefter atter efterhaanden 400 Potter Vand, og det Hele 

ko^es saalænge det skummer op. Denne Rensning befordres 

undertiden ved Tilsætning af Beenkulstöv og Blod. Efter en 

Afkolin,r til 88° C. begynder Udkrystallisationen. Enten lauei 

man Salpeteret udskyde i store Krystaller ved rolig Henstand, 

vadsker disse og raffinerer dem om igjen, hvis Jet behoves 

dier .narf rorer i Vædsken under Afkølingen i flade Kasser, fo. 

at der kan dannes fine Krystaller, som forst udvadskes med 

mættet, næsten reen Salpeterlud, derefter nie i een an .

Moderhiden indkoges til Raasalpcler eller bruges bl s.den at op- 

löse Raasalpeter i. Den siettere Moderlud forsættes med 1 olask - 

oplosning, som destruerer de salpetersure Salte af Na ron, Kalk 

og Magnesia; den allerslettesle bringes paa 8a pelerplanlagernt 

eller bortkastes. Salpeteret lör, naar det skal bruges t.l K.udt, 

ikke indeholde over 2 p. Mille Chloriden Det tarres skarpt i 

en Tttrrestue paa Töjflager, for al man med behOng Wjagligbed 

kan bestemme Salsen.

10°

495

270

325

45°

133

270

238

Mængde Vand, som

Salle udskilles. Sal-
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Svovlet forekommer ligeledes i forskjellig Grad af Reenhed. 

Det er gode Tegn, naar det knækker i Haanden, har en lyse- 

guul Farve og en ringe Vægtfylde (ikke over 1,98—2,00); dog 

kan denne ogsaa hidröre fra indblandet Harpix, Olie eller Tran, 

der røbe sig ved Lugten, naar Svovlet forbrændes. Destilleret* 

man Svovlet, saa blive Sand og organiske Substanser tilbage. 

Rodlige Pletter hidröre gjerne fra Tran, der liar været anvendt 

i for stor Mængde ved den foreløbige Renselse (f. Ex. ved det 

islandske Svovl), sjeldent fra Selen.

Svovlet renses ofle ved en Smeltning for det indblandede, 

forendeel meget fine Sand. Den foretages bedst i saaledes ind­

murede Kjedler, at Ilden ikke kan virke direkte paa Bunden, 

hvor Sandel samler sig. Efter Smeltningen henstaaer Svovlet i 

nogen Tid, for at Sandet kan sætte sig; det skummes dernæst, 

Oses forsigtigt op, sies igjennem Lærred og sættes til Afkoling 

i höje kegleformede Trækar. I Spidsen, som var vendt nedad, 

er der endnu lidt fiint Sand; den hugges derfor af og smeltes 

om igjen. Bundfaldet i Kjedjen samles, indtil man har en större 

Mængde, som Svovlet smeltes ud af paa Gengang. Skumningen 

lettes ved Tilsætning af Tran eller Olie; men det skader stedse 

Krudtet noget, og over i pCt. bör der ialfald ikke tilsættes 

(3 Pægle til 400 fö). Fedt, Harpix, Svovlarsenik og Selen bort­

skaffes ikke ved Smeltningen.

En Sublimation, hvorved det fordampede Svovl opsamledes 

som Svovlblomster, brugtes tidligere, men er ikke at anbefale. 

Den foretages omtrent som Destillationen, men gaaer langsommere, 

er forbundet med et langt större Tab af Svovl og giver et 

Produkt, der aldrig er reent, men indeholder enten Svovlsyre 
eller Svovlbrinte.

En Destillation, hvorved Svovlet opsamles i flydende Til­

stand, er derimod en meget hensigtsmæssig Renselsesmaade, 

kun at den maa udfores i saa stor Maalestok, at det ikke let 

convenerer Krudtfabrikerne at foretage den selv. Destilleerpanden 

er af Jern og | Tomme tyk i Bunden; den er hedt omgivet af 

Muur og ved en muret Kanal sat i Forbindelse med et hvælvet 

Kammer, som er opmuret af 5 Steens Muur. Ligefor Panden 

er en Dör i Muren, som kittes til, efter at Panden er fyldt med 
14 16 Centner Svovl. Oven i Hvælvingen er en Skorsteen med 

et stort Ventil, for at ikke Explosionen, som indtræder efter 

nogen Tids Forlob, skal sprænge Kammeret. Svovlet bör ved
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en Smeltning forelobigen renses for Sand, inden Destillationen. 

Panden kan holde ud til omtrent 20 000 Centner Svovl. Man 

taber, navnligen ved Detonationer, omtrent 10—12 pCt. af Svovlets 

Vægt. Arsenik kan ikke bortskaffes ved Destillationen; det 

arsenikholdige Svovl er forkasteligt til Krudt, men meget an­

vendeligt i Fyrværkeriet.

Kullenes Natur er af den slörste Vigtighed; for at de kunne 

blive tilstrækkeligt letautændelige, maa man tilberede dem ved 

Forkulning af lette Substanser, som ikke smelte ved Opvarmning. 

De bedste Kul give reent Plantetrevlstof, f. Ex. rensede Il Orla ver, 

rene Klude af Bomuld eller Hör. Paa Grund af Prisen vælger 

man Træ, helst lette Træsorter uden Harpix. Det bedste Kul 

give blandt de gængse Træsorter: El, Poppel, Hykl, Piil, Lind 

og Kastanie, omtrent i den nævnte Orden. Alle Renselsesmaader, 

der gaae ud paa at skille Træet ved Safterne, forbedre Kullene; 

dog bruger man kun at lade det, smaathugget, i længere Tid 

være udsat for Regn, og det end ikke altid. Inden Forkulningen 

skrælles Barken og Basten bort med Baandknive, fordi de inde­

holde Saft; Huller udskæres, fordi der ofte er Sand i dem; 

Knaster kasseres, fordi de ere haarde og fulde af Saft.

Forkulningen ledes ved en regelmæssig, ikke for stærk 

Varme, med Udelukkelse af Luft og Omsorg for, at der ikke 

kommer Sand til. Mileforkulning er desaarsag forkastelig; der­

imod bruges undertiden Forkulning i Gruber, almindeligere og 

bedre Forkulning i særegne Ovne, hvor Træet pakkes i lukkede 

Cylindre eller Blikkasser, som anbringes i flere Rader over hin-’ 

anden, tværs igjenneni Ovnen, og omspændes af Flammen fra et 

Ildsted nedenfor Kasserne. Luftarterne strømme ud igjeiinem 

Huller, der ere anbragte paa forskjellige Steder af Kasserne, 

saa at man igjenneiii Aabninger for Enden af Ovnen kan see, 

hvor Udviklingen gaaer for sig, idet de tændes af Flammen. 

Kasserne ere indrettede til at skifte, saa at man kan sætle andre 

istedetfor dem, i hvilke Forkulningen er endt. Af brune Kid 

kan man faae indtil 40 pCt. af Træets Vægt, af sorte omtrent 

30 pCt. De aldeles afbrintede Kul ere for sværtantændelige, 

de brune for letautændelige; de give Krudt, som ikke modstaaer 

Fugtighed og altsaa er uholdbart. Man vælger derfor Kul, som 

ere knap sorte eller netop. Brændingen varer 6—8 Timer. 

Kullene styrtes i en muret Hvælving, som lukkes til, for at 

Kullene kunne slukkes. Kullene brækkes over og sorteres, idet
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brune Kul, Knastekul, blankbrændte Kul og hullede, som kunde 

indeholde Sand, lægges tilside til andet Brug. De brune Kul 

bruges dog undertiden til Jagtkrudt. Kullene gjemmes i Stykker, 

da Kulpulver altfor let indsuger Fugtighed og forskjellige Luft­

arter. Af den Aarsag tilberedes de heller ikke for længe, for 

de skulle bruges.

I). Satsen.

Krudtets Virkning beroer paa, at del ved cn hurtig For­

brænding udvikler ret mange luftformige Legemer i en ret boj 

Temperatur. Kulstoffets Bestemmelse er at give Kulsyre; Sal­

peteret afgiver Ilt dertil og udvikler desuden frigjort Qvælstof­

luft, Svovlet skal forbinde sig med Kaliumet og derved uddrive 

alle Luftarter af Salpeteret. Vil man danne Krudt af Kul 

og Salpeter alene, saa behoves der 2 Grunddele (74,64 Vægt­

dele) Salpeter til 5 Grunddele (11,25 Vægtdele) Kulstof; der 

dannes da 2 Grunddele kulsuurt Kali og 3 Grundclele (6 Maal) 

fri Kulsyre, ligesom der frigjöres 4 Grunddele Qvælstofluft. 

(2 NK og 5 C give 2 CK, 3 C og 4 N). Sætter man Svovl 

til i behörig Qvantitet, for at uddrive Kulsyren af det kulsure 

Kali, saavelsoin den med Kaliumet forbundne Ilt, saa maa der 

endnu tilføjes saa meget Kul, som med denne Ilt kan danne 

Kulsyre. Man sætter til 2 Grunddele Salpeter (74,64): 2 Grund- 

dele Svovl (11,86) og 6 Grunddele Kulstof (13,50); der frigjöres 

da 4 Grunddele Qvælstofluft og udvikles 6 Grundclele (12 Maal) 

Kulsyre (NK, S og 3 C give SK, 2 N og 3 C). Medens Krudt- 

mængden i disse 2 Tilfælde forholder sig omtrent som 6 til 7, 

forholde de udviklede Luftarier sig efter Maal som 5 til 8. Det 

svovlfrie Krudt giver altsaa kun omtrent TST saa stort et Maal 

luftformige Legemer, som det svovlholdige; derhos er det dyrere, 

da det indeholder meget mere Salpeter. Svovlet er desuden 

nødvendigt baade som BiiiclcmiddeJ, for at Krudtet kan koines, 

og til at beskytte det mod Fugtighed.

Ovenstaaende Tbeori: at der skal være 3 Grunddele Kul 

til 1 Grtmddeel Svovl og 1 Grunddeel Salpeler, er imidlertid 

ikke praktisk; deels bar man ikke med chemisk rene Kul at 

gjöre, idet de indeholde baade Brint og Aske, deels er For­

brændingen, især ved de rene, brintfrie Kul, ufuldstændig, hvis- 

aarsag Rögen og Krudtslammet indeholde, foruden Svovlkalium, 

uforbrændt Kul, svovlsuuil Kali og kulsuurt Kali, ligesom nogel
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a f  K u ls to ffe t g iv e r K u lilte lu ft is te d e tfo r K u lsy rc h ift. V e d a t sæ tte  

n o g e t m in d re S v o v l til, e n d e fte r o v e n s ta a en d e T a l, fa a e r m a n  

d e rfo r K ru d t, so m  g iv e r e n n o g e t s tö rre E ffek t, m e n h o ld e r s ig  

m in d re g o d t. Jo b ru n e re K u lle n e e re , d e s to m in d re v ild e d e r  

b e h o v es a f d e m , liv is a l B rin te n fo rb ræ n d te m e d  ; m e n d e tte  

sk e e r k u n u fu ld s tæ n d ig t o g i fo rsk je llig G ra d , e fte rso m  B e ­

h a n d lin g en h a r v æ re t fu ld k o m m e n til. P a a G ru n d a f O v e n ­

s ta ae n d e v a rie re K ru d tsa tse rn e n o g e t i fo rsk je llig e L a n d e . I il

e fte r T h e o rien 7 4 ,6 4  1 3 ,5 0  1 1 ,8 6

i D a n m a rk o g i B e rn 7 6  1 4

i E n g la n d o g R u slan d 7 5  1 5  1 0

i F ra n k rig :

i S v e rrig 7 °

i P re u sse n

Sprængkrudt tilb e re d es o fte , b la n d t a n d e l h o s o s , a f  sa m m e  

S a ls so m  a n d e t K ru d t, b lo t a t d e rtil u d sö g e s d e m e g et g ro v e  

K o rn , fo rd i d e t sk a l v irk e la n g so m m ere . P a a a n d re S te d er  

b ru g e s e n C o m p o s itio n , h v o rv e d  d e r d a n n e s d o b b elt b v o v lk a liu m ,  

lig e so m  d e l H a lv e a f lltm æ n g d e n , n a a r F o rb ræ n d in g e n v a r fu ld ­

s tæ n d ig , sk u ld e d a n n e K u lsy re , d e n a n d e n h a lv e D e el K u lilte lu ft 

m e d k u ls to ffe t. D e tte fo ru d sæ tle r e n B la n d in g a f 2 G ru n d d e le  

S a lp e te r , 4 G ru n d d e le S v o v l o g 9 G ru n d d e le  K u ls to f , d e r sk u ld e  

o -iv e 2 G ru n d d e le d o b b e lt S v o v lk a liu m , 4 G ru n d d ele Q v æ ls to f-  

h if t, 3 G ru n d d e le  (G  M a al) K u lsy re lu ft, o g  6 G ru n d d e le  (1 2  M a al)  

K u lilte lu ft. (2  N K , 4 S o g  9 C g iv e  2  S 2 K , 4  N , 3 C  o g  6 C );  

m e n S a tse n v a rie rer v e d d e tte S la g s K ru d t lig e so m  v e d d e t a l­

m in d e lig e  , o g a f d e sa m m e G ru n d e , f il 1 0 0 D e le sa ad a n t

S p ræ n g k ru d t b ru g e s :
S a lp e te r.  K u l. S v o v l,

e fte r o v e n s ta ae n d e T h e o ri 6 2 ,9  1 7 ,1  2 0 ,0

i O slerr ig * < > ,2  2 1 ,4  1 8 ,4

i F ra n k rig ^ 0  1 8 ,0  2 0 ,0

S a a d a n t S p ræ n g k ru d t (Kulillekrudø g iv e r a f sa m m e V æ g t  

e n s tæ rk ere L u ftu d v ik lin g e n d d e t a lm in d e lig e ; m e n d e t fo r­

b ræ n d e r la n g so m m ere o g v e d e n la v ere T e n ip e ra tu i , o g d e l 

v irk e r d e rfo r m e re m e d e t T ry k . D e t k o s te r m in d re o g s taa e i 

s ig b e d re m o d F u g tig h e d , e n d d e t, d e r e r b la n d e t so m  S k y d e - 

k ru d t. N a a r a lm in d e lig t K ru d t h a r v æ re t u d sa t fo r F u g tig h e d
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og derved er blevet fattigere paa Salpeter, nærmer det sig til 
Sprængkriidlet i Maaden at virke paa.

Man plejer at gjöre Kanon- og Musketkrudt af samme Sats; 
men jo större Kaliberet er, desto bedre virker det langsomt for­
brændende Krudt; til meget grovt Skyts er Kuliltekrudt næsten 
det bedste.

c. Pulverisationen

af Ingredienserne er særdeles vigtig, da den tilsigtede cliemiske 
Virkning opnaaes i stedse højere Grad, jo fuldkomnere liiin er 
udført. Den foretoges forhen med alle undereel; men dermed 

har man ophört, fordi Kullene lettest bleve knuste, og Kulstøvet 
da besværede Knuusningen af begge de to andre Bestanddele. 
Knuusningen af disse Legemer til en tilstrækkeligt fiin Tilstand 
er forbunden med ikke ringe Vanskeligheder.

Salpeteret pulveriseres lettest i smeltet Tilstand; da det 
taber noget af dets Ilt ved Smeltningen, bruges denne dog ikke. 
De smaa Krystaller pulveriseres lettere end de större; disse maae 
tørres efter en forelöbig Knuusning, da de indeslutte Vand. 
Det befordrer stedse i liöj Grad en Pulverisation , naar man af 
og til skiller det Fineste fra det Grovere og atter pulveriserer 
dette alene; men en Sigtning plejer man ialmindelighed slet ikke 
at foretage med Salpeteret, ialfakl ikke igjennein flint Sigteilor; 
selv oin man brugte det allerfineste, vilde dog fürst en Slemning 
give ret flint Pulver, og en Saadan er her umulig. Naar flint 
Salpeterpulver gjeninies, klumper det sig, og det i Forhold 
lettere, som det er finere.

Svovlet er vanskeligt at pulverisere. Undertiden er det den 
eneste af Krudtets Bestanddele, som pulveriseres forud; man 

sætter isaafald smaa Salpeterkrystaller og beeil Kul til Svovl- 
pulveret ved Blandingen, der tillige altid er forbunden med en 
Knuusning. Vanskeligheden ligger i en Tendens hos Svovl- 
pulveret til at klumpe sig, der befordres ved den Elektricitet, 
som let opstaaer under Knuusningen. Svovlet pulveriseres lettest 
i större Stykker, yderst vanskeligt i Stænger, og naar man efter 
en Stampning sigter Støvet fra Kornene, gjör man bedst i at 
smelte disse om igjen, da de næsten ikke kunne pulveriseres 
paa den Maade. I PulverisationstÖnder gaaer det bedre. Ogsaa 
Svovlpulveret, især det fine, klumper sig ved Henliggen, enten 
ene eller blandet med Salpeterpulver. Det bedærves tillige ved
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Fuglning; en Stem ning , som desuden vanskelig t lykkes ved saa  

le tte L egem er, er derfor uanvendelig her. V ed B rugen af fine  

Sigter hæ nger Pulveret le t ved paa G rund af E lektriciteten , isæ r 

ved Silkesig ter.

Kullet pulveriseres le t, og da det tillige stover m eget stæ rkt, 

sæ ttes det undertiden heelt til den fugtige B landing; bedre er 

del dog, forst at stam pe K ullene alene m ed lid t V and og efter 

nogen T id at sæ tte Svovl- og Salpelérpulver til. Jo blödere 

K ullet er, desto le ttere bliver det flin t, de brune K ul altsaa aller-  

le ttest. H eller ikke K ulpulveret kan slem m es, af de sam m e  

G runde, som ere anførte om Svovlet; det fordæ rves endogsaa  

ved H enliggen i to r L uft, som virker hurtigere paa det end paa  

hele K ul.
Pulverisationen foretages enten m ed Stam pere, m ed V alser, 

eller i PulverisationstO nder. Stamperne stove stæ rkt og arbejde  

slet og langsom t. Valserne , af sam m e Slags , der senere be­

skrives som brugte til B landing eller til O pm aling  af K rudtaflald , 

stove ligeledes og trykke desuden Svovlpulveret for stæ rkt. 

Tönderne (Skiver, Tromler) erc sk iveform ige , <•— U A len  

lange, 1 |— 2 A len i D iam eter og saaledes opstillede, m ed A xlen  

horizontal, at de kunne om drejes m ed en Periferihastighed af 

5— 6 Fod i Sekunden. Indvendig t er paa den krum m e O ver­

flade anbragt 12 L æ ngderibber paa J T om m es H ojdc. D e fy ldes 

om trent og K nuusningen foretages ved 100— 300 Pd. K ugler, 

af I til 5 L ods V æ gt , af Z ink eller bedre en haard B ronce  

m ed 3 D ele K obber og 1 D eel T in. N aar Skiverne erc dannede  

af en aldeles fast M asse, bliver Produktet le t for haard t, derfor 

gjör m an ofte deres krum m e O verflade af stæ rkt Saalelæ der.

PulverisationstÖ nderne foretræ kkes i vore D age m eget 

alm indelig t, da de arbejde rask t uden stort T ab af K raft cllei 

M ateriale . O fte tilbereder m an i dem binaire B landinger , idet 

m an pulveriserer to af Ingredienserne, helst K ul og Svovl, paa  

eengang.

d. Blandingen og Korningen

af  K rudtet foretages paa flere forsk jellige M aader. M eget hyppig t 

foretages B landingen (og tillige en idetm indste fortsat Pulverisa­

tion) ved Stampere paa 70— 100 Pd., hvoraf om trent den halve  

V æ gt tilhorer en M etalsko; de gjöre 30— 60 Slag i M inutten , 

enten i T ræ stam pehuller, udhulede i en B lok af E ge- eller B öge-



190 KHÜDTFABBIKAT1ON. BLANDINO, KORNING.

træ, eller i Metalpotler med en Prop af Endetræ, helst af El, 

i et Hul i Bunden. Faldhøjden er gjerne omtrent 18 Tommer. 

Der fyldes fra 10 til 50 (gjerne 13—20) 71 under hver Stamper. 

For at Massen ikke skal slöve for stærkt, sætter man efter- 

haanden 10—15 pCt. Vand til; jo mindre Vand, man bruger, 

desto fastere bliver Krudtet. Arbejdet varer fra 3 indtil 48 Timer, 

efter Qvantiteten af Massen, Ingrediensernes Fiinhed, Stamperens 

Vægt, Antallet af Slag i Minutten og endelig ogsaa efter den 

Fuldkommenhed, man vil give Krudtet. Massen vendes flere 

Gange, ved at bringes fra eet Stampehul i et andel.

Istedelfor Stampere brugtes, især tidligere, hyppigt de saa- 

kaldte Valser (Valsemoller), egenligt brede Stene, som arbejde 

paa Kant. De ere fra 150 og indtil 14000 % tunge, dog gjerne 

imellem 3000 og 8000 77. 2 og 2 arbejde sammen paa 40—80 il 

fugtet Masse ad Gangen. Disse Möller give fast Krudt; men de 

sætte let Skorper paa Massen, som genere ved Korningen. De 

synes at være farligere end Stamperne. Nuomstunder bruges 

de meest til at omarbejde Krudtstöv og ucourante Numere med, 

da de ikke blande saa godt som Stamperne.

De ovenfor omtalte Tromler bruges ogsaa til at bevirke 

Blandingen af Ingredienserne (Blanding stander), og det enten 

under Pulverisationen, eller efter al hver for sig er tilstrækkeligt 

knuust. Denne Blandingsmaade har endnu det store Fortrin for 

Stampningen, foruden de i Anledning af Pulverisationen nævnte, 

at Ingredienserne afvejes i slorre Portioner og Arbejdet derved 

betydeligt lettes for Opsynet, ligesom der ogsaa behoves mindre 

Folkehjælp i Mollerne.

Korn ingen af det stampede eller valsede Krudt foretages 

gjerne paa Sigter af Pergament eller Messingtvist med store 

Huller. Paa dem bringes fugtig Sats og Knipler eller lindse- 

formige Skiver af Pokkenlioll, som ved den stærke Rystelse 

hoppe op og drive Massen igjennem. Nedenunder er en finere 

Sigte, for at lage de omtrent 40 pCt. StOv fra Kornene. Ogsaa 

bruger man en liggende Cylinder af Metaltvist, hvori 20 Trækugler 

med U Tomme Diameter trykke Massen ud igjennem Hullerne.

Naar man vil have meget fast og kraftigt Krudt, underkaster 

man det undertiden en Presning. Man lægger til den Ende 

Massen i Lag paa 1—3 Tommer imellem glatte Kobberplader 

og underkaster dem i en Presse et Tryk af f. Ex. 50 000 7i 

paa Qvadratfoden, ofte meget mere. De tyndeste Kager give
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det stærkeste Krudt. Ogsaa presser man Krudtet imellem Valser. 

De nyeste Valsepresser have tre Valser: den överste ei af Stöbe- 

jern, belagt med Kobber, den midterste af Træ, den nederste 

hedt af Kobber. En Dug uden Ende gaaer om begge de överste 

Valser, en anden om den nederste. Paa denne Dug løber Satsen, 

der ikke behøver at være fugtig, ud i et Lag paa 7—8 Tommer, 

som sammenpresses til 2 Tommer. Presset Krudt bliver knuust 

i kantede Korn. Forelöbigt slaaes Kagerne gjerne istykker med 

Træhammere; derefter sönderbrydes de enten ved linede Valser 

imellem Lærred eller ved en Cyliuderkornemaskine, som ovenfor 

omtalt, kun at den er tæt besat med Trælister indvendigt, og at 

der bruges 16—20 7Z Tin- eller Zinkkugler, af Størrelse som 

Geværkugler, istedetfor de større I rækugler.

En ganske ejendommelig Maade at danne Krudtet paa er 

den af Champy angivne. Dertil betjener man sig af Krudtstöv, 

der enten faaes som Affald ved Sorteringen, eller langt bedre 

ved Knuusning i Tromler af de enkelte Ingredienser eller af 

binaire Blandinger og derpaa folgende Blanding og yderligere 

Pulverisation i större Tromler med en Mængde smaa Kugler a 

Krudtsats, dannede i den nedenfor beskrevne champyske I onde. 

.Jo omhyggeligere Pulverisationen og Blandingen er foretagen, 

desto fastere bliver Krudtet. Den champyske Tünde, hvori 

Korningen foretages, har 1« - l1 od i Længde, 3 o Fod i Dia 

meler og gaaer paa en liuul Axe. Langs igjennem denne gaaer 

et Ror med f. Ex. 24 smaa Huller; Köret staaer i Forbindelse 

med et höjt Vandbassin og kan lukkes med en Hane eller paa 

anden Maade. Denne Tonde kan bruges paa 2 Maader: Man 

kan fylde endeel Krudtstöv i den, sætte den i Bevægelse, under 

Bevægelsen lade Vand, som en fiin Regn, sprøjte paa Massen 

og fortsætte Bevægelsen en Tidlang. Hver indfaldende Draabe 

bliver da Midtpunktet for et lille Korn, der ved den fortsatte 

Rulning bliver stedse större, idet der lægger sig del ene aste 

Lag efter det andet udenom det. Ved den anden Maade be­

gynder njan med saakaldte Kjærner, det er Korn, som sorteres 

fra Krudt, fordi de ere for smaa. I en TOnde paa 2 Fods 

Længde og 5 Fods Diameter bringes 100 Tt saadanne Kjærner; 

i Lobet af <V Qvarteer indspröjles, under en stadig Omdrejning 

af 8 Gange i Minutten, 10 Vand, som saaledes faaer Tid til 

at fordele sig paa Kjærnerne. Vandmængden maales ved Synk­

ningen i Bassinet. Efterhaanden indkastes saa 100 % Krudtslov
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under fortsat Omdrejning. Bedre endnu er det al dele baadc 

Vandet og Krudtstövet i flere Portioner og bringe dem vexelviis 

iTonden; derved blive Kornene fastere ogrundere. Alle Kornene 

blive imidlertid ingenlunde ligestore: der falder paa eengang 

Kjærner til nyt Arbejde, Krudt af alle brugelige Fiinheder og 

Korn, der ere for grove.

Ved Arbejdet i den champyske Tönde faaer man særdeles 

faste og runde Korn, der kunne gjöres smaa eller store, ligesom 

man vil, ved al passe Mængden af Krudtstöv efter Kjærnernes 

Störreise og Vægt.

e. Sortering, Törring, Polering osv.

Sorteringen bor foretages flere Gange: för Törringen, for 

ikke at fylde Törrestuen med store Masser af Krudt, der dog 

maae arbejdes om igjen; efter Torringen og Poleringen, fordi 

Kornene ved Slid og Tryk efterhaanden forandre deres Störreise 

og give endeel Stuv fra dem. Den förste Sortering kan saa 

meget bedre indskrænke sig til en Fordeling i det Grove, som 

der dog falder flere Numere, end man godt kan adskille paa 

eengang. Sorteringen kan foretages med Haandsigter af Ilaar- 

sigtedug, Pergament, Flor, vævet af Hampetraad, eller Metaltvist. 

Dette Arbejde gaaer langsomt, da det samme Krudt maa gjen- 

tagne Gange paa Sigter, for ret at sorteres; det koster stor 

Folkehjælp , hvilket i Krudtmøller allermindst er Onskeligt, og 

derved gnides mange Korn til Stöv. Bedre er det at betjene 

sig af Cylindersigter. Paa Frederiksværk deler en saadan det 

fugtige Krudt i 4 Numere: Endegodset, som siden giver Spræng- 

krudl og Kanonkrudt; det Groveste, der gaaer igjennem Cylinder- 

sigten, rystes paa Haandsigter med Geværkugler, indtil Kornene 

ere afslidte, saa at de kunne gaae igjennem, hvorved de give 

Geværkrudt Nr. 1 og Stöv. Det Mellemste giver Geværkrudt 

Nr. 1 og 2; det Fineste er deels Geværkrudt Nr. 3 (meest til 

Kjærner for den champyske Tönde), deels Stöv. Efter Törringen 

har man atter Valget imellem Haandsigter og Cylindersigter; 

disse sidstnævnte bör være forbundne med cn Blæse, for al 

skille det tørre Stöv godt fra Kornene.

Törringen har man foretaget ved Træk i aabne Huse, lige­

som ogsaa ved Solvarme igjennem Vinduer; men da begge 

Maader ere altfor usikkre, især i det koldere Klima, og den 

sidstnævnte desuden ikke ganske uden Fare, idet Solen virker
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m e g e t  s t æ r k t  p a a  d e l  s o r t e ,  i n a l l e  K r u d t ,  k a n  d e r  n æ s t e n  k u n  

v æ r e  T a l e n  o m  T o r r i n g  v e d  k o n s t i g  V a r m e . K r u d t e t  u d b r e d e s  

t i l  d e n  E n d e  p a a  F l a g e r  a f  H a a r d u g ,  d e r  s t a b l e s  o v e r  h i n a n d e n  

i  e n  T o n e s t u e . A t  v e n d e  K r u d t e t  e r  v i d t l ö f t i g t  o g  g i v e r  S t ø v ;  

d e r f o r  e r  d e t  b e d r e  a t  s p r e d e  d e t  s a a  m e g e t  t y n d e r e , i  R e g l e n  

k u n  — 2  L i n i e r  h ö j t .

T ö r r e s l u c n  b ö r  o p v a r m e s  m e d  v a r m  L u f t  e l l e r  m e d  V a n d ­

d a m p e . B r u g e r  m a n  v a r m  L u f t ,  s a a  m a a  I l d s t e d e t  v e d  t o  e l l e r  

f l e r e  M u r e  v æ r e  a d s k i l t  f r a  T ö r r e s l u e n . D a m p o p v a r m n i n g e n  

t i l s t e d e r  e n  s t ö i r c  B o r t f j e r n e l s e  a f  I l d s t e d e t ;  d e n  b o r  o g s a a  v æ r e  

s a a l e d e s  i n d r e t t e t ,  a t  e n  r e g e l m æ s s i g  C i r k u l a t i o n  a f  d e n  o p v a r m e d e  

L u f t  o g  e n  l i g e l i g  O p v a r m n i n g  a f  L o k a l e t  o p n a a e s . M a n  g j ö r  

i  a l l e  T i l f æ l d e  v e l  i a t  b r u g e  e n  V e n t i l a t o r  t i l  a t  t r æ k k e  d e n  

f u g t i g e  L u f t  b o r t . J o  f u g t i g e r e  K r u d t e t  e r ,  o g  j o  s t æ r k e r e  

L u f t t r æ k k e t ,  d e s t o  f o r s i g t i g e r e  m a a  m a n  v æ r e  m e d  V a r m e n ,  f o r  

a t  i k k e  K r u d t e t  s k a l  k l u m p e  s i g  e l l e r  f o r v i t t r e ,  h v o r v e d  S a l p e t e r e t  

t r æ k k e r  s i g  u d  p a a  O v e r f l a d e n  a f  K o r n e n e ,  o g  m a n  f a a e r  s a l p e t e r -  

f a t t i g t  K r u d t  o g  s a l p e t e r r i g t  S t ö v . M a n  k a n  p a s s e n d e  b e g y n d e  

m e d  3 0 °  R .  o g  e n d e  m e d  5 0 °  R . ;  h y p p i g t  h o l d e r  m a n  d e n  

s t a d i g t  v e d  4 0 °  R . M e d  U n d t a g e l s e  a f  T e m p e r a t u r f o r s k j e l l i g h e d e n ,  

s o m  e n d  i k k e  a l t i d  i a g t t a g e s ,  e r  d e r  i n g e n  F o r s k j e l  p a a  T ø r r i n g e n  

f o r  o g  e f t e r  K o r n i n g e n . K r u d t ,  s o m  e r  k o r n e t  p a a  d e n  æ l d r e  

M a a d e ,  b e h o v e r  e f t e r  O m s t æ n d i g h e d e r n e  8 — 2 4  T i m e r  t i l  a t  t ö r r e s ,  

K r u d t  f r a  d e  c h a m p y s k e  T ö n d e r  e t  P a r  D a g e . F o r  a t  u n d e r s ö g e ,  

o m  K r u d t  e r  t i l b ö r l i g t  t o r r e t ,  h e n l æ g g e s  3 0 0  G r a n  e t  Q v a r t e e r  

i  4 0 °  R . ;  d e t  b ö r  d a  i k k e  t a b e  o v e r  |  G r a n  i  V æ g t .

V e d  Poleringen b l i v e r  K r u d t e t  r u n d t  o g  f a s t ,  s a a  a t  d e t  

v i r k e r  k r a f t i g e r e ,  i k k e  S t ö v e r  o g  t a a l e r  b e d r e  F u g t i g h e d ;  d e r n æ s t  

t j e n e r  d e n  t i l  a l  g i v e  d e t  e t  s m u k t  b l a n k t  U d s e e n d e . P o l e r i n g e n  

k a n  f o r e t a g e s  i s m a a  S æ k k e  m e d  3 — 1 5  P u n d  K r u d t  i ,  d e r  

r u l l e s  m e d  H a a n d e n  p a a  e t  B o r d ;  m e n  d e n n e  M a a d e  e r  f o r  

b e k o s t e l i g  o g  l a n g s o m . N a a r  m a n  n u o m s t u n d e r  b r u g e r  S æ k k e ,  

e r e  d e  f o r s y n e d e  m e d  r u n d e  T r æ s k i v e r  f o r  b e g g e  E n d e r  o g  f ö r e s  

v e d  e n  v e r t i k a l  A x e  m e d  u d s t a a e n d e  A r m e  r u n d t  p a a  e t  B o r d  

m e d  r a d i a l e  L i s t e r ,  p a a  s a m m e  M a a d e  s o m  S t e n e n e  i  V a l s e m ö l l e r n e .  

P o l e r i n g e n  f o r e t a g e s  d o g  a l m i n d e l i g s t  i  T ö n d e r ;  d i s s e  e r e  s n a r t  

k o r t e ,  s n a r t  l a n g e  ( i n d t i l  1 0  F o d ) ,  2 4 - 3 0  T o m m e r  i  D i a m e t e r ,  

g j e r n e  b u e d e  p a a  M i d t e n . A r b e j d e t  g a a e r  h e r  l a n g s o m m e !  e ,  

m e n  K r u d t e t b l i v e r  i k k e  f o r u r e n e t  m e d  T r e v l e r . P o l e i  i n g e n  

g a a e r  b e d s t  i  h a l v t ø r  T i l s t a n d ;  e r  d e t  f u g t i g t ,  s a a  b l i v e r  d e t  l e t t e s t  

1 3
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fast, i tørret Tilstand faaer det bedst Politur. Jo mindre Krudt 

man kommer i Sækkene eller Tönderne, og jo længere man 

ruller dem, desto fastere bliver Krudtet, som nedenstaaende Tal 

vise. I Begyndelsen maa man rulle langsomt, for ikke al faae 

for meget StOv; senere sparer man Tid ved at rulle noget raskere. 

Fransk Jagtkrudt faaer forst i 12 Timer 12 Omdrejninger i 

Minutten, derpaa i andre 12 Timer 30, hvorpaa man igjen lader 

Hurtigheden aftage, for at Varmen, der opstaaer ved den større 

Hurtighed og befordrer Tætheden, igjen kan tabe sig, inden 

Krudtet kommer i Luften, da det ellers vilde tabe sin Glands. 

Ved delle Arbejde har man fundet folgende Tætheder, der ud­

trykke Forholdet imellem Vægten af lige Maal Vand og kornet 

Krudt.
Vægtfylde.

Inden Poleringen................................0,810

efter 4 Timers Polering..................0,833

— 8 — —  0,846

„ 20 — —   0,869

— 25 — — 0,878

— 30 — —   0,889

— 42 — —   0,893.

Ved Poleringen falder der altid mere eller mindre Slov, 

som maa bortskaffes ved Blæsning.

Tætheden af Krudtet er af stor Vigtighed. Jo tættere det 

er, desto bedre modstaaer det Fugtighed og Slid, desto større 

en Masse luftformige Produkter udvikles der af et lige stort 

Maal Krudt, men desto langsommere forbrænder Krudtet ogsaa. 

Da Forbrændingens Hastighed tillige afhænger af Krudtkornenes 

Störreise, saa al det grovkornede Krudt forbrænder langsomst, 

saa vilde ret fast og ret fiinkornet Krudt være ubetinget det 

bedste, dersom del altid var önskeligt, at Krudtet ikke blot stod 

sig godt mod Fugtighed, men tillige forbrændte hurtigt. Dette 

er imidlertid ikke Tilfældet: Forbrændingen kan baade være 

for hurtig, hvorved Skytset lider uden tilsvarende Skudvidde, og 

for langsom, hvorved Heden ikke bliver saa stor, og Krudtet 

ikke fuldstændigt tændt, inden Projektilet har forladt Skytset.

Imellem Ladningens og Projektilets Störreise, Löbets Længde, 

Kornenes Störreise og Tæthed bestaaer cn endnu ikke tilstrækkeligt 

oplyst Relation; dog er det vist, at Krudt til grovt Skyts bör 

være grovkornet, for at være langsomt forbrændende; til Gevær-
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krudt bor Kornet være flint, især naar Tætheden er betydelig. 
Tætheden synes overhovedet at være saa Önskelig en Egenskab, 
at man ikke saa meget bor efterstræbe cn raskere Forbrænding 
hvor den behoves, ved at forringe Tætheden, som ved at gjöre 
Kornene mindre. Ifölge Forsøg med Prövemorteren, harjnyt, 
nogenlunde fast Krudt en lidt større Virkning i »poleret end i 
poleret Tilstand, hvorimod det Omvendte er Tilfældet efter en lang 
Transport eller en rum Tids Opbevaring. Derved maa imidlertid 
erindres, at ved Prövemorteren den hurtige Antændelse mere 
kommer i Betragtning, end idelmindste i Kanoner. M. Meyer 
angiver, at den største Effekt faaes ved en Vægtfylde af 1,4 for 
firepundige Kanoner, 1,5—1,55 for Geværer; men saalænge 
Kornenes Störreise ikke er bestemt, kan den rigtigste Vægtfylde 
heller ikke være det, og ialfald er det lige saa vigtigt at kjende 
Vægten af et vist Maal kornet Krudt, som Vægtfylden af selve 
Massen. Da Korn af ueens Størrelse fylde forholdsviis mindre 
end ligestore Korn, vil der ikke engang ved kugehundt Krudt 
være noget bestemt Forhold imellem disse to Slags Vægtfylder.

Naar Krudt henligger i fugtig Luft, indsuger det endeel 
Vand. Med 5 pCt. kan det endnu tilnød bruges til grovt Skyts; 
med 7 pCt. kan det alter gjöres brugbart ved forsigtig Tørring; 
med 8 pCt. klumper det sig, og naar det skal blive godt igjen, 
maa det arbejdes om; med 13—15 pCt. er det grödagtigt og 
har tillige tabt Salpeter, saafremt Vædsken har fundet Udvej. 
Men selv naar man omarbejder det fugtige Krudt og, saavidt 
fornödent, sætter mere Salpeter til, bliver det aldrig saa godt, 
som det var, formodenligen paa Grund af en cliemisk Indvirkning 

af Vandet paa Svovlet og paa Kullet. Naar Krudtet er blevet 
aldeles fordærvet, blandt andet naar der er kommet Sand i det, 
bruges det, saavelsom det Krudtstöv, som man fejer sammen i 
Mollerne, og som man, af Frygt for Sand, ikke tOr bringe under 
Stampere eller Stene, blot til at udlude Salpeteret af; Svovlet 

og Kullet komme da ikke til Nytte.
Krudlfabrikalionen er, som bekjendt, forbunden med stor 

Fare. For at mulige Explosioner skulle gjöre saa lidt Skade 
som muligt, lægger man de forskjellige Dele af Fabriken i sær­
egne lette Træbygninger, fjernede fra hinanden og omgivne af 
Træer. Man foretrækker, Alt forresten lige, de Arbejdsmethoder, 
hvorved Folkene behove mindst at opholde sig i Mollerne; hvor 

disse gaae alene, lader man dem, f. Ex. ved KlokkesignaJer,

13



196 TKCI.F A BRI RATION. HATH RI A LET.

give tilkjende, om de gaae stadigt. I Törrestuen hænger man 

heist Thermomctret ved Vinduet, for at man kan iagttage det 

udenfia. Ingen faaer Tilladelse til at komme ind i Mollerne 

med Som under Saalerne.

4. Teglfabrikationen.

a. Materialet.

Leret, hvoraf Muursteen og Tagsleen dannes, findes lejret 

i Lag, der, selv paa det samme Terrain, kunne have meget for- 

skjellig Beskaffenhed i større og mindre Dybder. Delte beroer 
deels paa, at Lerets væsenlige Bestanddele, kiselsuur Leerjord 

og udskilt Kiselsyre i forskjellige OplOselighedstilstande, ikke 

overalt forekomme i samme Mængdeforhold, deels og fortrins- 

viis paa Indblandinger af finere eller grovere Sand, Kiselstene, 

Glimmer, Svovljern (enten som störrc Stene af Svovlkiis, eller 

i fiinfordeelt Tilstand, saa at Leret farves blaat derved), Jern- 

tveiltehydrat eller Okker, som farver Leret guult, Kalk i større 

eller mindre Dele, empyreumatiske Stoffer osv. Leret bör helst 

indeholde megen udskilt Kiselsyre; lidt temmelig flint Sand 

(især naar der mangler Kiselsyre), dog ikke over || af Massen; 

noget Kalk eller Jern eller begge Dele, fordi Sammensintringen 

lettes derved, dog ikke for meget; slet ingen större Steen, aller­

mindst af Kalk eller Svovlkiis, der foranledige, at Teglstenene 

sprænges ved Fugtighed. Leer, som er tilstrækkeligt letsmelteligt 

ved Indblanding af Kalk, giver gule Muursteen; er det Jern, som 

spiller denne Rolle, saa blive Stenene mörkeröde; indeholder 

det baade Kaik og Jern, saa blive Stenene lysere röde, ofte 

med en rosenrød Nuance.
Massen undersøges ved Stemning, ved fortyndet Syre og 

ved en PrOvebrænding. Ved Stemningen udskilles Sand og Stene, 

som man da nærmere kan undersöge; dog maa man paasee, 

om ikke noget af Slemraegruset er godt Leer, da dette ofte er 

saa stærkt sammenpresset af de overliggende Jordlag, al del ikke 

uden videre lader sig opstemme i Vand. Med Syren opdager 

man kulsuur Kalk i Leret eller Slemmegruset, ligesom ogsaa 

store Qvantiteter Jern gjerne strax give sig tilkjende ved Farven 

af den klare Vædske, der efter nogen Henstand findes over 

Leret. Ved PrOvebrændingen ville Stene af altfor kalk- eller
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jernholdig t L eer sm elte m ere eller m indre sam m en; naar Stenene  

enten faae R idser ved T orringen eller B læ ndingen, eller kaste  

sig krum m e, eller svinde for stæ rkt ved B ræ ndingen, saa er det 

T egn paa, at L eret er for fedt og træ nger til en Indblanding  

af H int Sand eller, efter O m stæ ndighederne, af ganske fiin K isel- 

jord (Infusionsdyrlag , udskilt kiseljord i T orvem oser). M eget 

ofte kom m er m an til det R esultat, at de undersøgte L eerlag hver 

for sig have forskjellige Fejl , der m odarbejdes ved B landinger 

i passende Forhold .

I». Materialets Forberedelse.

L eret m aa altid underkastes en m ere eller m indre  om stæ ndelig  

B ehandling , for at kunne form es til Stene. V ed den lange H en- 

iiggen, i R eglen udsat for et stæ rkt T ryk, er det blevet til en  

fast, uplastisk M asse, der er for W r til at form es og desuden  

ofte er blandet m ed Stene.

M an losner undertiden L eret ved en Frysning af del V and, 

det indeholder. M an læ gger isaafald det, for N em heds Skyld , 

i den tone A arstid opgravede L eer i m aadelig t tykke L ag, for 

at de kunne fryse godt ig jennem , slikker*  det nogle G auge om  

og udsæ tter det saaledes for V interkulden. H vor en gjentagen  

Frysning kan opnaaes m ed behörig O m gravning im ellem , er 

det bedst; m en den hele Frem gangsm aade egner sig ikke vel 

til A nvendelse i det Store , da der udfordre« et uhyre O plag af 

L eer, fordeelt paa et overm aade vidllöftig t T errain .

U ndertiden benytter m an sig af L eer, der er saa liaard t, 

al del m aa males paa Stene, for at kunne opblandes m ed V and. 

D et er isæ r T ilfæ ldet m ed dybtliggende L eer, saasom  det ildfaste  

L eer paa H oganæ s. D el bliver derefter, ligesom det frosne 

L eer, udblO dl og æ ltet.

T il T agstene , hvor del forlrinsviis er vigtig t at have L eer 

uden Stene , og hvor M aterialets Priis fo les m indre , fordi det 

foræ dles til en langt hojere V æ rdi, foretager inan undertiden en  

Stemning af L eret. D et behörigen udblödle L eer læ gges 12 15  

T om m er*  højt i en rund, m ed B ræ dder udforet, fladbundet For­

dybning i Jorden. Fra en Pæ l i M idten gaae to A rm e ud, som  

hver H æ kker et Slags H arve. O ver L eret pom pes V and. N aar 

H arverne have opstem m et L eret i V andet, ledes L eerslam m ct  

(S lik) ig jennem R ender hen i fiirkantede G rave m ed faststam pel 

B um l\ f. E x. 100— 150 Fod i Fiirkant, hvor V andet fordunster,
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da der ikke er nok til at lade löbe bort. Det groveste Sand og 

Siene blive tilbage; men da man, for at spare Tid og Arbejde, 

slemmer med meget lidt Vand, kan der komme Adskilligt med, 

der strax vilde synke tilbunds i en tyndere Leerslam.

Det Almindeligste er, blot at udbløde Leret med Vand og 

derpaa ælte det. Udblødningen foretages i en Grav med fast- 

stampet Leerbund eller med et Plankegulv. Det er af Vigtighed 

at passe det reite Forhold af Vand og Leer, da Æltningen ikke 

gaaer godt med for tor cn Masse, og Stenene blive mindre gode 

af for vaadt Leer, ligesom man ikke uden stor Ulejlighed kan 

ælte Leret om igjen, naar en saadan Fejl opdages. Æltningen 

foretages grundigst med Fodderne, da man paa den Maade kan 

fole Stene, som pilles bort, og uplastiske, for torre eller for 

vaade Dele af Leret, der trænge til yderligere Æltning og Blanding. 

Men da dette er en kostbar og langsom Maade at ælte Leret 

paa, bruges den ikke let uden til kostbarere Stene og i det 

meget Srnaa. Æltningen foretages ogsaa undertiden af Heste, 

der træde Leret; almindeligst er det, at sprede Leret i en Cirkel 

om en Pæl og lade een eller flere Heste trække en Vogn rundt 

om Pælen igjennem Leret. Vognen bör have smalfælgede Hjul, 

være belæsset med Stene og saaledes befæstet til den fra Pælen 

udgaaende Bom, for hvilken Hestene ere spændte, at den kan 

i Spiraler vexelviis nænne sig til og fjerne sig fra Pælen, 

hvilket nemmest bevirkes ved at lade en Kndsk sidde paa Vognen 

og langsomt vinde den ud og ind under Kjorselen. Den i Reglen 

bedste Æltemaskine er afbildet i Fig. 235; den bestaaer af et 

cylindrisk (eller kegleformigt), gjerne opretstaaende stærkt 

Trækar a, hvori drejer sig en Axel b med udstaaende Knive c, c, 

der ere vendte skraat i samme Retning, saa at man, ved at dreje 

Axlen om paa den ene Led, presser Leret imod den nederste 

Ende af Maskinen, hvor der er en Aabning d; jo mere denne 

holdes lukket, desto tungere vil Maskinen gaae, saa at den til- 

sidst kan gaae istykker, desto mindre Leer gaaer der igjennem 

Maskinen, men desto bedre bliver det gjennemællet. Maskinen 

er gjerne 5 Fod höj og Fod i Gjennemsnit; Knivene staae 

under en Vinkel af 20—25°. Den fordrer 1—2 Hestes Kraft 

til Trækning og 1—2 Arbejderes Hjælp til Pasning, foruden 

dem, der behoves til Lerets Transport. Den ælter det fornödne 

Leer til 2—3000 almindelige Steen i Timen. Under Æltningen 

forelages tillige den fornødne Illanding med Sand, Mcclkalk,
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eller forskjellige Leersorter, til ildfaste Seen med ildfast Gruus, 

Chamotte odl. Æltningen bör ikke foretages for lang Tid, för 

Leret skal bruges, da det taber af sin Plasticitet ved Henliggen. 
En Bankning umiddelbart för Formningen er i den Henseende 

meget virksom, men undlades oftest, fordi den er besværlig al 

foretage med den store Masse.

c. Stenenes Formning og Torring.

Formningen (Strygning) af Muursteen for Haanden fore­

tages i Former af Træ uden Bund, tor at de ikke skulle hænge 
ved Formene, bruges almindeligst Vand, til Klinker derimod 

Sand, da de brændes saa stærkt, at Kalken ellers ikke vilde 

hefte godt ved dem. Ligesom Leret overhovedet bör stryges 
saa tort som muligt, fordi Törringen gaaer saa meget hurtigere 

for sig og med mindre Fare for vaadl Vejr, fordi Stenene saa 

meget bedre holde sig i deres Form og Dimensioner og saa 
meget lettere törres uden Ridser, saaledes er Strygning med 

Sand i det Hele at foretrække for Strygning med Vand. Formene 

erc enkelte, dobbelte, fiirdobbelte osv.
Klinkerne stryges med en overordenlig Hurtighed, der 

beroer deels paa en særegen Færdighed og Udholdenhed ved de 

hollandske Arbejdere, deels paa ejendommelige Haandgreb og 

en hensigtsmæssig Fordeling af Arbejdet. Strygningen foretages 

kun i de lange Dage; een Stryger med Hjælp af een Dreng, 

som danner Klumper af passende Störreise og triller dem om 

i Sand, og tre Drenge, som bære Stenene bort og henlægge 

dem paa Jorden til Törring, kan med 15 Timers Arbejde stryge 
indtil 15000 Klinker, eller 1 i omtrent 3| Sekund. Arbejdet 

foretages ved el lille Bord med en Bunke Sand klappet op paa 
den ene Side. Foruden Formen (Fig. 236 A), som er enkelt, 

betjener Strygeren sig af et Strygebræt B, som ligger i en 
lille Kasse med Vand, til at stryge det overflødige Leer af 

Formen, og af et Hornhylsler paa Tommelfingeren, til at skrave 

Leret af Strygebrædtet, for at kaste det i en Krog.
Strygning med Maskiner er ikke forbunden med synderlig 

Fordeel med Hensyn til Besparelsen af Mandskab, mangengang 
endog med Tab, da Maskinen dog skal passes, Leret bringes 

til og Stenene fra, og Maskinen desuden sættes i Bevægelse; 

derimod kan man, naar Stenene underkastes el stærkt Tryk, 

benytte Leer, som slet ikke er æltet eller dog meget mindre
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end til Haandformning, og ialfaid kan man forme Leret meget 

törrere end med Haanden, og dette er en betydelig Fordeel. 

Maskinerne kunne henføres til 2 forskjellige Klasser:

I den ene Klasse bliver Leret presset ind i passende For­

dybninger, der enten befinde sig paa Omkredsen af et stort 

Hjul, paa en omdrejende Skive, eller ere dannede ved at sætle 

Rammer uden Bund paa en Dug uden Ende, eller paa anden 

Maade. De formede Stene blive gjerne trykkede ud igjen af 

Formen ved en egen Meclianisme. Leret bliver gjerne enten 

skruet ud af en Æltemaskine af den ovenfor beskrevne Art, ved 

hvilken Aabningen forneden og Omdrejningshastiglieden afpasses 

saaledes, at der leveres netop det fornødne Leer, eller paa anden 

Maade skudt frem, efterliaanden som det bruges.

I den anden Klasse Teglstrygemaskiner deler man del vel 

gjennemæltede og oftest fra Æltemaskinen netop udgaaende, 

sammenhængende Leer med Kobbertraader i Stene af passende 

Dimensioner. Den bedst construerede af disse Maskiner er af Hunt 

og findes afbildet Fig. 237. Leret kastes op i en Skruv, som 

paa de to Sider begrændses af den krumme Overflade af 2 store 

Cylindre A, paa de to andre af dertil passende, krumt udskaarne 

vertikale Plader B, hvis Afstand er liig Stenens Længde, i fugtig 

Tilstand. Om hver af Cylindrene A er spændt en Dug uden 

Ende af Everlasting. Denne Dug staaer paa to Steder ud fra 

Cylinderen, idet den udvendigt strammes ved a og indvendigt 

gaaer lige nedad og saaledes giver Tragten en prismatisk For­

længelse af samme Brede som Stenen. For at Leret kan, ved 

Cylindrenes og Dugenes Bevægelse, fores ud af Skruvens Tud 

forneden, maa den kunne glide let ned ad Sidevæggene paa 

Pladerne B. Disse ere derfor saaledes dannede: Yderst er en 

Jernplade, som er udeladt i Tegningen, indenfor en tynd Plade 

af Endetræ med Kanaler paa den ydre Side, paa den indre 

Side ere Træpladerne bedækkede med Everlasting; fra en Be­

holder C løber der stadigt Vand ind imellem Jern- og Træ- 

pladerne, fordeler sig i Kanalerne, siver igjennem Træet og 

holder li’» jet stadigt fugtigt. Naar Leret er traadt saa langt 

nedenfor Skruvens Aabning, som Stenen skal være tyk, bliver 

det afskaaret med el tyndt Baandjern. Paa en bred Kjede uden 

Ende I) laJgges paa venstre Side efterliaanden smaa Brædder, 

liver lil een Steen. Paa Kjeden er der anbragt i regelmæssige 

Afstande smaa Stifter h, hvoraf lo tilsvarende passe i to Huller
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i hver sin Ende af det lille Biædt. Kjeden förer Brædderne 

efterhaanden ind under Skruvens Munding. Naar Afskæringen 

skal gaae for sig, standser baade Cylindrenes og Kjedens Be­

vægelse; det lille Bræt, der er lige under Skruven, loftes, mod­

tager den afskaarne Steen og sænkes igjen. Derefter fortsætte 

Cylindren og Kjeden deres Bevægelse, og naar igjen en Steen 

skal afskæres, er det næste Bræt lige under Skruven. Afskæringen 

besørges af Maskinen selv. De formede Stene borttages efter- 

baanden ved den liöjre Ende af Maskinen.

Hule Muursteen med regelmæssige Udhulinger formes ved 

niere omstændelige Fremgangsmaader, ligesom andre hule Leer- 

kar. Poröse Muursteen formes paa almindelig Maade af Leer, 

som er blandet med Avner, Hakkelse, Torve- eller Sleenkul- 

smuler odl. De blive poröse ved Brændingen, som fordrer 

mindre Brændsel, paa Grund af, al de indblandede Sager brænde 

med. De blive betydeligt haardere end andre Stene, fordi Asken 

forbinder sig med Leret. De fortjene ved Lethed, forholdsviis 

Styrke og slet Varmeledning mere almindelig Anvendelse, men 

holde rimcligviis for stærkt paa Fugtighed til at bruges lige 

ved Jorden.
Tagstene formes forst glatte og krummes, om det forlanges, 

bagefter. Ved Haandformning afskæres med Kobberlraad i 

passende Tykkelse Plader afen fiirkantet Leerbanke; Afskæringen 

skeer efter en Stabel Lister af Pladernes Tykkelse paa hver 

Side af Banken. Disse Plader, eller ogsaa Leeikhimper uden 

bestemt Skikkelse, blive i en Jernrainme, som lægges paa Træ, 

eller bedre Gibs, udformede til regelmæssige, fiirkantede Plader 

af aldeles bestemte Dimensioner, for Enden begrændsede af huede 

Linier. Nakken, hvormed Tagstenen hænger paa Lægten, dannes 

med en Leerklump, som anbringes paa den överste Side og 

derved presser Pladen ned i en passende Fordybning i det 

Underlag, paa hvilket Stenen formes. Maskinfornining af Fag- 

steen finder i Reglen ikke Sled. Man har dog en Maskine, som 

arbejder saaledes: En Leerplade af passende TyklfH.se og Brede 

presses ud igjennem en Aabning og afskæres ved en liaad, 

forsi lige, for at ende den ene Tagsteen, og strax efter krummet, 

for at begynde en ny. Nakken har ogsaa et tilsvarende Udsnit 

i den Aabning, Leret presses ud igjennem. Dersom dette Udsnit 

stedse var aabent, vilde der komme en Ribbe langs nedad Stenens 

Midte paa Bagsiden; derfor lukkes det altid ved et Skud, kori

---------- — -----------— - -
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efter at være aabnet een Gang for hver Steen. Krumningen 

udfores forskjelligt efter dens Beskaffenhed. De her almindelige, 

efter hollandsk Vits krummede Tagstene formes over en tilsvarende 

krummet Trærende, hvorpaa de lægges, medens de endnu ere 

blöde.

Törringen af Muursteen foretages hyppigt, navnligen ved 

Arbejdet i det Store, i fri Luft. Man vælger en tilstrækkeligt 

stor Plads med Aflob for Vandet, belægger den med Sand, brugt 

Bark odi., for at Luften kan stryge under Stenene. Herpaa 

lægger man Stenene, hvis de ere strogne som Klinker, med den 

sandede Side opad. Naar de have faaet nogen Consistens, 

f. Ex. efter 24 Timers Forlob, blive de rejste paa Kant, senere 

samlede i smaa Hobe og omsider i lange lave Mure med en 

skraa Ryg foroven. Man maa være forsynet med en stor Mængde 

Maaller, for at dække over dem i Regnvejr, saalænge de ere 

meget fugtige tillige i stærkt Solskin eller Blæst. Sikkrere er 

det, at foretage Tørringen under Tag. Nemmest kommer man 

til det ved at udbrede Maattcr over Lægter eller hænge dem 

paa udspændte Halmtouge. Mangengang har man ordenlige, med 

Torrestilladser forsynede Tönehuse, der kunne aabnes og lukkes 

paa alle Sider, for at regulere Torringen, især naar Stenene 

ere maskinströgne og altsaa fra först af temmelig torre, saa de 

strax kunne stilles op paa Kant. Tørringen tör ikke fremskyndes 

altfor stærkt, da Leret derved revner. Tagsleen tørres sledse i 

hikkede Huse med al Forsigtighed. Undertiden blive Stenene 

i halvtør Tilstand beskaarne med Baandknive, eller endog under­

kastede en Presning i andre mindre Former, hvorved de blive 

regelmæssigere og fastere, men tillige kostbarere.

d. Brændingen.

Muursteen brændes i de saakaldte Feltteglbrænderier uden 

Ovne, eller, om man vil, Ovnen bygges hvergang paany, uden 

Bindemiddel, af raae Stene, som med det Samme halvbrændes, 

saa at de ktnine bruges til indvendige Skillerum od). Denne 

Fremgangsmaade har det Fortrin, at man, naar der findes Leer 

i Nærheden af stone Byggearbejder, men intet Teglbrænderi, 

kan uden store Anlægsomkostninger brænde de nødvendige Steen 

paa Stedet og saaledes spare Transportomkostningerne, der 

f. Ex. i Kjöbenliavn udgjöre omtrent 50 pCt. af den oprindelige 

Priis paa Flensborgersteen, som dog tilføres søværts. En saadan
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Feltovn har Grundformen af en Qvadrat eller Rechtangel, Höjden 

4—5 Alen; ved Jorden findes der i lige Afstand fra hinanden 

5—10 liöje, smalle, i samme Retning gjennemgaaende Fyrkanaler 

af omtrent en Alens Höjde, foruden omtrent i Alen, hvor de 

lidt efter lidt lukke sig derved, at Stenene gaae ud over hin­

anden. Det nedersle Lag er blegbrændte Steen eller Brokker. 

Stenene staae paa Kant, med Undtagelse af dem, som efterhaanden 

lukke Fyrkanalerne, de yderste, der danne Indfatningen og derfor 

tilklines med Leer, og de överste. Mangengang maa man af­

stive især de större Ovne med Brædder, der ved et Leerlag ere 

adskilte fra de yderste Stene, og med Stræbere. Fyringen gaaer 

for sig ved at kaste Træ eller Torv ind i Fyrkanalerne. Naar 

man vil brænde med Steenkul, bruger man hyppigt al lægge 

et Lag Steenkulsaffald imellem hvert Lag Steen; man bygger 

da Fyrkanalerne meget smaa, med et Slags Rist af Steen over 

en Askekanal, og fylder dem ganske, forst med store og derover 

med smaa Kul. Man bruger alle Fyrkanalerne paa eengang. 

Man har Feltovne af meget forskjellige Størrelser, fra 40 000 

til 450 000 Steen. De store Ovne ere de fordeelagtigste, da der 

gaaer færre Steen tilspilde — i Gjennemsnit 10—12 pCt.

Man har ogsaa, og som det synes med Fordeel, brugt saa- 

kaldte liggende Teglovne, der ere dannede som en almindelig 

Reverbeeiovn af f. Ex. 12 Fods Brede, 24 Fods Længde, paa 

Herden, med 4 Fod muret Rist; over begge et hvælvet Loft 

paa 10 Fods Höjde i Midten. Hvælvingen kan dannes, efter at 

Stenene försle Gang ere satte ind, af Leer, som er sammenæltet 

med Straa, og den vil da brændes saa fast, at den kan holde 

mange Brændinger ud. For at faae jevn Varme, maa man 

bygge 3 Fyrkanaler paa 8—10 Tommer i Qvadrat og hjælpe 

til med Brænde i dem, især ved den fra Rislen fjerneste Ende, 

hvor den höje Skorsteen findes.

Almindeligst af alle ere de saakaidte slaaende Teglovne, 

der enten ere aabne, eller foroven kikkede med en Hvælving 

med adskillige jevnt fordeelle Trækhuller, igjeonem hvilke Rögen 

finder Udvrj ; de aabne Ovne foretrækkes ofte, fordi de ere 

meget beqvemmere at bruge. Gulvet er gjerne forsynet med 

Render paa tværs, hvorover der dannes Fyrkanaler, som have 

tilsvarende Aabninger, helst i begge modstaaende Mure. Mangen­

gang, især naar der fyres med Torv, er Bunden af disse Kanaler 

en af Mumsteen dannet Risl med Askeliul under. En saadan
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Ovn kan passende have 10 Fod til Hvælvingen, 7 Fods Ilojde 

i Hvælvingen, 12 Fods Brede og 12—36 Fods Længde; de 

rumme, efter Ovnens og Stenenes S'örrelse, samt Maaden at 

stable disse paa, 12—100000 Steen. Stenene stilles paa Höjkant, 

i Regien læt, dog ogsaa undertiden Stenene i hver anden Rad i 

en skraa Stilling imod Retningen af den bele Rad, saa at der 

for hver Steen kommer to triangulaire Mellemrum. Disse Ovne, 

især de hikkede og de smaa, ere forholdsviis temmelig dyre, 

og Stenene stables ikke godt læt under Hvælvingen.

Klinkerne brændes i aabne Ovne, der kun i Dimensionerne 

adskille sig fra de nysnævnte staaende Ovne uden Hvælvinger. 

De staae lige paa Jorden og ere som oftest omgivne af en 

Jet Bygning med löst Tegltag. De ere opforte af meget svære 

(f. Ex. 2 Alen tykke) Mure, omtrent 10 Alen höje, 20 Alen 

brede og saa lange, at de kunne fatte 1—2 Millioner Klinker. 

Paa de to lange Sider ere Aabninger, svarende til Fyrkanalerne, 

i omtrent 2—3 Alens Afstand af 10—12 Tommers Brede og 

omtrent 1£ Alens Höjde. Stenene sættes tæt paa Kant, allerøverst 

paa Fladen; nederst og nærmest Fyrkanalerne sætles blegbrændte 

Steen, ellers blot raae. For Enden af Ovnen er en stor Port, 

som inures til, inden man giver sig lil at brænde.

Tagstene brændes kun i lukkede Ovne, stablede paa Enden 

over flere Lag Muursteen, som brændes paa samme Tid. Skulle 

de glasseres, da overtrækkes de ved Dypning med et Lag Glasur, 

dannet af Leervælling, flint Sand og omtrent 40 Tb Sölverglöd 

og 5 TE Bruunsteen til 1000 Stykker Tagsteen. Mangengang 

indeholder Glasuren ogsaa lidt Kobberaske. De sorte, sniogede 

Tagsteen ere blot skarpt tørrede, til en Sintring er begyndt, og 

derefter, ligesom Jydepotter, gjennemrögede med vaadt Brændsel.

Fyringen foretages i de forskjellige Ovne i det Væsenlige 

paa samme Maade; men den varer stedse længere, jo stOrre 

Stenene og, fremfor Alt, jo større Ovnen er. Man kan bruge 

ethvert Slags Brændsel, men den er lettest at lede nied let 

Brænde eller Torv. Til de hollandske Klinker bruges store lette 

Klodslörv. I Begyndelsen fyrer man meget langsomt, indtil 

Stenene ere skarpt lörrede. Naar der ikke fordamper niere 

Vand, begynder man at fyre stærkt, og naar Stenene ere vel 

gjennembrændte, lukkes Ovnen, for at den kan blive ret langsomt 

afkOlet. Under Brændingen har man gjerne, især efter al 

Tørringen er fuldendt, den ene Ende af Fyrkanalerne lukkede,
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deels efter den Retning, Vinden kommer fra, deeis ogsaa efter 

den Side af Ovnen, der meest trænger til Ild. Ved at fyre mere 

eller mindre stærkt i de forskjellige Trækhuller, ved at dække 

de Steder i de aabne Ovne, eller de Trækhuller i de hvælvede, 

hvor Ilden især skaffer sig Luft, leder man Ilden saaledes, at 

alle Stenene blive, saavidt muligt, lige stærkt gjennembrændte. 

I de sidstnævnte Ovne stoppes de nederste Trækkanaler forsi. 

I smaa Ovne varer Törringen 1 Dögn, den egenlige Brænding 

2—3 Dögn, Afkölingen U-2 Dögn; i de större er Varigheden 

respective 4 Dögn, 7—8 Dögn og 5 6 Dögn, allsaa ialt 2 3 

Uger; i de störste Feltovne kan Brændingen vare omtrent dobbelt 

saa længe. De store Klinkeovne fordre fra 5 til 14 Ugei til cn 

Brænding; de bruges kun om Sommeren og om Efteraarct, 

fordi Strygningen kun foretages i de længere Dage, og der er 

saaledes kun Tid til faa Brændinger aarligl ved hver Ovn. Der 

medgaaer i dem en forholdsviis stor Mængde Törv; men Stenene 

blive ogsaa bedre og jevnere gjennembrændte end i de andre

Ovne. j ft
Efter Brændingen blive Stenene omhyggeligt sorterede etter 

den Grad af Brænding, de have faael. Især drives Sorteringen 

med störste Omhu efter Klinkebrændingen; man vurderer Stenene 

efter Farven udvendigt og indvendigt paa nogle Stene, der hugges 

over til Prove, saavelsom efter Klangen, og deler dem i ad­

skillige Numere til forskjellige Priser.
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