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Dct er ikke Hensigten med det Foredrag i den ‘“militaire Technologi”,
som nerverende Ledetraad knytter sig til, at meddele udelukkende saa-
danne technologiske Kundskaber, som Militaire kunde have wmiddelbar
Anvendelse for i deres Fag. Ligesom “Technologi” er Hovedordet og “mili-
tair’” Biordet, saaledes er her forst og fremmest lagt an paa at give
en Oversigt over Technologien, og dernmst at hehandle Stoffet paa en saa-
dan Maade, at Hojskolens Elever paa deres fremtidige praktiske Lihebane
kunne histe den storst mulige umiddelbare og middelbare Nytte deraf.

Som en Folge af den Hovedtanke, der saaledes gaaer igjennem Fore-
draget, vil man, ved Ioseligt at gjennemgaae den blotte Indholdsfortegnelse
til nwrverende Ledetraad, nmsten ikke mwmrke, at den specielt har den
Militaires Tarv for Oje. Den videnskabelige Heelhed og en 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 Leeser vil
derfor overalt kunne finde, at et specielt Hensyn til den militair techniske
Praxis har gjort sig gjeldende, at visse Partier, saasom angaaende Jernets
Natur, dets Stobning, Krudtfabrikationen, ere behandlede med en i For-
hold til det Heles Omfang uforholdsmessig Udforlighed, andre ere loseligt
bergrte, ja nwsten blot nwvnte for Sammenhmngens Skyld, ligesom ogsaa
Excn.n.plcrne, navnligen ved Jernets Stobning, ere valgte med samme Maal
for Oje.

Man inddeler gjerne Technologien i den mechaniske og den chemiske
— skjondt den chemiske Technologi ofte maa vige Pladsen for den be-
synderlige Blanding af Chemi og Technologi, som kaldes technisk Che-
mi —, af hvilke den Sidste omhandler de Operationer og Haandteringer,
som is@r beroe paa chemiske Grundsmtninger og chemiske Virkninger, den
Forste dem, ved hvilke dette ikke er Tilfldet, saaat det er blot fysiske
Forandringer, der foretages med Materialierne. Medens den chemiske
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Technologi saaledes afhandler: Destillation, Udsmeltning af Metaller,
Sukkerkogning og Sukkerraffinering, Farvning m. m., finde derimod Metal-
lernes Kiilning, Hovling, Boring, Slibning og Polering, Trwets Forarhejd-
ning, Spinding, Vaevning osv. deres Plads i den mechaniske Technologi.
Herved er dog at marke, at det er umuligt at gjennemfore denne Adskillelse
til det Yderste, uden storste Skade for det Heles Sammenhweng, idet mange
Operationer ere enten tvivlsomme (Smeltning, Hwmrdning) eller samtidigt
chemiske og mechaniske (Kattuntrykning) eller afvexlende begge Dele (Potte-
mageri) , ligesom ogsaa ofte mechaniske og chemiske Operationer kunne
erstatte hinanden (Galvanoplastik eller Stshning; Gravering eller Atsning
af Kobberplader), og at man derfor ofte seer Grandserne afstukne paa for-
skjellige Maader. Da de techniske Operationer af militair Vigtighed, som
ikke kunne finde nogen naturlig Plads i en mechanisk Technologi, alle
ere blevne foredragne i det chemiske Cursus, og megen Tid uden til-
svarende Nytte vilde gaae med ved Anleget af en Basis af dobbelt Brede,
har Forfatteren troet at burde ordne det Hele som et med den Militaires
Tary for Oje i det Enkelte gjennemfort Foredrag i den mechaniske
Technologi.

Endnu maa det bemerkes, at intet technologisk Foredrag, og mindst
det, som af praktiske Hensyn maa indskrenkes til et ringe Timeantal, kan
fornuftigviis ville lere Folk af Faget noget synderligt Nyt eller meddele
Tilhtrerne Kundskaber, som skulde vere tilstrwkkelige til den praktiske
Udovelse. Et saadant Detail vilde veere trettende for Tilhorerne, ingen
Lerer vilde vere istand til at T;_jvnncmfiirc det, og man vilde saaledes
komme til at offre en aldeles uforholdsmessig Tid paa enkelte udvalgte
Kapitler, uden tilsvarende Udbytte for Storstedelen af Tilhorerze. I ner—
veerende Tilfelde har Hovedvanskeligheden netop veeret at faae Tiden til
at strekke til, og Forfatteren har derfor overalt, hvor ikke den almindelige
eller en specielt militair Vigtighed gjorde en storre Udforlighed aldeles
nidvendig, maattet indskrenke sig til at give et Overblik med det mindst
mulige Detail, en Opgave, som blandt Andet fordrer cn vis Resignation,
og som langtfra ikke er let at lose.




A. Behandling af Metaller.
1. Metallernes technisk vigtige KEgenskaber.
a. Jernet

er, som bekjendt, det vigtigste af alle Metaller, og da dets ud-
bredte Auvendelse er en Folge, ikke blot af dets Styrke og Bil-
lighed, men tillige af dets Evne til at fremtreede med heelt for-
skjellige Egenskaber, er der dobbelt Grund til noje at studere
dette Metal.

Jernet fremtraeder i 3 forskjellige Hovedtilstande :

Raajern (Stobejern) er smelteligt og usmidigt.

Staal er smelteligt og smidigt (i uhardet Tilstand).

Smedejern (Stangjern, Traad, Plader) er for Praxis al
ansee for usmelteligt og dertil smidigt.

Raajernet baerer 20—30000 & paa en Qvadrattomme i
lige Triek, smelter i en sterk Hvidglodhede, har en Veagtfylde
af 7—17,5, saa at en Kubikfod i Gjennemsnit vejer 450 @, en
Kubiktomme lidt over } % (8 a 8% Lod). Raajernet kan veare
meget forskjelligt; man adskiller iser to Hovedarter: hvidt og
graat.  Det hvide Stobejern har et lyst, nasten hvidt, blankt
Brud, swedvanligviis-enten straalet eller bladet krystallinsk ; det
er meget haardt, sprodt og tykflydende i smeltet Tilstand, hvis-
aarsag det ofte holder Luftblerer. Det graae St8bejern har et
mat, jordagtigt, mellemgraat Brud, er blodt, sejere end det
hvide, ja endog ganske lidt bujeligt, iser naar det er kulstof-
fattigt, og meget tyndflydende i smeltet Tilstand. Det yderste
hvide Jern er det kulstofrige, glashaarde saakaldte Spejljern
med blankt, hvidt, storbladet Brud; det yderste graae er det
sorte Raajern med morkegraat, blankt, krystallinsk Brad, blodere,
men is@r mere mort, mindre sterkt og sejt end det almindelige
graae Jern; det er ligeledes meget kulstofrigt og bruges bedst
som Tilsetning til hvidligt Jern. Imellem det hvide og det graae




JERN,

Stobejern findes deels hvidligt, halvhaardt Jern, deels det sprag-
lede Jern, enten hvidt med graae Pletter eller Striber, eller graat
med hvide Pletter eller Striber; det er halvhaardt, serdeles sejt,
men vanskeligt at bringe tilveje.

Graat Stobejern kan blive hvidt (herdes) ved hurtig Af-
koling, f. Ex. i Vand eller vaadt Sand. Smeltes det derefter,
saa bliver det atter graat og blodt, skjondt ikke i den Grad som
tidligere, og naar Hardningen gjentages nogle faa Gange, saa
bliver det for bestandig hvidt og haardt. Naar det graae Jern
er hardet, har det aldeles samme Udseende som det oprindeligt
hvide Stobejern; men det er sejere. Hvidt Raajern kan blive
graat ved en meget langvarig eller meget sterk Hede (saasom
i Hojovnen) og derpaa folgende langsom Afkoling; men de
fremmede Stoffer, der altid ledsage Raajernet, have i den Hen-
seende en ikke ringe Indflydelse, saaat f. Ex. manganholdigt
dern gjerne vil holde sig hvidt.

Smedejernet smelter forst ved en Temperatur, som ikke i
Praxis kan bringes tilveje paa storre Masser, derimod bliver del
blodt i Varmen, i Hvidglodhede endog saa blodt, at det kan
svejses.  Det forekommer ligeledes haardere og blodere, dog
aldrig saa haardt som det hvide Stobejern, aldrig saa blodt som
det graae. Da det indeholder mindre Kulstof, end Raajernet,
er det noget tungere (7,6—7,9; en Kubikfod omtrent 480 9 ;
en Kubiktomme 83 a 9 Lod). Smedejern bor have et kornet,
fiintakket eller senet Brud. Ved Strekning i en lys Varme,
bliver Brudet efterhaanden mere senet og Jernet tillige sterkere
og sejere. Underkaster man det derefter en overdreven Hede,
iser naar det er tyndi og udsat for Luflen, saa kan det atter
blive kornet i Brudet og tabe sin Scjhed (det er “forbrandt™).
Ligeledes kan Jernet blive kornet, haardt og sprodt ved Hamring
eller Valsning i bruun Varme eller ved noget lavere Temperatur,
Ja endog ved lenge gjentagne Smaaslag, saa at f. Ex. Vognaxler
af blodt Jern efterhaanden blive haarde og skjore, is@r naar
der kjores paa Steenbro. Saadant Jern bliver imidlertid atter
blodt og sejt ved en Glodning,  Styrken af Smedejern ved Be-
lastning efter Langden er for hver Qvadrattomme: ved Stenger
30—70000 7, ved Blik 50—70 000 &, ved glodet Traad 50—
80000 %, ved haardtrukken Traad 80—180 000 % (den fineste
Traad er forholdsviis den sterkeste).
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Smedejernet kan have mangehaande Fejl: a) Utwtheder,
enten som Askehuller, Splinter eller Fliser; b) for stor
Haardhed og Sprodhed , enten overalt eller i Aarer, sjeldnere
for stor Blodhed til et bestemt Brug; ¢) en uregelmamssig Form,
navaligen Spor af Hammerslag eller uregelmassige Ender;
d) Koldskjorhed, gjerne en Folge af Fosfor, som findes i Jern
af fosforholdige Ertser, yltrer sig iser i streng Kulde, men ofte
allerede ved almindelig Temperatur; e) Ridskjorhed, en Folge
af at Jernet indeholder Svovl, viser sig ved Smedning eller
Bojning i rod Varme, medens det rodskjore Jern dog lader sig
smede i hvid Varme; f) Raaskjorhed, der enten er en Folge
af Forbraending (see ovenfor) eller af en ufuldstendig Friskning
eller utilstraekkelig Smedning efter Friskningen, bestaaer i Skjor-
hed saavel ved lavere som ved hojere Temperatur, men er en
nuomstunder sjeldent forekommende Fejl.

Smedejernet undersoges forst udvendigt, ikke blot med
Hensyn til en uregelmessig Form, men ogsaa for at opdage
skarpe Fordybninger, der, om de end ere meget fine, gjerne ere
et Tegn paa Fliser. Da Stengerne oftest ere haarde paa Grund
af Koldhamring, bor de, inden man undersvoger Brudet, under-
kastes en Glodning. Derefter hugger man med en Mejsel ned
til 3 af Stangens Tykkelse, afkoler den og brekker den derefter
ganske kold, ved at boje den frem og tilbage i Hugget. Faste
Regler for Bujningsvinklen m. m. vilde vere unyltige; de. maaite
vette sig efter Dimensionerne i Hugget, og altsaa vare forander-
lige; den Ukyndige vilde dog ikke kunne bedémme Jernet, 03
den Kyndige behover dem ikke. Foruden Koldskjorheden eller
Sejheden, som strax viser sig ved Letheden  eller Vanskeligheden
i at brekke Jernet, maa man merke sig Brudet: jo mere senet
delte er, desto bedre; er det lyst og tillige blankt, eller er det
morkt og tillige mat, saa bor Jernet forkastes, i det forste Til-
felde fordi det er haardt og sprodt, i det andet fordi det er
vaaskjort.  Er Brudet lyst og tillige mat, saa er Jernet sejtiog
godt; da det lyse Jern gjerne er haardt, saa bor det foretreekkes
til Sager, der slides sterkt, saasom Hjulskinner og Jern-
baneskinner; er det morkt 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.
Endeligen underkaster man Jernet en Smedning i rdd Varme,
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for at see, om det er rodskjort, 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 skjort og desuden ved
Afkolingen traekker sig mindre sterkt sammen end Jernet, sidder
det ikke fast og springer iser af ved Smedningen ; det kaldes
derfor Hammerskjel. 1 sterk Hvidglodhede gaaer Forbraendingen
saa raskt for sig, al den endogsaa i en markelig Grad forsinker
Afkolingen ; Titet kastes i smeltet Tilstand med Kraft til alle
Sider, saa at man med stor Lethed kan kjende Svejsheden der-
paa. Naar Temperaturen er saa huj, tales der ikke mere om
Varme, men om Hede eller Hitz.

Staalet er, som ovennavnt, straekbart ligesom Smedejernet,
dog i ringere Grad, da det ved alle Temperaturer er haardere.
Det er smelteligt som Stobejernet, men forst ved en hojere
Temperatur.  Viegifylden er omtrent som Smedejernets ,  dog
lidt lavere. Brudet er stedse kornet, aldrig senet, end ikke ved
det sejeste Staal. Det er, efter Haardheden, murkere eller lysere,
det haardeste Staal nasten hvidt og ganske fiinkornet. Ligesom
Smedejernet, er Staalet sjeldent eller aldrig ganske eensformigt
i Brudet, med mindre det er smeltet (Stobestaal). Styrken, iswer
af Stenger, er i biod Tilstand betydeligt storre end ved Smede-
jernet, og man har derfor endog bygget Hangebroer af Staal-
kjeder. En Qvadrattomme Stenger ber 60—150 000 &, glodede
Traader 80—85000.%, haardtrukne Traader 110-—160 000 %3
derimod er Staalet aldrig saa sejt som godt Smedejern. 1 hojere
Temperatur forholder Staalet sig meget nar som Smedejern,
men det “forbrender” meget lettere,, is@r naar det er forholds-
viis meget kulstofrigt.

Staalets praktiske Anvendelse beroer saagodtsom altid paa
dets Herdelighed ; denne Egenskab besidder det i langt hijere
Grad end Stobejernet, idet man ikke blot, saa ofte det skal vare,
kan med stor Lethed gjore det afvexlende blodt 0g haardt, men
tillige noje kan bestemme, hvilken Haardhedsgrad imellem begge
Grandser det sl have. Herdningen foretages ved at afkole
det lyserddt glodende Staal med koldt Vand; ved at ophedes og
derefter langsomt afkoles, bliver det igjen blodt. Jo storre 0g
pludseligere Temperaturforandringen er ved Haerdningen, desto
haardere bliver Staalet. En forskjellig Ophedning er imidlertid
et slet Middel til at regulere Haardheden; thi bliver Staalet ikke
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JERN, 9

lyservdt nok, saa hardes det slet ikke ved Afkolingen, og op-
heder man det sterkere end nodvendigt, saa forbrendes det let;
en forskjellig Afkoling (i en Luftstvm, Olie, Vand med Olie
paa, Vand, Saltoplosning, Qvagsoly) efter Vadskens Tempera-
tur og Lodeevne kan bedre bruges, men da Haardheden fast
altid er stor nok, bruges sjeldent andet end koldt Vand. Kogende
Vand og Swbevand harde slet ikke. Da Staalet taber betyde-
ligt af sin Sejhed ved Hewerdningen, er det til de fleste Anvendelser
for sprodt i sin “glashaarde” Tilstand, og det maa derfor an-
lobes guult (Vearktoj til Metal, Barbeerknive), rodt (smaa Saxe,
Varktoj til Been, Savblade), violet (storre Saxe, Vaerktoj til
Tra) eller blaat (Fjere, Vaaben). Derefter kommer samme Farve
igjen og saa Graat, som dog endnu ikke svarer til en fuld-
kommen Blodhed. Afbrending med Talg svarer til sterk blaa
Anlobning.

En Partiel Herdning kan opnaaes @) ved en Sammensvejs-
ning af Jern og Staal, b) ved en partiel Opvarmning, hvorved
man ofte maa ‘forhindre Varmens Forplanlning, ved at stikke en
raa Kartoffel paa den Deel af Staalet, som skal holdes koldt;
¢) ved en partiel Afkoling, som alter kan tilvejebringes enten
ved kun at neddyppe visse Dele af Staalet i Vand, eller ved at
dekke de andre med Leer osv.; endeligen d) ved en partiel
Anlobning eller Udglodning, ved hvilken sidste Anvendelsen af
en raa Kartoffel iser forekommer.

Staalet udvider sig i alle Relninger ved Hardningen, og
det 1 Forhold til Haardheden ; naar ikke alle Dele af et Stykke
Staal herdes lige sterkt, vil der altsaa opstaae en Spwending
imellem Delene, som kan fremkalde Kastning og Ridser eller
ialfald Skjorhed. Ofte fremkommer Kastningen allerede ved den
blotte Ophedning, idet Stykket har veret ulige fortmttet ved
Hamring; isaafald undgaaes Kastning ved at glode og rette Stykket
med nogle faa Smaaslag inden Hardningen. Ligeledes frem-
komme ofte Ridser og Krumhed derved, at det usmeltede Staal
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 Stobestaal
kuniie disse Fejl opstaae, idet Stykkets Form betinger en ulige
hurtig Afkoling (Barbeerknive). Jo storre Stykket er, desto
sterkere bliver Spendingen, og desto leltere opstaae Ridserne,
og da ialfald Overfladen, iser Kanterne, hardes sterkere end
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det Indvendige, ere meget store Stykker af hvilkensomhelst Form
vanskelige at herde. Ofte kan man med Held beskytte de meest
udsatte Steder mod Afkoling ved Beslag af Leer eller tykke
Jernringe, eller lede en afkolende Vandstraale mod de mindst
udsatte Steder.

En anden Fejl, der kan indtraeffe ved Herdningen, er ltning
af Overfladen.  Dette er iser farligt ved Medaillestempler. Man
undgaaer det ved at glode Staalet omgivet af Teglsteensmeel, Kul
eller et andet ildfast Pulver (Indsatsherdning).

Smedejernet holder altid noget og indtil § pCt. Kulstof; jo
mindre det indeholder, desto blodere og smidigere er det, uden
dog at vere morkt. Staalet indeholder fra 1—2 pCt. Kulstof; det
kulstoffattige Staal er blodt og sejt, let at smede og let at svejse,
har sin Svejshede liggende hojt, hvorimod det kulstofrige Staal
kan blive meget haardt, men naesten ikke kan svejses uden at
forbraende. Raajernetindeholder fra 3—51 pCt. Kulstof. Jo mindre
Kulstof det indeholder, desto sejere, tungsmelteligere, vagtfuldere
er det. Kulstoffet gjor saaledes Jernet stedse mindre sejt og
streekbart, mindre ilteligt, mindre svejseligt, idet Svejsheden
kommer til at ligge lavere, og dens Graendser komme til at ligge
hinanden nermere; det gjor Jernet lettere smelleligt; naar det
er ligesom oplost i Jernet, som en Legering, gjor det Jernet
haardt, i udskilt Tilstand gjor det det mindre sammenh@ngende
(mort, eller som det gjerne kaldes blodt). Det demper end-
videre den skadelige Indvirkning af alskens Ureenligheder (f. Ex.
Svovl, Fosfor, Titan, Mangan, Kobber, Chrom, Silicium), af
hvilke Stobejernet kan taale Meget, Staalet Lidt, Smedejernet
nesten Intet. Naar Jernet indeholder udskilt Kulstof eller Jern-
carburet, kan det ikke modtage Politur, men vel naar alt Kul-
stoffet er oplost, som i hvidt Stobejern og heerdet Staal.

Det hvideste Stobejern indeholder indtil 5} pCt. Kulstof, som
et i Jern oplost Jerncarburet, der ved en meget lang Glodning
tildeels kan bringes i udskilt Tilstand (blodgjort hvidt Stobe-
jern). Det graae Stobejern indeholder hivjst 4% pCt. Kulstof, og
deraf 2—23 pCt. som Jerncarburet, 23—33 pCt. som udskilt Kulstof
(Grafit). Staal staaer det hvide Stobejern nermest; det inde-
holder Jerncarburet, som i hardet Staal er aldeles oplost,
i blodt tildeels udskilt. Godt Smedejern staaer det graae Stobe-
jern narmest og indeholder undertiden lidt Jerncarburet, men
ialfald meest oplost eller udskilt Grafit; det haarde danner em
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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 sterkt af Syrer, men Kulstoffet standser
denne Indvirkning, iser i oplost Tilstand. Paa graat Stobejern
fremkommer derved en sortegraa Plet, paa blodt Staal en aske-
graa, paa Smedejern en hvidgraa, der er stazrkest paa det blode
Smedejern.  Haardt Staal eller Stobejern angribes kun svagt,
og der fremkommer nwsten ingen Plet.

Smedejern kan forbindes med mere Kulstof og blive til
Staal ved en Cementation, eller langvarig Glodning i Beroring
med meget kulstofholdige Legemer. I det Store foretages Ce-
mentationen (Fabrikation af Cementstaal) i fiirkantede Kasser af
ildfast Leer, 6—16 Fod lange, 2—3 Fod brede og dybe og
2 Tommer tykke, hvoraf 2—3 findes i en Flammeovn. Kasserne
fyldes lagviis med Cementpulver (grovstodte Traekul med f. Ex.
10 § Trmxaske og undertiden lidt Kogsalt) og Jernstenger af
nasten Kassens' Langde, 1—1 Tommes Tykkelse og 11—2 Tom-
mers Brede, paa Kant adskilte }—% Tomme fra hinanden ved
Cementpulver. Nederst et Lag nyt, overst et Lag gammelt Ce-
mentpulver, derover Sand eller Leerplader. Hvid Varme vedlige-
holdes i 1—3 Uger, indtil Provestenger vise sig gode. Cementa-
tionen foregaaer egenlig ved Kulilte; man kan ogsaa udvikle
Kulilte- eller Kulbrinteluft dertil. Jernet indsuger derved Kulstof,
vinder }—3 § i Vaegt og bliver bleret paa Overfladen (Blere-
staal). Er der en ikke karboniseret Kjerne, kaldes det Rosen-
staal. I Smedevarksteder og Fabriker forstaales mange Sager
paa Overfladen ved Cementation (Indswining). Hertil velges
et kraftigere Cementpulver for at undgaae en altfor lang Glod-
ning. Naar man bruger qvelstofholdige Kul, kan et Par Timers
Hvidglodning gjerne give en tilstrekkeligt tyk Staalhinde. Kraf-
tigst virker Hornkul eller halvforkullet Horn; Laederkul giver en
smuk Overflade. Tils@tning af Salt odl. er neppe til nogen
Nytte. ~ Stobejernspulver anvendes sjeldent. Til store Stykker,
som skulle indswxttes paa et enkelt Sted, er Cyanjernkalium, der
virker hurtigt og i morkerdd Varme, meget at anbefale. Det
smeller paa Stykket, som maa vendes og drejes, for at.det ikke
skal dryppe af.

Smedejern og Staal kunne begge i Hojovnen forbindes med
mere Kulstof og blive til Stobejern; men dette finder naturligviis
ingen praktisk Anvendelse. Ligesaalidl drager man Nytte, men
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kun Skade af Staalets Egenskab, at kunne ved jevnlig sterk Op-
hedning i Luften miste endeel af sit Kulstof, saa at det tilsidst
bliver til Smedejern.

Derimod finder Stobejernets Decarbonisation ( Friskning) en
udstrakt Anvendelse ved Fabrikationen af Staal og af Smedejern.
Friskningen kan vare Essefriskning eller Puddling.  Essen er som
en meget stor Smedeesse med 1 eller 2 Piber; Ildgruben er en
af Stobejerns-Plader sammensat Kasse, f. Ex. 2 Fod bred, 3 Fod
lang og 8—12 Tommer dyb; jo morkere, kulstofrigere, hilligere
Jernet er, jo dyrere og haardere Kullene (her Trakul) ere,
desto fladere bor Essen vere. Fremgangsmaaden vavierver i det
Uendelige i dens Detail.  Det graae Stobejern er for tyndtflydende
til at friskes godt, det gjores derfor forst hvidere (og ofle
kulstoffattigere) f. Ex. ved Udstobning i Vand, der kaldes Granu-
lering, naar det skeer i en tynd Siraale ved sterk Bevegelse af
Vandet, saa at der dannes Korn, ved Harlzerrennen (Omsmelt-
ning) og Scheibenreissen eller successive Afkoling med Vand
og Borttagelse af det Storknede, ved Braten eller langvarig Glod-
ning i Luftrek. Man frisker 300—400 % Raajern ad Gangen,
tilseelter fra forst af Friskslakke og undertiden Hammerskjel og
arbejder godt i det under Blesningen, for at danne en Blanding
af Jern, Friskslakke (der bestandigt iltes og atter afiltes) og
Luft. Dagligt friskes omtrent 1000 @ Raajern, som give, med
Anvendelse af omtrent 150 Kubikfod Traekul, omtrent 750 &
Stangjern eller lidt mindre Staal og overflodige Friskslakker,
som der kan smeltes Jern ud af i Hojovnen. Forskjellen paa
Fabrikationen af Staal eller Smedejern beroer deels paa Valget
af Raajern (det manganholdige Spejljern egner sig iser til at
give Staal), deels paa Smaaforskjelligheder i Manipulationerne,
Til Stangjern friskes Jernet, naar man maa benytle Steenkul,
i Flammeild (Puddling). Puddlingovnen er en Reverbeerovn
med 7 og 4 Fods Heerd, af ildfast Muur med Jernplader om.
Ofte breendes der blot Gichtgas, blandet med ophedet Luft. Spilde-
varmen bruges hyppigt til en forelobig Ophedning af den 300—350
@ svere Raajernsmasse.  Efter at Raajernet er smeltet, lukkes
Skorstenen, en Sidedor aabnes, af og lil stenkes der Vand paa
Jernet, som der arbejdes godt i, indiil det viser sig sandet.
Den i Esse friskede Lupe smedes under en sver Hammer, som
presser Slakkerne ud, hvorefter det strakkes, hugges over, alter
sammensvejses og straekkes; det puddlede Jern kommer ofle
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ligeledes forst under en meget sveer Hammer; dog bruges ogsaa
Valser (Preparervalser), og ialfald svejses og straekkes det under
Valser (Stangjernsvalser) efter Ophedning i en Reverbeerovn med
lav Bro. En Puddlingsovn frisker daglig omtrent 2000 % Raa-
jern med 70 Skjepper Steenkul; der udvindes omtrent 1800 @
Stangjern af noget ringere Qvalitet.  Det Halve af Steenkullene
gaaer med til Svejsheden.

Staal kan, ifolge det ovenfor Forklarede, faaes a) direkte
af Raajern ved Friskning (Raastaal); b) ved Cementation af
Smedejern (Blarestaal). Begge Slags Staal maae, for at kunne
bruges (Blarestaalet 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 blodere, de heleste Stykker yderst,
omgives af Leer, ophedes i en lukket Esse med flere Piber,
svejses , streekkes osv. flere Gange (indtil 3); hver Gang tabes
7—12 pCt., men Massen foredles. Det garvede Raastaal, som
gjerne er kulstoffattigt og derfor sejt, letsvejseligt, men ikke meget
haardt eller sterkt i haard Tilstand, kaldes tydsk Staal, Garve-
staal. Det raffinerede Blarestaal, som kaldes engelsk Staal,
Cementstaal, Saxestaal, er mere reenl, fiint og haardt, men og-
saa dyrere. Omsmeltningen, der giver det saakaldte Stobestaal,
foretages meest med de kulstofrige Ender af Blerestaalet; 30—40 %
ad Gangen smeltes i 3—5 Timer i en ildfast Digel med Glas
over Staalet, udstobes i Jernformer og treekkes. Det er det
dyreste, fineste, kulstofrigeste, haardeste og meest fiinkornede
Staal, hvoraf de kulstofholdigste Sorter nesten ikke kunne svejses.
Ved en ny Omsmeltning foradles Stobestaalet yderligere ; al-
mindeligviis antager man, at visse Tilsetninger ved den nye Om-
smeltning gavne Staalet vaesenligt. Saaledes indeholder Wools
Aluminium (Jern, Kul og feldet Leerjord glodes, pulveriseres
og seltes til Stobestaal), Meteorstaal indeholder Nikkel og under-
tiden tillige Chrom, Solvstaal indeholder § pCt. Solv, osvy.

Damascenerstaal (Damast) er en fiin Blanding af Jern og
Staal eller forskjellige Staalsorter, der viser blanke og morke
Figurer ved Ztsning efter Herdningen og udmarker sig ved
Sejhed. (Uxgte Damast har kun en udvendig Tegning, som skal
ligne Damast.) Der maa gjores Forskjel paa naturlig og
konstig Damast.  Den naturlige er kulstofrigt, chromholdigt
Stobestaal , som ved langsom Storkning giver Damast med en
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usikker, ikke smuk Tegning. Konstig Damast dannes a) ved
Sammensvejsning af Jern- og Staalskinner, Vridning, Strakning,
Overhugning osv.; b) bedst af Staalskinner paa % Tomme og
1 a4 1} Tomme, der i vide Omgange bevikles med § Tomme
Jerntraad, samles, svejses, rekkes osv., og for Skjonheds Skyld
helst blottes i Tegningen ved regelmassige Gjennembrud af
Lagene. Paa Berlinerudstillingen i 1844 fandtes en udecoreret
Klinge uden Hefte til 200 Fredriksdor eller 1500 Rbd. dansk.

. b. Hobber
har et bruunrvdt, tetkornet, fiintakket Brud. Det har Klang
og kan modtage Politur. Det er blodere og strekkeligere end
Jern og bliver ikke let stivt ved Hamring osv.; det reneste Kobber
er det blodeste (hammergart). Det flyder tykt og duer ikke til
Stobning.  Vagifylden er 8,5—8,9 (10 Lod pr. Kubiktomme).
I tor Luft iltes Kobberet langsomt ved almindelig Temperatur,
hurtigt i Varmen ; forst dannes det brune Kobberforilte, efter-
haanden det nasten sorte Tveilte, der falder af ved Hamring
(Kobberaske med 80 pCt. Kobber). IFugtighed dannes der Tve-
ilte, som indgaaer Forbindelse med Kulsyre eller Vand (Irr).
Kobberets Styrke pr. Qvadrattomme er: stobt 18—36 000 &
(omtrent som Stobejern), Plader og Stenger 27—36 000 7,
glodet Traad 30 000 @, haard Traad 37—70 000 @ (i forarbejdet
Tilstand altsaa halvt saa sterkt som Smedejern).

I Kobber kan findes Fliser, som skrive sig fra de hyppige
Blerer ved Udstobningen og ere meget farlige, da Kobber ikke
kan svejses. Det kan vere ridskjort ved indblandet Svovl,
Kulstof, Jern eller de hvide letsmeltelige og letiltelige Metaller :
Arsenik, Antimon, Bly, Tin, Zink, Vismut, endog i meget smaa
Qvantiteter.  Koldskjort 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 bortskaffet Kullet ved Iltning ; lidt Forilte gjor
Kobberet koldskjort, mere tillige rodskjort, men det modvirker
de letsmeltelige Metallers skadelige Indvirkning (formodenlig ved
at ilte dem). Reent Kobber skal altsaa reduceres sterkl, ureent
holdes lidt iltet.

c. Tin

er uforanderligt i Luft og Vand. Vagtfylden er 7,3 (som Stobe-
Jern).  Det er stobeligt, meget strekbart, kan poleres, men taber
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let Glandsen ved den store Blodhed. Brudet af reent Tin er
sammenflydt, af ureent kornet eller takket. Det raspes bedre
end files. . Det knittrer ved Bojning, naar det er nogenlunde reent,
i Forhold til Reenheden. Naxr ved Smeltetemperaturen er det
overmaade skjort, hvilket benyttes til at sonderslaae store Blokke.
Smeltet Tin iltes let, is@r naar det er haardt; Tinasken, som
derved dannes, er hvid af reent Tin, graa af blyholdigt. Det
reneste Tin er Bancatin (Bloktin).  Styrken er 3—6000 @& pr.
Qvadrattomme,

Det er, paa Grund af Sjeldenheden, et dyrt Metal og le-
geres derfor gjerne med Bly, hvoraf det taaler en sterk Til-
setning.  Der er een chemisk Legering (Snel) af 66,53 pCt. Tin
0g 33,47 pCt. Bly — Kandestoberne bruge 2 Dele Tin og 1 Deel
Bly. — Den har den laveste Smeltetemperatur (138 © R., medens
Blyet smelter ved 258 © R., Tinnet ved 182 © R.) og, ligesom
reent Tin og Bly, kun een Temperatur, hvor den ved Afkolingen
frigjor Varme, nemlig Storkningstemperaturen, medens alle andre
Tin- og Bly-Legeringer have to: deres egen og Snellets Stork-
ningstemperatur, saa det sees, at de igrunden ere Legeringer
af Snel med respektive Tin eller Bly. Medens Bly, Snel og
Tin storkne med en blank Overflade — som dog skjemmes af
andre Ureenligheder , storkne de andre Tin- og Bly-Legeringer
med en mat Overflade , hvidlig naar der er Overskud af Tin,
graa naar der er Overskud af Bly. (Noget Lignende er vistnok
almindeligt, men kun paaviist ved Zink- og Vismutlegeringer
hvad Temperaturforholdene angaaer.) Legeringerne, der tildeels
ere lovbestemte , undersoges ved Vegten af et Provelod og be-
tegnes ved et Stempel. Hertillands haves:

Stempel. Vegt.
Engelsk Tin, reent .. ... en Rose eller en Engel . . . 41J.
Krontin, 19 Tin og 4 Bly. ... . . tre Taarue . . . ... 44
Manggods, 19 Tin og 8 Bly, . . .en Theepotte. . . . . . 461,
Bly ity 0@ & SBQATYE S0, RiG] P W0 DT, s, Biei6i

Zink gjor Tinnet tykflydende, Antimon haardt, Kobber fast
og klingende, saaledes er mélal d’Alger 1 Kobber og 19 Tin.

d. Zink
er blaagraat, sprodt, undtagen imellem 120 og 160 © R., kry-
stallinsk, bedre at raspe end at file, bliver sejere ved Valsning.
Vegtfylde 7,0 (omtrent som Jern).  Smelter ved 329 © R.,
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sublimerer og forbrander i hoj Temperatur. Der dannes let en
Iltehinde , som sidder fast og beskytter mod yderligere Iltning.
Zinken bruges i stor Mengde til alskens Blikarbejde, iser til
Vandbeholdere (hvor den dog er farlig for Sundheden) Tage,
Render, endvidere til Radering (istedetfor Kobber), til Stohning
af Ornamenter og Figurer, til Beskyttelse af Jern (Galvanisering),
til Opvaekkelse af Galvanisme og il Messing. Styrken af den
stobte Zink er 2700 % (under Tin); den foredles ved Valsning
(i halvvarm Tilstand) og kan naae til en Styrke af omtrent
20 000 .

e. Bly

er meget tungt (11,4, en Kubiktomme 13 Lod), saa blodt, at
det kan ridses med Neglen, i lav Temperatur meget bojeligt og
streekbart, neer Smelteheden (258 © R.) er det sprodt. - Det
iltes let, og i Varmen dannes der forst Blyunderilte (Blyaske),
saa basisk Blyilte (Solverglod) og tilsidst, naar Luftrekket er
tilstriekkeligt , det forste Blyoverilte (Monnie). Det indeholder
gjerne 1—2 pCt. fremmede Metaller, meest Solv, Kobber og Anti-
mon, der gjore det haardere, Solv og Kobber tillige sterkere.
Med noget mere Antimon kaldes det haardt Bly; Skrifttoj holder
6—20 pCt. Antimon (sjeldnere lidt Kobber, 8—10 pCt. Vismut, Tin
osv.). Styrken af stobt Bly er 800 @&, Blik 1100—2 500 @,
Traad 2—3 000 .

f. Messing og Tombak
ere Legeringer af Zink og Kobber. Messing er guult, Tombak
rodligt; Messing er billigst, stivest, bedst at stobe (is@r med en
tilfeldig eller forsetlig Tilsetning af 0,2—0,8 pCt. Tin og 0,2—3
pCt. Bly, saa at det nermer sig de qvaternaire Broncer); Tombak
sejest, bedst at valse og treekke i Traad, ligner meest Guld.
Begge eve stobelige, staae sig bedre i Luft og Fugtighed end
det rene Kobber, ere rodskjore men strakbare i kold Tilstand.
Messing indeholder i Gjennemsnit 30 pCt., Tombak 10—20 pCi.
Zink. Tombak med 9—10 pCt Zink (7 Kobber og 3 Messing)
ligner omtrent Guld; af Tin ere 5 pCt. tilstrekkelige, da de
de lyseste Metaller altid have storst Indflydelse paa Legerin-
gernes Farve.  Styrken er af Stobemessing 17 000 @& , glodel
Traad 45—54 000 @, haard Traad 57—109 000 @. Som alle
strekbare Legeringer tiltager det mere og hurtigere i Stivhed
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og Styrke end det rene Metal (Kobber) ved Hamring osv. i
Kulden: i stobt Tilstand er det liig Kobberets Minimum, i Traad
er det 1} Gang saa starkt som Kobber. Messing og Tombak blive
sorte ved Glodning, rodere af Syrer, hvidere af Ammoniak; de
tabe Zink ved Omsmeltning, Messinget omirent 2 9.

g. Binaire Broncer.

Derved forstaaes Legeringer af Kobber og Tin til Metal-
spejle, storre og mindre Klokker, Figurer, Kanoner osv. Kanon-
metallet er fattigst paa Tin, hvoraf det kun indeholder 8 —10 pCt.
De ere mere rodlige end gule, stobes sardeles godt, ere haarde,
iser de tinrige Legeringer. Ved Omsmeltning tabes meget Tin
ved Iltning. De kobberrige Broncer (med under 40 pCt. Tin)
udskille let forskjellige chemiske Legeringer, der danne haarde
Pletter, som slove Borene 0g hurtigt iltes ; de chemiske Lege-
ringer storkne sidst og kunne derfor ogsaa presses ud af den
ovrige Masse under Afkolingen. Den udpressede Bronce er
fundet at vaere
enten 100 Kobber og 23,23 Tin = 81,15 K. 03 18,85 T. (Sn Cu. 8),
eller 100 Kobber og 11,61 Tin — 89,6 K.og10,4 T.(SnCu.16),

100 Kobber og 46,46 Tin — 68,3 K.og 31,7 T. (SnCu. %)
danner den sprodeste og haardeste Legering. Til den forst-
nevote Legering svarer omtrent Klokkemetal . (100 Kobber og
28 Tin), til den sidste Spejlmetal (100 K. og 50 T.), naar
3 a 4 Dele Tin tabes ved llining. Tynde Stykker Bronce blive
seje ved Ophedning og pludselig Afkoling (Adoucering); ved Op-
hedning og langsom Afkoling blive de atter haarde. Ved Adou-
ceringen udvider Broncen sig; deraf kan opstaae, ligesom ved
Staalets Herdning, Kastning og Ridser, eller ialfald en Skjorhed,
som ved Stykker paa omtrent § Tomme og derover mere end
opvejer den oprindelige Tilvaext i Sejheden.

h. @vaternaire Broncer
kunne betragtes som Messing, eller hyppigere Tombak, med Til-
setning af lidt Tin, for at give skarpere Former, og Bly, for at
dempe den Haardhed, som Tinnet giver. De anvendes a) med
mere Kobber og Tin til Billedstobning i stor Maalestok, og
b) til forgyldte Broncevarer, ved hvilke Farven er af Vigtighed.
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i. Nysolv

kan betragtes som Messing med Tilsetning af Nikkel, et nasten
usmelteligt, hvidt Metal. Af Kobberet findes 50—60 pCt. ; det
gior Nysolvet sejt, men guult. Af Zinken findes der 20—30 pCt. ;
den gjor Legeringen billig, letsmeltelig og lys (graalig), men
skjor og ubestandig.  Af Nikkel findes der 17—25 pCt., dog
aldrig mere, end der er Zink; det gjor Nysolvet hvidt, sterkt,
bestandigt, men strengflydende og dyrt. Nysolvet er nwesten saa
sterkt som Jern: glodet Traad baerer 70—72000 @ ; haard
Traad 97—112000 . Vegtfylden er omtrent som Kobberets
(8,4—8,7). Det er haardere end Messing, rodskjort som dette
og ligesaa streekbart.

k. Sélv

er nesten saa tungt som Bly (10,1—10,7, en Kubiktomme 12 Lod),
holder sig godt i reen Luft, men anlober ved Svovlbrinte. Det
har, nest Guld, den storste Straeekbarhed. T reen Tilstand er
det meget blodt og svagt, men tiltager ved Legering med Kobber
i den Grad, at det bliver nwsten liig Smedejernet i Styrke,
medens det fine Solv ikke er sterkere end Kobber:
fiint Silv. 12-Tsdigt Solv,
glodede Traader . .. 25—27000 % ... . 54—66 000 &
haarde Traader. . .. 43—57000 & ... . 86—127 000 7.
Med Undtagelse af Farven, som er nwsten eens, er der
ligesaa stor Forskjel paa fiint og 12-lodigt Solv som paa Kobber
og Messing. Ved Smeltning ligger der finere Solv paa Bunden
af Diglen. Det fine Solv stobes ret godt, det legerede endnu
bedre. Fiinheden udirykkes i Frankrig ved Gehalten i tusinde
Dele, her og nwsten overalt ved Lodighed paa en Mark, der
holder 16 Lod a 18 Green (288). Den haardeste Legering er
med lige Grunddele Solv og Kobber eller til 12 Lod 7 Green
(altsaa med 3 Lod 11 Green Kobber).

1. Gald

er langt over dobbelt saa tungt som Kobber, 2} Gang saa tungt
som Smedejern (19,25—19,65, en Kubiktomme vejer 22221
Lod, en Kubiklinie 3,1 Gran). Dets Strekbarhed overgaaer alle
andre Metallers : man har Bladguld. af 5,06, Forgyldning
paa Solvtraad af 555'555 Tommes Tykkelse, medens det er
temmelig tyndt Trykpapir, hvoraf der gaaer 300 Blade paa en
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Tomme. Guldet smelter ved en heflig Hvidglodhede, flyder tykt
0g duer ikke til Stobning; det sterkt legerede Guld kan rvet
godt stobes. Det rene Guld er blodere end det rene Solv, haar-
dere end Tin og Bly; ved Legering kan det blive saa staerkt,
at det staaer idetmindste ved Siden af Staalet og overgaaer alle
andre Metaller. ®
fiint Guld 14 Karat Guld, 7 Kobber, 3 Silv.
BROBL s S OO0 ek AHER
glodede Traader . . . 23—26000 & . .. 94—109000 &
haarde Traader ... 28—45000 @ . .. 127—153 000 %
Der gjores Forskjel paa rod, hvid og blandet Karatering,
eftersom Guldet er legeret med Kobber eller Solv eller begge
disse Metaller. Fiinheden betegnes, uden at tage Hensyn til
Solvgehalten, i Frankrig ved Guldgehalten i tusinde Dele, her og
de fleste andre Steder ved at navne Qvantiteten af Guld i en
Mark a 24 Karat 2 12 Gran (288). Den haardeste rode Le-
gering har 2 Grunddele Guld til 1 Grunddeel Kobber (20 Karat
84 Gran). Den haardeste hvide Legering har lige Grunddele
Solv og Guld (15 Karat 6} 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.
Tin og Bly (f. Ex. af Lodning eller Fortinning paa Kobberet)
gjore Guldet sprodt, sely i meget smaa Qvantiteter. Det re-
dresseres ved gjentagne Omsmeltninger, helst med Salpeter.

m. FPlatina

er naesten det tungeste bekjendte Legeme (21—21,74, en Kubik-
tomme vejer 24—25 Lod, en Kubiklinie omtrent 3,4 Gran). Det
er temmelig haardt og stivt, iser naar det, som det plejer, inde-
holder Iridium, men dog ikke sterkt, nwesten kun som Kobber:
glodet Traad 37—44 000 @, haard Traad 46—54 000 @. Det
er ikke meget sterkbart. Det er saagodisom usmelteligt, men
kan tilnod svejses.

2. Metallernes Formforandring ved Delenes
Forskydning.
a. Stébning.

s Stobegods adskiller sig fra Barrer ved en til et smreget
Ojemed svarende bestemt Form. Metallernes Stobelighed beroer
2’.:
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paa deres Smeltelighed, Tyndflydenhed og deres Forhold under
Storkningen.  Under Afkolingen maa maerkes 3 Momenter:
Sammentrekningen for Storkningen bevirker en Synkning, som
kan erstattes ved Efterfyldning. Finder der under Storkningen
en betydelig Sammentrakning Sted, saa bliver Stobegodset rund-
kan®t og unojagtigt; finder der i det Ojeblik ingen Sammen-
traekning Sted, saa beholder Stobegodset alle de fine Contourer,
og finder der endog en Udvidelse Sted, saa presses Melallet ind
i de mindste Fordybninger, helst naar det tillige befinder sig
i grodagtig Tilstand. Sammentraekningen efter Storkningen har
ingen Indflydelse paa Skarpheden; den bevirker kun en Forringelse
i Dimensionerne, der staaer i Forhold til Storkningstemperaturen
og Metallets Sammentrekning pr. Grad (i Reglen storst ved let-
smeltelige Metaller) og belober sig omtrent til ¢ pCt. ved Tin,
1 pCt. ved Stobejern og Bly, 13 pCt. ved Zink, Messing og
Klokkemetal.  De bedst stobelige Metaller ere graat Stobejern,
Skrifttoj, letsmeltelig Legering af Tin, Bly og Vismut. Legeringer,
iser de ikke chemiske, ere bedre at stobe, end de rene Me-
taller. Svindet modarhejdes ved at udfore Modellen eller Formen
efter en Svindmaalestok, som til Jern er 1 pCt. eller } Tomme
paa en Alen storre end den sande.

Metallet skal udstobes ved en passende Temperatur, for at
vare lilstrekkeligt tyndflydende, og for at kunne naae de fjerneste
Dele af Formen, uden dog at skade denne eller synke for meget;
livor der finder Tab Sted ved Iltning, er dette ogsaa storst ved
det for sterkt ophedede Metal. En ueensformig Afkoling kan
endvidere bevirke Bristning ved store Stykker af rodskjore Me-
taller, f. Ex. Messing, eller Kastning ved Bronce og Stobejern,
som faae en mindre Vegtfylde ved en pludselig Afkoling.

Former ere forlorne eller blivende og i begge Tilfelde skulle
de vere solide, for at udholde respektive een eller saa mange 1
Stobninger som muligt. En Form skal vere skarp., Den skal
slippe Metallet godt og derfor paa Overfladen vere umetallisk
og usmeltelig, hvorfor den ofte faaer et Overtraek af Bolus, Kul,
Sod, Iite. Formen maa vare saaledes deelt, at den kan slippe
Modellen eller Stobegodset — eftersom Formen er forloren eller
blivende. Der maa vere Udgang for Luften igjennem Dele-
fladerne, Massen selv eller s@regne Vindpiber. De blivende
Former, der iser bruges til letsmeltelige Metaller, dannes af
Stobejern, Messing, Sandsteen, Fedtsteen, Skifer, Bly. Forlorne
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Former, iser til Jern, Messing og Bronce, dannes gjerne af
? O el ’
Blandinger af Leer og Sand.

Jernstibning

foretages newsten altid i forlorne Former. Dertil bruges 3 for-
skjellige Blandinger af Leer og skarp Sand: Mager Sand, som
kan staae i fuglig Tilstand og selv da er pords; den falder
sammen ved Torring og bruges derfor vaad. Masse (feed Sand)
bliver forst poros ved Torring og er feed nok til at taale den,
uden at falde sammen; den bruges tor. Leer (Formieer), som
er saa feed, at den er plastisk, bliver end ikke poros ved Tor-
ring; den brendes og bliver da pords, naar den er blandet
med Straa, Hestemog, Fahaar odl.

Den magre Sand bruges meest for Nemheds og Billigheds
Skyld; det er gjerne en naturlig Blanding og velges helst fiin
til smaat Stobegods, grov og derfor porvsere til stort Arbejde.
Undertiden indblandes indiil 7 pCt. Cinderspulver. Ved Stob-
ningen udvikler der sig en stor Mengde Vanddampe og Brind-
luft, som maae have rigeligt Udlob, hvorfor alle ikke meget smaa
Former forsynes med Vindpiber. De dannes allid over en Model,
der som ofiest er af Fyrretre (som har omtrent 8 pCt. af
Stobegodsets Vaegl), naar den ofte skal bruges til nojagtigt
Stobegods, af Eeg, skjwert Mahogni, Stobejern, Bronce; Sirater
af Tin, Messingblik, sjeldent Vox med eller uden Talg. Mo-
dellen forjynges, for at kunne slippe Sandet, i en passende
Retning, ikke gjerne under 1 Linie paa 3 Tommer. Indformningen
skeer enten paa det horizontale Gulv eller i Kasser.

Paa Gulver indformes over et Lag grovt Sand paa mindst
1 Tomme, saedvanligviis uden Bedwkning, kun store og simple
Sager: Plader, Rister, Giltere. Sandet demmes op om Modellen;
der dannes Vindpiber med et Sped, Indgus og Jerngrube. Mo-
dellen bankes og tages op med Hank eller Som. Fermen ud-
bredes, g altes, renses med en Puster og bestroes med Kulpulver
eller Meel, fordi ellers Jernet iltes paa Overfladen og i For-
lrlilld(rl.\c med Sandet danner et Jernsilikat, der smelter fast paa
Stobegodset.  Tender i Tandhjul, Falser odl. dannes ved Indleg
fra Kanten af Masse eller leerbestroget Jern.  Huller stobes over
Kjerner, som formes af Masse og indsetltes 1 Fordybninger,
dannede af “Anyisepe” paa Stobegodset; kun megel store Huller
indformes ved Huller i Modelien.
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Formkasserne ere nu fast altid af Jern, med Bwerelister af
Tre; til meget store Stykker heelt af Traz; de ere gjerne 2-deelte,
ogsaa 3- og 4-deelte til courante Stykker med indkneben Huul-
hed odl. (Gryder). Hanke og Been ere lose paa Modellen og
traekkes serskill ud, helst igjennem Modellen. I mange Til-
felde kan man undgaae egne fleerdeelte Kasser ved at indforme
visse Partier serskilt i Masse, som indlegges i Formen. En
god “Styring” er af huojeste Viglighed. Modellen maa ofte vaere
til at skille ad, for bedre at slippe Sandet; “Indgus” eller
“Stigeror” have en egen Model. Der er 2 forskjellige Fornie-
maader : den @ldre, hvor Modellen indformes forst i den ene,
saa i den anden Kasse, saa at den heelt indesluttes af Sand med
tor Sand stroet paa Skillefladen, hvorefter Kasserne skilles ad,
Modellen udtages, og Kasserne alteir samles. Den nyere, hvor
den Deel af Modellen, som skal indformes i hver Kasse, er
serskilt befestel paa et med en meget nojagtig Styring forsynet
Formbradt, helst saaledes, al den kan traekkes tilbage derigjennem;
Skillefladen formes imod Formbrwxdtet, og naar Kasserne samles,
ere de strax fierdige til Brug. Den nyere Formemaade er langt
billigere og lettere at udfore, men fordrer kostbare Modeller,
saa at den ene kan bruges ved courante Varer. Kanonkugler
bor helst formes paa den nye Maade, saaledes at de halve Mo-
deller hver trekkes ud igjennem sit afhoviede Jernformbradt,
der imidlertid holder paa Sandet.

I Masse indformes der paa samme Maade som i magert
Sand, dog at der aldrig bruges Trekasser, fordi Massen skal
torres. Torringen foretages gjerne i en hveelvet Torrestue med
10s Ild og maadelig Varme. Kulstov alene vilde falde af ved
Torringen, derfor smores det, eller i dets Sted Beenaske, paa
som Liimfarve og glattes efter Torringen. Ogsaa Kjerner
dannes gjerne af Masse, sjeldent af Leer, isaafald paa samme
Maade som til Leerformning. Formningen af Bomber eller Gra-
nater vises i Fig. 1 og 2 efter den ®ldre Maade. Modellen (Fig. 1)
er en huul, todeelt Metalkugle; den ene Deel er med en Hals a
befestet i sin Kasse, saa at den faaer en bestemt Stilling i den.
Denne Kasse sattes forst paa et Formbradt, der har et stort
Hul for Falsen b i Modellen og to mindre for Boltene ¢, og
fyldes med Sand. Derefler vendes Kassen om, den anden Halv-
kugel settes paa Modellen, Overkassen sxties paa og fyldes
ligeledes. Indgusserne dannes, som sedvanligt, over Trastokke.
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Fig. 3 viser Formningen paa den nyere Maade: Paa Form-
bradtet a befaestes den halve Bombemodel b ved en Skrue c;
paa b swties Spindeln d, derom atter et tregrenet Kryds e med
Nav. Naar Sandet er stampet fast, vendes ¢ opad, e losnes,
Bojlen f udtages, derefter, een for een, Modellen b, Spindelen d
og Formbradtet a. Den anden Halvdeel formes paa lignende
Maade uden Spindel, men i dets Sted med en Tap for Indgussen.
Kjernerne dannes i 2- eller 3-deelte Kapsler af Bronce eller
Stobejern (Fig. 4) ved et todeelt Hylster til det Luftor, der
tiener som Stilk for Kjernen. Oskenerne (see Fig. 2) af Jern-
traad nedlegges i Fordybninger, dannede af Anvisere, med en
Leervulst indeni hver. Kanoner stobes nu ogsaa gjerne i Masse,
hvorved, imod Leerformningen, spares Arbejde, Ild til Brending
og Efterarbejde, ligesom Stobningen sjeldnere mislykkes, da
Formen er sterkere. Formkasserne ere deelte (see Fig. 5—7)
i 7 Dele efter Snit lodrette paa Axlen (1. Ansats til Boring og
Drejuing og den halve Drue, 2. den anden halve Drue, Drue-
halsen og Bunden, 3. Bagstykket, 4. Mellemstykket, 5. For-
stykket, 6. Hovedet, 7. Dodhovedet, som skal skaffe hydrostatisk
Tryk og samle Utethederne), endvidere ere de 5 sidstnevinle
Kasser tillige deelte paalangs i 2 Dele, saa at Formen er 12-deelt.
Modellen er af poleret Jern, besmurt med Blyant og deelt lodret
paa Axen paa de samme Steder som Kasserne, dog, istedetfor
tvers over Druen, midt i Druehalsen. Modellen styres ved False
og samles med Kroge og Skruer; Tapper og Delfiner gjores
lose af Messing og heftes paa Modellen med Skruer indvendig
fra. Complicerede Delfiner dannes af ¥ox ved Stobning i Gibs-
former og “Styrtning”, for at de kunne blive hule. De inde-
sluttes i Sandet og smeltes siden ud. Formkasserne, der overalt
ere forsynede med brede Flancher, styres med tilsvarende Knupper
og Huller og samles med Bolte og Kiler. Indformningen er
vanskelig, og der maa iagitages mange praktiske Smaating, for
at Formen skal blive tet, lige og fejifri. Der begyndes fra
Drucenden ; Formen bliver ikke samlet fra Ende til anden, for
den er torret og skal bruges. Der bliver da med en Kran sat
4—6 samlede Former paa Enden i en foran Ovnen anbragt
Damgrube; de omgives af Jord, og overst i Sandet gjores Render
fra Ovnen, eller der liegges Render af ildfast Leer; leerbestrogne
Spader bruges som Stighorde. Formen til Morterer bestaaer kun
af 9 Stykker, Modellen af 5.
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Leerformning foregaaer uden Kasse og som oftest uden
fast Model. Istedetfor Kasse bruges et Gestel af Jernbaand,
istedetfor Model af Tra dannes paa Stedet en af Leer. Det er
som oftest runde og hule Gjenstande , der stobes paa denne
Maade, og de dannes da ved Afdrejning med en Skabelon af
Tree, beslaaet paa Kanten med Blik. Mindre Gjenstande og saa-
danne med forholdsviis lang Axe dannes over en forizontal
Spindel, dev drejer sig mod en fast Skabelon. Inderst Tegges
Halmbaand, derover dannes af Formleer : a) Kjarnen, svarende
til Huullieden, b) Modellen, ¢ ogsaa kaldet Skjorten eller Metal-
tykkelsen, c¢) Manlcl('n eller den egenlige Form. Hver af disse
Dele dannes for sig af flere Lag Leer efter en seregen Skabelon;
de enkelte Lag torves langsomt og tilsidst smores smeltet Talg
eller Aske paa, for at skille de 3 Partier fra hinanden. Mantlen
arineres gjerne og deles oftest i flere Stykker.  Modellen tages
istykker, Mantlen samles atter over Kjernen ved Hjxlp af False,
Skruer, Jerntraad osv., efler at begge ere torrede og braendte
lyse. Voxmodellen smcl[es med det samme ud. Anvendes
vertikal Spindel, saa staaer Leret stille 0g Skabelonen drejes
paa Spindelen. Til Kjerne eller Mantel bruges ofte Leersteen,
der mures op og belegges med et tyndt Lag Formleer. \um'
Kjzernen mures (i Damgruben eller paa en Jei riring), kan Mantlen
loftes af; naar Mantlen mures, kan Kjernen senkes., Kjernen
er gjerne huul og brandes m(l\cmh” fra. I\Jm..xcfmnnnngm for-
trenger cflmlmamlcn Lcelfmummgcn, dog stobes endnu store
Kar og hyppigt Kanoner i Leer, men ikke gjerne over eu Leer-
model. Da Kanoner stohes uden Hul, er der ikke Brug for
Kjerne; Modellen bruges oftere og dannos af Gibs, Tra eller
endog Melal, ogsaa bruges Leer, bestroget med Bq,cg. Modellen
gjores, for at slippe Formen, glat kegleformig fra Bunden til
Hovedet, med lose Forsiringer, Tapper og Voxdelfiner. Dod-
hovedet formes serskilt over horizontal Spindel , Bunden 0g
Druen derimod med vertikal Spindel. Tappemodellerne gaae
gierne ud igjennem Mantlen, for at de let kunne trakkes ud fra
Hovedmodellen; Hullerne lukkes med brendte Leerplader, slehne
paa Inderfladen. Delfinmodellerne smeltes ud. Forsiringerne
tages ud fra Enden af Mantlen; ofte ere de af Leer og falde
da ud efter Brendingen. En Gibsmodel tages forst ud efter
Breendingen, som gjor den mor. En Leermodel pilles ud, efter
al man har losnet Sejsingerne for begge Ender og banket den
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coniske Spindel ud paalangs. Morterer formes vertikalt over
en opmuret Model.

Undertiden bruger man dog ogsaa Stibejern til blivende
Former for Jernstobning. Det er til’ Sager, som skulle, eller
ialfald kunne vaere haarde og ikke behove stor Styrke eller Glat-
hed. Man har saaledes stobt Kanonkugler i todeelte Jernformer,
men de skade Sjwxlen i Kanonen ved deres Haardhed. Nu stober
man ikke let Andet i saadanne Former end Kjeder til Indfatning
af Grave odl. og Valser til at give fiint Jernblik den sidste Be-
handling; derimod indlegges undertiden en Jernplade i en Sand-
form, for at gjore Stobegodset haardt paa et enkelt Sted, f. Ex.
Banen paa en Ambolt, Pokskoen til en Stamper, Hjulkrandsen
til Jernbanevogne.  Stobejern, som bruges til Form, maa be-
stryges med Tran, Konrog, fiint Leer odl., torres 0og oOphedes
med glodende Slakker eller Kulitd. Ogsaa til Stobning i Jern-
former bruges graat Jern for den skarpere Stobnings og den
storre Sejheds Skyld. 3

Smeltningen af Jernet skeer i meget forskjellige Ovne:
Meget hyppigt stobes iser grovt Stobegods umiddelbart fra
Hajovnen (see Fig. 8, hvor a er Gichten, b Kulsxkken, ¢ Rasten,
a, b og ¢ tilsammen Schachten, d Jernkassen og ¢ Damstenen).y
Denne Stobning er den billigste ; men man kjender ikke altid
Jernet forud, og det bliver let mindre steerkt, fordi det er
mindre reent, og gjerne altfor kulstofrigl.  Af sidstn@vnte Grund
“fodres” Ovnen ofte ved at indblese Jernsteen igjennem Form-
hullerne. Naar kun een Hojovn stikkes an ad Gangen, kan man
stobe Stykker paa12—50 L%. Smaa og middelstore Former fyldes
med leerbestrogne Jernvser; Jernet hentes bag Damstenen, og
Slakkerne skydes jevaligen tilside. Hertillands og vel overalt
skeer Omsmeltningen af Raajernet gjerne i en Cupolovn, en
Schachtovn, der saedvanligviis er lige op og ned, 12—15 Fod
hoj, 14—3 Fod i Lysning, indvendig cylindrisk, udvendig ofte
fiirkantet og beklaedt med Jernplader. Forneden er der et Tap-
hul, hjere oppe swedvanligst 2 Formhuller ligeoverfor hinanden
eller lidt paaskraae, ofte ogsaa 3—% over hinanden, for at man
kan samle mere smeltet Jern i Ovnen. Taphullet, og til sine
Tider de nederste Rormhuller, lukkes med en Leerprop. Den
tager 250 —500 Kubikfod Vind i Minutten og forbruger omtrent
50 & Coaks eller 75 @ Traekul til 100 # Raajern, som giver
9295 @ Stbegods. Daglig kan man smelte 50—80 Centuer.
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i Forst fyldes Ovnen med Kul, senere settes Jern og Kul lagviis
‘ til. Man har smaa Cupolovne paa 4—5 Fods Hojde og 1 Fods
Lysning, der kjores paa Jernbane til Formerne; ellers leder man

Jernet i Render eller barer det i Oser. Reverbeerovnen bruges

I iser a) til stort Stobegods, da der kan smeltes 50—60 Centner
; paa eengang; b) til Gods, som skal vere meget tungt (Projek-
tiler) eller meget sejt (Kanoner). Jernet decarboniseres nemlig

1 sterkt i Flammeovnen, og der er af den Grund ofte 12 pCt.
f Tab, hvoraf det Meste er Kulstof og skadelige Indblandinger i
! Jernet, endeel ofte “Skoldjern”, eller halvfrisket Jern, som let
‘ kunde gjores til godt Smedejern. Heerden er stor og flad, Ild-
stedet +—1 af Heerden, Hvelvingen ofte dobbelt. Der forbruges
75—100 @ Steenkul eller 150—200 % Tra til 100 & Jern.
| Reverbeeroynen har ogsaa den Fordeel, at man, uden at skade
Ovnens Gang, kan omsmelte store Sty'kker deri, selv Kanoner,
som kunne indmures fra Siden og efterhaanden smeltes af. .
I en Digel smelter man kun Jern til Konsststobegods; den be-
dakkes med Glas eller Hojovnslakker og ophedes i en Trakovn.
Stobegodset skal altid senere afpudses. Stobetapperne slaaes

forst varme af, burde vel ofte hellere saves af, hvilket gaaer
omegel let i glodende Tilstand. Stoberande, Sporene af Stobe-
i tapper og fastsmeltet Sand borttages ved Hamring, Fiilning med
halvslidte eller stobte File, Mejsler, Slibestene; undertiden drejes
Stenen, undertiden det runde Stobegods. Kugler files med stobte
File, hamres for at blive glatte og rulles nogle Timer. Ere de
‘ lidt for smaa, saa udglodes de; ere de lidt for store, saa hamres
5 de paa en halvkugelformig fordybet Ambolt med en lignende
" Hammer, der vejer 80—150 @ og gjor et Par hundrede Slag

i Minutten. Meget for store Kugler afslibes. Kanoner blive

stazende lenge i Damgruben for at blive rigtigt seje ved den

langsomme Afkoling. De conserveres godt mod Fugtighed, naar

de beholde Stobeskallen eller efter Afdrejningen blive “hardede

" paa Overfladen.  Ofte bedxkkes Stobegods med Steenkultjere,
. der indtorres i Hede, Oliefarve, Sod af Beeg odl.
Messingstibning.
Former til Plader dannes af 2 Granitstene paa 1, 1 og 3
Fod, der bestryges med Leer, og Jernstenger af Pladens Tyk-
’ Jo o ) J
| kelse. Stenene maae jevnligen afrettes. Ellers dannes Formerne

: af en temmelig feed Sand, ofte blandet med Meel, Ol, Sirup odl.,
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der torres paa Inderfladen, indtil det klinger med Neglen. Da
Messing kan loddes, kan man ofte undvere complicerte Former;
men ved courante Sager, f. Ex. i 'specielle Fabrikker, bruges
netop ofte hule deelte Metalmodeller, der tillige tjene som Kjerne-
former (see Fig. 9). Kjernen fortseties udenfor og {jener ved
Indformningen som Anviser. Hyppigt anvendes indlagte Masse- -
stykker (see Fig. 10). Naar der ikke stohes meget store Stykker,
hvad der er sjeldent, anbringes flere Kasser (“Flasker”) over
hinanden, helst af Jern, og der indforines 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 Messingstohegods , f. Ex. Plader, er tillige
Messingbrandovn ; 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 Stobninger
foretages med en hessisk Digel eller en Blyantsdigel i en Troek-
ovn. Messinget er saa skjort i ophedet Tilstand, is@r naar det
endnu ikke er foraedlet ved Hamring eller Valsning, at stowre
Stykker Messingstobegods let briste ved Afkolingen: en stor
Ring f. Ex., naar Sandet bliver liggende og gjor Modstand mod
en Sammentraekning ; et Hjul med tyk Krands og tynde Lger,
“naar man ikke, ved at bedekke Egerne og afkole Krandsen, sorger
for en ligelig Afkoling.

Broncestibning.

Formningen foretages i de allerfleste Tilfeelde ligesom til
Jernstobning, og det enten i Masse (smaa Klokker, Kanoner)
eller i Leer (Taarnkiokker, Kanoner). Biliedstobningen er, for-
medelst de complicerede Former og den store Haardhed, der
gjor Efterarbejdet saa kosthart, forbunden med store Vanskelig-
heder. En god, men omstendelig Fremgangsmaade er denne:
a) Modellen wdfires i Leer; b) derover stobes en Gibsform
i Stykker, forsynede med®de behorige Laase; ¢) Gibsen ind-
fedtes med Olie og belegges med Voxplader af Metallets Tykkelse
paa ethvert Sted; paa enkelte skjulte Steder gjor man Huller i
Voxet; d) i Voxel indsettes Jerntraade med Kroge paa begge
Ender; e) Gibsformen med Voxel paa samles over et Jerngestel
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(Armatur) ; f) deri indstobes en Kjerne af Gibs med 4 Tegl-
sleensmeel , for at gjore den ildfast; Kjernen fatter den ene
Krog af hver Jerntraad, medens Voxet fatter den anden; g) Gibs-
formen, der temmelig let slipper Voxet, tages af, 0og Voxet
bliver siddende; h) Voxmodellen pousseres efter; i) der til-
setles en Mengde Indgusrende- og Vindpibemodeller af Vox;
k) det inderste af Mantlen (Formen) dannes af Formkit (fiint
Leer, Teglsteensmeel og Liimvand); 1) derudenom et Lag al-
mindelig Formleer; m) yderst en Muur af raae Leersteen, styrket
ved Jernskinner; n) Vowxet udsmeltes ved en svag Ild og op-
samles ; o) Formen brendes ved stxrkere lld; p) Damgruben
stampes fast med Jord; ) Figuren stobes ; r) Mantlen bort-
tages; s) Figuren tages op af Damgruben; t) Noget af Kjxrnen
borttages igjennem de i Voxmodellen giorte Huller; u) disse
Huller lukkes ved fastloddede Metalstykker, Tapperne fra Indgus-
render og Vindpiber afsaves , og det Hele efterarbejdes. Der
gives flere noget nemmere Maader, f. Ex, Kjernen stobes i Gibs-
formen, af Kjernen borttages en passende Tykkelse og derefier
stobes Voxmodellen imellem den 0g Gibsformen; eller de enkelte
Stykker stobes swerskilt og samles siden ved Lodning osv. Smaa
Bister odl. kunne stobes af Vox i Gibs med Styrtning , stobes
fulde af Kjernemasse forsynes med Indgus osv. og indformes
i Sand eller Leer, hvorefter Voxet udsmeltes.

Broncen smeltes i Reverbeerovne. Tidligere brugte man
altid store Ovne med rund Heerd, som toge 5— 600 Centuer;
nu foretrakker man, for det ringere Metaltabs Skyld, at bruge et
tilstraekkeligt Antal mindre, paa 150—200 Centner (Fig. 13),
langagtige og omtrent som dem til Jernsmeltning , dog med et
Kammer a over Ovnen for at samle det Metalilte, som rives med.
Mau velger helst gammelt Bronee, som bedommes ved Brudet
eller en Analyse; det holdes tyndflydende 0g omrores med en
frisk Traestang, der virker reducerende 0g hjelper til at blande
ved Opkogningen af Fugtigheden. Der er mange Regler at
iagltage, dog er man ikke sikker paa at undgaae en Udskilning
(see Side 19), som, markeligt nok, iser risqueres paa de tyn-
deste Steder — i Kanonerne paa I)ruchalscn, Tapperne 0g
Delfinerne. Da tinrige Broncer er tungere end tinfattige, er der
meest Tin imod Formens Bund, mindst j Dodhovedet.  Det
yderste Lag har den rigtige Gehalt, fordi det storkner, for det
faaer udskilt sig; midt i Metaltykkelsen og henimod Sjwlen er




STOBNING AF BLY. 29

der mere Kobber, fordi de kobberrige Legeringer er sireng-
smelteligere; henimod Axen er der meest Tin.

Blystibning

indskrenker sig meest til 4 Artikler: Plader, Ror, Kugler og
Hagel.  Plader kunue stobes ganske tynde, ved at bevage smeltet
Bly nedad et udspandt Stykke med Aggehvide og Kridt spartlet
Lerred, der er stillet paaskraa. Gode lynde Plader faaer man
kun ved at valse tykke Plader, som gjerne stobes horizontalt
paa et Bord med Stobesand eller en Sandsteen med Jernstenger
til Indfatning. Bedst stobes tykke Jernplader i en todeelt Form
af Messing eller Stobejern; den forste Stobning i den kolde
Form kasseres. Blyet kan udtappes fra Bunden af en Stobe-
Jjerns Kjedel.

Blyrior stobes korte og tykke og trakkes siden lengere og
tyndere. Formen er todeelt; den kan vaere af Bly til at samle
med en Ring og at fylde fra oven, eller af Messing eller Stobe-
Jern med Charneer og Stigeror.

Kugler blive aldrig ganske frie for Blerer; skjondt Blyets
Vagtfylde, efter Reenheden, er fra 11,33 — 11,445, faaes Kug-
lerne hojest med Vegifylden 11,2. En ringe Tilsetning af Tin
gjor Blyet mere tyndflydende , Kuglerne derfor mere blerefrie,
saa at Vagifylden kan stige til 11,32; lidt Antimon turde vere
endnu bedre, iser fordi det tillige foroger Haardheden. Formen
er 2-deelt til 1 og indtil 20 Kugler med een Indgus; ofte er
den indrettet som en Tang, de storste gjerne med Charneret
for Enden, bedst dog med parallel Bevaegelse (Fig. 14). Paa
et Bord a er anbragt 2 Coulisser b, hvorimellem kan skydes en
Ramme ¢; i denne er Formens ene Halvdeel d fastskruet, me-
dens den anden kan bevages med Skruen e. Almindeligst ere
Formerne af udfreset Smedejern ; isaafald er det hensigtsmassigst
af og til, naar de ere varme, at smore dem med tyndt Leer-
vand, hvorved Kuglerne blive glattere ; bedre er det at velge
Stobejern og stobe dem aldeles ferdige. Da Formerne blive
hedest indvendigt, ville de let blive convexe paa den Side; man
kan derfor passende gjore Formerne enkelte, samle dem paa et
Jernbaand, som ved Tra er adskilt fra et tykt pressende Metal-
stykke.

Blyet smeltes, bedwkket med blode Kul, i dybe Jernkjedler,
helst 2 paa 100 @ hver, som bruges vexelviis. Hver Kjedel
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er bedxkket med enBlikiragt, for at fange det Bly, som sprojter
over. Varmen skjonnes ved Lugten eller ved Papir, som netop
skal brunes. Naar Blyet er for varmt, iltes det for sterkt, og
Stobegodset er let blandet med Blyaske og utet; er det for
koldt, saa faaer man en slet Stobning med Blerer. Formen
varmes ved Dypning i Blyet eller et Par forlorne Stobninger; af
og til maa den atter afkoles, dog maa man hellere holde den
godt varm og have flere at skifte paa, saa at de kunne faae Tid
til at afkoles. En Mand kan stobe 4—5000 Kugler om Dagen.

Stobetappen kan afklippes, men txetlere afknibes med en
Sax eller Tang, enten paa Formen eller sarskilt. Indgussen
kan ogsaa sidde paa et sarskilt Stykke, som skydes tilside efter
Stobningen.  For en god Afklipuing er en tynd Stobetap en
vigtig Betingelse; er den altfor tynd, saa stobes Kugleu ikke let
fuld og tung.  Almindeligst er d — 0,4 D; Segmentet er da
0,508 pCt. af Kuglens Masse , 0g en lige Afknibning giver for
stor en Fejl; man kan imidlertid gaae ned til d = 0,2 D; da
er Segmentel kun 0,03 pCt. af Kuglen, og en lige Afknibning
kan godt bruges, iser da en ringe Grad forringer Fejlen. Man
har forskjellige Iustrumenter til kugelformig Afknibning, idet to
cirkelformige Egge dreje sig om deres egen og Kuglens falleds
Diameter imod hinanden — f. Ex. Fig. 15, hvor paa et fast
Gestel er anbragt en fast forkryppet Kjebe A (Fig. 16) 0g en
ved el Haandtag B bevaegelig C (Fig. 17). Begge ere skxrpede
paa den bageste Side, for at knibe, og afskraaede paa Forsiden,
for 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 Praegverk med
2 halvkugelformige Staalstempler. Kuglen stobes da lidt for,
stor; Stemplerne gaae ikke aldeles sammen, da de ellers lide.
Biyet bliver deels sammentrykket, deels drevet ud imellem Stem-
plerne til en papirstynd Grad, som borttages. Vagifylden kan
blive indtil 11,3, Glatheden og Nujagtigheden storre. En Presse
kan keoste 600 Rbd., en Mand til 4 Mk. kan presse 3 600
Kugler paa en Dag, hvilket udgjor 1 Rbd. for 337 @ 16-lodige
Kugler. Maaskee allerbedst er en Rulning af 100 @ Kugler
& Time i en Tonde med 5 @ Blyant. Man har ogsaa forsogt
at udpresse Kuglerne af runde Blystokke,
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lfugnl ere stobte uden Former; det er nemlig sforknede
Draaber.  Reent Bly og forskjellige Legeringer give Hagel af
fm'skjcll.ige Former ; de bedste Kugler faaes ved at sxtte 1 @
Rottekrudt og lidt Kul til 200 2 275 & Bly. Udstobningen skeer
1 et Taarn igjennem leerbestrogne Sold, fyldte med Blyaske,
naar Hullerne ere store. Haglene opfanges i Vand, helst med
Olie eller endnu Fedre smeltet Talg paa. Er dette Lag 12 Tommer
hojt, saa behoves der kun en ringere Hojde. Haglene sorteres
efter Rundheden, ved at lade dem lobe over et skraat Bradt,
efter Storrelsen ved Sigter. De poleres ved Rulning i en Tonde
med lidt Blyant. .

Tabet i Bly er let 8—10 pCt. ved Smeltning uden Kul, men
ved forsiglig Behandling kun 1 pCt. ved nyt, indtil 3 pCt. ved
gammelt Bly, iser naar Blyet udpresses af Blyasken, Blyasken
kan let reduceres igjen ved en stor Torveild; 6—7 Snese gode
store Torv give 96 @ Bly af 100 @ Blyaske.

Tinstibning

foretages i Former af meget forskjellige Materialier og til cou-
rante Sager, hvor man vil undgaae Lodningen, af mangengang
meget complicerte Former. Sand, Tre, Papir og Gibs bruges
sjeldent. ~ Sandsteen bruges undertiden til svare Sager; disse
Former maae vere tykke og tunge og knakke dog let.  Ser-
pentin og Skifer eve lettere at bearbejde og finere, men dyrere,
og Skiferen ikke skikket uden til smaa Gjenstande. Bly og
Messing bruges almindeligst. - Blyformer eve lette at fremstille,
men de taale ikke, at Tinnet er ret varmt, og de give derfor
ikke saa reent Stobegods; de maae vere tykke og tunge og
forbojes let; Messingformer ere kostbarere, men de fuldkomneste
af alle.  Da Blyet danner en meget letsmeltelig Legering med
Tinnet, maae Blyformer iltes i Luften og i opvarmet Tilstand
bestryges sterkt med Bolus udrort 1 Vand. Messingformer iltes
med Salpelers_vre 0g ryges undertiden med et Lys. Formernes
Dele samles med Laase, helst saaledes, at de kunne holdes sammen
ved cet Tryk,

Plader stobes imellem to Braedder med Prespap paa, ind-
gnedet med Kridt, Bolus odl., eller imellem to Messingplader,
med en Rand nittet paa hver. En Skee stobes i en todeelt
Messingform fra Enden af Skaftet. Knapper stobes parviis, med
Ojet opad, i 3-deelte Messingformer; den overste vertikale De-
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ling gaaer igjennem begge Ojnene, de to Indgusrender og Ind-
gussen. Hule Figurer kunne stobes ved Styrtning, Lyseformer
over en Staalkjerne ved Dypning i et Tinbad eller i en todeelt
Messingform med Staalkjaerne og Stigeror. Tin stobes i Messing-
former temmelig varmt; disse afkoles paa de fra Indgussen
fjerneste Steder med en vaad Klud, for at ikke Godset skal blive
utet ved forst at storkne paa et nermere Sted.

Skrifttijs Ktobning

til Typer, Spatier, Linier, Stereotyper odl. kan ikke her gjennem-
gaaes i Detail. Formerne ere meest af Messing ; til Linier 0gsaa
af Jern, bedwkket med Papir med Bolus paa, og byggede efter
samme Prineip som Messingformer til Tinstobning, men indrettede
baade il serdeles nojagligt og til meget hurtigt Arbejde. Stobe-
godset afreties siden: Typerne ved Slibning, Skravning og
Hovling for Enderne; Stereotyperne ved Udbedring og Afdrejning
eller Afhovling ; Linierne ved at traekkes under en Kniv, ved
Hovling og undertiden Molettering paa Kanten.

b. Clichering
foretages kun med Skrifttéj og Vismut-Tin-Bly Legeringer i
den grodagtige Tilstand, idet de storkne. De udheldes i en
ZEske af olieret Papir og slaaes med Formen (Matricen) paa en
Rem eller i et Faldvierk; det lykkes kun med smaa Dimensioner,

¢. Galvanoplastik
giver de allerskarpeste Afstobninger, endnu skarpere 0g meget
sikkrere end Clicheringen, men kan ikke let anvendes uden med
de mere chemisk negative Metaller; meest bruges den med
Kobber. Udfxldingen kan skee paa Ledere (Metal), hvis Over-
flade ved et ganske tyndt Lag Fedtighed eller ved kold Forsoly-
ning forhindres fra at hefte uoploseligt ved det nyudfeldede
Metal; Blymatricer behove blot al iltes i Luften. Vil man bruge
Uledere (f. Ex. Vox, Tra®, Gibs, Svovl, Stearin), saa maa Over-
fladen gjores ledende, f. Ex. ved Blyant, udfeldt Solvpulver, for-
tyndet salpetersuur Solvoplosning, som reduceres ved Dampe af
Fosfornafta (med ;35 Fosfor) eller Mussivguld (Svovltin, Bronce-
pulver), som indgnides paa et meget tyndt Lag spirituds Mastix-
fernis.  Matricen omgives af en Blystrimmel. Buster og andre
hele Figurer afformes deelviis i Gibs; i hver enkelt Formdeel
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udfeeldes Kobber, de enkelte Stykker loddes sammen , Busten
udbedres i Fugerne og forkobbres heelt over.

Man benytier et saakaldet constant Batteri med en namsten
concentreret Kobbervitrioloplosning ved Kobberet og Vand med
& PCL Svovlsyre ved Zinken; imellem begge en poros Skilleveg
af Blere, Filt, Lader, uglaseret Leer eller Sejldug. Udfeld-
ningen kan gaae for sig a) i selve det galvaniske Apparat paa
Kobberet (Fig. 18).  Her bliver Oplosningen efierhaanden suur
0g udtomt, og man ophxnger derfor gjerne Krystaller af Kobber-
vitriol foroven i den; da Udfeldningen bliver usammenhangende
(0g rosenrod) i en suur Vedske, er det bedre at bruge Kobber-
aske. I ethvert Tilfelde bor Karret vere stort, for at ikke For-
andringen skal indtrade for hurtigt.  6) Man kan ogsaa have
el fra Batteriet a swerskilt Udfeldningskar b (Fig. 19), hvor
begge Poler ere af Kobber, 0g den ene oploses efterhaanden,
som der udfeeldes paa den anden, saa Vaedsken holder sig neutral
0g concentreret ; det brune Pulver (Kobberforilte, undertiden
maaskee Kul), som falder fra, opfanges af et Stykke Flonel c.
Naar Udfzeldningen gaaer for raskt, fordi Strommen er for sterk
i Forhold til Matricens Overflade,, saa bliver Kobberet lost 0g
skjort; man kan ikke godt udfelde mere end 1 Linie dagligt.
For at undgaae baade denne Fejl og Tidspilde, bruges under-
tiden et Galvanometer paa Lederen. Strommens Styrke, som
snart taber sig, varierer efter T emperaturen, Vadskernes Styrke,
Pladernes Nearhed i begge Kar og Skillevieggens Porositet.
Udfaldningen er sterkest paa det fjerneste Punkt fra Lederen;
man tager derfor enten to Ledere eller drejer Matricen om
under Udfeldningen. Iswr i en for sterk Strom opstaaer der
let ved en horizontal Udfeldning Vorter, ved en vertikal Striber
opad.

Zink og dets Legeringer, samt Tin due ikke til Matricer,
Bly kun naar det er iltet; dette er i mange Tilfelde nemt at
danne Matricer af ved Presning.  Skrifttoj egner sig godt dertil,
0g dette kan finde megen Anvendelse, is@r til Matvicer for Skrift-
stoberierne, da det ellers Jet gaaer for langsomt. Det udfeldte
Kobber er meget haardt, sterkt og tungt; det faaer ved for-
skjellig Ophedning en forskjellig Udvidelse, Blodhed og Sejhed;
ved Glodning udvider det sig omtrent 4 pCt. i linear Maal @)
0g bliver aldeles blodt, Nogen Haardhed er ofte tjenlig, hvor
det udfeldte Stykke skal udsettes for Slid.
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4R Til et Pund udfeldt Kobber medgaaer 33 Lod Zink, 40 Lod
i Vitriololie og enten et Pund Kobberplade (hvor man har ser-
I skilt Udfeldningskar), eller 40 Lod Kobberaske eller 4 @ Kobber-
vitriol. Desuden kan man vinde 4} % krystalliseret Zinkvitriol;
men det betaler sig i Reglen ikke.

d. Smedning i Seenkere, Punsling, Pregning odl.
Swenkere ere forstaalede Jernformer til at forme rodglodende
Jern i under Hammerslag. De legges paa Ambolten og styres
med en Angel i Ambolthullet; Anglen sidder paa Sankeren eller
paa en Ring, som Sankeren legges i. Man har dobbelte Sen- -
kere med Over- og Understempel, f. Ex. til runde Gjenstande,
enkelte, f. Ex. til halvrunde, trekantede odl. Swthammeren tjener
ofte som Overstempel. Runde Gjenstande styre selv paatvers,
cylindriske og prismatiske paalangs; i andre Tilfelde styres de
dobbelte Senkere ved Stifter eller Overgreb. Almindeligst ere
Rundsenkere (Rundstempler) til Smedning af cylindriske Stykker
under Drejning og Trakning paalangs. Jo storre Udsnittet er,
desto nojagligere arbejde de, men desto flere Par horer der til
en Suite. Ligeledes bruges Swnkere til Ildiojer, Geverlaase,
Kaarder (iser trekantede), Bajonetter, File osv. Arbejdet bor
veere saa noje som muligt smedet for; ofte bruger man s@regne
forberedende Senkere, f. Ex. halvslidte. Vil man smede i Sienkere
med Maskinhammer, saa fordybes Senkerne gjerne i selve Ham-
meren og Ambolten, f. Ex. ved Smedniugen af Rundjern og

Bosselob.
‘ Punsler (poingons) ere 2—4 Tommer lange, 4 eller 8-kantede
@ Staalstenger, der ere tykkest i Midten, for den ene Ende for-

; synede med et Praeg og hardede, for den anden, der slaaes
,J med en Hammer, blode. De indeholde enten hele, iser hyppigt
forekommende Figurer (Bogstaver, rette eller omvendte, Tal,
Interpunktionstegn , en Krone, en Love osv.) eller blotte Ele-
menter , af hvilke enhversomhelst Figur kan dannes. Af det
sidstnzevnte Slags Punsler har man storre og mindre; qvadratiske,
rechtangulaire , cirkelrunde , ovale, linieformede, buede osv.;
-plane og i forskjellig Grad concave eller convexe; blanke, matte
stribede, fiint og grovt kornede osv. Punslerne bruges ofle paa
compakt Metal ; det sidstnaevnte Slags deels for at tildanne Me-
tallet i Dybder, hvor man ikke saa let kan komme til med andre
Varkiojer, deels for at give det blodere Former, end man op-
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naaer med Mejsler og Gravstikker. Den storste Anvendelse finde
disse Punsler dog paa Blik, is@r af Kobber eller Solv; det legges
paa en Drivekit af Beeg, Talg, Vox og Teglsteensmeel, som
ved en Halvkugel hviler i en tyk Krands. Forst folges Contouren
med en “Trakpunsel”; de grovere Former udhaves for de finere;
Pladen vendes Jevaligt om paa Kittet og udglodes, for at Metallet
ikke skal briste.

I’)‘a’gning(’n anvendes iser til Monter, men ogsaa til Knapper,
Medailler, Uhrkassebunde off. Den foretages lettest i blodt Metal,
dog ogsaa selv i blodt Staal (Poingons, Matricer, Stempler).
I de fleste Tilfelde preger man udhuggede Blanketter, som ere
glodede, wtsede rene, polerede med rundt Sand og torrede med
Spaaner. Staalstempler drejes ofte til med en stump Kegle.
Til Staal og Medailler med steerkere Relief end Monter ufordres
gientagne Praegninger, med Udglodning imellem hver og forsigtig
Indiegning i Pressen. Ved Montpresning faaer Overstemplet en
lille Vridning i Nedgangen. Presserne ere enten Skrueslagpresser
(Fig. 20) eller Knwpresser (ullhornsk) (Fig. 2{). De fores med
Haanden eller med Maskine. Naar en Skrueslagpresse skal fores
med Maskine, lader man ofte denne pompe Luften ud af en
Beholder og bruger Luftirykket paa et Stempel til at slaae til
med.

Moletter (Kruushjul, Rouletter) ere smaa Staalhjul med Preg
paa Kanten, der trykkes ned i Metal. De bruges iser til Bog-
trykkerlinier i en Hovl, til Kattunirykvalser i en compliceret Ma-
skine (Punser- og Moletieremaskine), som regulerer Trykningen
i enhver Henseende, og ved Drejebanken i en Gaffel, som fores
med Haanden. Simple Kruser (Kruushjul) odl. lobe af sig sélv
i hinanden; ved storre Figurer maa man prove sig frem og
hvergang tage ganske lidt bort.

Stampere (Stanser) 0g Stempler kunne ansees som megel
korte og meget store Punsler med respektive concavt og convext
Preg, bestemte til at forme tynde Stykker Metal med. Meest
bruges en Stamper 0g et Stempel i Forening. I det Grove ere
de begge af Stobejern ; ellers er den ene af hardet eller blod
Staal, den anden af Staal, Jern, Kobber eller Messing og dannet
ved Hjelp af hiin, Saaledes formes mangfoldige Gjenstande:
Skeer, Gafler, Sirater af Baandjern til Kakkelovne, alle tyndere
Bronccvarcr, Jja sely Theebakker, Kjedler og de afrundede Ender
paa Hojtryksdampkjedler. F iirkantede Plader kunne gjores runde

3
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ved Bolger som 4 Hyperbler med Diagonalerne il Assymptoter
(Fig. 22) og dermed ®qvidistante, som alle siden presses ud;
af de runde Plader kan siden atter dannes Kjedler ved concen-
triske Bolger. Ofte maa man anvende flere Par Stampere og
Stempler, forst fladere, saa dybere, og udglode Metallet imellem.
Undertiden bruger man Stemplet (det convexe) alene og legger
saa Blikket paa Bly eller Tin, eller man banker Blikket imod
Stemplet med Tre, en med Lader bedekket Hammer odl.  Guld-
smedene legge Guld og Solvblik paa Stamperne (concave), be-
dxkke det med Bly og banke dette ind med en Nithammer; saa-
ledes forferdiges i vore Dage alt det hule Guld- og Solvarbejde.

Optrykning paa Drejebenken spiller i de senere Aar en
saare vigtig Rolle.  Blikket befestes paa Kanten af en huul
Patron og trykkes ind fra Randen med et Poleerstaal; eller det
hefwestes paa Midten af en udvendig Pairon og trykkes over den
med eet Poleerstaal, medens ved de storre og tyndere Plader
et andet holdes imod, for at undgaae Folder. Af og til maa
Metallet udglodes, og ofte maa man bruge flere Patroner efter
hinanden. Paa den Maade dannes Tallerkener, Kjedler, Pibe-
heetter, Lyseplader osv. osv. Til svert Arbejde trykkes Poleer-
staalet mod et Anleg paa Forsxtteren. Af en rund Plade med
et Hul kan man trykke en aaben Tragt, som for den vide Ende
kan trykkes sammen til et cylindrisk Ror, der dog ikke er lige
tykt i begge Ender. Man kan ogsaa af et ligetykt Ror over
flere successive Patroner danne en Plade med et Hul i Midten,
hvor den er tykkest. Overhovedet er der ved blodt Metal (Kobber,
fiint Solv) nesten ingen Grandse for, hvilke Omvaltningsover-
flader der kunne fremstilles ved Udvidelse og Sammentrekning af
Metallet under et tilstrekkeligt Antal Udglodninger.

e. Smedning og Privning paa fri Haand.
Hammere

ere enten til at bevaege med Maskinkraft eller Haandkraft.  Maskin-
hammere have fast altid (Fig. 23—25), foruden den egenlige
Hammer a (Hovedet), et Skaft b af Tre eller Jern; dette skal
ligge horizontalt i Indslaget, og naar det er af Tra, skal det vere
let og sejt og have et “Hylster” med coniske Tapper ¢ (Fig. 25),
som gaae i “Bosser” i Opstillingen, der helst maa vaere af
Stobejern. Hammeren bevaeges ved en Kamvelle, som virker et
eller andetsteds paa Skaftet; efter Virkepunktets Beliggenhed
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faaer Hammeren sit Navn. Pandehammeryg, de svaereste af
af alle og indtil 8 000 @ tunge (Fig. 23), MMes af en tversfor
liggende Velle udenfor Hammeren. Skaftet er af Stobejern og
omslutter den forholdsviis lette Hammer af forstaMet Jern. De
arbejde langsomt, mere ved Tryk end Slag, og loftes kun 6—16
Tommer. Brysthammerne ere undertiden 1000—1500 @ svere;
1saafald 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 % tunge, af forsiaalel Smede-
jern, have et Traskaft og beveges af en Velle, som ligger
udenfor paalangs. De arbejde i Reglen heller ikke meget hur-
tigt, men kunne let loftes hojere end Pandehammerne, gjerne
18—30 Tommer. De letteste Hammere (fra 500 % og lige ned
til 30 @) ere Svandshammerne, hvor en Velle paalvers trykker
Skaftet ned bag ved Hylstret (Fig. 25). Skaftet er af Tre,
Kastehojden 6—30 Tommer, Hastigheden indtil 400 Slag i Mi-
nutten, for at spare Tid og benytte de farrest mulige Varmer.
Ved en sior Hurtighed vilde Kammene fange Hammeren, naar
den blot skulde falde ned; man bruger da ved Smaahammere
to Lagter overkryds tvers over Hammeren, ved storre enten n
elastisk Prelbom paalangs over Hammeren, eller en tyk Prelring d
paa Svandsen, som slaaer mod en svar Prelklods e.

Et nyt Slags Maskinhammere, som lader til, hvor man be-
nytter Dampkraft, at ville aldeles fortraenge idetmindste Pande-
hammerne og Brysthammerne, ere de direkte virkende Damp-
hammere, som bestaae i en sver Stobejerns Klods a (Fig. 26),
der forneden barer den egenlige Hammer b, foroven er sat i
Forbindelse med et Stempel ¢ i en Dampcylinder. Ved Sty-
ringen d bevirkes Hammerens vexelvise Stigning og Synkning,
efiersom Rummet under Stemplet enten staaer i Forbindelse med
Kjedlens Damprum ved Roret e, eller med Atmosferen ved Roret f.
Hammerbanen g er til at skifte ligesom Ambolthanen h. Ma-
skinen styrer sig selv; men Hastigheden reguleres ved Tilstrom-
ningen af Damp. Maskinhammerne have efter Omstendighederne
forskjellige Former af Baner, dog ere de hyppigst plane og
rechtangulaire, med den lengste Side parallel med Skafiet.

. Hammerne, der fores med Haanden, ere i Reglen ogsaa af
forstaalet Jern, de meget smaa heelt af Stobestaal. Banen er
hojst forskjellig, men meest qvadratisk og ganske svaglt convex,
idetmindsle henimod Kanten. Paa den anden Ende er der gjerne
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en saakaldt Pen eller meget smal, sterkt convex Bane. Fig. 27
viser de tre vigtigste Hammere: A, den i snevrere Forstand saa-
kaldte Haand- eller Smedehammer, er 3—8 @ svaer, fores med
een Haand af Den, der “smeder”, og har Pen paatvers ligefor
den nzrmeste Kant af Banen; B og C kaldes Tilslaghammere,
de fores med begge Hander og veje gjerne 12—20 % ; B har
Pennen paalangs og kaldes Forhammer, C har Pgnuen paatvers
og kaldes Tverhammer. &

Bankhammerne ere mindre, men af Form som Smede-
hammeren. Nithammeren er den mindste Hammer (et Par Lod
svier), den har en lengere udstaaende Pen. Sathammeren, til at
selte paa Arbejdet og slaae paa, er gjerne plan og bor have
et elastisk Skaft.  Poleerhammerne have en aldeles blank Bane
af forskjellig Form. Der findes endnu mange andre Hammere,
endog af Tra, Jern belagt med Laeder odl.

Ambolte

til Maskinsmedning bor vere megel tunge, allermindst dobbelt
saa tunge som Hammeren, helst meget tungere. Undertiden ere
de® stobte og hardede paa Banen, bedre af forstaalet Smedejern,
hvis Tyngde foroges ved Indkiling i et Hylster (Chabotte) af
Stobejern (¢ Fig. 23, 24). Banen er gjerne rechtangulair og noget
bredere end Hammerbanen, ogsaa 'T-formig, som oftest plan
eller ganske lidt convex.

Til Haandsmedning har Ambolten gjerne den i Fig. 28
viiste Form, hvor a er Foden, b Banen, ¢ et fiirkantet Hul til
at befwste Senkere, Mejsler, Torne osv. i, d et fiirkantet og e
el rundt saakaldt Horn. Det saakaldte Sperhorn (Fig. 29) har
i det Vesenlige samme Form, men er meget rankere, har to
lange, ofte meget lange Horn og en Angel forneden. '

Til BlLik har man fiirkantede, lidt convexe Ambolte med
Angel og forkryppede Poleerambolte med Angel til at anbringe
paa den almindelige Ambolt; til Kobber de saakaldte Ligge-
ambolte, hvis Bane naaer udenfor Amboltstokken. Stok kalder
Smeden en plan qvadratisk Ambolt med en Angel til at stikke
i Hullet paa den store Ambolt; den staaer i samme Forhold til
denne, som Sethammeren til Smedehammeren. ‘

Fast alle Ambolte ere af forstaalet Jern. Enhver Ambolt er
anbragt i en Amboltstok af Tre. De smaa kunne settes op
paa Verkbanken, de store graves ned, og Maskinamboltene maae
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anbringes paa et elastisk Underlag af Fachiner, eller paa et
meget fast Fundament. Hule Amboltstokke af’ Staver med Jern-
baand og fyldte med Sand anbefales meget. Undertiden smedes
i en Skruestik, helst en grov, lav, ene til det samme Brug; saa-
ledes Doller til Bajonetter. Ved Bajonetsmedningen indeholder
Ambolten Swnkere til Klingen.

Andre Redskaber ved Smedningen.

Swnkerne ere allerede omtalte. Mejsler og Dorslag hore
egenlig hen under en anden Afdeling, men omhandles her for
Sammenhangens Skyld.

Mejslerne have en tyk, lige, gjerne 1} a 2} Tommer lang
Eg. En kort Mejsel med en Angel til at sw®ite i Ambolthullet
kaldes en Afskrot; en lengere Mejsel med Oje til at satte paa
Skaft og med Jern at slaa paa kaldes Afskrotmejsel, naar Eggen
er paalangs, Ophugger, naar Eggen er paatvers; man har ogsaa
meget lange Afskrotmejsler og Ophuggere uden Skaft, til at
holde umiddelbart med Haanden. Mejslerne bruges til at hugge
Stengerne over med, til at flekke dem op med paalangs, til at
skraelle af Tykkelsen, naar Streekning vilde vaere for besverlig
eller forderve Stykkets Form. Ophuggerne ere til at hugge
storre Huller med. Man maa sorge for, at Eggen af Mejslen
ikke direkte bervrer Banen paa Hammeren eller Ambolten, men
helst gaaer udenfor.

Dirslaget (Durchschlag) er en Cylinder eller et Prisme med
skarpe Kanter, oftest uden Skaft. Det bruges i Forbindelse med
en lidi storre Lokring af samme eller nasten den samme Form
til at hugge Huller i Jernet ved at drive en Prop ud. Fig. 30
viser et nytligt Redskab af Stobejern, der tjener istedetfor flere
Lokringe og Swnkere.

Torne (Dorn) ere afkortede Kegler eller Pyramider til at
udvide Huller og give dem en bestemt Form, eller til at smede
Ringe over; man har dem isar runde, qvadratiske (“fiirkantede”)
0g rechtangulaire (“flade”), ogsaa efter Omstendighederne sex-
kantede, ottekantede osv. De mindre, der gjores af Staal, have
en Angel til at swtte i Hullet paa Ambolten, eller til at fatte med
en Tang eller en Skruestik. De storste, af Stobejern, kunne
slaa¢ paa Enden; de bruges kun til at smede store Ringe over.
] Smaating, som smedes ud af en Stang, holdes med denne,
indtil de ere smedede feerdige, da de forst skilles fra den med
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en Mejsel.  Ellers bruger man stérre og mindre Tanger af
Jern, med eller uden Skyderinge paa de lange Greb, til at faite
Jernet med. De blive ofte gloende og afkoles da i Vand, for
igjen at blive stivere.

Essen, .

som fremstilles i Fig. 31, har en lldmuur a med Kappen b, en
Heerd ¢ med Ildgruben d, en Form e med Essepiben f, som
forer Vinden fra en serskilt Belg, der ofte ligger under Loftet,
eller fra en Blesemaskine, og har i dette Tilfelde en Hane.
Essepiben bor rette sig efter Ildens Storrelse og kan derfor
passende veere til at forandre ved indsatte Ringe. 1 eller ved
Heerden findes endvidere et Essetrug med Vand og en Essekost,
dannet som en Svaber.

Ethvert Slags Brandsel skal behandles paa sin Maade og
fordrer en seregen Ovelse. Steenkul, som for Billigheds Skyld
neesten udelukkende bruges hertillands, velges fede og bagende
(smaa Newcastlerkul); de indeholde endeel Svovl og skade der-
ved Jernet, iser naar det har smaa Dimensioner. Coaks (Cinders)
ere meget bedre og renere; de kunne neppe vare meget dyrere
al bruge, da de maae vare langl drojere. Trekul og gode
Torvekul give det bedste Jern og ere meget gode til Smedning,
naar de ere haarde. Alslags Brandsel bruges gjerne fugtigt;
om Hensigtsmassigheden heraf og om Grunden til den Nytte,
Vandet isaafald skal gjore, ere Meningerne meget deelte. Stenk-
ning med Vand er nodvendig, for at begrendse Ilden, og hen-
sigtsmaessig ved bagende Steenkul, for at danne en fast Hvelving.
I Fabriker, hvor man har Ilde af uforandret Storrelse, kan
man ofte med stor Fordeel omgive Formen og lldgruben med
en muret Hvelving g. Kulforbruget og Tabet i Jern ere natur-
ligviis forskjellige efter Arbejdets Storrelse og Form, Jernets
og DBrendselets Beskaffenhed , det nodvendige Antal Varmer 0g
Heder, Essepibens Storrelse, Avbejdernes Ovelse osv, | Gjennen:-
snil kan man ved Arbejde af Middelstorrelse regne at faae 100 &
ferdigsmedet Gods af 110—112 @ Stangjern ved 100—120 @
Steenkul eller 80—90 @ Trakul.

Man har forsogt forskjellige Maader at blwese til Smedeild
med opvarmet Luft. Man har saaledes fort Blesten igjennem
lldmuren til en over Ilden anbragt Kasse eller et skraat Ror,
som kunde optage Spildevarmen, derfra atter tilbage gjennem
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lldmuren og ind igjennem Formen. Da en saadan Kasse eller
Ror ikke altid naaes af Ilden og til andre Tider staaer ivejen,
foretrackker man nu gjerne at gjore enten Ildmuren eller Heerden
nermest Ilden huul og af Stobejern, og at fore Luften rundt
der, inden den bruges. Hvor man kan bruge en Hvalving over
Ilden, var det vel bedst at gjore den huul af Blik, beslaaet med
Leer, og at varme Luften deri. Naar et godt Luftvarmnings-
apparat er tagel i Brug, finder man sig gjerne tilfreds dermed:
Ilden er lettere at passe, og det er lettere at gjore Hede paa
store Stykker. Da de ovenfor nevnte Omstendigheder have saa
Stor Indflydelse paa Forbrugen af Tid, Jern og Kul, have direkie
Forsog over Ophedningen af Blasten givet temmelig forskjellige
Resultater; dog har der stedse veeret sparet enten Brandsel
(indiil 1) eller Tid (indtil 1) eller Jern (indtil 3 af Tabet);
s@dvanligviis har der veret Gevinst paa to eller alle tre Maader.
Man vil ogsaa have fundet Fordeel ved at lade Blasten fore
Vanddampe med sig.

Smedning.

Jernstenger 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 Lose med sveere
Hammere (meest Brysthammere). Streekningen fortseties med
lettere Svandshammere.  Jernet raffineres ved Overbrakning,
Sortering efler Brudet, Sammensvejsning og Straekning ;  dette
gientages, men Sorteringen foretages ikke altid. Jernet smedes
tl fiirkantede, flade og runde Stenger af forskjellige Dimen-
sioner, samt Baandjern. De smaa Dimensioner faaer man enten
ved fortsat Smedning, tilsidst med seregne Hammere, eller ved
“Spaltning” med Skivesaxe, hvorom siden mere. Paa den Maade
spaves Arbejde, Kul og Jern, men dette foradles 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
efter hinanden af Tinstenger, der strekkes haade paalangs og
paatvers, forst enkelte, saa ﬂcu tilsidst mange i en Bunke uden
Mellemlag, blot at de to sdelsle Blade ere fedtede, for ikke at
haenge i Banerne, Guld, Silv, Tombak (uxgte Bladguld) og
Tin (uxgte Bladsoly), hamres ud til meget fine Blade med
Haandhammere af forskjellig Tyngde. Bladene slaaes mange
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paa eengang i saakaldte Former, forst med Pergament til Mellem-
lag, saa med Guldslagerhud (prapareret Oxeblindtarm), paa en
Steenblok. Efterhaanden som Bladene straeckkes , skares de ilu
0g bringes i nye Former.

Smedningen af de forskjellige Gjenstande, der forefalde i
et Smedevarksted lader sig ikke forfolge i Detail, da den meest
beroer paa Fardighed og Conduite og varierer i det Uendelige.
[ Hovedsagen indskranke Manipulationerne sig dog til folgende:
Streekning i Laengde, Brede eller begge Dele, saavelsom simple
Formforandringer ved blotte Hammerslag, der bevirke en For-
ringelse af een Dimension og en omtrent tilsvarende Forvgelse
af de andre.  Stukning kaldes Strekningen, naar det er den
storste Dimension, som forringes, f. Ex. naar en Stang skal
gijores kortere og paa samme Tid Lykkere paa en bestemt Deel
af Lengden. 1 dette Tilfxlde rettes Slagene, med en Hammer
eller mod Ambolten, efter Enden, medens kun den Deel, som
skal blive tykkere, er varm. Answining skeer nojagtigt med
Stok eller Sethammer eller begge. Biyning forelages om et Am-
bolthorn eller en Torn, skarpe Bojninger over Kanten af Am-
bolten ved Slag paa begge Grene, men de kunne ikke udfores
ved meget sveert Jern, som vilde overanstrenges, 0g som man
derfor svejser.  Afhugning, Skralning, Flekning eller Op-
hugning foretages med en Mejsel. Huller gjives med Dorslag.
Smedning @ Senkere er alt omtalt.  Svejsning vil blive omtalt
lengere hen. Den, som forestaaer Smedningen ved en Ild, siges
al smede, han giver med sin Hammer Tilslagerne ved Tegn til-
kjende, hvor de skulle slaae, hvor hurligt, og hvornaar de skulle
holde op igjen. Man glatter Arbejdet tilsidst ved Smaaslag paa
det halvkolde Jern, ogsaa dyppes Hammeren i Vand, for at
Glodskallen kan springe af; tilsidst udglodes Stykket for at
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 storre
undertiden Maskinhammere, f. Ex. til Smedning af Kjedelbunde
0g Kjedler paa Fabrikkerne. Med plane Baner baade paa Hammer
0g Ambolt kan man ikke drive, men vel omvendt “planere”
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Blik ; derimod kan man drive med en plan eller lidt convex
Hammer og en sterkt convex Ambolt (ofte forkryppet eller lig-
gende), ogsaa i mange Tilfelde med en convex Hammer paa
en plan Ambolt. Man maa gjore Forskjel paa Neddrivning,
hvorved f. Ex. af en rund Skive dannes en Skaal ved Slag i
Midten, som virke til Forlengelsen af Radius, saa at Periferien
beholder sin Udstrekning og sin Tykkelse, medens Bunden
bliver tyndere; Opdrivning, hvorved Bunden beholder sin Tyk-
kelse, medens man ved Hammerslag strekker Periferien og de
tilstodende Dele af Metallet i Retningen af Radius, men ikke
eller ialfald mindre sterkt i Retningen af Periferien; Indtrekning,
hvor man ved at slaae paa den convexe Side tet udenfor det
Punkt, hvor Arbejdet bervrer Ambolten, giver dette en Tendens
til at 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 Forlengelse
af Periferien og bevirkes ved Slag indvendig fra udenfor Be-
roringspunktet med Ambolten. Under Drivningen maa oftere en
Udglodmng eller idetmindste Opvarmning finde Sted, og Slagene
maae fordeles regelmssigt over alle de Punkter, som ligge
den samme Zone. Tilsidst bruges en Poleerhammer, ofte i l‘or-
bindelse med en Poleerambolt, ogsaa med Leder odl. paa Am-
bolten, hvorved den ene Side lettere bliver glat, idet alle Ujevn-
heder trekke sig ind paa den anden.

Drivning paa den saakaldte Discovermaskine (Fig. 32) er
egenlig el Slags Valsning, idet Metallet strakkes 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 ¢ lober med, medens Ar-
bejderen stadigt med Knwene paa Armen d skruer ¢ op eller
ned efter Arbejdets Tykkelse paa ethvert Sted. Ved svert Ar-
bejde kan en anden Mand hjeelpe til paa Haandtaget e, men
han maa nije folge Hovedar bejderen i Bevaegelserne. Armen d
har et Kne®, for at lette sterkere Havninger og S@nkninger af c.
Da ¢ er mindre end a, vender Arbejdet allid den convexe Side
opad; af a og ¢ haves forskjellige Exemplarer med bredere og
smallere, flad eller buet Rand.

Baade ved Drivning for Haanden og med Maskine kan man
ved storre Stykker arbejde sikkrere og hurtigere ved al legge
flere Stykker Blik paa hinanden, boje Randen af det yderste og
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storste om og drive dem paa eengang. Arbejdet fuldendes dog
ved et enkelt Exemplar.

f. Valsning

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 Stobejern, der til en enkelt
Brug stobes haardt. Tykkelsen er, for at undgaae en Bojning,
gierne 3 —} af Lengden. Da Valsningen maa skee efterhaanden,
maa Mellemrummet, som Metallet skal passere, efterhaanden for-
mindskes ; men dette opnaaes paa aldeles forskjellige Maader
ved Blik- og Stangvalsevarker.

Blilvalser ere cylindriske og stilles efterhaanden naermere;
Strekningen skeer her baade i Lwngde og i Brede, i Forhold
til Valsernes Radius, saaledes at meget tynde Valser strakke
sterkest efter Lengden, nwsten ikke efter Breden. Valserne
maae veere nojagligt cylindriske, concentriske og parallelle; ere
de tykkere i Midten, Dbliver 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
bueformigt ; 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 gjore
dem ganske lidt tykkere i Midten, der desuden slides staerkest.

Jernblik faaes af brede Stenger ved Tverstrackning; de bojes
om, dyppes i Leervelling, Jor at undgaae Svejsning og en for
sterk Itning, stikkes i hinanden og valses flere paa eengang
glodende med Bugten forud. Ofte ombyttes de, saa de inderste
komme yderst. Glodningen skeer i en Flammeovn, enten, med
Besparelse af Briendsel, direkte udsat for Flammen, eller, med
Jesparelse af Jern (lil det fineste Blik), bag en hoj Bro 0g
under en hoj Hvelving 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 fortrinligt
Stangjern.  Kobberblil: valses forst glodende for Hurtighedens
Skyld, senere koldt, for at det kan blive smukkere, fastere og
bedre til at modstaae Sovand. Det glodes i en Flammeovn og
bejses i Urin, Saltlage eller bedst fortyndet Svovlsyre. Messing-

blik maa i Begyndelsen meget hyppigt glides, senere sjeldnere,
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men altid maa det godt afkoles; Valserne maae fedtes, da Blikket
ellers henger ved.  Blyplader valses i tykke Pakker imellem
meget store Valser, der ligeledes fedtes. Z#nkplader maae
svagt opvarmes ; Temperaturen proves ved at spylte paa dem.
Valserne ophedes ved en glodende Plade og fedtes derefter.

Stangvalser, hvoraf gjerne 3 anbringes over hinanden, have
neddrejede Riller, som tilsammen danne Aabuinger, der fra den
ene Ende af Valserne til den anden efterhaanden blive mindre.
Til runde Stenger bruges halvrunde Riller, til fiickantede Stenger
trekantede Riller, begge Slags dog lidt flade, for at man, ved
at dreje Stxngerne hvergang 1 rundt, kan undgaae en Grad.
Til flade Stenger bestaae Valserne af Skiver med vexelviis storre
0g 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
Mengde successive Riller, for at faae den i ethvert Tilfelde for-
langte Form. Preparervalser kaldes saadanne store Valser
med grove stobte Riller, hvoraf de storste ere lidt afrundede,
de mindste skarpe som til fiirkantet Jern, som undertiden bhruges
istedetfor de svaereste Hammere til at presse Slakken ud af
Luperne og give dem den forste Tildannelse.

&. Traadtrekning

er en hijst interessant Operation, fordi Virkningerne af Metal-
lernes Behandling med Tryk i Kulden ved den baade fremiraede
sterkest og bedst lade sig forfolge, paa Grund af den regel-
messige Form og den ringe Tykkelse og deraf folgende ringe
Styrke. Tykkelsen maales ved Huller, Hakker, som helst ende
1 Huller, skraat stillede Linealer, eller Staalstenger med afrundede
Ender, som ere bijede nesten sammen i en Ring, een for hvert
Numer.  Trekhullerne ere gjerne af Staal, cylindriske, af-
rundede paa Kanten, hvor Traaden gaaer ud, og tragtformige,
hvor den kommer ind; de blive glalte ved Brugen.

.S'amnwn/ryl.'ningﬂn i Trekhullet frembringer Fortetning
(Tilveext i Viegifylde), Fortynding, Forlengelse, en traadet Textur
og foroget Styrke (i Forhold il Tykkelsen), Stivhed og™>Haard-
hed. Ved Elasticiteten bliver Traaden noget tykkere end Hullet,
ved I;'/'(l’r.s'(rwlmingnu, hvor den finder Sted, atter tyndere. Ved
en paafolgende Glodning (eller ialfald Ophedning) tabe den
Vundne Tyngde, Styrke, Stivhed og Haardhed sig vel ikke aldeles,
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men dog forstorstedelen — sely Fortyndingen og Forlengelsen
tabe sig noget. Ved en ny Trekning vindes de atter, 0g gjen-
tages den, saa kan man naae udover den forrige Grandse, saa
at der ved en Rakke paafolgende Trakninger, der af og til af-
brydes ved Glodninger, bestandigt foredler Traadens Textur 0g
gjor den tungere og sterkere, men Sammenligningen maa an-
stilles altid i samme Tilstand (enten haardtrukken eller glodet) ;
thi ved hver Glodning indtraeder der en pludselig Forandring.
Tilvexten er saavel i det Hele som imellem to paa hinanden
folgende Glodninger storst ved de forste Trakninger og senere
bestandigt aftagende. Ved en Glodning forringes Styrken il
0,4—0,8, sterkest ved de tyndeste Traader 0g ved det haardeste
Metal.  Fortykkelsen er 1—4 pCt., Forkortelsen kun 15—g5 pCt.,
Tabet i Vagifylde 2—3 pCt. Den glodede Traad er gjerne
meget sej; ved Trakning kan den efterhaanden blive saa sprod,
at den nasten ikke kan bijes uden at briste.

Modstanden mod Trekningen afhenger, foruden af Me-
tallets Natur (Haardhed og Glathed, eller ialfald Friktionen med
Staal), tillige af Hullets Form o0g Glathed, Traekningens Hastig-
hed, Traadens Haardhed, Forholdet imellem Traadens og Hullets
Diametre og dennes absolute Storrelse. Naar ingen Efterstrak-
ning har fundet Sted, vil der, paa Grund af Udyvidelsen ved
Elasticiteten, endnu findes en betydelig Modstand ved anden
Trakning igjennem det samme Hul, is®r ved haardt Metal.
Under normale Forhold kan det veere 0,30—0,45 af den ved
forste Treekning.  Hastigheden kan vaere i samme F orhold storre,
som Trakkeligheden er storre, derfor, saavelsom af andre Grunde,
trekkes tykke Traadei langsomst (3} Tomme Traad 1 Fod i Se-
kunden), tynde, som allerede ere betydeligt foradlede, tilsids
meget hurtigt (1 Linie Traad 2% a 3 Fod, 4 Linie Traad 4 3 5
Fod i Sekunden). Ved Trakningen udvikler der Sig en he-
tydelig Varme, som ved fine Traader kan givre en Glodning
ufornvden, og der vil saaledes paa flere Maader spares og und-
gaaes Faren for en [ltning ved en hurlig Traekning.

Metallernes Traklkelighed maales ved Trw/mingsqvnlimclen,
der forholder sig ligefrem som Metallets Styrke og omvendt
som dets Modstand mod Traekningen. Den er ikke saa meget
forskjellig, da de haarde Metaller idethele laget ogsaa ere starke,
0g omvendt; dog er den storst ved de haarde Metaller:
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absolut Styrke. Modstand, Trekningsqv.
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Ovenstaaende Resultat af en Rakke Forsdg er meesl paa-
lidelig i den sidste Talrakke; har den haardirukne Staaltraad
viist sig svagere end den glodede, saa har den ogsaa gjort
forholdsviis mindre Modstand. Ved Frihaandstrekning brister
den haardtrukne Traad let paa Grund af et skjevt Trak.

Metallerne forberedes til Trakning, efter deres Natur og
Omstaendighederne, ved Stobning, Smedning, Valsning, Klipning
af Blik i Strimler og Affiling af Kanterne. Trakningen fore-
tages a) ved Stidtang, som vender automatisk +—3 Fod frem
og lilbage, aabner og lukker sig af sig selv (Fig. 34). Da
Tangbidenes Spor og skadelige Virkninger paa Texturen vanske-
ligt forvindes, bruges den idethvjeste til tykke Traader, der
siden skulle trekkes sterkt, aldrig til Klaveertraad. b) Slabe-
tangen, af forskjellig Form, sidder paa en Kjede, en Gjorde odl.,
der vikles op om en indtil 30 Fod fra Trakhullet anbragt Tromle;
den bruges iser til Guld- og Solvtraad. ¢) Skiver af Tra eller
Jern, 9—22 Tommer i Diameter, hvori Traaden befwestes ved
en Tang eller ved Ombijning , virke jevnest og bedst ved ikke
altfor tykke Traader, og bruges derfor helst lige til 4 Linie
Traad.

Traekning af Rir, de store med, de smaa ofte uden Torne,
gaaer ved Bly ud paa en Forlengelse og Fortyndelse, ellers
blot paa at skaffe en storre Fasthed og Rundhed tilveje. Tornene
ere af Staal , Stobejern eller endog Tre; Tretorne torres ud,
Metaltorne trakkes omvendt ud og maae derfor vere lidt coniske.
Traekkebenken er en til svaere Ror vertikal Slabetangshank med
i Reglen meget langsom Bevegelse. Forlengelsen er gjerne .1

Ta.

ved Blyror fra 25—3 Fod indil 40 Fod. De lange Blyror




o gt v ——— W W T e e - g =

48 MEJSLER ODL. HOVLEMASKINER.

treekkes over en kort Torn, som med en Jerntraad holdes fast
i Hullet under Trakningen. Blyror kunne ogsaa baade valses
ud over en Torn og presses koldl ud over en kort Torn af en
kort Blyklods ved Hjlp af et uhyre Tryk. See Fig. 35, hvor
Blyet a er omgivet af et Stobejerns Hylster b med en Staalring e,
der slutter sig om Blyklodsens afrundede Ende, i Bunden.

3. Metallernes Formforandring ved Delenes
Adskillelse.

a. Mejsler, Gravstikker og Hovle.

Mejslen, forsaavidt den ikke bruges ved Ilden, ogsaa kaldet
Koldmejsel, Baenkmejsel, har forskjellige Dimensioner og enten
retliniet, convex, buet eller S-formet Eg. Almindeligst ere den
brede Mejsel med lige Eg, til at borttage, med Hammerslag
paa den bageste uhxrdede Ende, tykke Spaaner is@r af Stobe-
jern, hvis Stobeskal man ikke gjerne filer i, og Krydsmejsien,
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 gjore smalle Indsnit med.

Til 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 , rechtangulaire osv.; almindeligst er dog den qva-
dratiske Form, skraat tilslebet efter en Diagonal, saa at to lige
skarpe Egge lobe sammen i en Spids.

En Hovl 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. Metalbovle ligne Trahovle;
men Stillingen er oftest af Jern, Staalet er haardere, stumpere
tilslebet og stejlere, til det forste Arbejde er det tandet i Eggen
ved en Rakke Riller nedad Forsiden.

b. Hoéviemaskiner odl.

Hovlene ere nu nasten fortrengte af de saa uundvaerlige
Hovlemaskiner, hvoraf haves mange forskjellige Construktioner,
og som is@r bruges til at afrette horizontale Planer. Ved meget
store Maskiner anbringes Stykket urokkeligt, og alle de fornidne
Bevagelser meddeles et derover anbragt skarpt Staal.  Almindeligst
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befestes dog Stykket paa en Slade a (Figg. 36 og 37), som
ved en nedenunder anbragt Tandstang b, eller paa anden Maade,
foves frem og tilbage med et Par Tommers Hastighed i Se-
kunden.  Staalet sidder paa et lille vertikalt Skud ¢, og dette
gaaer i et Stykke d, der glider paa en over Sleden horizontalt
anbragt stobt Bjxlke e. Man kan saaledes for hver Vandring
af Stykket rykke Staalet lidt til Siden, 0g naar paa den Maade
Planen er afrettet i det Grove, kan man skyde Staalet et lille
Stykke ned og alter tage en Tykkelse bort, deels for at borltage
det, der endnu maatte springe for langt frem, f. Ex. fordi Stobe-
Jjernet har krummet sig efter at have mistet Stobeskallen; deels
o0gsaa for at borttage de grove Spor af de tidligere Overgange,
af hvilke den forste skal gaae ind under Stobeskallen. Hver-
gang Stykket gaaer tilbage, maa Staalet enten loftes eller drejes,
Saa at det skerer i modsat Retning. Bevegelserne ere i Reglen
forsaavidt automatiske, at Sleden af sig selv vender om, naar
den er kommet langt nok i een Retning, og at Staalet af sig
- selv rykkes lidt til Siden for hver Vandring af Sleden.

Foruden mangfoldige Modifikationer i Enkelthederne, bygger
man hyppigt Hovlemaskiner netop af saadan Storrelse og Skik-
kelse, som det til Opnaaelsen af et bestemt Ojemed er hensigts-
massigt.  Man har saaledes ikke blot egenlige Hovlemaskiner
med 1 til 24 Fods Vandring af Sleden eller Staalet, og maa-
skee derover, man har tillige Nomaskiner til at gjore Noter,
iser paa Axler, andre Notmaskiner til at gjore Noter indvendigt
i Hjulnav, Riflemaskiner il Rifling af de smaa riflede Metal-
valser, som finde saa udstrakt Anvendelse i Spinderierne, og
adskillige mindre vigtige.

¢. Drejebenke, Drejemaskiner, Guillocheremaskiner.

Ved Drejebanken merkes : Opstillingen , bestaaende af to
Fodstykker a (Fig. 38) og to Vanger b, som atter bare Spindel-
dokken ¢, Forsaiteren d 0g Spinoldokken e. Spindeldokken
barer en Spindel med Skive f; foran ender Spindelen sig i en
Skrue til Befwestelse af en Patron, hvori Arbejdsstykket ind-
sp@ndes. Forsatteren tjener som Anlag for Staalet under Drej-
ningen.  Spinoldokken bearer i Flugt af Spindelaxen Spidsen
(Spinolen) i til Understotielse for lengere Stykker. 1 Fod-
Stykkerne findes Lejer for Axen g, som berer Hjulet h; dette
tiener baade som Svinghjul og il at drive Skiven f 0og dermed
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Spindelen ved Hjzlp af en Snor. Hjulet seltes i Bevaegelse med
et Traad k, der virker paa en Krumtap. Hele Drejebaenken kan
vaere af Jern, dog er Traadet i Reglen af Trae, og ofte er det
Samme Tilfxldet med Fodstykket, Vangerne, Dokkerne og Hjulet.
Til nojagtigt Arbejde foretrakkes Jerndrejebenke.

Fodstykker af Tre ere simpelthen Planker paa Enden, til
svaerl Arbejde to i Grunden nedgravede korte skraae Bjelker; af
Jern ere de gjennembrudte og bredest forneden. Travanger
ere fiirkantede, lidt mere hoje 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 Forswetteren befastes ved Skruer paa Vangerne.

Spindelen gaaer enten foran i en hardet 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 Drejebenken treekkes med Maskinkraft, er der gjerne en
los og en fast Skive til en Rem. Patronerne ere mangehaande:
Trapatroner (der bedst ved en Tapskrue befaestes i en Huulskrue
paa Enden af Spindelen, medens Melalpalroner gjerne med et
Hylster, der indvendigt er forsynet med Genger, befestes paa en
Tapskrue paa Enden af Spindelen) have blot et uddrejet Hul,
som Arbejdet drives ind i; Skruepatroner (Fig. 40) Dbestaae
foran i en huul Cylinder med Skruer, helst i 2 Rader og 3—4
i hver Rad, anbragte igjennem Metaltykkelsen til Befestelse af
Stykket ; trykker Skruen ikke umiddelbart paa Stykket, men kun
middelbart, saa kaldes Patronerne Tangpatroner, hvis disse Stykker
have Buebevaegelse, saa at Patronerne foran mere eller mindre ligne
en Fileklo; de kaldes derimod Bakkepatroner, hvis Stykkerne
have en retliniet Bevaegelse i uforandret Stilling. Store flade
Gjenstande befeestes paa Skivepatroner , som atter enten kunne
vaere store Skruepatroner, eller brede Bakkepatroner eller aller-
bedst have Huller eller Gjennembrud (Fig. 41), der paa for-
skjellige Maader kunne tjene til Befestelse af Arbejdet. Til de
storste flade Gjenstande bruges egne Skivedrejebanke (Fig. 42),
hvor Dokken staaer tvers paa Vangerne, og hvor den yderst
langsomme Bevagelse, der i hoj Grad kan varieres efter Radius
af det Sted, man drejer paa, helst meddeles ved Taender paa
Kanten af den paa Axlen (Spindelen) eengang for alle befestede
Skive. Meget almindeligt bruges til Metaldrejning den saakaldte
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Medbringerdrejebenk (Fig. 43) aldeles uden Spindel. Her er
Arbejdet indspandt imellem to faste Spidser; paa den ene Ende
er skruet en “Medbringer” 1 (Fig. 44), som fores rundt med af
Stiften m paa Skiven.

Forsatteren bestaaer af en Staalkrykke n ovenpaa en Cy-
linder, som kan stilles hojere og lavere inden i en anden, huul
Cylinder o og befwestes i enhver Stilling. Det Hele hviler paa
en horizontal Gaffel, der ligger tvers over Vangerne, saa at
Forsetieren kan skydes ud og ind efter Arbejdets Radius. Naar
man, istedetfor de almindelige Drejestaal — Staalstenger, paa
hvilke der er slebet flad, rund eller spids Eg — bruger de saa-
kaldte Drejebager (Fig. 45), saa er Krykken af Messing eller
blodt Jern og derhos kort og tyk. Til nojagtigere Afdrejning,
iser af Cylindre, bruges de saakaldte faste Forsattere, af hvilke
Fig. 46 viser en almindelig Form. Den er bygget efter det
samme Princip, som den Tverbjelke paa Hovlemaskinen (e Fig. 37),
der baerer Staalet. Drejestaalet bliver nemlig fastspandt paa et
Skud a, der ved en Skrue b kan forskydes i Coulisser, medens
disse tilligemed Skudet desuden ved en anden Skrue ¢ kunne
forskydes i en Retning lodret paa den forrige. Naar Forsetieren
befaesies saaledes paa den ene Vange, at Hovedbevaegelsen (ved
Skruen ¢) er nojagtigt parallel med Spindelaxen, saa vil man
med stor Lethed dermed kunne afdreje Cylindre ; ligeledes
kan man let afdreje Planer paa Skivedrejebanken. Er en Cy-
linder eller en Skive hist og her afbrudt, saa kan den slet ikke
afdrejes uden fast Forsatter. Indretter man en Drejebaenk specielt
til Afdrejningen af Cylindre, saa bruger man selve Vangerne til
den ene Bevagelse og legger f. Ex. en Skrue a parallel med
begge Vanger (see Fig. 47), eller forer Forsamlieren ved at lade
et Drev ¢, som swltes i Bevagelse ved en Skrue uden Ende d)
indgribe i en Tandstang b paa en af Vangerne. En saadan
Forswtier, som s@tles i Bevegelse ved Spindelen, kaldes en me-
chanisk (bedre automatisk) Forswtter, og Drejebenken kaldes
en mechanisk Drejebenk 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 vere indrettet til at
faae meget forskjellige Omdrejningshastigheder. Dertil tjene de
4 Skiver e, f, g og h, som have 4 tilsvarende paa den Axe,
Bevaegelsen udgaacr fra. De kunne enten ved den punkterede
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Bolt i swttes fast paa Spindelen — isaafald ere Hjulene k, 1, m
og n uden Nylte og gribe end ikke i hinanden — eller i tages
ud og Axlen o rykkes til Siden, saa at k 0g 1 gribe ind i m og
n, af hvilke den Sidste sidder fast paa Spindelen. Drejer man
i Stobejern, saa lader man Verktvjet forste Gang gaae ind under
Stobeskallen, der snart vilde slove det.

Ved at lade bevegelige Dele af sarligt indrettede Dreje-
bankspindler paavirke af andre ubevegelige, saa der fremkommer
Forskydninger under Omdrejningen, kan man ogsaa dreje Gjen-
stande, som ikke ere 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 Ovalveerk. En anden Indretning, hvorved hele Dokken
underkastes regelmessige Vugninger under Spindelens Omdrej-
ning, saa at de drejede Sager blive f. Ex. krusede paalangs
eller for Enden odl., kaldes et Pasverk. Man har endvidere
Medailledrejebenke, paa hvilke man kan copiere et Basrelief,
ved at lade det dreje sig rundt, ligesaa hurtigt som Copien, og
ved Ophojningerne tvinge Drejestaalet til at fjerne sig fra
denne. Ved Guillocheringen vil man ikke i det Vasenlige
forandre Arbeidets Form, men kun forsire det ved et System af
regelmassigt 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 Pasverk med eller uden Ovalvaerk, og den frem-
bringer isaafald kun et System af bholgede, i sig selv tilbage-
lobende Linier, af hvilke man kan sammensaette forskjellige Ro-
setter.  Allerede af en Mwengde regelmessigt ordnede Cirkler
kan man sammens®tte smukke Figurer. Liniemaskine kaldes
Guillocheremaskinen, naar den er bestemt til at traekke Linier efter
en regelmessigt bolget Skabelon; naar disse liegges tet 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 bevege
sig rundt excentrisk, kan man faae Epicykloider og Hypocykloider;
men det er almindeligere at benytte et Epicykloidalvark , ved
hvilket som oftest Pladen faaer begge (Iirl\‘clhcvmgelsm'rw paa-
eengang ; af meget tet graverede Epicykloider eller Hypocy-
kloider faaer man smukt schatterede Ringe, der see ud, som om
de vare ophavede. Til samme Klasse Maskiner horer ogsaa
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Relicfmaskinen, som paa en Plade tegner t®t ved Siden af hin-
anden alle de Linier, man faaer ved at legge parallelle Snit
over et Basrelief (f. Ex. en Medaillon); et Aftryk af en saadan
Plade giver en temmelig tro schatteret Copi af Basreliefet.

Drejestole kaldes de ganske smaa Drejebanke, som Uhr-
Magerne betjene sig af, og som fores ved Hjalp af en Bue af
Staal eller Fiskebeen med en Snor eller et Hestehaar, som kastes
Omen lille Rulle. Naar Stykket indspandes imellem faste Spidser,
8 Rullen anbringes paa det, kaldes den Tappendrejestol ; er
der en Spindel med Rulle paa og en Patron til Befestelse af
Stykket, saa kaldes den en Doklkedrejestol.  Drejestolen har
mtet Fodstykke ; men Prismet, paa hvilket Dokkerne og For-
S&lleren ere anbragte, indspaendes i en Skruestik.

d. Bering

542er 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
Boer, er til at skifte, har almindeligviis den 1 Fig. 48 A viiste
Form, dog bruger man ogsaa mange andre (B). Sma “Boer
virke under et vinge Tryk med en stor Hurtighed, store ﬁam‘endl
under et storre Tryk med en langsom Bevagelse. Stobejern
bores tort, ellers bruges gjerne Olie, eller i det Store Vand, for
at kole og for at forhindre Fastklebning af Spaanerne.

Blandt de mange forskjellige Slags Boer merkes som de
vigligste : ~ a) Rulleboret (Fig. 49), som fores med Bue,
derfor har en Rulle 0g bagtil ender sig i en Kegle til Styring.
Smaa Stykker, i hvilke der skal bores meget smaa Huller, trykkes
wed Fingrene imod Boret, som stoiter sig i et lille tragtformigt
Hul paa en Skruestik odl. Til storre Huller bruger man meest
et Borebrat for Brystet, hvorpaa en Plade med storre og mindre
Huller til at trykke med; ogsaa kan Boret vere indesluttet i et
Slags Dokke, der enten fores i Haanden eller er befestet paa

. Varkbordet, b) Svinget (a Fig. 50) er en Krumtap, der fores
med Haanden; sjeldent trykkes Boret med Brystet (Brystsvingﬁ
almindeligst bruges Trykket af en Skrue b, der ender Sig i en
hardet Spids. Da denne Skrue maa have en foranderlig, men
1 ethvert Tilfxlde bestemt Stilling , forsyner man sig med en
Borestilling, 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 vere meget stort, flyttes ind under Skruen,
og denne rejses efter Behov. Fig. 51 staaer fast ud fra en
Muur eller Bjelke; her kan Skruen ikke rejses og sankes, men
vel skydes ud og ind og svinges om cec. Fig. 52, som har alle
Bevaegelser, kan eengang for alle befestes paa Vaerkbenken ved
Siden af en Skruestik, eller den anbringes paa et passende Sted
paa en allerede opstillet Maskine, som endnu trenger til at bores.
¢) Drejebenken 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 Hjelp af en fast For-
setter. d) 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 Drejebenk, som er stillet
paa Enden. Den retliniede Bevaegelse giver man oftest Bore-
spindelen , men ogsaa Stykket, som ligger paa et bevageligt
Bord ; en frembringes med Foden, Haanden eller automatisk
af Maskinen selv. Borets Omdrejningshastighed maa kunne
varieres i hoj Grad efter Hullets Diameter. Fig. 53 viser en
god Construktion af en automatisk Boremaskine. Den forskjellige
Hastighed tilvejebringes aldeles som ved den Side 51 beskrevne
Drejemaskine (Fig. 47). Omdrejningen meddeles et Hylster a,
hvorigjennem Borestangen b skydes. Skiverne ¢, der beveges
ved en Rem fra Axen d, bare paa deres Axe en Skrue, som
driver en Moltrik uden Ende e. Denne Axe barer atter en
Skrue f, som ved Mottriken 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 Nogle drejes rundt med Hyl-
steret a. Bordet h kan haves og smnkes efter Arbejdets Di-
mension. :

Ved Boringen af Kanoner indireffer en ser vanskelig Op-
gave, da der a) maa bores i massivt Metal, fordi et stobt Hul
let vilde komme saa skjevt, at Fejlen ikke kunde rettes; b) ere
Fordringerne til Nojagtigheden 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 Sitlring af
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Borestangen vanskeligt kan undgaaes. Man har tidligere brugt
vertikale Boremaskiner, ved hvilke Kanonen laae over Bore-
stangen med Mundingen nedad, saa at Borespaanerne faldt ud
af’ sig selv. Den samtidige omdrejende og fremskridende Be-
vegelse vare forskjelligt fordeelte, idet Borestangen enten stod
aldeles stille, eller blot drejedes rundt, eller blot havedes, medens
Kanonen fik de manglende Bevagelser. Disse Maskiner har man
imidlertid forladt, da Kanonen er besverlig at opstille, og man
ikke let undgaaer Rystelser i den meget hoje Maskine med den
uhyre Vagt foroven. De horizontale Boremaskiner ere nu
bedst indrettede, som det vises i Fig. 54. Medens ved @ldre
horizontale Boremaskiner Kanonen alene havde den omdrejende,
Borestangen den fremskridende Bevagelse ved et Spil, som satte
et Drev og dermed en Tandstang i Borestangens Forlengelse
1 Bevegelse, deeltager Borestangen her i den omdrejende Be-
viegelse, idet Kanonens Bevaegelse transporteres til Borestangen
ved Hjulene a, b, ¢ og d; da e tillige setter Motiriken f i Be-
vaegelse , vil det beroe paa Tendernes Antal i disse 6 Hjul og
paa Stigningen i Skruen g, som gaaer igjennem f, hvor hurligt
Boret avancerer. Swmt Twndernes Antal er i a: 36, i b: 36,
i¢:°36, id:37, ie: 36,if: 38, saa gjor i samme Tid Ka-
nonen 1 Omdrejning, Boret 3¢, Motriken 3§ ; eller Kanonen
1406 (= 37.38), Boret 1368 (= 36.38), Mottriken 1332
(= 36.37). Er en Skruegang } Tomme, saa vil Boret avan-
cere 36 (= 1368—1332) halve Tommer for 2774 (1406 + 1368)
relative Omdrejninger, eller 4 (rettere {4%%) Linie for 1. Dette
Forhold passer omtrent for den forste Boring i Jernkanoner af
Middelkaliber; ved Broncekanoner, mindre Kaliber eller de paa-
folgende Boringer avancerer Boret hurtigere, og derefter skiftes
Hjulene. Paa Grund af den uhyre Veagt, som let vilde foraar-
sage skadelige Ryk i Maskineriet, drives Kanonen med en Frik-
tionskobbling h. :

Kanonen bringes forelohigt op i Boremaskinen; den befestes
ved den fiirkantede Ansats (bag Druen) i en Muffe h og under-
stottes foran ved Hovedet med et efter Krumningen udskaaret
Underlag i. Er det en Broncekanon, saa er Dodhovedet (7 Fig. 6)
allerede savet af; er det en Jernkanon, saa bliver den nu drejet
af.  Derefter undersiges Excentriciteten af ethvert Sted, Kanonen
tages af igjen, understottes paa det tyndeste Sted ved Hovedet
0g paa det meest excentriske ved Bunden, hvorefter Ansatsens
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Exceniricitet maales, og der tages af den med en Mejsel, til den
bliver concentrisk. Nu bringes Kanonen atter paa Maskinen ;
der gjores en conisk Neddrejning i Centrum, hvori det forste
Boer (Forboret Fig. 55 A) finder sin Styring. Den. forste Bo-
ring er iser viglig og tillige vanskelig, da de mange Spaaner
gjvre en Styring i Roret umulig. Under Boringen afkiles Ka-
nonen sterkt med Vand, da der udvikles en ubyre Varme. Naar
Boret skratter og Borestangen sittrer, tager man Spaanerne ud
0g borer meget langsomt, helst med en Brikke paa Boret; det
hidrorer gjerne fra haarde Steder. Man undersoger, om Bo-
ringen er lige, ved at forsoge at skyde en tet passende Lineal
heelt 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 at bore et nasten kalibermassigt 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—6) derimellem,
som alle efterhaanden udvide Hullet og gjore Bunden stedse
fladere.  Til allersidst bruges Kaliberboret (C), der indstilles
meget ndjagtigt; for at det kan holde sig newsten uforandret,
lader man det kun tage meget lidt Metal bort. Kanonen af-
drejes tillige ved Hovedet. Stobejernskanoner beliolde forresten
gjerne Skallen, men Broncekanoner afdrejes overalt samtidigt
med Boringen. Morterer bores i det Vicsenlige paa samme
Maade ; Fodmorterer dreje sig dog ikke under Boringen, og
Boret er derfor meget vanskeligt at indstille. Forst bores Mor-
terens Kjedel med en Rxkke Boer, der efterlade en tragtformig
Fordybning i Bunden; derefter udbores Kammeret, 0g naar dette
ikke skal vere cylindrisk, men enten kegleformigt udvidet foran
eller kugleformigt inderst, saa bruger man Lilsidst Boer, som
styres af det cylindriske Kammer, medens lose Skjer trykkes
udad og angribe Metallet (Fig. 56 og 57).

Tapperne og Skiverne afdrejes, medens Kanonen ligger stille,
ved den i Fig. 58 viiste Maskine. Fanghullet bestemmes ved en
omhyggelig Maaling og bores derefter med et Sving eller en
lille Boremaskine, enten horizontalt eller vertikalt.

Til Borene maae ogsaa henregnes de saakaldte Forsenkere,
der ere bestemte til at udvide Huller for den ene Ende, is@r for
at Hovedet af en Nitnagle eller Skrue kan finde Plads deri.
Forsenkeren er meest en Staalkegle med Filehug paa den krumme
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Overflade; den drejes gjerne rundt med et Sving. Man har og-
saa Boer til Forsenkning med en Cylinder, som passer i Hullet,
0g to lodret udstaaende Egge.

e. Udboring.

Hensigten med en Udboring er enten at glatte, eller at for-
storre et allerede dannet Hul, eller begge Dele. De senere Bo-
ringer ved Kanonerne vare altsaa igranden Udboringer, men ikke
videre forskjellige fra en Boring i strengere Forstand. 1 Reglen
betjener man sig dog dertil af saeregne Redskaber.

Mindre Huller, indtil et Par Tommers Diameter, udbores
med Rivaler, afkortede Kegler eller Pyramider, hyppigst med
en regulair Femkant til Basis, men ogsaa med de ovrige i Fig.
59 viiste Former og endnu flere. Idethele er det en Regel, at
Nojagtigheden vinder ved et stort Antal Beroringspunkter, og at
den taber ved altfor skarpe og derfor sterkt angribende Egge.
Store Rivaler gjores undertiden fiirkantede med Tre kilet ind
i Siderne (Fig. 60), for at forhindre en for sterk Angribning.
Smaa Rivaler sidde med en Angel i et rundt Skaft, storre be-
veges i Reglen paa en fiirkantet Tap med et Vindejern (Fig. 61).

Til Udboringen af Cylindre med en ringe Diameler kan
man betjene sig af Borestillingen Fig. 51, naar den har en lang
Skrue. Cylindren opstilles lodret under den, og en tyk Bore-
spindel med to udstaaende Sker (Fig. 62) fores igjennem den
og styres forst nederst, siden foroven ved en rund Trabrikke
med et Hul i. Saadanne Udboringer kunne ogsaa foretages med
Boremaskiner, som den i Fig. 53 afbildede. Til store Cylindre
betjener man sig af egne Udboremaskiner (Cylinderboremaskiner),
af hvilke der haves baade horizontale og vertikale. I dem sidder
der paa en for begge Ender understottet Borespindel et skive-
formigt Borehoved (Fig. 63) med 4—8 Sker jevnt fordeelte
paa Omkredsen. Skarene kunne efterhaanden rykkes ud til
de successive Boringer. Under Udboringen faaer Borehovedet,
foruden den omdrejende Bevegelse, tillige en fremskridende, idet
det enten (ved nogle af de horizontale Udboremaskiner) tillige-
med Borespindelen forskydes paalangs, eller glider langs henad
denne. L:(\ngclchev;r-golsen opnaaes i forste Tilfxlde, paa samme
Maade som ved den Fig. 54 afbildede Kanonboremaskine, ved
at give en i Borespindelens Forlengelse anbragt Skrue a (Fig. 64)
en omdrejende Bevegelse og en derpaa anbragt Mottrik b en
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anden, hurtigere eller langsommere. Cylindren er understottet
af 2 Par kileformige Knegte, der kunne stilles, og befxstet paa
dem med Lanker. I sidste Tilfelde laegges Skruen ind i selve
Borespindelen, og paa Borehovedet anbringes en Motirik, som
gaaer igjennem en Rende i Spindelen. Naar Cylindren ikke er
altfor stor, kan den ogsaa udbores paa Drejebenken, idet man
enten tilfojer de fornodne Organer, for at swette Skruen i den
horizontale Borespindel i Bevegelse, saa at Borehovedet kan for-
skydes, eller befiester Cylindren paa den mechaniske Forswtter.
Om Udboring af Geverlob see under Gevaerfabrikationen.

f. Forferdigelse af Skruer.

Skruedannelsen skeer vel ikke altid ved Borttagelse af Spaaner;
men da det dog er den overvejende hyppigste Maade, finder
Skruedannelsen , der for Sammenhangs Skyld bor behandles
undereet, dog bedst sin Plads her.

Saagodtsom altid hore en Tapskrue og en Mottrik sammen;
begges Gaenger bor hver for sig vere overalt eens, glatte og
lagte stedse med den samme Hexldning paa en nojagtig Cylinder,
og desuden bor de passe sammen. Smaa Skruer have ofte tre-
kantede Ganger (Fig. 65 A); storre, iser til nogenlunde siirligt
Arbejde, runde (B); store Skruer ere fladgengede (C). De
saakaldte Holzskruer, der skulle gaae i Tra, have som en Und-
tagelse smallere Genger og bredere Mellemrum (D). Saagodi-
som altid ere Skruerne hojre; venstre Skruer bruges kun, hvor
det er nodvendigt. Ligeledes bruges kun sjeldent, naar man
maa have en meget sterk Heldning (en stor Hojde af Skrue-
gang paa en tynd Spindel, som ikke vel kan faae meget grove
Ganger) fleerlobige Skruer med 2, 3, 4 Skruegange.

Tapskruer

kunne tilnod stobes efter en todeelt Model. Undertiden er man
nodt til at file dem af Mangel paa behorige Redskaber. Dette
indtreffer iser ved storre Skruer, og isaafald klipper man en
Strimmel Papir af Skruens L®ngde og saa bredt som dens
Periferi, inddeler det paa Kanterne efter Gangernes Fiinhed 0g
forener Delingerne ved skraae Linier. Gengerne udarbejdes
forst med en Sav eller Knivfiil, saa med Mejsler og Kanten af
en flad Fiil. Tilsidst kan man stobe en Blymotrik over Skruen
og ved Hjelp af den afslibe Gangerne med Smergel.
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Almindeligviis gjor man Skruer indtil 2 Liniers Diameter
med Skrueblil, et tyndt Staalblik med Huller af-forskjellig
Storrelse, forsynede med Skrueganger og, naar Hullerne ere
store, undertiden med to Hakker i Kanten paa ethvert Skruchul.
Man skruer Blikket forsigtigt ned over Metaltraaden, som er
sterkt indsmurt med Olie, og vogter sig vel for at tage den
for tyk, da den saa i heldigste Tilfelde vrides og bijes, men
ogsaa let brakker af og bliver siddende i Hullet uden godt at
kunne tages ud igjen. Skrueblikket bruges ogsaa undertiden
til storre Skruer, som skulle have en aldeles bestemt Tykkelse,
saaledes til Svandsskruer.

Naar Skruerne have en storre Tykkelse, indtil 1 & 2 Tom-
mer, skares de saagodtsom altid i Klup (Skrueklup). Fig. 66
viser en saadan i en temmelig almindelig Form. Dens Hoved-
dele ere: Skafterne a, med hvilke den fores rundt, Rammen,
hvori Bakkerne b sidde, og Skruerne ¢ til at bestemme disses Af-
stand. Saa simpelt dette Redskab er, har man dog varieret det
i det Uendelige. Blandt disse Variationer bemarkes, at ved
store Klupper gjor man gjerne Bakkerne skraae til den ene Side,
legger dem simpelthen ned i Rammen, som er tilsvarende skraat
udfilet, og legger en Plade over (Fig. 67). Ved Kluppen faaer
man med storste Lethed en smuk og neslen riglig Skrue, men
det er saagodtsom umuligt at faae den aldeles fejifri. Ialfald
bor man, hvor Nojagtigheden er viglig, velge et eensartet Ma-
teriale (Messing eller Stobestaal), afdreje Spindelen ndjagligt
cylindrisk for Skeringen, valge et Par Bakker, der ere skaarne
med en Bolt af meget naer samme Tykkelse, smore godi med
Olie, fore Kluppen med en jevn Bevegelse heelt op og ned,
hvergang skrue svagt til, aldrig uden ved Enden af Skruen.

Ved Hjxlp af Drejebenken kan man iligemaade gjore
Skruer, og er der Sporgsmaal om at danne forholdsviis meget
fine Genger paa en tyk Spindel, helst naar denne er huul (f. Ex.
paa Kikkertror), saa er det nasten den eneste Maade, der staaer
til Raadighed. Man betjener sig dertil af et Drejestaal med
Riller af Gengernes Form og Fiinhed for Enden (Fig. 68 A);
det forer Navn af Skruestaal (udvendigt Skruestaal). Med
nogen Ovelse kan man paa fri Haand fore det saaledes til Siden
under en langsom Omdrejning af Spindelen, at der dannes
nogenlunde fejlfrie Gaenger; dog faae de altid et “Slag” (d. e. en
felleds Afbrydelse af den sadvanlige Hxldning paa den ene
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Side af Skruen), om det end ikke kan sees uden Maalning.
Bedre er det at forsyne Drejebankspindelen med Register (Skrue-
register).  Delte bestaaer i et bag paa Spindelen befistet kort
Ror a (Fig. 69) med nojagtige Skruer af samme Fiinhed som
dem, man vil frembringe (og som Skruestaalets Riller), og en
fast Mottrik b, helst en Kile af blodt, fiinaaret Trie (Pweretre),
som (nmweme kunne trykke sig ned i. Naar Drejebanken
tredes frem og tilbage, vil Spindelen ]emt skrue sig frem og
tilbage ; Spindelens to Syller (Tapper) ¢ maae derfor vare
c;lmdusl‘u og endeel lengere end l“appulc,m ne; naar man ikke
bruger Registeret, slaaer man et Skud e ued over ¢, bag ved
Fordokken, og skruer den bageste Skrue f saa lan"l frem, at
Spindelen faaer en fast Gang. Skrueringen a er uaunhgnis
til at skifte.  Man har ogsaa Indretninger til at fore Skruestaalet
ved Hjelp af en foran Skiven paa Spindelen anbragt temmelig
grov Skrue; Spindelen forskydes da ikke, hvorimod en halv
Motirik, i hvis Bevaegelse Staalet deeltager, skydes henad Skruen.
Paa denne Maade har man det Fortrin, at Skruen kan under-
stottes med Spinolen, og tillige det, at man ved Hjelp af en
serdeles nojagtig Monsterskrue kan fa ae baade grovere og finere
Skruer ved Omstilling af Vagtstenger odl.

Grove Skruer skweres bedst ved Hjelp af en Skrueskawre-
maskine. En meget simpel Form viser Fig. 70. Paa en hori-
zontal Bjelke a staae to Dokker b 0g ¢; b baerer Mottriken til
en Ledespindel d, som fores med Kryds odl. e og foran ved en
Muffel er concentrisk forbundel med den Spindel f, som skai
skeres.  Dokken ¢ har et rundt Hal, der passer om f, og et
Staal g, som skerer Skruerne. I b 0g ¢ kunne Ledningerne
for d og f skiftes. Ledespindelen behover blot at indskares
med en Sav; dens Mottrik har da istedetfor Ganger eet eller to
ndlagte Stykker Savblad. Naar Skruen er tung, vilde den tynges
ned, forst i Midten, siden udenfor ¢, og den umiddelhare Drej-
ning med Haanden vilde desuden falde for sver. Man har da
ladet en Vogn (Fig. 71) kjore med fire Hjul paa a, den barer
en paa to Steder understottet Motirik uden Ende h, hvis Axe
paa hver Ende barer en Skruepatron, den epe j fol Ledespin-
delen, den anden k for Spindelen, som skal skares. Paa Axlen
af den Skrue 1, som griber ind i h, kan saltes et Svinghjul,
Geaengerne kunne kun eflerhaanden skares til fuld Dybde. Al-
mindeligst er det dog i vore Dage at skaere Skruer, fra de aller-
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Storste og ned til dem, som bedst skeres med Klup, paa Dreje-
maskinen.  Man giver Forsatteren med Staalet en saa sterk
fremskridende Bevegelse, at den for een Omdrejning af Spindelen
vandrer en Skruegangs Hojde fremad. Til dette Brug forer man
ikke gjerne Forsatteren ved Hjxlp af Rem eller Snor, da de let
give en unvjagtig Bevegelse paa Grund af Glidning ; men for-
binder den med Spindelen ved Tandbjul og i Reglen en Skrue
parallel med Vangerne.

Mittriker

kunne ligeledes tilnod stibes over selve Skruespindelen , naar
den er bestroget med Leervand, eller bedre over en Masseskrue,
som er formet i en paa Spindelen stobt Blymotirik, der senere
er bortsmeltet.  Hylsteret til en Skruestik forsynes med Ganger
ved at snoe en fiirkanlet Jernstang ind i Gengerne paa Tap-
skruen, skyde denne ind i Hylsteret, skrue den ud igjen 0g
lodde de lise Genger fast.

Neasten alle Mottriker, fra de allermindste indtil 1 Tommes
Lysning, og mange storre, indtil 2 Tommers Lysning, skéares
med Skruebolte af Staal, hvis Ganger, i Reglen ved 4—6 Fa-
cetter, ere gjorte skeerende (Fig. 72 A), saaledes at de nederste
Genger netop angribe Mottriken, de folgende efterhaanden skere
dybere, og de sidste blot glatte Gengerne. Man holder Bolten
sterkt 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 til Spaaner;
D tjener baade som Grandbolt, til at skare Skruer nesten til
Bunden af et Hul, og til at gjore Bakker til en Klup med.

Man kan ogsaa med et indvendigt Skruestaal (Fig. 68 B)
skere Huulskruer paa Drejebanken, ved at trykke Staalet mod
den nermeste 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 her bruge
Registeret til at fore Skruestaalet frem med.

Den i Fig. 70 afbildede Skrueskeremaskine kan ogsaa
bruges til at skeere Mottriken med: paa Dokken ¢ anbringes da
Mattriken, og istedetfor Spindelen f befiestes i Mottriken 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 Skaringen skeer
vertikall (see Motirikskeremaskinen Fig. 146 til Tre).

Skeringen af en Mottrik staaer i samme Forhold til Ud-
boringen af en Cylinder, som Skearingen af en Tapskrue til Af-
drejningen af en Cylinder udvendigt. Det vil saaledes indsees,
at man, ved at forandre Hastigheden af den relliniede Bevagelse,
kan skere Mottriker paa Udboremaskiner; da imidlertid Mottriker
ikke forekomme af nwr saa stor Diameter, som selv blot middel-
maadige Cylindre, bruger man hellere at befeste Mottriken paa
Forsetteren af en Drejemaskine og lade den vandre hen imod
Spindelen eller Medbringerdokken, imedens en dermed concen-
trisk, i Drejebeenken indspandt Jernspindel med een Tand drejer
sig rundt.

g. Saxe, BDurksnit.

Disse Redskaber have det Ejendommelige, at Metallet ad-
skilles ved to naesten retvinklede Egge, som passere forbi hin-
anden i umiddelbar Berorelse. Saxene kunne vere Haandsazxe
med korte tykke Egge, i Reglen let krummede Arme uden Ojne;
under Klipningen giver man dem et Sidetryk, for at holde Kje-
berne sammen. Stoksaxe (Fig. 73) have den nederste korte Arm
befestet i en nedgravet Biok (“Stok”) eller i en Skruestik;
den overste er lang og tyk eller forsynet med et Haandtag af
Tre. Maskinsazxe kunne vere af samme Form, men beqvem-
mere er det, naar det er Stenger, 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 Spaltevaerk
(Fig. 76), som har flere lige brede Staalskiver paa hver Axe,
alle adskilte ved mindre Jernskiver, netop af samme Tykkelse som
Staalskiverne ; ved Spalleverket kan man paaeengang dele en
bred Jernskinne i flere lige brede Strimler.

Durksnittet bestaaer af et skarpkantet Stempel og en dertil
nije 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 Storrelse, som Stemplets Endeflade.
Durksnittet kan ikke fores paa fri Haand: medens Ringen ligger
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stille, fores Stemplet f. Ex. med en Skrueslagpresse, omtrent
som Montpressen (Fig. 20), eller ved en toarmet Vagtstang
(Fig. 77) osv. I sidstnevnte Tilfxlde anbringes gjerne et Par
Saxekjeber a foroven, medens Stemplet b og Ringen ¢ sidde
forneden. Ved deslige Maskiner slaaes Huller i Kanten af Plader,
som skulle nittes sammen til Dampkjedler odl. ; saaledes ud-
hugges Blanketter til Monter, sexkantede Motviker og de runde
Huller i Midten af dem, Twnder i Savblade, de enkelte Dele af
courante Broncesager, der siden skualle formes med Stampere
0g Stempler, og mangfoldige andre Sager. Durksnittet bruges
overhovedet meget i Fabrikerne i Forbindelse med Stampere og
Stempler.

h. Filning, Savning, Fresning.

File ere fast altid af Staal med Jernangel, de fineste af
Stobestaal, smedede, filede eller slebne, forsynede med i Reglen
2 Hug (Grundhug og Krydshug) under forskjellige Vinkler,
haerdede under en Bedxkning, bejsede med fortyndet Svovlsyre
0g torrede.  Huggets Fiinhed retter sig efter Storrelsen og
Graden ; der haves 3 Hovedgrader: Grovfile, Forfile og Lind-
file; desuden ofte Halvlindfile, meget fine File ofl.  Antallet af
Hug paa en Tomme i Retningen af Axen er omtrent folgende:

14 T, lange. 10 T. lange, 6T, lange, 3 T. lange.
Borfile ... 285 SouiiedBa o Sea S alg " ot TS
Lingdfile: .. 36 ... covreabBlsdioe i v ba=—302. 5 2100130
De groveste File have kun 12, de fineste 220 paa Tommen.
Filene ere efter Formen enten spidse eller stuppe; efter Gjennem-
snittet: fiirkantede (spidse) af hvilke de storste kaldes Bestods-
file; flade (meest spidse); mangler der Hug paa den ene Kant af
en stup flad Fiil, saa kaldes den Ansatsfiil ; halvrunde, med
5—T7 Rader Hug paa den runde Side, ere enten temmelig flade,
0g spidse eller virkelig halvrunde og stuppe; mangler der Hug
paa den runde Side, saa kaldes de Velsfile (lil at velse Hjul-
tender 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,
iser til Uhrmagerbrug.

Filene bruges, forst de grove, saa de fine, under en regel-
messig Beviegelse, for at give jevne, oftest plane Flader og
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skarpe, oftest retvinklede Kanter; Filen er gjerne ganske lidt
convex. Tilsidst ““aftreekkes” Arbejdet, for at det kan faae et
fiint Strog paalangs, med Olie og, hvor Arbejdets Form tillader
det, 2 File eller 1 Fiil og et Stykke Tra til at holde paa den
modsatte Side.

Undertiden filer man Stykker, som lobe rundti Drejebenken;
men oftest ere de indspendte i en Skruestil:, hvoraf der haves
saavel Bueskruestikker som Parallelskruestikker fra 3 @ til flere
Centner.  Befwstelsen skeer ved de smaa Bueskruestikker (Fig.
78) med en Skruetvinge a, ved de storre (Fig. 79) med Holz-
skruer, som hefte Flancher a til Overfladen eller Kanten af Vaerk-
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 spande det om.
Indspandingen skeer med de to Kjefter b, som paa Indersiden
ere forstaalede, forsynede med Filehug og hardede. En enkelt
eller dobbelt Fjeder f spender dem fra hinanden, Skruen ¢ og
Mottriken i Hylsteret d presse dem sammen om Stykket; ¢ bor
trykke paa en Ring e, som kan vugge. Forneden er et sterkt
Charneer med to Plader (Bakkerne). Parallelskruestikkerne have
gjerne den i Fig. 80 viiste Form, dog gives der iser af dem
uendelig mange Construktioner.

Stykket indspendes ikke altid umiddelbart, men i dets Sted
imellem Blyplader, Traklober osv. Ofte holdes det med Tanger,
blandt hvilke is@r maae markes de saakaldte Filekloer, der ere
dannede som smaa Bueskruestikker med simpelt Charneer, fast
Skrue med Flojmottrik (istedetfor Hylsteret) og, naar de ere
meget smaa, et Skaft, der sidder som Foden f (Fig. 79), men
er kantet og forholdsviis lengere og tykkere.

I Bly kan man save med en almindelig, stxvkt udlagt Tre-
sav; i rodglodende Stobejern ligesaa, naar man forer Saven
hurtigt og hyppigt afkoler den.  Glodende Jernstenger (f. Ex.
Jernbaneskinner) kunne saves med en grovtandet Rundsav, der
lober ret raskt rundt. Ellers ere Metalsave i Reglen meget korte
(indtil 12 Tommer), haarde og forsynede med fine Taender

4—1 Linie), der ikke kunne udlegges, hvorfor Bladet gjerne
er tyndere i Ryggen; eller Tenderne ere huggede med Mejsel,
saa at de have en Grad. Metalsave have enten en Ryg (til flade
Indsuit) eller en Buestilling.
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En Frese er en Staalskive med Savtender eller Filebhug paa
Kanten ; dens Bestemmelse er under en rask Omdrejning  at
gjore Indsnit i Metal. Freser have forskjellige Skikkelser,
men ere 1 Reglen smalle, cylindriske, med en skraa Inddrejning
Paa hver Endeflade, for at Tenderne ikke skulle klemme. Deres
Hovedanvendelse er ved Hjulskeremaskinerne (Fig. 81). Disse
bestaae af to Hoveddele : a) Hjulet a, som skal forsynes med
Tander, er ved een Skrue i Midten eller ved flere, der trykke
Paa Armene, befastet paa Skiven b, concentrisk med dens Axel.
Paa Axlen sidder tillige en Deleskive ¢ (Fig. 82) med forskjellige
Cirkler, der hver har sin nojagtige 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 gengse
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, 11712,
14, 15, 16, 18, 20, 24, 28, 30, 32, 35, 36, 40, 45, 48, 60,
64, 70, 72, 90, 96, 120, 140, 180, 192 0g 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 Alhidaden er til at forlenge, og For-
lengelsen 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 swenkes 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 storre eller mindre Hjul, der skal skires;
det maa ogsaa kunne haves til en forskjellig Hojde, for at man
kan skaere coniske Hjul, med Tender af forskjellig Heldning,
paa Maskinen. Istedetfor den bueformige Bevaegelse af Fresen,
foretrekkes ved storre Maskiner en retliniet i en Bane, som kan
faae en forskjellig Heldning imod Horizonten (see Fig. 84).
Ved den praktiske Anvendelse er der Meget at lagltage , iser
med Hensyn il Skeringen af Sparhjul, Stighjul, Cylinderhjul,
indvendige Hjul, Kronhjul, Drev og Freser, som tildeels fordre
Modifikationer af Mechanismen. Man har ogsaa simplificerede
Hjulsk:m-emaskincr, som skulle bruges i Forbindelse med Dreje-
banken, paa hvilken da enten Hjulet eller Fresen befastes.

]
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Efter Indskeringen maa Hjulet velses (Tenderne afrettes);
| dette kan skee a) paa fri Haand med Velsfile; b) med Valse-
? 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 Tender paa Tommen, ind-
skares kun til halv Dybde, moletteres med et Par Glodninger og
udskares tilsidst lidt i Bunden, for at formindske Friklionen og
give Plads for Smuds.

i. Formforandring ved Slibning.

Dette Arbejde foretages ikke blot paa skwrende Redskaber,
for at give dem en skarp Eg, men tillige ved mange andre Lej-
ligheder , idet man har den Fordeel fremfor ved Fiilningen, at
Arbejdet koster mindre, naar Slenen drives ved en mechanisk
Kraft, og at man kan bearbejde haardere Flader, saasom hvidt
Stobejern og hardet Staal.  Almindeligst finder Slibningen An-
vendelse paa Jernstobegods, hvis Stobeskal saaledes borttages,
og paa allehaande Fabrikarbejde af Jern og Staal, saasom Knive,
Bosselob, Klinger, File. Man er imidlertid indskraenket il visse
simple Former.

Med Undtagelse af rundt Stobegods, som gjerne drejes rundt,
medens man trykker et Stykke grov Sandsteen imod det, fore-
| tages dette Slags Slibning fast altid paa Kanten af rundtlobende,
1 skiveformige Sandstene af forskjellig Fiinhed og af indtil 8 Fods
| Diameter. Jo grovere Stenen er, og jo storre dens Periferi-
| hastighed, desto raskere gaaer Arbejdet. Grove Stene give en
1 grov Overflade, med mindre Stenen gaaer meget raskt, hvor-
i ved Overfladen bliver i Forhold fiin. Ved en rask Omdrejning
: opnaaes endnu den tredie Fordeel, at der slides forholdsviis
| mindre af Stenen ved Arbejdet, og at den holder sig rundere.
| AR Hvor ikke Arbejdets Beskaffenhed gjor Forsigtighed fornoden,
‘ _' bruges derfor gjerne store, grove, raskt omlobende Stene. Man

!

R —

gaaer endog indtil en Periferihastighed af 40 Fod i Sekunden
ved store Stene, men da denne taber sig, efterhaanden som Stenen
L slides, burde Vinkelhastigheden kunne fordges. Faren for Ste-
i nens Sprengning ved Centrifugalkraften swmtter en Grendse for
i Hastigheden. Slibningen skeer enten tor eller med Vand. Den
torre Slibning gaaer hurtigst, men haarde Staalsager taale den
ikke, fordi de anlobes af Heden, og Arbejdet er meget usundt,

= 2 s a2
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Paa Grund af Steenstovet. Den vaade Slibning kan ogsaa blive
usund, naar Stenen lober raskt, da Arbejderen stedse er vaad 3
dog 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 bor netop vere saa haard, at Kornene gaae los, efter-
haanden som de sloves ; haardere Stene bide ikke saa godt,
blodere Stene slides for stxrkt ved Arbejdet.

En Steen bliver let urund, naar man sliber uden Anleg,
da den ikke overalt og i alle Retninger er lige haard; 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 traekker 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
Tander ikke gaaer op i Hjulets, f. Ex. 8 i Drevet og 25 i Hjulet.
Urunde Stene hugges til eller afdrejes med Spidsen af en gammel
Fiil eller af et Stykke hvidt Stobejern.

4. Metalstykkers Samling,.

a. Samling ved Ombdjning.

Dette Slags Samlinger kunne blot anvendes i visse Tilfelde
ved Metalslykker med een eller to Dimensioner af ringe Ud-
strekning.  Traadarbejder , som meest behandles med skarpe
Knibtenger til Afknibning , Fladtenger med flade Kjaber og
Rundtenger med kegleformige Kjeber, samles gjerne ved Om-
bojning (som til Kjeder) eller ved Sammenvridning (saasom
Klokkestrenge).

Blik kan ligeledes samles ved Ombojning, ofte i Forbindelse
med Lodning. Dette Slags Samling ved Blik kaldes Falsning
(Fig. 85 A—E). Der gjores Forskjel paa enkelte (A, B), dob-
belte (C, D) og runde False (E); paa staaende (A, C, E) og
liggende (B, D). Den runde Fals bojes med en Hammer om
en Torn. De ovrige False kunne dannes med en Hammer over
Ambolten, en fiirkantet Jernstang odl., eller med et Stykke sterkt
Tre, som paa Kanten har en med Blik udforet smal Not, eller
endelig med en “Falsetang” med brede flade Kjeber. De dob-

)
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belte False dannes bedst over det i Fig. 86 afbildede Redskab
(Scholleisen) ; A er til Ombojning eller Nedlegning, B til
Sammenbankninger. Zink maa falses varmt, helst med varme
Redskaber.

b. Samling med Nitter og Skruer.

En Nitte eller Nitnagel er en Stift med et opstukket (Side
42) Hoved paa hver Ende. Undertiden stikkes det ene af Styk-
kerne igjennem et Hul paa det andet og nittes for Enden, saa
at det ikke kan gaae tilbage igjen. Man har Nitter med for-
senkede Hoveder (is@r til smaat Arbejde) og med fremstaaende
(iseer til stort Arbejde) ; Samlingen er snart urokkelig (f. Ex.
ved Dampkjedler), snart saaledes, at Nitten tjener som Bevaegelses-
axel (f. Ex. til Tenger, Saxe). Forsenkede Hoveder danne
gjerne sig selv Plads, ved at drive det omgivende Metal tilside,
idet de stukkes op; skal et forsenket Hoved vere sterkt, maa
Hullet veere udvidet med en Forsenker (Side 56). Nitnaglen er
et 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. Nitningen skeer med Pennen
af en Hammer; skal Nittehovedet vere smukt, bruges en Punsel
( Nittestempel). Under Nitningen slaaer man ogsaa paa de iser
Plader, der skulle samles, med Hammerbanen eller en Punsel
med ringformigt Preg (Nittetreekker). Ved Nitning af Damp-
kjedler blive Pladerne forud skerpede i glodende Tilstand i Hjor-
nerne og tilpassede, saa at de kunne blive tette, hvor 3 eller
4 Plader stode sammen. Under Nitningen bor Pladerne vaere
kolde, men Nitnaglerne rodvarme, da de ere for store, til at
Hovedet kan smedes koldt, og de ved Afkolingen traekke Pladerne
sterkere sammen. De Plader, som just nittes, samles forelobigen
ved et Par Skruebolte. Nitningen foretages paa Ambolten, saa
lienge det er muligt, ellers holdes en svier Hammer imod ind-
vendig, bedst paa den i Fig. 87 viiste Maade, der giver storre
Magt. Denne Hammer kan passende vare 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 storre Sager iser Skruebolte (med los
Mottrik) , i forste Tilfwelde hyppigt med forsenkede Hoveder,

s S
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‘ Gangerne maae ikke vere for faa, da man af Modstanden kan
f 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 los af sig selv. Da
man ikke let faaer flere Skruer og Motiriker fuldkomment eens,
h bor de ikke omskiftes, men merkes, f. Ex. med smaa Punkter.

¢. Svejsning, Sammensmeltning.

Svejsning er en Forening i Sinterheden ved Slag eller Tryk;
den kan ikke foretages ved Metaller, som blive spriode inden
Smeltningen, selv om de sintre; heller ikke ved dem, som
kun have et ringe Spillerum imellem Sinterhedens Graendser.
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 compakt Tilstand, da Heden skal viere saa sterk, Ledeevnen
er stor, og Dimensionerne gjerne smaa; man indskraenker sig
derfor nesten til at samle Platinsvamp ved Sintring og Svejsning
og lodder forresten med Guld, hvor det lader sig gjore.

Svejsningen af Smedejern og Staal, hver for sig og iser
! indbyrdes, spiller derimod en saare vigtig Rolle. Side 6, 8 og

11 er det Fornodne meddeelt om Forholdet imellem Jernets og
de forskjellige Staalsorters Svejsning. Ophedningen , iser af
Staal , bor skee saa raskt og med saa lidt Tilgang af Luft til
Stykket, som muliglt. Glodskallen, som vilde forhindre en me-
tallisk Forenming, bortskaffes ved at gjore den flydende, saa den
kan drives ud som en Slakke; man kaster derfor Sand paa
Jernet. Til Staal, iser Stobestaal, som ikke taaler saa staerk en
Hede, bor man hellere bruge Glaspulver eller en Blanding af
Boraxpulver med Sand eller Teglsteensmeel. Ved Forstaaling
& af Jern, som bruges meget, deels for Besparelsen af Staal, deels
for at kunne forene Haardhed paa sine Steder med en stor Sej-
hed paa andre Steder (f. Ex. i en Angel), maa man vogle sig
for at forbrande Staalet; hvor dette ikke bliver ganske inde-
sluttet og saaledes beskyttet af Jern, ophedes det desaarsag for
sig til en lavere Temperatur. Under Svejsningen strakkes iser
Jernet stzrkt, naar Tykkelsen ikke er meget betydelig ; dette
maa man forud tage Hensyn til. Ligeledes maa man forud nogen-
% lunde tilpasse Stykkerne, for at ikke de forste Hammerslag
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skulle spildes derpaa, men Svejsningen strax kan begynde
under rappe Slag.

Som Exempler bemarkes folgende: En Ring svejses over
Ambolthornet; er den tynd, laegges Enderne simpelthen over
hinanden (Fig. 88 A); er den tykkere, saa bor man skaerpe
Enderne (B); er den endnu tykkere, saa gjor man vel i at
flekke den ene Ende op og stikke den anden skarpede 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 Senkere, helst under en Maskinhammer, svejses de stumpt
(stuk), som Fig. 89 viser. De kunne ogsaa svejses ved Vals-
ning imellem Rundjernsvalser eller ved Trakning imellem to
halvrundt udskaarne Bakker, der siden skrues narmere sammen.
Skal en Ring svejses om en rund Stang, saa stukkes denne
forst 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 strakkes ud til en Angel
(B). Fig. 92 viser Forstaalingen af en Brendevxe, Fig. 93
Pennen af en Hammer, Fig. 94 et Hovlejern, en Bredoxe ofl.,
Fig. 95 et Stemmejern, en Fiil ofl., Fig. 96 tre Maader at for-
staale en Hammerbane. Svejsningen efterlader gjerne en mere
eller mindre tydelig mork Svejsfuge.

Sammenblesning, 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 skerpes, skrabes blanke og legges
i kort Afstand fra hinanden paa Leer, eller bedre Stobesand,
bedaekket med Papir odl.; Loddefugen indgroftes med Leer eller
Sand, der drosses Harpix eller Talg paa, og derefter haldes
der saa meget glodende Bly paa, at det indgroftede Parti kan
fyldes godt; maa det vaere tyndt, saa tages det Overflodige siden
bort med en Mejsel. Mindre Stykker af forskjellige Metaller
kunne samles for Bleseroret med Spaaner eller Strimler af
samme Metal; er dette strengsmelteligt, 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 st@rkere og smukkere, og at den
mindre angribes af chemiske Krafler.
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d. Lodning med et Loddemiddel
af anden Art end selve Arbejdsstykkerne. Et saadant Lodde-
middel bor a) vere saa sterkt 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 Adhasionen, deels underliden paa en Sammensmeltning.
Der gjores Forskjel paa Snellod og Slaglod.

Snellod (ikke Snel, Side 15) til saakaldet blod Lodning er
letsmeltelig og kan bestaae af a) Tin, til Zink, Bly, Jern, Staal,
Kobber, Messing, ogsaa Guld og Solv; b) Tin-Blylegeringer
(almindelig Snellod) med fra } til 2 Dele Bly for een Deel Tin,
til Hvidblik, Kobber, Messing, Tin, Zink, Bly; c¢) Vismut-
legeringer til meget blyholdigt Tin; de ere skjore.

Slagloa, il saakaldet haard Lodning, er strengsmeltelig og
kan derfor ikke bruges til letsmeltelige Metaller. Den kan be-
staae af a) Kobber til Smedejern og Staal; b) Messingslaglod,
Messing , som oftest med Tilsetning af mere Zink (indtil lige
Dele, altsaa omtrent fra 1 K. + 2 Z. til 1 Z. 4+ 2 K.), under-
tiden af lidt Tin, til Jern, Kobber og Messing; det er skjort;
¢) Nysilvslaglod, Nysolv med mere Zink, til Nysolv; d) Solv-
slaglod, Svlv med endeel Kobber og undertiden Zink, som gjor
det skjort, til Solv og fine Arbejder af Jern, Staal, Messing,
Kobber; e) Guldslaglod, sterkt legeret Guld med blandet Kara-
tering og undertiden tillige med lidt Zink, til Guld; f) Guid
til Platina.

Loddemidlet bruges som Korn, Spaaner eller Pulver, stodt
i Varmen. Overfladen maa vere aldeles reen metallisk og ikke
berort med Fingrene. Endvidere skal Luften holdes ude. Disse
1o Betingelser fremmes, og Lodningen befordres idethele i hoj
Grad ved visse Bedxkninger, som tildeels virke oplosende paa
det Ilte, der maatte have dannet sig; saaledes til blod Lodning
Salmiak, Harpix, Vox, Olie, eller allerbedst Zinksalmiak , til
haard Lodning Olie, Glas eller hyppigst Borax. Idethele er det
en Regel, at en Loddefuge skal vare saa fiin som muligt, men
navnlig Messingslaglod vil ikke altid flyde ind i en meget fiin
Fuge. Ophedningen skeer ved Kulild, eller ved et Bleseror, 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 tet sammen,
forbinder dem med Jerntraad, smirer Loddestedet godt ind i Olie
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og laegger Kobberfliser ved, omgiver det med Leer, som er
blandet med Hestemog, torrer Leret og opheder det Hele der-
efter sterkt i en Esse. Zink kan ikke godt loddes uden med
Salmiak , eller bedre Zinksalmiak (Chlorzink-Chlorammonium).

5. Metalstykkers ydre Fuldendelse.

a. Glatslibning, Polering.

Glatslibningen , som i den Grad slutter sig til Formforan-
dringen ved Slibning, at der ingen bestemt Grandse kan drages
imellem begge, foretages a) sjeldnere paa rundtlibende Stene;
b) med Haandstene af fiin Sandsteen, Leerskifer, Kiselskifer,
Levantesteen (en meget blod hvidgraa Dolomit), til blodere
i Metaller ogsaa naturlig Pimpsteen, konstig Pimpsteen (Qvarts-
| sand, sammensintret med Chamotte). Man har ogsaa konslige
Qvarts- og Smergelstene af ubekjendt Sammens®tning, baade
; H skiveformige og fiirkantede. De finere Stene bruges undertiden
l
{

R EET

i Strimler som smaa File, og ialfald med Olie. ¢) Slibekul af

blodt Tre uden Sand, iser til Solv. Meget hyppigt bruges

d) Slibepulvere: Pimpsteen, Oliesteen, men fremfor alt Andet

" Smergel. Den agte Smergel er Corund eller Diamantspath

. (Aluminiumilte), nwest Diamanten det haardeste Legeme, men oftest '
' er det Jernglands eller farvet Qvartssand; selv stodt Hammer-

A,Vﬁ,v__
y <

- skjel kan bruges som Smergel. Smergelen bor sorteres ved

’ : , Sigtning og Slemning. Den bruges med Smergelpinde af fiin- ‘
i aaret Tre, ofte med Filt eller Leder paa, eller med Skiver af {
| Glas, Kobber, Zink, Bly, Tin, med en Snor, en Klud, en Borste

| A osv. ) Slibepapir med paalimet Smergel, Sand, Glaspulver,
! alle af forskjellig Fiinhed, undertiden med lost Toj limet paa

! Bagsiden eller indformet i Papiret, for at styrke det. ‘

Ved Anvendelsen is@r af Smergel, som kan vare saa grov
- som Knappenaalshoveder eller saa fiin som Hexemeel, maa end-
J fg videre meerkes folgende seregne Arbeider: Udvendig Afslibning
= af Cylindre skeer under frem- og tilbagegaaende Bevagelse med
' 38 store Bakker af Bly eller Endetre (Smergelkluppe) ; Udslibning

? med et cylindrisk Traehoved, 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 meest paa Slib-
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ningen; nu da Verktojmaskinerne ere bedre og mere udbredte,
afdrejes, afhovles eller udbores Stykkerne saa nojaglige, at man
kun behover en ringe Slibning, og man faaer derfor med mindre
Ulejlighed langt nojagtigere Arbejder.

Poleringen kan skee enten ved Blankslibning med Poleer-
pulver, eller ved Nedirykning med et haardt, blankt Legeme.
Poleerpulvere , der naturligviis ere meget fiint slemmede (med
Undtagelse af Wienerkalken, der ikke taaler Vand), ere idethele
finere og tillige blodere end Slibepulvere, fores i Reglen paa
samme Maade med Pinde, Filt osv., og det gjerne fugtet med
Vand, Olie eller Brendeviin, dog ogsaa med Haanden, Armen
eller Fingrene, og isaafald gjerne torre. Som Poleerpulvere
bruges iser a) Jerntveilte, det vigligste af alle, kaldet, efter den
forskjellige Oprindelse, Colcothar, Todtenkopf, Engelskrodt,
Blodsteen, Poleerrvdt, Caput mortaum, Crocus ofl. Jo sterkere
det er glodet, desto haardere og tillige morkere er det, man
skal altsaa ul Staal vaelge morkt, ul blodere Metaller lyst Pulver.
Det faaes som Natur- eller Konstprodukt, og i sidste Tilfxlde
paa den torre eller den vaade Vej, ogsaa som Biprodukt ved
Tilberedningen af rygende Svovisyre ofl.  Til Staal dannes det
meest- ved Ristning af Svovljern og kaldes da ofte af en Fejl-
tagelse Svovljern. Det er uundvarligt til Staal, fortrinligt til
Guld, Kobber, Messing og lignende Legeringer og bruges meget
til Solv og Nysolv, der, ligesom de ovrige Metaller, blive skjont
blanke derved, men faae en lidt morkere Farve. b) Wiener-
kalk, en blod, fiin, sandfri, naturlig Kalk fra Wiens Narhed;
den bruges i brandt 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.
¢) Tinaske, iser tilberedt paa den torre Vej, er fortrinlig til
Ul Staal. d) Naturlig Trippelse (engelsk Jord), en fiin bladet
Leerskifer, bruges til blode Metaller. e) Brendte Lammebeen
ligeledes, is@r til Guld og Solv.

I mange Tilfelde kan man ikke, eller ialfald kun vanske-
ligt bruge Poleerpulvere, saaledes a) naar blanke Partier findes 3
omgivne af matte, b) naar Overfladen er forgyldt, forsvlvet odl.,
¢) naar Metallet er meget blodt (Tin), d) naar man med ringe
Ulejlighed vil skaffe en maadelig Glathed og Glands tilveje, som
tl adskilligt Smede- og Gjortlerarbejde. Man bruger da glas-
haarde Poleerstaal eller Poleerstene af Agat, Flint, Calcedon,
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Blodsteen (de kostbareste og bedste af alle); de holdes meget
glatte og poleres jevnligt med Tinaske, Engelskrodt odl. Under
Brugen fugter man Arbejdet med Olie, Eddike, Spytosv. 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. Poleerfiil kaldes en Staalflil, som man, istedetfor
Hug , ‘har givet Spor af en grov Slibesteen eller Fiilstrog paa-
skraa, hardet og poleret paa de ophojede Rygge af Strogene.
De polere flade Smaating (iser hos Ulrmagere) godt med
et ringe Tryk. Poleeraal, slankt kegleformige polerede Staal-
legemer, af hvilke man maa have en Suite, bruges til at glatte
runde Huller med. Kradsborsten, af fiin Messingtraad, af Form
som en Barbeerkost, bruges deels uopskaaret i Traadbugterne,
deels opskaaret, til at glatte forgyldte Gjenslande, farvede Guld-
sager odl. af smaa Dimensioner eller complicerede Former,
f. Ex. Kjeder.

Graat Stobejern, Smedejern og blodt Staal kunne ikke po-
leres, da de ikke ere homogene. De fleste Staalsager ere for-
ferdigede af Smedejern, indsatte, h@rdede og forst da polerede.
Overfladen er altsaa virkelig Staal.

. Bedakning med en Metalhinde .

kan iverksttes paa fem vasenligt forskjellige Maader:

1. Neddypning i et Bad af smeltet Metal eller Indgnidning
dermed kan ikke anvendes, uden hvor den bedakkende Hinde er
mere letsmeltelig end Arbejdet, og ikke beqvemt uden ved For-
, tinning og Forzinkning; tilnod kan man saaledes forkobbre Jern
i eller give det en Messinghinde. Dette Arbejde ligner meget
i Lodning. f
- Fortinning udfores bedst med reent Tin, billigere og lettere f
med blyholdigt. Laget skal veere passende tykt; er det for tykt, '
bl saa er det ikke ret glat og gaaer lettere af igjen. Jernblik,

} som skal fortinnes, valses af det blodeste Jern, tilsidst imellem
¢ haardstobte Valser. Det underkastes en omhyggelig Rensning,

idet det forst bejses i en svag Syre, derefter enten blot skures,

eller bedre bojes, glodes i en Flammeovn, rettes, bankes med
f Trehammer, valses koldt og tilsidst skures med Blaar, Sand og
suurt Klidvand. Det gjemmes under Vand, men henstilles inden
Fortinningen i et Talgbad; det fores tre Gange igjennem — forst
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ureent, saa reent — Tin bedxkket med Talg, gnides godt med
Blaar, stilles derpaa atter i et hedt Talgbad og afgnides tilsidst.
Fremgangsmaaden er ofte simplere, men da tillige mindre god.
Andre Sager behandles i Principel paa samme Maade: man ind-
gnider med Blaar Tinnet i det bejsede og ophedede Stykke og
befordrer Heftningen med Salmiak (langt bedre er Zinksalmiak)
eller Harpix, eller en Salve af 3 Harpix, 6 Bomolie, 4 Talg og
2 Salmiak (i oplost Tilstand). Stobejern maa behandles meget
omhyggeligt og strax afkoles. Smaating kunne baade bejses og
fortinnes en masse ved Omroring eller Omdrejning i en Tonde.

Forzinkning af Jern (‘“‘Galvanisering™) bruges nu meget
som Beskytlelsesmiddel mod Vejrliget. Fremgangsmaaden er
meget lig Fortinningen. Zinken smeltes i et Stobejernskar, som
er bekledt med ildfast Leer odl., for alt der ikke skal dannes
en Zink-Jernlegering , der kun kan bruges til at stode og male
paa Jernet. Zinkbadet holdes bedekket med Salmiak, bedre
Zinksalmiak , da det virker krafligere og ikke angriber Jernet.
Efter Forzinkningen afkoles Jernet pludseligty” hvorved Zinkhinden
bliver hvidere.

2. Indgnidning med et Amalgam kan kun anvendes paa
Metaller, der selv kunne oploses i Qvegsolv, men ikke f. Ex.
paa Jern eller Platina. Hyppigst forekommer den ved den saa-
kaldte Lueforgyldning af Bronce (qvaternair Bronce, mangen-
gang nasten kun Tombak). Man bruger ved Siening gjennem
Skind og Digestion med Salpetersyre, eller bedre Sublimatoplos-
ning, renset Qvagsovlv, og Arbejdet gaaer lettest ved fiint Guld.
Man gloder 1 Deel Guld i en Digel og satter 8 Dele Qvagsoly
til, omrorer det nogle Minutter , afkoler det i Vand, alter det
og Irykker det overflodige Qvaegsolv ud, der bliver da nesten
blot et Amalgam af 2 Dele (eller Grunddele) Guld og 1 Deel
Qvagsolv tilbage. Broncen renses omhyggeligt ved Glodning
0g Bejsning; derefter indgnides det ved Hjxlp af Kradsborsten
med Qvikvand (en meget fortyndet Oplosning af salpetersuurt
Qvaegsolvforilte), som afsetter lidt Qvagsolv saavel paa Metallet
som paa Kradshorsten, og paa samme Tid med Amalgamet, der
med Kradsborsten fordeles godt overalt. Derefter vadskes, torres
og “afryges” Broncen; Afrygningen skeer paa en Rist over Kul-
ild, helst under et Rogfang. Atter eftersees Overfladen, stodes
med en tyk Handske, borstes, indgnides igjen osv. Smaating
afryges paa en Pande. Det afrogne Arbejde, som hedommes




76 VAAD 0G GALVANISK FORGYLDNING ODL.

ved Lyden af en Vanddraabe, kastes i Vand, kradses med Krads-
borsten og fortyndet Eddike, skylles og -torres i Savspaaner.
Solv forgyldes paa samme Maade, dog uden Qvikvand, naar det
er over 12-lodigt. Jern og Staal maae forst forkobbres.

3. Udfaldning ved blot Neddypning af Avbejdet i en Op-
losning kan ikkun finde Sted med en Oplosning af et mere nega-
tivt Metal. Idethele har denne Methode ikke stor Verdi, da
Metallaget bliver lost, iser naar man vil gjore det nogenlunde
tykt. Man har flere Slags “vaad Forgyldning”, blandt hvilke
i merkes Elkingtons, hvor Metalstykket hanges i en kogende
! Blanding af Guldtvechloridoplosning, et Overskud af tvekulsuur
i Kali og helst noget Oxalsyre odl., og is@er den vaade Forgyld-
‘ ning paa Staal ved Neddypning i Guldtvechlorid, oplost i Svovl-
nafta; ligeledes “kold Forsolvning” ved en Composition af f. Ex.
} 3 Chlorsoly, 6 Potaske, 2 slemmet Kridt og 3 Kogsalt, der med

Vand indgnides med en Prop paa uagte Metal, ofl.
: Betjener man sig til Udfwldningen af et eget galvanisk
jl Batteri, hvorved Arbejdet faaer nogen Lighed med Galvanopla-
éi' i stiken, saa kaldes det galvanisk Forgyldning, Forsiluning osv.
| Man har da den Fordeel, at man kan udfzlde ethvertsomhelst
E Metal paa ethvert andet, at Hinden sidder fastere, og at man
o kan gjore den saa tyk eller tynd, som man vil. Batteriet bor
= vere constant. Udfeldningen maa vere langsom, for at Laget |
| . kan blive fast; Vadsken maa derfor veere fortyndet og Tempera-
} turen lav, endelig Pladeparrenes samlede Overflade ikke for stor
‘ i Forhold til den; der skal udfeldes paa. Man foretrakker til
. Forgyldning en Oplosning af 1 Deel Guldilte i 10 Dele guult ,
1 Cyanjernkalium og 100 Dele Vand. Platinering duer ikke, da
‘ Laget ikke vil sidde ret fast; man har brugt 1 Deel Chlorplatin- l
! | Chlorkalium oplost i kaustisk Kali og 100 Dele Vand. Til For-
! sdlvning bruges 1 Cyansolv, 10 Cyanjernkalium og 100 Vand, eller
Chlorsoly oplost i Cyankalium. Til Forkobbring 1 Cyankobber,
|8 Cyankalium og 100 Vand. Til Forzinkning Zinkilte oplost i
‘ Kalilud. Til positiv Pol bor man bruge det samme Metal, som
skal udfeldes. En Guld- eller Platinpol valges dog kun, for at
holde Oplosningen fri for uadelt Metal, thi selv oploses den
ikke, og Vadsken udtommes derfor efterhaanden, hvilket gjor,
; at Udfeldningen efterhaanden aftager. En Solvpol angribes,
J men Cyansvlvet oploses forst ved Opvarmning; de uzedle Metaller
oploses ved den ene Pol, medens de udfeldes ved den anden.
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Til den galvaniske Udfeldning, som forovrigt er meget ny,
horer ogsaa den i Mands Minde brugte Fortinning (Hvidkogning)
paa Knappenaale odl. Naalene omrores tilligemed 3 Dele granu-
leret Tin, 1 Deel Viinsteen og 80 Dele Vand i en fortinnet
Kjedel med en Skumskee, koges 11 & 2 Timer, skylles og torres.
Messinget, Tinnet og den sure Vadske, der snart oploser noget
Tin, danne den galvaniske Kjede, hvis Strom udfelder Tin paa
den negative Pol, Messinget, medens den oploser Tin ved den
positive Pol.

Guld udfeldes let for hurtigt, dernwst i folgende Orden:
Solv, Kobber, Platina, Zink, alle meget langsommere. Metallet
udfeldes mat, men kan let poleres, selv med Larred alene,
helst naar det gjentaget gnides under Udfxldningen.

4. Indgnidning med Pulver giver en tynd og los, men
smuk Hinde. Den anvendes kun lidt. Man har kold Forsvlv-
ning med f. Ex. 1 Deel feldet Solvpulver, 2 Dele Kogsalt og
2 Dele Viinsteen. Man har ligeledes kold Forgyldning med
Guldpulver (Klude dyppes i en neutral fortyndet Guldoplésning
0g brandes), som indgnides med en Finger, en Prop eller Larred,
tort eller fugtet med Vand, Swxbevand ofl. Man kan paa den
Maade give Lueforgyldning et smukkere Udseende.

5. Paalegning af Plader eller Blade. Man forgylder 0g
forsolver is@r paa Jern og Staal, dog ogsaa paa Kobber og
Messing med Blade, der legges paa et Sted, som er ®tset mat
o0g reent, ophedes med Stykket og indgnides med Poleerstaalet.
Saaledes behandles ogsaa de runde Solv- og Kobberstenger,
der skulle trekkes til Guldiraad (“egte” paa Sulv, uwegte paa
Kobber) og slet uegte Svlvtraad.

Plettering bruges meest med Solv paa Kobberplader. En
glat, reenskravet, ved Valsning fortettet og atter skravet Plade
paa f. Ex. 6 og 10 Tommer af det blodeste Kobber bejses med
en sterk Oplosning af salpetersuurt Solvilte (Chlorguld, Chlor-
platin) ; derpaa legges en aldeles reen, lidt storre Solvplade,
af g til % af Kobberpladens Tykkelse (Guld og Platina tages
tyndere) ; Kanten bujes om; de ophedes over Trakulgloder,
gnides med et stort Poleerstaal og valses ud samlede. Paa
samme Maade behandles runde Kobberstenger til Trakning af
bedre uxgte Solvtraad.  Platinaplet anvendes dog noget til La-
boratoriumskar, da man ingen anden brugbar Platinering har
end netop Pletteringen.
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Man danner ogsaa Skeer, Gafler, Spaender ofl. af Jern med
en paaloddet tynd Solvoverflade. Den fortinnede Jernkjerne om-
gives forst af et Hylster af Tinfolie og yderst af et tyndt Solv-
hylster , begge dannede i samme Stampere, der ere brugte til
Kjernen, og som atter i opvarmet Tilstand brages til at lodde
Solvet fast med Tinfolien.

¢. Anlébning, Broncering, Atsning odl.

Staalets Anlibning for at formindske dets Haardhed er
alt omtalt Side 9, her er kun Tale om den som Forskjonnelses-
middel. Farverne hidrore fra en Iltehinde, der i saa tynde Lag
maa vere gjennemsigtig. Ethvert ilteligt Metal kan anlobe, men
kun paa hardet Staal med en blank Overflade faaer man levende
Farver. For at opnaae en overalt eens Farve, opheder man
Staalet paa Gloder af lose Torv, eller brugt Garvebark, med Aske
over og regulerer llden ved Blwst, eller paa en med tor, sigtet
Aske bedxkket Plade. Man afkoler Staalet i kold Aske.

Navnet Broncering anvendes paa hojst forskjellige Arbejder;
herhen hore: a) binaire Broncers Anlobning, enten ved at hen-
stille dem i et lukket Varelse med en Oplosning af Svovllever
i 30 Dele Vand, eller ved gjentagne Gange at vadske dem med
en Oplosning af 1 Deel Suurkleversalt og 4 Dele Salmiak i 200
Dele Eddike. bh) Kobbersager, navnligen Medailler (saakaldte
Broncemedailler), bedxkkes ofte med en Hinde af Kobberforilte
ved en- Operation, omtrent som den sidst beskrevne. Medaillerne
koges under Omroring i en med Vand sterkt fortyndet Oplos-
ning af Salmiak og Spangront i Eddike, skylles, torres og
borstes. ¢) Patine antique, (®rugo nobilis, d. e. en Hinde af
kulsuur Kobbertveilte) frembringes ogsaa ved Konst, dog mindre
fast end den naturlige, ved lignende, men sterkere Oplosninger,
saavel paa Bronce som paa Messing. Laget heftes ved Over-
fladen med Vox eller en spirituds Fernis.

Brunering kaldes en lignende Behandling af Jern, iser
damascerede Gevarlob, for at give dem en fast, varig Hinde af
Jerntveilte, som til en Grad beskytter det underliggende Jern
En Blanding af Antimonsmor (Chlorantimon) og Bomolie paa-
stryges det varme Lob; efter nogle Dages Forlob vadskes det
af, torres, poleres med Poleerstaal 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-
0g Jerntveilteoplosninger, til at brunere Lobene med.

Hvidkogning af Solv gaaer ud paa at give legeret Soly,
f. Ex. Monter, en Overflade af fiint Solv ved Bortskaffelse af
Kobberet.  Det bestaaer i en gjentagen Iltning af Kobberet paa
Overfladen, ved Glodning, og Oplosning af Kobberforiltet i en
eller anden svag suur Vedske. Det hvidkogte Solv er mat, men
kan poleres med Poleerstaal odl.

Farvning af Guld har det samme Ojemed, men en mere
compliceret Theori. Forst bortskaffes noget Kobber ved Glod-
ning og Bejsning ; derefler dannes en kogende Grod af Vand
0g 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
svovisuur Kali), og deri hanges Guldet i et Hestehaar eller en
Guldtraad i 15—25 Minutter, skylles og torres. Her skeer baade
Oplosning og Udfeldning 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 smores da blot paa Stykket, som
holdes over en Ild. Hvor Broncen ikke skal matteres, beskyttes
den med en Grod 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 gronne Nuancer ved Be-
handling med forskjellige Compositioner.

Moiré kaldes Blik, som ved Atsning og Lakering viser
Krystalfigurer, omtrent som Iis paa en Rude. Kun paa blodi
Jern, fortinnet med reent Tin, ialfald med et Spor af Solv og
Kobber, faaer man smukke Figurer. De blive mindre, naar
Blikket er hamret, atter storre, naar det derefter etsteds er op-
varmet, og kunne saaledes til en vis Grad reguleres, ogsaa ved
en forskjellig Afkolingsmaade. Pladerne affedtes med Potaske
eller Klid, @®tses med en svag Syre eller et suurt Salt, skylles
godt og lakeres snarest muligt.

Aitsning 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 atser, for at frembringe blanke og
maatte Figurer (f. Ex. til uagte Damast), maa man have en /Etse-
grand (Vox, Asfalt og Mastix), som smores paa det varme
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Metal og siden borttages, hvor der skal wtses, eller oploses i
Terpentinolie og tegnes paa, hvor der ikke skal ®tses. Kobber,
Messing og Solv wxtses med fortyndet Skedevand; Jern og Staal
enten med Eddike, hvortil er sat Spiritus og ganske lidt Skede-
vand, eller med Viinsteensyre, hvortil er sat Qveaegsolvsublimat
og nogle Draaber Skedevand. Guld xtses med fortyndet Konge-
vand eller Guldfarve.

d. Fernissering, Lakering.

Disse Ben®vnelser betegne Bedxkningen med en harpixagtig
Hinde ; er den gjennemsigtig, saa hedder det Fernissering, er
den gjort uigjennemsigtig ved et indblandet Farvestof, saa hedder
det Lakering ; dog adskilles disse Begreber ikke strengt. Til
Fernissering bruges meest en filtreret Schellakoplosning i sterk
Spiritus, undertiden med visse Tilsetninger af Sandarak, Mastix
osv., der dog-ikke synes at vere til videre Nytle. Fernisseringen
anvendes is@r paa Messing, for at beskylte det imod lltning af
Luften eller ved Beroring; da det ringeste Stov strax sees, paa
Grund af Metalglandsen, maa den torres raskt og godt, og der-
for bliver den polerede og ikke siden berorte Overflade varmet
til omtrent 50 © R. og raskt bestrogel med en blod, bred Pensel.
Fernissen er til dette Brug meget tynd. Ofte skal Fernissen
tillige give Metallet en guldlignende Farve og sammensaltes da
tildeels af Kornlak (som uden Filtration giver en klar Oplos-
ning), Gummigut og Drageblod, ligesom den endvidere farves
med Safran, Orleans, Cochenille, Sandeltree, Gurgemeje osv.,
efter mangfoldige Forskrifter.

Lakering anvendes meest paa sort og hvidt Blik (foruden
paa Tra, Papirmasse, Leder osv.). Forst males Grunden i
mange tyndt paastrogne Lag, helst med Lakfarver; hvert Lag
torres i 40—60 © R. og slibes, det sidste heelt mat. Decora-
tionen skeer a) ved Maling, saa fladt som muligt, med Lakfarver,
b) ved Aftrykning af friske Steentryk, fuglede med Vand, iswer
til Nluminering, ¢) ved Indgnidning med torre Farvepulvere i
nysnevnte Aftryk eller i Figurer, som ere udforte med en tynd
Farve, der efter Terpentinoliens Fordampning er klaebrig, d) ved
Broncepulvere (i Reglen Musivguld, o: Svovltin), Bladguld eller
Bladsolv i en svagt klebende, 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 brendte og pulveriserede Lammebeen, hvormed man
forst sliber vaadt, siden polerer tort med en blod Haand.
Sort Farve taaler den sterkeste Varme; den kan derfor torres
skarpest og bliver undertiden blank uden Polering.

Jernvarer blive ofte svertede, deels til Pryd, deels til Be-
skyttelse imod Luft og Vand: Naalemagerarbejde lagges paa
en Pande, bestenkes med lidt Linolie, ophedes under jevnlig
Rystning og Omroring, indtil det er sort, tort og blankt. Fiint
Stobegods svertes undertiden paa lignende Maade ved Over-
smiring med Linolie, Afbrending og Borstning; ogsaa ved Over-
strygning med Linolie, som er spedet med ligesaa meget Ter-
pentinolie, Torring, forst i Rog, saa tet ved en Glodeild, og
tilsidst Afkoling i kold Terpentinolie. Undertiden bliver det blot
roget med fedt Fyrretre og derefter gnedet sterkt med en Borste.
rrovt Jernarbejde bliver ofte oliemalet eller, helst halvglodende,
indsmurt med opbedet Steenkultjeere, hvortil man undertiden
setter Kalkpulver, Grafit, Asfalt, Beeg ofl. Undertiden indgnides
det blot glodende med Horn, Talg, Beeg ofl.
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B. Behandling af andre mineralske
Legemer.

1. Jordboring, Bjerghygning.

Jordskorpen deles i Formationer eller Dannelser af for-
skjellig relativ Alder; disse Formationer grupperes atter i Hoved-
afdelinger:  Urbjerg (primaire Dannelser) uden Forsteninger,
oftest uden Lag, disse ialfald sterkt heldende; Overgangsbjery
med Spor af Forsteninger og sterkt heldende Lag; Flotsbjerg
(secundaire Dannelser), en Rakke af forskjellige Udviklinger
fra den wldste og bedste Steenkulformation indtil Kridtet, med
Forsteninger af Dyr og Planter, dog kun meget sjeldent af Patte-
dyrv; tertiaire Dannelser, som ere yngre end Kridiet 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 plutoniske og metamorfiske Dannelser. Steenkul soges nasten
blot i den ldste Flotsdannelse; Ertser svges meest i Urbjerg
Overgangshjerg og den aldste Flotsdannelse; Kalk, Gibs og
Steensalt findes i forskjellige Dannelser.

Bjergmasserne danne ofte Lag (Schichter), hvis Fald og
Strygning bemerkes ; endvidere maa markes, som fortrinsviis
ertsforende, Gange, Revner, is@r tvers over Lagene, senere ud-
fyldte med en opslemmet, oplost eller smeltet Masse. Korte
Gange kaldes Stokke (staaende eller liggende). Forgreninger af
Gange, som kunne krydse Hovedgangen, kaldes Aarer eller
Gangtriimmer. Ertser findes ofte som Nyrer eller indsprengte
Masser i Gangmassen (das taube Gestein).

Ved Anleget af en Bjergbygning tager man ikke blot geo-
gnostiske Erfaringer, men tillige praktiske Kjendetegn, ofte af
overtroisk Art, til Hjelp, men da Erfaringerne gjerne ere nega-
tive og usikkre, anstiller man forst Forsig med Nedgravninger,
Inddrivning af Forsogsbygninger eller Jordboring, efter Om-
stendighederne.
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Apparatet til Jordboring bestaaer af Boresonden, Bore-
stangen og Ophangningsapparatet. 1 Fig. 97 vises nogle Former
af Boresonder: A (Cylinderboret) og B (det coniske Skeeboer)
til det loseste Jordsmon, C til fastere, D allerede til Kridt eller
faste Leerlag. Til Sand bruges et af de i Fig. 98 viste Boer
(A Ventilboer, B Sandose) ; 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,
tl at hente lose Stene op med. Borene Fig. 97, 98 og 100
bruges under Omdrejning, Fig. 99 under Smaaslag, enten af hele
Jovet eller bedre af en Klods paa den nederste Stang, dog saa-
ledes at Boret hvergang drejer sig lidt.  Borestangen bestaaer af
5—8 Alen lange Stykker af forskjellig Tykkelse efter Hullets
Diameter og Dybde; de ere gjerne samlede som Fig. 101 A
viser; B er Indretningen foroven, for at en Omdrejning kan
finde Sted. Da Borets Optagning og Nedsenkning tager den
meste Tid op, tiltager Ulejligheden omtrent som Hullets Dyhde.
Opstillingen er i Reglen simpel : i tilstreekkelig Hojde er der
anbragt een eller to Tridser, hvorover Touget gaaer; det lober
derfra ned til et Bradspil med Kobbling. Tougboring ansees
i mange Tilfelde og af Mange for bedre. Drejningen bevirkes
ved Tougets Snoening og Opsnoening under det periodiske
Trek. Dog arbejder man meest med Mejsel- eller Kronbor,
hvorover er anbragt (Fig. 102 a) en skarpkantet cylindrisk
Sonde, som ogsaa kan bruges saerskilt 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 Borestenger af, vistnok tykke, Rir, igjennem
hvilke en Vandstraale drives ned med stor Kraft, saa at den
tager Boregruset op med sig. Paa denne Maade maa man kunne
foretage iswer dybe Boringer med en Ulejlighed, der er for Intet
at regne | Sammenligning med den, der foiger med den wldre
Boremaade.

Arbejdet ¢ Bjerget skeer a) ved Haandredskaber , iswr
naar 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 skaftede Spids-
hammer , begge til at hugge Huller og bryde 16s med; Staal-
kiler til at losne storre Stykker med; en krum og spids Spade,

6'
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til at kaste det Losnede paa en Hjulbvr med; b) med Krudt,
helst grovkornet og svovlrigt. Der bores et Hul med et kort
Mejsel- eller Kronboer; om fornddent fores det med Leer. Led-
ningen indesluttes med en “Bes®tning” af tort Sand, vaadt Sand
eller Steenfliser. In Romnaal holder Aabningen til Fengkrudtet.
Man bruger Borehuller fra 2 til 50 Tommers Dybde, men stedse
skraat ind i Stenen; ofte ledes Afsprengningen tillige ved Furer
med Spidshammeren. Ladningen beregnes noje, da den ikke
I bor vaere sterkere end netop nodvendigt. I de engelske Miner
1 lades der med n3 Lod Krudt, naar den korteste Afstand udad
I 1 er n Fod, og denne Regel er med Held fulgt indtil en uhyre
E i Maalestok. ¢) Ild bruges kun til de allerhaardeste og sejeste
, Mineralier, for at gjore dem leitere at sonderbryde.

Naar man uden Beregning eller Overleg tager Mineraliet,
i : som det forst frembyder sig, kaldes det Plynderbygning ; langt
L i fordeelagligere er i Reglen en konstmassig Afbygning. De
i ‘ Aabninger, man gjor i Bjerget, kaldes Schachter, naar de ere
ganske eller nasten verlikale; de ere oftest rechtangulaire, f. Ex.

' o 3 og 71 Fod; de murede Schachter ere ogsaa runde eller ovale;
F 3’]! deres Ender kaldes Mundingen og Dybden. Munder Schachten
. sig ikke ud i “Dagen”, saa kaldes det en Senkning. De ganske

i eller nesten horizontale Aabninger kaldes Stoller eller Dag-

strekker, naar de munde sig ud i Dagen, i modsat Fald Strekker
eller Forbindelsesstoller.
| Foruden Forsigsbygning, der alt er omtalt som et Middel
| til at bedomme, om en virkelig Bjergbygning bor anlegges eller '
i fortsettes etstedshen, har man endnu Hjelpebygning og Af-
, i ])yguing. _ iy it j
f Hjelpebygning gaaer ud paa at opnaae adskillige for den »
! egenlige Afbygning nodvendige Betingelser, men ofte gaaer

! Hjxlpebygningen igjennem gode Bjergarter og tjener da tillige
| {‘. til Afbygning. Naar der er flere Schachter, gjores der gjerne
|l Forskjel paa Hovedschachten og Bischachterne. Ligeledes kaldes
! ! den dybeste Stolle, som bortforer Vandet fra et heelt Distrikts
& Vandaflibsstoller (Wasserlosungsstollen), Hovedstollen ; det er

gjerne tillige den forste Stolle, kaldes da Arvestolle og giver
3 en vis Rettighed Ll Bjergbygning i Distriktet (Erbstollenrecht)
; Naar man har hydrauliske Maskiner i Bjerget, treenger man til-
d lige til Vandforsyningsstoller og til Konstschachter, hvorigjennem
' Vandet haves for at kunne lobe bort,  Til Fornyelse af Luften
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har man Veprstoller og iser Vejrschachter, til Befordring af
Mandskabet og Ertsen: Transportstoller (Forderstollen), Far-
schachter (til Mandskabet ene: Opfarter) og Transportschachter
(Forderschachten).

Afoygningen, forsaavidt den ikke falder sammen med Hjelpe-
bygningen, drives paa mangfoldige forskjellige Maader, blandt
hvilke her markes: Strassenbau, hvorved man gaaer trappeviis
nedad, stedse arbejdende i Grunden (Saalen), saaledes at der
eflerhaanden dannes en stor Huulhed. Firstenbau gaaer om-
vendt stedse opad, idet der stadigt brydes los af Loftet (Firste).
Ved Pillebygningen arbejder man saaledes, at Loftet bares af
regelmassigt fordeelte Piller, som ogsaa, hvor det betaler sig,
lilsidst tages bort een for een, idet man enten erstatter dem ved
Stotter af Steen eller Tommer, eller lader det Hele falde sammen.
Arbejder man i flere, 2—3 Favne hije Etager tet over hinanden,
saa kaldes det Stokverksbygning. Man setier da Pillerne lige
over hinanden og ender omtrent som ved Pillebygningen. Naar
Steensalt er indsprengl i Leer (som i Hallein) vadskes det ud
med ferskt Vand, der ledes ind i dertil bestemte Huulheder, af-
dwemmes og senere tappes ud, naar det er mettet med Salt.
Det udvadskede Leer, som er faldet tilbunds, kjores bort, og
man begynder paa ny paa samme Maade.

Schachter og Stoller maae ofte udbygges med Tommer-
cller Muurvaerk.  For at faae nojagtige Grubekorter er der ud-
viklet en underjordisk Landmaaling (Markscheidekunst). Til Be-
fordring af Erisen og undertiden af Folk, til Pompning af Vand
og undertiden il Ventilation bruges Kraft; i det Smaa er det
undertiden en Hestegang, i det Storre Vandhjul eller Vandsojle-
inaskiner , som ofte findes i selve Gruberne, Dampmaskiner,
ogsaa Heste, som stedse leve i Gruberne og spendes for Vogne
der. Den store Meisner Erbstolle, som nu er under Arbejde og
skal fore Vandet fra Freibergs Bjergverker ud i Elben, er cal-
culeret til at koste 30—40 Aar og 5 Millioner i danske Penge.
Den fores ved Spreengning resten 3 danske Mile igjennem de
haardeste Steenarter, bliver 9 Fod bred, 12 Fod hoj, faaer 11
Vejrschachter, den dybeste paa 7800 Fod. Den kommer under
den dybeste Stolle i Freiberg, som er 1900 Fod under Over-
fladen.  Istedetfor at 32 Vandhjul og 3 Vandsvjlemaskiner i
Gruberne, alene til Pompning, (foruden 15 Vandhjul til Trans-
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port af Erts), hidtil knap straekke til, vil man faae frit Aflob af
Vandet og en uhyre Overflod af Kraft.

2. Hugning, Slibning, Polering af Steen odl.

Storre regelmessige Stykker Steen sprenges ud af Klippe-
masse eller Brudstykker ved Kiler af Jern eller Trae. Med til-
borligt Hensyn til Gjennemgange, Klofter osv., anbringes en
Raekke Huller, helst forenede med en Rende. Kilerne drives
regelmassigen over hele Langden. Tilhugningen i det Grove
finder Sted inden Transporten. Savning, som iser anvendes
til blodere og kostbarere Stene, er igrunden en Gjennemslibning,
ved et Blad uden Tender af Jern eller Kobber, med Sand og
Vand. Saven gynger i to Touge. Tilhugning finder i det
Grove Sted med tykke dobbelte Spidshammere, i det Fine og i
blode Stene med Mejsler.

Naar blodere Stene (f. Ex. Marmor) skulle poleres, blive
de undertiden efterarbejdede med Raspe og File, slebne med
heel stodt Pimpsteen, polerede med Tinaske eller et andet Poleer-
pulver. Haardere Stene slibes forst med Sand og Vand ved
Hjxlp af en anden Steen, som drejes rundt ved et Par Lagter,
eller efter Omstendighederne paa anden hensiglsmeessig Maade,
saasom med Skabeloner. Derefler slibes de med Smergel og
Vand ved Hjelp af en Blyklods med et Hul, af hvilket Smergeleu
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 Skravgres og dervefler
med ledsket Kalk og poleres med Sihevand 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 Hjelp af en
belynget Kasse med Glasbund og udstaaende Lagter til at fore
den rundt med. Forst bruges Sand, saa Smergel, begge af for-
skjellige Numere. Poleringen skeer med Filt og Caleéthar.
Krystalglas slibes med Skiver, som lobe rundt paa en Dreje-
benk. Den bedste Arbejder tegner efler en los Inddeling Mon-
steret ved en dyb Fure med den forste Skive; den nasle giver
Furerne og Ophojningerne en bestemt Form, den folgende sliber
glat, og den yngste Arbejder polerer: Forst bruges en Jernskive
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med vaad Sand, som stedse med Haanden oses op i en Tragt
over Skiven; derefter bruges en haard, skarpkantet Sandsteen,
saa en Traskive med fugtigt Pimpsteenspulver, tilsidst en Poleer-
skive af Kork eller Tree (undertiden med Lader paa). Optiske
(rlas slibes i Skaaler af Endetree (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
Sammenslibning.  Efter at Glasset er afrettet i det Grove paa
en Slibesteen eller i en gammel Skaal, sliber man, med Linsen
heftet paa et Haandtag ved nogle Beegdraaber, enten a) i fast-
staaende Skaal paa fri Haand, eller b) hurtigere i en Slibemolle
med Skaalen lobende rundt om en vertikal Axe, eller endelig
¢) efter Radius, hvor da den convexe Deel (Skaalen eller Glasset)
er befestet paa Enden af en ndjagtligt afmaalt Stok, som man
sliber rundt og frem og tilbage med, indtil en Foleviser ikke
lenger angiver nogen hoppende Bevegelse. 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 herombandlede
Materialier kun i det meget Smaa. [ det Grove hugger man
efterhaanden et Hul med et Mejsel- eller Kronboer. Storre Huller
i Glas slibes ind med Smergel ved Hjxlp af et Ror af Tin eller
Kobber. Mindre Huller i Glas eller Porcelain (lil Klinkning)
bores med en Diamantsplint, der, ligesom til Skering af Glas,
Afdrejning af Staal eller af Rubiner, der siden skulle bores, har
en Eg, som er dannet af en Spalteflade og en naturlig Krystal-
flade; lidt storre Huller i Glas og Porcelain bores med Smergel
paa en Stift af blodt Staal; Rubiner bores paa samme Maade
med Diamantstov.  Glas kan endvidere bores med en trekantet,
haerdet Staalpyramide, files med en almindelig Fiil, ja selv skares
Skruer i med en almindelig Bolt, naar man fugter dct godt med
Terpentinolie,

Glas skares med en Diamant med en Eg, som ovennevnt.
den gaaer kun ;15 Tomme dybt, gjor nesten ingen Stov, men
spalter endog tykt Glas, ja to ved Adhesion forbundne Spejl-
glas. En anden Diamantkant gjor Stov, men spalter ikke. Hoved-
sagen er, at holde Diamanten i den rigtige Retning og at braekke
Glasset forsigtigt af.
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Vil man sprenge Glas, hvilket gaaer lettest ved det middel-
tykke, saa ridser man for med en Flintesteen odl., derefter enten
a) ophedes Glasset stykkeviis med et glodende Jern eller Sprang-
kul, indtil det knakker, som man vil, elier b) det ophedes paa
eengang over hele Lengden af Sprengningen og afsprenges
derefter paa eengang med en vaad Finger.

3. Pulverisation, Sortering, ltning.

Mineralier knuses a) med svaere Pokhammere paa en meget
tyk Pokskive af Stobejern; b) med et Hammerpokveerk , hvis
Hammere bevaege sig paa Enden af et langt Skaft, naar de
ioftes med en Kamvelle, og falde ved deres egen Vagt; c) ved
et Stampeverk (egenligt Pokverk), som bestaaer af flere lange,
med stobte Poksko forsynede vertikale Pokstempler, som loftes
imellem to Poksujler og falde ned indtil tre i eet Poktrug; Pok-
ningen skeer meest vaadt; 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 to store
skiveformige Stene, som gaae paa Kant.

Skal Pokmelet eller et andet mineralsk Pulver males fiint,
saa skeer det imellem to Stene med Vand. Malerfarver rives
i det Smaa med en lille Lober, som kan fattes med Haanden,
sjeldnere med en skiveformig Lober med et excentrisk opstaaende
Skaft. I det Storre males saavel Malerfarver som Andet paa en
vund Ligger med en rund, oval eller vechtangulair 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 gjennemhullet Blik eller Pergament, til finere af Metal-
traadivist eller Sigteflor. ~Man bruger helst de grovere Sigter
forst og efterhaanden de finere, som ikke taale saa starkt Slid.
Sigten maa rystes eller veltes om en Axe frem og tilbage.
Man kommer stedse kun lidi 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 fiint nok. I slige Tilfelde er det heldigt, hvis
Pulveret kan taale Vand og er nogenlunde tungt; thi saa kan
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man anvende Slemning, hvorved man kan dele, hvad der har
passeret det fineste Sigteflor, i flere Numere, naar man gjentager
Udvadskningen af Bundfaldet flere Gange og lader Vadskevandet
staae ret lenge, endog ugeviis, for at afswette det Fineste. Man
bruger til Slemning i det Store Kar med flere Haner i forskjellig
Hojde, flere successive Kar eller Grave, ogsaa lange Render
med Tverstokke, mellem hvilke Sandet kan swtte sig. Slemmnie-
pulver torres i Reglen bedst i Traek. Porcelainsjord, som dertil
er lidt vel feed, torres over Ild i en Kobberkjedel under Om-
riring, eller ved at underkaste den i smaa Sxkke paa 10 & et
sterkt Tryk et Par Timer igjennem i en hydraulisk Presse.

Ved saadan Presning bliver Leer fast og uplastisk, iser ved
det uhyre og vedholdende Tryk, det ofte har veret underkastet
paa dets Lejringssted. Leer, som hentes dybt fra, maa derfor
undertiden males fiint; ellers er en Gjennemfrysning i tynde
Lag eller en vaad Stampning tilstrekkelig som Forberedelse for
ltningen, der iser gjor Leret plastisk. &ltningen kan fore-
tages med Haender, med Fodder, ved Tredning med Heste, ved
at kjore rundt i Leret med en Vogn; bedst dog ved den i Fig.
103 afbildede Zltemaskine, som bestaaer af en opretstaaende
Axe a med skraae Knive b, der dreje sig i en ubevaegelig, sterk
Cylinder c.

4. Formning af Leer, Glas, Gibs.

Om Formningen af Muursteen og Tagsteen vil senere blive
meddeelt det Fornodne. Andre Leervarer formes is@r paa Polte-
magerskiven, en lille, omtrent i et Bords Hojde paa Enden af
en vertikal Axe anbragt Skive, som settes i Omdrejning i Reglen
ved Stod af Foden mod en stor Skive forneden, sjeldnere ved
en Rem. Simple Leervarer opdrejes paa Skiven og gjores
ferdige 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 forelobigen op paa Skiven og formes siden i deelte Gibs-
former med Traskabeloner. Hanke odl. formes serskilt i Gibs.
Tallerkener dannes med Skabelon over Gibsformer af Plader,
som ere afskaarne med Kobbertraade af en Masse Leer efter to
Stabler lige tykke Lister. Forsivingerne findes meest i Gibs-
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formen, trykkes ogsaa paa med Moletter (Side 35). Ovale Gjen-
stande, fiirkantede Fade osv. formes under en langsom Omdrej-
ning. Efter Formningen afpudses Varerne, tildeels paa Dreje-
benken, for at fjerne f. Ex. Sporene af Formens Deling.

Glaseringen og Brandingen foretages forskjelligt ved de
forskjellige Arter af Leervarer. ~Simple Pottemagervarer braendes
kun eengang og det meest i en horizontal Flammeovn. Gla-
suren, et Blysilicat, bringes paa de lufttorrede Varer i Form af
en Velling, bestaaende af Vand, fiinrevet Solverglod og 4 fiin-
revel Qvartssand. Finere Potlemagervarer glaseres efter en fore-
16big Braending. I Glasuren blandes ofte forskjellige Metalfarver.
Det egenlige Steentdy, hvoraf Dunke og Krukker forferdiges,
er halvsmeltet 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; det var forferdiget af en ikke altfor mork Leer og blev
bedekket med en hvid Glasur, der gjordes uigjennemsigtig ved
en Tilsetning af } Tinaske til Solvergloden. Det, der nu kaldes
Fajance , er damrnet af hvid Leer med en Indblanding af malet
Flint og glaseret i en ny, svagere Ild med forskjellige Blandinger
af Blyhvidt, Feldspath, Glaspulver, Flintpulver, Leer odl.  Porce-
lainet brendes i en verlikal Ovn, der bestaaer af 2 & 3 runde,
hvelvede Kamre over hinanden. Flammen, til simple Varer af
Steenkul, til fine af Tre, trader ind i den nederste Afdeling
(Blankovnen) fra 5 forskjellige Ildsteder; igjennem et Hul i
Midten gaaer den op i den anden (Forglodningsovnen). Fajance
og Porcelain brendes i Kapsler af ildfast Leer, der kunne
braendes i den oOverste Afdeling af Ovnen.  Glasuren til Porce-
lain beslaaer f. Ex. af Feldspath, Porcelain, Gibs odl., uden Til-
setning af Bly. Farven swxttes paa Fajance under Glasuren; da
kun Kobolt kan taale Heden i Blankovnen til Porcelain, bliver
dette isaer forsiret udenpaa Glasuren og derefter atter hraendt i
en Muffel.

(rlas smeltes i store Digler a i en rund Flammeovn (Fig. 104),
hvor Ilden kommer op igjennem et Hul b i Midten, slaaes til-
bage fra Hvelvingen og gaaer ind igjennem en Kolovn c¢. For
hver Digel i Kredsen er der en Aabning, som kan Jukkes med
en 1os Leerdor. De vigligste Redskaber ved Blesningen eve:
Blesepiben af Jern med Trahaandtag, 1 Tomme tyk og 4—5
Fod lang; Wallholz, et Trastykke med storre og mindre ud-
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brandte halvkugelformige Huller, til at afrunde Glasklumpen med
og afkole den, saa der kan samles mere Glas paa Piben til
stort Arbejde ; et Heftejern til at klebe Glasset paa, naar det
skal sprenges fra Piben; et Bord med en Gaffel til at dreje Piben
eller Heftejernet i, Taenger, Saxe osv. Formuningen skeer ved:
Bleesning, tildeels i Forbindelse med partiel Afkoling eller Sving-
ning, saa Cenlrifugalkraften bruges; Drejuing i Gaffelen under
Indvirkning med alskens, meest simple Redskaber til at indknibe,
udvide, afrunde osv. med; Knibning og Udtrekning med Tanger;
Sammenklebning af forskjellige, sarskilt formede Dele; Bles-
ning i Former med eller uden Omdrejning ; Afsprengning osv.;
Glasvarerne ere gjerne enten Tafelglas (Rudeglas, Spejlglas)
eller Huulglas.  Rudeglas er atter to Slags: a) Maaneglas,
Kronglas, udbleses forst til en Kugle (Fig. 105 A), der i Gaffelen
svinges flad paa den ydre Deel, hvor den fattes med Hefle-
jernel (B) og, efter at vaere sprengt fra Piben, under jevn-
lig' Opvarmning , svinges, indtil man faaer den aabne Hvel-
ving a udvidet ved Centrifugalkraften, til det Hele danner en stor
Skive med en Klump i Midten, hvoraf Rudeglas udskares med
Diamant. b) Valseglas dannes successive i de Fig. 106 viiste
Former, nemlig en Kugle (A), en huul Skive (B), der atter ved
Svingning og Blesning forlenges (€, D), derpaa sprenges,
klippes op for Enden og svinges til en Cylinder (E), af hvilken
siden Kuppelen sprenges, ligesom den aabues paalangs, for
derefter al strekkes i en fiirkantet Flammeovn paa en af Flamme-
huller omgivet Straeksteen a (Fig. 107). | Renden b opvarmes
efterhaanden Cylinderne paa Rad; ¢ er Kolovnen. Spejlglas
bleses som Valseglas til tyndere og mindve Stykker; de storre
0g tykkere stobes paa et Broncebord, f. Ex. paa 10 Fod, 5 Fod
0g 6 Tommer. Glasset samles fra Diglerne i en Stobedigel,
haeldes ud imellem to lange Jernlister, paa hvilke man siden
ruller Glasset over med en huul Broncevalse paa et Par Skip-
pund. Kanten af Glasset biojes om, saa del kan traekkes ind i
Kolovnen.  Der falder nasten altid Blarer eller Pletter, saa at
Spejlglasset maa skaves i mindre Stykker. Huulglas formes
for en stor Deel ved Drejning i Gaffelen. Efter at vere blwst
halvferdige, hefles de paa Heftejernet, spranges fra Piben og
drejes ferdige for Halsen eller Mundingen. Flasker bleses
under Omdrejning i en Form af Metal, Leer eller vaadt Tra;
Junden trykkes op; cfier Afspreengningen dannes Enden af

e e STl &
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Halsen og omgives med en udtrukken Glasdraabe. Naar man
forst kommer Rubinglas, der udenom lvidt Glas paa Piben og
bleeser det samlet ud, faaer man ‘“iiberfangenes” Glas; er det
farvede Glas yderst, saa kan Laget gjennembrydes i Figurer med
smaa Smergelskiver, eller Glasset kan tilslibes i Flader, saa at
kun Spidserne og Kanterne forblive farvede.

Gibsens Stobning beroer paa, at Gibs, naar den er berdvet
de 20 pCt. Chrystallisationsvand uden at sammensintre (ved ikke
over 96 ° R.) og dernest, udrort med Vand, atter tiltrekker
dette, storkner og i det Samme udvider sig, saa at den udfylder
de fineste Fordybninger af det Rum, den befinder sig i. Ved
Ombrending faaer man den slette “forlorne” Gibs, som under-
tiden bruges til Former. Gibsen har en blod Overgangstilstand,
hvori det Overflodige let kan borttages. Den stober sig let fast,
iser naar den er bleven tor; dette forhindres gjerne ved et tyndt
Lag Olie, eller lige Dele Olie og Sxbevand. Gibsen behover
ikke at vere fiint malet. Den omrores noget i Vandet, inden
den udstobes. Formen indpensles eller indbleses med helst tyndt
Gibsvand. Hule Sager stobes ved Styrtning. Complicerede Fi-
gurer stobes a) i Former til de enkelte Dele, som derefter samles
med Jerniraad og Gibs i Fugerne; b) Modellen overstryges med
et tyndi Lag Gibs, derpaa en Farve, saa et tykkere Lag; den
saaledes dannede Gibsform hugges eller saves ind til Farven og
spranges af; Stykkerne samles og bindes sammen, idet Brud-
fladerne give en fiin, men ikke varig Forbindelse; c¢) Stykket
inddeles, hver Part inddeemmes med Leer, overstohes med Gibs,
saaledes at de enkelte Formstykker, forsynede med Laase og
Marker, stobes op imod hinanden. Formens ydre Skikkelse
hor vere simpel, for at den med Lethed kan samles med Snore,
eller med en ydre tredeelt Gibsform. . Nesten alle Tilsetnigger
forsinke Gibsens Storkuing, ofte til Lettelse for Arbejdel. Ved
breendt Kalk eller Teglsteensmeel bliver den mere ildfast, ved at
overstryges med Vox eller Dammarfernis modstaaer den bedre
Vand. Naar man gjennemtr@kker braendt Gibs med Alun, atter
brander den og udrorver den til Stobning i Alunvand, bliver den
overmaade haard og sterk, selv il at modstaae Fugtighed.
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Y. Behandling af cohserente
organiske Legemer.

) SR ¢y
a. Trearternes Egenskaber.

De meest fremragende Egenskaber ved Tre, der betinge
en anden Behandling end ved Metal, ere: Usmeltelighed, Poro-
sitet, Spaltelighed og Ustrekbarhed, forenet med Blodhed og
Sejhed.

Stammen og hver nogenlunde tyk Green bestaaer af Bark,
Bast, Splint (Gede), Ved og Marv; Vedet, som nesten ude-
lukkende interesserer os her, dannes forst i de senere Aar og
mangler altsaa i de yngre Qviste. Af Saften, som findes paa
begge Sider af Basten, danner der sig nye Lag Bark og Splint.
Hovedmassen af Treet dannes af Celleveev, hvis Celler dog lade
Plads for Intercellulargange, der ofte udvides til Safigange, Saft-
beholdere eller Lufthuler. Ogsaa Cellerne indeholde Luft eller
Saft, ligesom Intercellulargangene. Saften er klar ved Roden,
forandrer sig efterhaanden og afsetter ved den organiske Virk-
somhed nye Celler og Kar, ved den blotte Indtorring derimod
Harpix, Sukker, Farvestof, Gummi, Stivelse ofl., som fylde Cel-
lerne og Intercellulargangene paa sine Steder. Kar ere storre,
af tettere Cellevaev indesluttede Gange, idethele parallelle med
Axen, som findes i Vedet og Splinten og blot indeholde Luft.
Karrene blive storre, naar de dannes om Foraaret end om Efter-
aaret, og dette foranlediger de vexelviis tettere og losere Lag,
som kaldes Aarringe. Hverl Aar legges en ny Ring udenom
Splinten og, saalenge Traet er i Kraft, bliver den inderste Ring
Splint til Ved. Cellevaevet i Vedet og Splinten, som forbinder
Marven med Barken, bliver fladtrykt ved Dannelsen af nye Kar
og Karbundter; det bliver derved til de haarde, ofte morkere
Marvstraaler , der vise sig i Endetr® som radiale Straaler,
i Sidetra, efter Retningen, som korte tilspidsede Linier, eller som
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blanke Pletter (Spejlet). Afstanden imellem Straalerne er gjerne
z4p—10o lomme; men undertiden, f. Ex. ved Eeg og Bog,
findes der store, grove Hovedstraaler imellem Karbundterne i et
Auntal af 5—15 paa Tommen, foruden de fine, som ere mikro-
skopiske.  Palmetra har ingen Aarringe, men bestaaer af en
Masse Cellevev, som der er skudt endeel Aarer op igjennem,
tettest ved Midten og efterhaanden losere udad.

Traeet kan lide af Sygdomme, slet Behandling eller for hij
Alder og derved faae forskjelhige Fejl. Lovireer trives ikke let
uden La; de enkelivoxende og de yderste i Skovene ere derfor
mindre at stole paa; et godt Tegn er det, naar de have en lige
Stamme, en tet Krone, sundt Lov, en Bark, som ikke er altfor
mosbegroet eller besat med Insekter og Huller. I enkelte Til-
felde skal Stammen vere krumtvoxen, saasom Egetraeer til Skibs-
brug. Hvor Grene ere afbrukne, fremkommer der ofte raadne
Huller. ~ Knaster, som ere Grenenes Pwlerodder, der gaae
ind til Marven, ere ofte til Skade, og det kan saaledes vare en
Fejl, naar Stammen har for mange Grene. Er Trxet for gammelt,
saa har Vedet tabt endeel af sin Styrke og Sammenhang, el
Boer treenger let ind, Spaanerne blive korte og sprode; istedetfor
at en sund Stamme er sterkest i Midten og forneden, begynder
netop her Skjorheden i Midten og forneden og stiger snart til
Kjerneraadenhed.  Enkeltstaaende Traer ere ismr 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
Traet ringskallet eller, hvis det er ner Mavven, kjerneskallet.
Er det derimod radiale Ridser, saa kaldes de Kjerneridser; de
indtreede dog ikke hyppigt for Felduingen.

De forskjellige Tresorter lade sig ikke med Bestemthed
classificere efter deres forskjellige, nedenfor nwevnte Egenskaber,
da Vedet af de enkelte Individer af samme Art kan vaere saa
overordenligt forskjelligt, efter den Jordbund, Clima, Voxested
og Rogt, som Trzet selv og de, det nedstammer fra, have veret
underkastede, ja selv Vedet af samme Tre, eftersom det tages
ner Splinten eller Marven, af Stammen eller Grenene. Texturen
kan vere fiinaaret som i Paxretrae, Ahorn, grovaaret som i Naale-
tree; Vedet kan vere skjert, naar Aarerne ere parallelle, eller
vredent som Birk, eller endog masret som Valbirk, undertiden
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Mahognitra ; Porerne kunne veere fine som i Bogetrae, eller grove
som i Egetre.  Farven er sjeldent klar, oftest graaguul eller
graabruun, dog har man baade temmelig klart gule 0g brune
Trasorter og tillige andre Farver, som meest benyttes til Ind-
legning, iser dog de hvide. Man har endvidere hvidt, rodt,
violet, sort og olivengront Tre, eensfarvet, flammet og stribet,
men ikke blaat eller reent gront. Det er is@r sydlige Trasorter,
som ere morke af Farve; Splinten er gjerne lys, selv ved mirke
Trasorter, og af en smudsig Farve.  Vegifylden af compakt
Tremasse er fundet fra 1,45 til 1,7; men den Luft, Traeet inde-
holder, gjor det i Reglen lettere end Vand. I gron Tilstand
vejer det gjerne 0,78—1,14; i lufuor 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—0,86/ (= 3:4); Ask 0,54—0,845 (= 7:11).
Til de tungeste lufitorrede Tresorter hore Buxbom (0,971),
Ibenholt (1,26) og Jerntrae (1,28); til de letteste Gran (0,467)
og Cedertre (0,568). Haardheden svarer nasten ganske til
Tyngden og staaer saa temmelig i Forhold til Morkheden, hvor-
ved dog maa markes, at gront Tre er tungere, men blodere
end tort.  Man deler gjerne Traesorierne efter Haardheden i
4 Klasser:

De blide: /Adelgran, Gran, Lind, Esp, Poppel, Piil, Ceder-

tre, Sukkerkistetrae, Hestekastanie, osv.

De halvhaarde: 16st Mahogni, Birk, Ask, El, Fyr, Larketre,

Paeretrae, osv.

De haarde : Rodbog, Hvidbog, Ahorn, Hvidtjorn, Alm, Able-
tree, fast Mahognitrae, osv.
De meget haarde: Buxbom, Ihenholt, Pokkenholt, Palissander,

Koraltre (Sandel), Jerntrae, ofl.

Styrken af Trae er en saare viglig Egenskab, maaskee
den 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-
lomme saaledes:

Mabognis o voco s iiaie g il OO T
GEADIER s oo o iiamandtiv o3 0000
Lindetr®e . . .. .... .« .. 12900 —
Valnoddewrze . ......... 13300 —
A ;v il il i vo. 14200 —
Adelgran . . . . ... . 9700—14400 —
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Asklsadth Laia asl.eugswisd 166001~
Fyr .. v.va e 13800—17 500 —
Bddbigt. o wani splwned, i 420 $913 00 e
Eeg .« s v s vv .. 10000—19900 —
Rodbog . . . . .. .. 11000—20900 —

Det er imidiertid mere Styrken tvaers paa Traet, efter Aar-
ringene og efter Spejlet, Modstanden mod Brak og mod Vrid-
ning, det kommer an paa at kjende, og de ere endnu usikkrere.
Naar man ikke vil odsle med Materialier, stoler man derfor ikke
for meget paa Styrketabeller, men prover heller de svareste
Bjelker, der skulle bruges, ved at undersoge Bojeligheden.
Spalteligheden beroer iser paa, at Styrken paalangs er storre
end paatvers, d. e. Styrken af Fibrerne er storre end deres
Adhasion ; sterkt trukne Metaltraader med en traadet Textur
kunne derfor ogsaa vaere spaltelige. Dog er Fibrernes Parallelisme
ogsaa en viglig Betingelse, for at Traet skal kunne spaltes i en
bestemt Retning. Da Traet er svagest efter Retningen ‘af Aar-
ringene, paa Grund af at Marvstraalerne skille Karrene fra hin-
anden, kunne alle Trasorter lettest spaltes efter Spejlet (efter
Radius). Denne Retning kaldes derfor ogsaa Kluften.

Man kan efter Spalteligheden dele Tresorterne i 4 Grupper.

1. Bedst spaltelige: Gran, Fyr, Lind, Esp, Poppel, Ahorn,

Piil, Cedertre, Hestekastanie.

2. Eeg, Rodbog, Hvidbog, Buxbom, ZEbletre, Peretre,
skjert Birketre, Ibenhoit.

3. Pokkenholt, Koraltr®, masret Birketree, skjert Mahogni.

4. Uspaltelige : Valdbirk, masret Mahogni.

Endvidere maa markes Trearternes Elasticitet, der for en
stor Deel beroer paa, om de ere tagne af friske Stammer, vel
udtorrede og frie for Knaster. Asketr®, godt Fyrretre og Val-
noddetrae hore til de meest elastiske Tresorter. Traarternes
Lethed til at udtorre er meget forskjellig: De lose Traesorter
udtorres idethele bedst, de Sydlige Trasorter, skjondt gjerne

meget haarde, komme dog vel torrede hertil, paa Grund af

Heden ; det beroer ogsaa paa Safternes Beskaffenhed, hvor let
Traet slipper Vandet, og de sydlige, haarde Trasorler synes
ikke at holde sterkt derpaa. Tilbojeligheden til at faae Ridser
beroer deels paa Styrken paatveers, deels paa Svindet ved Ind-
torringen. - Ridserne falde iser efter Radius, da Svindet er
storst og Styrken svagest efter Aarringene.
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Traet bestaaer iser af Trastof og Saft, der atter bestaaer
forstorstedelen af Vand og forresten af Garvestof, det tidligere
saakaldte Extractivstof, Sukker, Gummi, Planteliim, allehaande
Salte af organiske Syrer med Alkalier, Alkaloider og Metalilter,
ofte tillige Harpixer, wmtheriske Olier osv.  Vandmangden er
storst i de lose Trasorter; i 100 & gront Trae er den omtrent:
i Hvidbog 20 @, i Birk 30 % Eeg 35 %, Rodbog, Fyr 39 @,
Gran 45 @, Poppel, Piil 50 @. Det lufitorrede Trae indeholder
efter Omstendighederne en meget forskjellig Vandmangde, som
varierer imellem 10 og 20 @. Som alle porose Legemer, ere
de udtorrede Celler hygroskopiske; men de faste Rester af Saften
have desuden gjerne en naturlig Tiltrekning til Vand; de for-
sinke derfor Udtorringen og befordre Tiltrekningen af Vand
i fugtig Luft. Ved Udtorringen svinder Trecel; ved at gjennem-
viedes queelder det ud igjen.  Svindingen er meget ringe efter
Laengden (i Gjennemsnit fra aldeles -gront til aldeles tort 2 p-
Mille) ; paatveers er den i Gjennemsnit 25—30 Gange saa stor
eller 5—6 pCt.; i Relningen af Aarringene er den atler i Gjen-
nemsnit naesten dobbelt saa stor som efter Radius (7 og 4 pCt.).
Dette er dog meget forskjelligt ved de forskjellige Trasorter og

R TR e

; saaledes angives det for: e
B. c. B C. C—=B.
efter efter 2

Lengdetre.  Spejlet. Aarringene,
Mahogni . 0,110 pCt. 1,09 pCt. 1,79 pCt. 1,44 pCt. 0,70 pCta

Cedertr® 0,017 — 1,30 — 338 — 234 — 9208 —
Fyrrere . 0,12 — 3,0 — 572 — 438 — 268 — d
Brerm . 1018 — 313 — 755 — 536 — 442 —n
P T 10,400 - 7400 — 929 — G689— 529 —i
Pokkenholt 0,625 — 518 — 7,50 — 6,34 — 232 —¢
Rodbog . 0.300 — 503 — 806 — 654 — 3,03 —e

Peretre . 0,228 — 3,94 — 12,70 — 8,32 — 8,76 — k
Hvidbog . 0,400 — 666\— 10,90 — 8,78 — 4,24 — g
Lindewra . 0,208 — 7 79)-— 11,50 — 9,64 — 3,711 — f

Den fjerde Talrwlser Middelsvindingen af Tvertre; den
sidste Forskiellen imellem Svindingen efter Spejlet og efter Aar-
ringene. 1 sterke Svinding af Sidetr@ overhovedet, i For-
bindelse med den ringe Styrke paatvers og den Omstandighed,
al Enden af Tra udtorrer hurtigt, men det Indre langsomt,
giver Anledning w)pige Ridser for Enden af Traet. Da

v
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Svindingen atter er storst og Styrken mindst i Retningen af Aar-
ringene, falde de fleste Ridser efter Radius. Forskjellen imellem
Svindingen paalangs og paatvaers er Skyld i, at Endetra synes
at krybe frem ved Torringen, hvor det er forenet med Sidetre.
Den forskjellige Svinding i de to Retninger paatvaers er Skyld
1, at runde, drejede Sager blive ovale ved Indtorring, at en Stamme
ved Indtorring let faaer Ridser paa Siden, og at en Planke,
som ikke er skaaret ud lige efter Radius (a, a; b, b Fig. 108),

‘ved Treets Indtorring har en Bestrebelse efter at kaste sig

krum med Convexiteten paa den mod Marven vendte Side (see
Fig. 109). Kastningen falder imidlertid ofte heelt anderledes
ud, da forskjellige Dele af Traxet, efter deres Natur, Luftens
forskjellige Tilgang, Porernes Retning imod Yderfladerne osv.,
svinde ulige sterklt, Knaster navnligen nasten slet ikke. Vind-
skjevhed opstaaer iser i vredent Tra.

Blandt de mange Midler, man har mod Kastning, Ridser og
andre Ulemper af Svindingen, er det simpleste og hyppigst an-
vendte en Udtirring. Naar denne gaaer for raskt, iser i Be-
gyndelsen, faaer man let Ridser; gaaer den for langsomt, saa
spildes der Renter og Plads, og Traet er tilsidst udsat for at
raadne. Man beg’ynder med at torre i Traek o
ningen anvende konstig Varme. Treet legg

aftaget, f. Ex. i Spiral; Enderne gjor man vel i at beskytte med
paalimet Papir, Oliefarve odl. Jo mindre Stykker Traet er
skaaret i, desto raskere torrver det ud, med desto mindre Fare
for Ridser. Da Udtorringen ikke let drives for vidt, kan man
saameget hellere, ende med en Udtorring 4. Torrestue, som Saf-
tens faste Dele "derved tildeels blive destruerede; men Traet bor
da henstaae, for at s®tte sig i Ligevaegt med Atmosferens Fug-
tighed, inden det bruges. Torrestuen bor vere ligeligt opvarmet,
f. Ex. ved en Skjerm omkring Ovnen.

Naar ikke blot Saftens Vand, men tillige dens faste, op-
loste Bestanddele bortskaffes, saa fafler man det mindre hygro-
skopisk, og det staaer sig derfor l)edr%cuc kan skee nogen-
lunde ved at lade Treaet ligge nogle Maaneder i rigdende Vand,
som udvadsker Saften; dog vaver det alifor lenge (Mogle Aar)
inden tykt Tra bliver nogenlunde udvadsket, og Traet taber i
Styrke ved denne Behandling. Langt krafligere og beqvemmere,
men kun anvendelig i det Store, er en Udludning med Damp.




BEVARING AF TRE MOD RIDSER. 99

Dampkjedlen behover kun at vare lille, f. Ex. 1 Alen i Diameter

0g 5 Alen lang. Tommeret udludes i en af gode Tretomme-

Planker sammenslojfet Kasse med Jernbaand til at skrue sammen

udvendigt. Den kan vere 8 Alen lang og 4 Alen i Qvadrat;

Bunden helder lidt og har en Haie til Udtapning nederst.

Kassen fyldes fra Enden tzt med Tommer og lukkes godt. [ de

forste 3—6 Timer fyrer man langsomt, senere giver man rask

Damp og faaer da lenge en tyk, 1l(lelu"lende Vaedske, gjerne af

mork Farve, som vedbliver, naar Vadsken er bleven klar 0g

Traet tilstreekkeligt udludet efter f. Ex. 2—7 Dogns Forlob.

Det varme og fugtige Trae kan let bujes. Torringen gaaer raskt

for sig i Traek, endnu raskere i Varmen, som bhor begynde med

21)—30  R. og efter nogle faa Dages Forlob kan foroges indtil

50—60 © R.; lagt paa Hojkant i fvi Luft paa et luftigt Sted,

beskytiet imod Sol og Regn og med Papir paa Enden , torres

Traet aldeles ud i nogle faa Maaneder. Det er blevet morkere,

mere klingende, skjort i tynde Spaaner, haardere, mindre vagt-

fuldt, da det uden tilsvarende Svinding er blevet 20—40 pCt.

lettere end det gronne, 5—10 pCt. lettere end det lufttorrede

Trae; det har_et splintret Brud, er ligesaa bojeligt som ellers

0%, naar Df@en ikke har veret spaendt, endeel starkere. .
Erfaringen h at det selv ved lengere Henliggen i Vand
eller fugtig Luft"Trekker meget mindre Fugtighed til sig. 1 de
senere Aar har man med stort Held forsogt at fjerne Saften, og
undertiden i dens Sted indbringe i Traet antiseptiske eller far-
vende Substanser, ved en Gjennemsiening af det gronne Tre,
som stilles op paa Enden og foroven forsynes med en hoj,
vandtet Sek.  Hovedvanskeligheden synes at lig gge i, at Vandet,
istedetfor at udvadske ogsaa den tattere Kjerne, narmest Marven,
filtrerer sig udelukkende igjennem det yngste og loseste Tre.

At bedwkke Tre med Oliefarve, Tjere odl., som skyer
Vand, kan vere hensigtsmassigt, naar Treet forst er tort, eller
naar det er udsat for Regn, skal vadskes, odl.; men den videre
Udtorring forhindres ikke derved, undertiden kan den forsinkes
tl Skade for Traet, som gaaer i Forraadnelse.

En rigtig Udskering af Traet, saaledes at Aarringene for
Enden gaae omtrent lodret paa Sidelinien, er meget nyllig, men 3
i storre Stykker viddoftig og uokonomisk, da det forudsetter,
at Planken er skaaren efter Radius. Naar man derimod sammen-
fojer mindre Stykker, kan man let passe, at disse ere tagne
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i en rigtig Retning, og ialfald samle dem saaledes, med Centrum
vexelviis over og under Samlingen, at Kastningen bliver umarkelig
(see Fig. 110 og 111). En saadan Udskwering, som med Hensyn
til Kastningen er den fordeelagtigste, maa dog undertiden for-
kastes med Hensyn til Treets storre Sammenheng efter Spejlet
end efter Aarringene. En Tromle samler man over to Krandse
af Tra eller Jern (Fig. 112); Skiver sammensettes derimod
saaledes, at der er Endetree overalt paa Periferien; som Fig. 113
A—D vise; men de maae dannes af meget tort Tre, for ikke at
komme til at gabe. [ mange Tilfelde bestaaer Nytten af at
samie af Smaastykker kun deri, at Treeet fuldstendigen udtorres,
og Karrene lukkes paa flere Steder med Liim.

Endnu virksommere er Samlingen af Smaastykker, nagr det
ene Stykke ikke kan krumme sig, uden at det andet, imod sin
Natur, maa folge med; delte opnaaes ved en hensiglsmassig
Forening af Tvertre og Langtre. Derhen hore Endelister
(Fig. 114), Gradlister (Fig. 115), Rammer med Fyldinger (Fig.
116).  Endvidere horver hertil den fortrinlige saakaldte Samling
over X, hvor 3,5 eller 7 Tykkelser eller Finerer sammenlimes
paa Fladen, saaledes at Aarerne stedse krydse hinanden. Det
er ogsaa den solideste Maade at danne krumine Flader paa,
naar man spender dem under Limingen ix&krummc “To-
lager”.

Vel udludet Tra holder sig godt en Tidlang i Luft og
Vand; Saften for sig gaaer derimod snart i Gjering og river
det Trestof, som det er i Beroring med, ind i den chemiske
Proces. Det almindelige, saftholdige Tre raadner derfor let,
naar Betingelserne for en saadan Gjering, navuligen den for-
nodne Fugtighed, ere tilstede. Vel henteres selv reent Trastof
i tor Luft, hvorved der dannes Kulsyre, udstodes Vanddampe
og bliver en kulstofrigere Forbindelse tilbage; men denne For-
andring gaaer meget langsomt for sig.  Nedrammet eller ned-
gravet Tre, saavelsom det, der ligger paa en vaad Jordbund,
er iser underkastet den saakaldte vaade Forraadnelse, hvorved
det bliver mort, blodt, morkt og tilsidst bliver til Muld. Bol-
varker, det Indvendige af Skibe og andre Trasager, der ere
udsatte for Fugtighed, uden at vere aldeles vaade, angribes af
den torre Forraadnelse, der gjor det til en lys, blod usammen-
hazngende Masse, omtrent som Trodske. Begge Slags For-
raadnelse ere forovrigt Complikationer af forskjellige chemiske
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Processer, forskjellige efter den forskjellige Grad af Fuglighed,
og eftersom Luften kan komme frit til.

Da Betingelserne for en Forraadnelse ere: Tilstedevarelsen
af en passende Temperatur, Luft, Fugtighed og et Gjeringsstof,
vil ethvert Middel til at fjerne een eller flere af disse Betingelser
tjene til al bevare Traet mod Forraadnelse. 1 en sterk Kulde,
som standser Gjeringen, eller i en Varme, som holder Traet
aldeles tort, forraadner det ikke, og er det forst tort, saa kan
Oliefarve odl. tjene som Beskyttelsesmiddel , idet Vand derved
holdes ude. Det bedste Bedakningsmiddel for at beskylte Trea,
selv heelt under Vand, mod Fuglighed, er den saakaldie Skibs-
liim (gla marine), en Composition af Schellak, Cautschuk og
destilleret Steenkultjere. Dybt under Vand, hvor ingen Luft
kan komme til, holder Tre sig fortrinligt, medens det intetsteds
raadner saa hurtigt som i Vandskorpen, is@r hvor denne jevnligt
stiger og falder. Da Saflens faste Bestanddele virke som Gje-
ringsmidler, ville alle de ovenfor navnte Maader at befrie Traet
for Saft tillige virke som Beskyttelsesmidler imod Forraadnelse.
Endnu kan anfores, at et Tra, som man efter Feldingen lader
ligge hen og skyde, paa den Maade afs@tier endeel af sin Saft,
iser naar man lader det trakke Vand til sig fra Rodenden.
Adskillige Stoffer beskytte Tra ved at neutralisere Gjerings-
stofferne :  Kogsalt, Alun, Tjere, Tresyre, trasuurt Jernilte,
Jernvitriol og iser Sublimat, hvilke kunne bringes ind paa flere
Maader, bedst ved Gjennemsiening, Tresyren ved Dampningen.
Sublimat har, som det krafligste anliseptiske Middel, veret meest
anvendt (Kyanisering), skjondt deter dyrt, farligt og ikke sikkert,
uden det trenger heelt ind, medens man ved den blotte Udblod-
ning, med eller uden Luftens Fortynding eller Fortettelse, kun
faaer det lidt indenfor Overfladen, skjondt hojst forskjelligt.
Ved Forkulning af Pxle bliver deels endeel Gjmringsstof ved
Overfladen destrueret af Varmen, deels frembragt Kul, Kreozot
0g andre antiseptiske Legemer.

Naar den torre Forraadnelse har naaet et vist Punkt, ind-
finder sig gjerne Svamp, som griber sterkt om sig og i ho)
Grad fremskynder Forraadnelsen. . Nogle Slags Svamp ere nasten
ikke til at udrydde, men de fleste vige for Trak og for Metal-
salte, f. Ex. Jernsehe oplost i Terpentinolie.  Orm er Insekt-
larver, som iser soge gammelt, mort Tree og altid forst Splinten.
Da de iser soge Saftens faste Bestanddele, vil det udludede Tra
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ikke vere synderligt udsat for Orm, ligesaa lidt det, der er
gjennemtrengt med Metalsalte.

b. Treeets Tilretning.

Blandt de vigtigste Redskaber til dette Brug maa man hen-
regne Oxer, af hvilke der atter gives tre Slags. Smalixen
(Axt, Fig. 117), er indtil 4 Tommer bred, tilslebet fra begge
Sider, tykkere, har et lige Skaft paa 2—3 Fods Laengde®og
bruges til Spaltning og Tilhugning i det Grove. Bredixen
(Beil, Fig. 118), er gjerne 6—12 Tommer bred, tyndere, er
tilslebet fra den ene, meest den hojre Side, har et 15—24 Tommer
langt, krumt Skaft, der drejer fra den Flade, man hugger paa’;
den bruges til Afpudsning af Tommer. Skarixen (Deichsel,
Fig. 119), har et krummet Blad paatvers med Eggen tilslebet ind-
vendigt fra, et kortere eller lengere lige Skaft, bruges til at
afhugge Spaaner af Flader, hvor man ikke kan komme til med
de andre Oxer (Gulve og Vagge af uhovlede Brader). lovrigt
har man mange Slags Oxer, som snart staae imellem de naevnte,
snart ere heeit anderledes dannede. Tilhugningen i Fiirkant
(Slingning) foretages ofte i Skoven, for at spare Transport;
16—18 pCt. borthugges, og Tykkelsen reduceres til omtrent 3
af den oprindelige. Senere tilrettes det nojere, efter at ver
snoret af med Kridt eller Rodkridt; med Smaloxen (Tommer-
oxe) stikkes ned i omtrent 2 Fods Afstand, senere borthugges
imellem Stikkene og pudses af med Bredbilen. Oxen tjener til-
lige som Hammer for store Som.

Udspaltning bruges ikke meget, da den ikke let kan ud-
fores regelmaessigt uden i meget smaa Stykker og i aldeles skjeert
Tree ; man har imidlertid den Fordeel, fremfor ved Savningen,
at der kun fordres faa og simple Redskaber og ringe Ulejlighed,
og at man faaer si®rkere og sejere Tra. Saaledes udspaltes
Staver til Bodkerbrug, den brede Flade efter Spejlet, Hjulmands-
tre, Teekkespaan, Bogbinder-, Skomager- og Aiskespaan, Pile-
qviste til Kurvemagerarbeide , sjeldnere Leegter. Spaltningen
foretages efter Omstendighederne med Oxe, Spalteklinge, Kiler
eller Kniv. ;

Save ere enten Vexelsave eller Cirkelsave (Freser). Bladet
til Vexelsave er af anlobet Staal, Skovsave dog af koldhamret
Jern; Tykkelsen er indtil 2 Linier, naar Bladet bruges uden
Stilling , ellers kun indtil 1 Linie. Tenderne have gjerne den

T
0
‘)




- 28 e e e

SAVE TIL TRE. 103

Fig. 120 A viiste Form; jo blodere Traet er, desto storre ere
Tenderne, indtil 3 Tomme. Til gront Tre bruges gjerne Ulve-
tender (B), for at Spaanerne ikke skulle klemme sig fast; til
Savmoller de under C i halv Maalestok, til Fineerskiver de under
D i fuld Maalestok viiste Tender. Saadanne Tender som E
eller andre, der skulle skere baade frem og tilbage, ere for-
kastelige. For at ikke Bladet skal klemme, ere Tander udiagte
vexelviis til hegge Sider, ved en Hak i Kanten paaetlille Staal-
blad. Tommer skares vertikalt, deels med Haandsave til 2 a 3
Mand, deels i Savmdller med Maskinsave, der gaae ved eet
Blad i en Ramme eller indtil 10 i et Gitter; Bladet er stillet
ganske lidt skraat; det er 5—8 Fod langt og 6—10 Tommer
bredt. Ved Virkningen af en Tand paa et Sparhjul flyttes
Tommeret stodviis frem, gjerne 1 a 2 Linier under hver Tilbager
gang af Saven. En hurlig Bevaegelse af Saven har her den
samme Nytte som ved Slibestene (Side 66), og man lader der-
for Savbladene gjore 100—120 Dobbeltbevaegelser i Minutten,
Har man flere Savblade i et Giller, saa maa det Hele vere
sterkere bygt og Bevegelsen noget langsommere. Bladene kunne
vaere il at stille i forskjellig Afstand og, ved foranderlig Kraft,
til at udtage af Gitteret. Haandbj®lpen er ringere, og Kraft-
tabet ved Maskineriet ligeledes, saa at Virkningen kan blive over
1} Gang saa stor. Tommer, Planker og gjennemskaarne Bradder
skeres i det Vasenlige paa samme Maade. Fineermaskinerne
ere anderledes stillede: Saven gaaer horizontalt i Baner og med
Ledebakker til Bladet, som er endeel mindre og kun } Linie
tykt; den gjor 200—250 Snit i Minutten. Planken limes med
Bagsiden til et vertikalt Gitter, som loftes hvergang }—4 Linie.
Man kan skere af vredent Trae indtil 16, af skjert indtil 24
Finerer paa Tommen.

Cirkelsave bruges undertiden smaa, men meest af 1—3 Fods
Diameter.  De storste have de groveste Tander (3 Tomme),
meest Ulvetender, og den storste Hastighed (indtil 60 Fod i
Sekunden ved tyndt Tra). Tommeret skydes frem, paa en Vogn
eller langs et Anleg, med en Hastighed, som ved Naaletre er
1 Linie pr. 2 Fod Periferibevaegelse, ved haardt” Tre noget
mindre. Meget tykt Tre skeres af to Cirkelsave, som hver
skaever fra sin Side, den ene lidt foran den anden. Cirkelsavene
ere langt mindre kraftspildende, deels paa Grund af den store
Hastighed, deels fordi Bevagelsens Natur tillader det.
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c. Trereets videre Tildanelse.

Til Indspending under Arbejdet bruges som oftest en Hiv/e-
bank (Fig. 121), hvor man imellem to Bxokhager (Fig. 122)
kan indspende Treet ved Hullerne a paa Fladen af Baenken,
eller ved lignende Huller paa Kanten, ligesom ogsaa uden Bank-
hage ved b eller ¢, alt eftersom Treet skal bearbejdes paa
Fladen, paa Kanten eller for Enden. Med nogen Ovelse kan
man hjelpe sig meget vidt med en Hovlebenk uden Skruer,
men med nogle faa Huller til den i Fig. 123 viiste Bankhage,
der befwestes ved Slag foroven og atter losnes ved Slag for-

neden.  Til Afhovling af Breedder eller Planker paa Kant bruges

Fugebuklen (Fig. 124), hvori de befestes ved to Skruer eller
Kiler. Tomrerne bruge en lignende, men lavere Buk til at be-
feeste det slingede Tommer paa med Kiler, medens de hugg
det til. Hjulmwndene og Bodkerne, som betjene dem af Baand-
knive, befeste Trazet i en Snittebenk (Fig. 125). Hyppigt
bruges til Smaaling Skruestikker af Jern, sjeldent af Tre.

Ogsaa til den videre Udarbejdelse af Tra bruges Save.
Cirkelsavene ere ofle meget smaa og indrettede til at skere til
bestemt Dybde og i bestemt Afstand fra en Kant. Vexelsavene
kunne vere med almindelig Stilling med en Bom, to Arme og
en Snor, ved hvis Snoening man strammer Bladet; dette kan
stilles skraat, deels for ikke at staae ivejen, deels for at tillade
en Gjennemskaring af Bradder odl. paalangs; Svejfsaven har
et smalt, sterkt udlagt Blad. Man har endvidere Vexelsave med
Buestilling, til hvilke, blandt andre, hore Lovsavene med meget
korte, smalle og fine Blade til Indlegning. Andre Vexelsave
ere aldeles uden Stilling, saaledes Fuxsvejfer (Fig. 126) med
og uden Ryg, den smalle Stiksav, der er for tyk til at legges
ud og derfor 16ber skarpt til i Ryggen, Gradsaven (Fig. 127)
og flere.

Til Traeets Bearbejdelse bruges allehaande Mejsler, nasten
alle med en lige, fra een Side tilslebet Eg. Hertil hover Stik-
oxen uden Skaft, 21 Tommer lang og et Par Tommer bred,
de tykkere Lochbeitler, der ofte ere tilslehne fra begge Sider,
og Huggejern, de tynde Stemmejern og Stikkejern. De finere
have paa en Angel med Bryst et sexkantet Traskaft til at trykke
med Haanden eller slaae med en Traknippel, de groveste have
en Jernknap eller en Dolle med et kort Traskaft til at slaae
med en Hammer. En Mejsel med to Egge, som stdde sammen
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i en spids eller ret Vinkel, kaldes Gedefod. Billedskererne
bruge Mejsler af de forskjelligste Former til at stikke ud med.
Knive bruges ogsaa. Snedkernes Snitser er kort, bred,
skraat tilslebet og forsynet med et meget langt Skaft til at stotte
mod Skulderen.  Baandknivene have to Angler til cylindriske
Skafter; de ere meest lige, dog ogsaa krumme, gjerne 2 Tommer
brede, 9—16 Tommer lange, tilslebne fra den ene Side. Skaf-
terne ere gjerne bojede imod Eggesiden under en ret Vinkel.

Raspe og File bruges iser af Drejerne; det er isar flade
og halvrunde Raspe, flade, halvrunde, fiirkantede og runde File
af Middelstorrelser, som man bruger; naar de ere stoppede med
Spaaner, bloder man dem i Vand, borster dem rene og torrer
dem ved Varme.

Hivlene gjores her gjerne af Hvidbog og maae til nojagtigt
Arbejde udfores med stor Omhu; medens Metalhovle i Reglen
have Greb og Nase, er dette kun Tilfeldet ved enkelte Tra-
hiovle. Blandt de forskjellige Hovle bemarkes folgende: a) til
at hovle aabne Planer bruges Skrubhivlen, smal, med lige Saal,
convex Eg og Nase, Slethivlen, bredere, med lige Saal og Eg,
Rubanken, en lengere Slethovl, ofte med Greb, og den endnu
lengere Fugebank, med Greb, gjennemstukket Haandtag og ofte
to Lister paa Saalen, til at fore af to Personer paa Kanten af
en Planke (Fig. 128). Slethovlen, Rubanken og Fugebanken
have ofte dobbelte Jern (Fig. 129), for at forhindre Opflosning,
naar det gaaer imod Treet, og overhovedet for dybe Spor af
Hovlen. Iser til Finerer af vredent Tre bruges Tandhivle med
et slejlt Jern, som er riflet foran.

b) Ved Afhovlingen af Falser vilde Hovlens Vanger staae
ivejen; man betjener sig da af forskjellige Simshovle (Fig. 130),
hvis Jern forneden have samme Brede som Hovlen, og hvor
Spaanen derfor faaer en Udgang tilsiden. Gaaer det tvers paa
Traeet, saa stilles Jernet paaskraa, og undertiden tilfojes en lille
Kniv, for at skare Fibrerne lige af.

a) Til Noter eller fiirkantede Render bruges Nothivle (Fig.
131) med smallere og bredere Jern til at skifte, en smal Liste a,
til at stive dem, og et Anslag b, til at bestemme Afstanden af
Noten fra en bestemt Kant. Anslaget kan vare til at flytte ud,
og et Par smaa Knive tilfojes for Arbejde tvers paa Treeet;
ellers bruger man meest Snitser eller Gradsav i dette Tilfelde.
Hovler man Kanten af et Braet med et gaffelformigt Jern, saa
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bliver der staaende en saakaldl Fjer; en saadan Fjerhivl forenes
ofte i samme Tree med en Nothovl til “Plojning” af Braedder.

d) .Til forsirede Lister (“Kehlstod”) bruges forskjellige
Kehlhiovle, som enten indeholde en heel Figur (Fig. 132) og
isaafald kun ere halvhaarde, da de maae skarpes med Filen,
i eller enkelte Elementer, og kaldes da Huulkehlhovle, Rundstav-
hovle, Karnishovle osv. Af denne Klasse er der saare mange
forskjellige.

En vigtig Klasse Vearktojer til Treets Behandling er Borene.
De fores a) ved et Skaft, som ganske smaa Boer stikke i paa-
langs, storre paatvers med en Angel, medens det ved store Boer
er dannet som en Stok, der stikkes paatvers igjennem et Oje
paa Boret; b) med et Sving (Vinde, Omslagshoer) af Tra
eller Jern; c) sjeldnere som et Hjulboer (Fig. 133), der ud-
merker sig fremfor Svinget ved den vilkaarlige Haslighed, en
i bedre Styring og den mindre Plads, det optager; d) ved Dreje-
‘ banken, som enten forer selve Boret eller det Stykke, som skal
bores, rundt.

De mindste Boer ere Spidsborene, med et skarpt rhombe-
formet Gjennemsnit; de trykke nasten blot Traet tilside. Huul-
borene ere halvcirkelformige Render med en skarp Kant; skulle
| de fores med Sving, saa ende de sig gjerne i en lille Tunge
1 (Fig. 134 A). Til Boring paa Drejebanken ende de gjerne i
; en huul Spids (B) og kaldes da Skeeboer. Centrumsboer (Fig.
¥ 135), som i Reglen fores med Sving, have 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 Forlengelse (Fig. 136). Snekkeboer eve vredne,
. som oftest af en rechtangulair Staalstang (Fig. 137), saa at
Spaanerne snoe sig selv op af Hullet. Den borende Spids er

1 gjerne dannet som et Centrumsboer med forskjellige Variationer,
: :’ oftest med Trakskrue i Midten. De saakaldte Vryidthoer (Frit-
i 3 boer) ere forskjellige: det engelske eller sachsiske, som det her
meest bruges, er et Huulboer, der ender sig i en spids Trak-
skrue; man har ogsaa to andre Former, der ere tilspidsede
Snekkeboer med skerende Kanter, og som lobe ud i en spids
Traekskrue. Kronboer kalder man et cirkelformigt sammenbojet l
Savblad, der lober rundt, meest for at udskaere runde Brikker.

s

e e e e e A T T e
s — -

Aty W e i pe o b

R ——




PREJEBENKE TIL TRE. 107

Ved Afdrejningen af store og simple Treesager, som ikke
ere hule, bruges hyppigt Vippedrejeladet, der udmarker sig
ved den hojeste Simpelhed. Stykket indspaendes imellem to Spi-
noler; en Snor, der gaaer nogle Gange om selve Stykket, er
forneden befastet ved et enkelt Traad, foroven ved en Lagte,
der tjener som Fjer. Forsatteren er en Traliste, som legges i
Knager paa begge Dokker.

Mere anvendelig er Drejebanlken, som ligner den til Metal,
meest i dens simplere Skikkelse, dog med en Spindel, som
gjerne ender sig i en Huulskrue. Patronerne erve af Tre og
have en Tapskrue til Befestelse. Foran ere de cylindrisk ud-
drejede og styrkede med en Ring, da de ellers let vilde spaltes
ved Indkilingen af det med Oxe og Rasp tilspidsede Tra, der
skal drejes. Da Patronerne ofte maae uddrejes, for at passe
om Stykket, blive de let for store og udfores da, helst med
haardt Tre (Fig. 138), og er det, naar denne Udforing er
spidst tildrejet, lettere at komme til med Verktojet. Til lempe-
lig Indspending 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 Omslendig-
liederne Kitning med Begkit paa Fladen af en Patron, eller Be-
festelse med Spidser og Understottelse med Spinolen. Spidserne
sidde enten 3 paa eet fladt Stykke Staal (Fig. 140) eller 4 scer-
skilte paa enPatron; af disse er den midterste helst den storste,
og 1 alle Tilfelde® er der en Spids i Centrum for at styre.

De vigtigste Redskaber il Drejning ere folgende: Riret
eller Skylpen til Afskrupning og den groveste Tildannelse (Fig.
141 A) er en tyk, halveylindrisk Staalrende, der fra den ind-
vendige eller udvendige Side er tilslebet med en Eg paa Kanten.
Mejslen (B) er lang, tynd og tilslebet fra hegge Sider med en
skraa Eg; den bruges meest af alle Drejestaalene. Naar et
Stykke fiirkantet Staal tilslibes med en flad Eg for Enden, kaldes
det Sletstaal (C), er Eggen rund, kaldes det Rundstaal (C),
er der to skraae Egge, som lobe ud i en Spids, kaldes det
Spidsstaal (E); faaer Sletstaalet eller Rundstaalel endnu en Eg
paa venstre Side (a b), saa kaldes de Uddrejestaal , fordi de
bruges til Uddrejuning for Enden af Stykkel. Et meget smalt
Sletstaal kaldes Stikstaal (F).
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Skruer i Trae have undertiden runde Ganger, oftest (re-
kantede og, naar de ere store, afplattede (Fig. 142). Man veelger
ikke gjerne lost eller grovaaret Tre, men helst Hvidbog, Bux-
bom, Paretre odl. og det med Fibrerne paalangs i Tapskruer,
fordetmeste paatvers i Moltriker, der ikke have meget fine Genger.
Saavel Tapskruer som Mottriker skarves ofte paa Drejebenken
med Skruestaal (Fig. 68), med eller uden Hjxlp af Register
(Fig. 69). Meget store Tapskruer dannes meest efter Tegning
af’ Skruelinien med Sav, Stemmejern og Rasp og skares blot
efter paa Drejebenken med et Skruestaal, uden Hjelp af Re-
gister. Til middelstore og temmelig smaa, som ikke skulle have
meget fine Ganger, bruges gjerne det i Fig. 143 afbildede Snit-
tiy. T den tyndere Plade a er et 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 Skrueganger ende, er der indladt en Gedefod
(Side 105), hvis Egge netop ligge i Forts@ttelsen af Skrue-
gengerne , saa at Spindelen, som stikkes ind igjennem a 0g
drejes rundt, skeeres med den og derpaa skrues ind i b. Spaa-
nerne gaae ud igjennem det lille Hul ¢. Man har i de storre
Snittoj undertiden to Gedefodder anbragte paa to modsatte Punkter;
den forste skerer da Gengerne i Spindelen til § af Dyhden,
den anden til fuld Dybde. Til Mottriker 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 Gaenger indtil den sidste Omgang, der,
stedse med en skarp Kant, efterhaanden tabet sig i den cylin-
driske Fortsxttelse, hvor Skruegaengerne ere bortdrejede. Enden
af Bolten er huul, og den sidste Skruegang er paa to eller tre
Steder gjennembrudt indtil Huulningen, som optager Spaanerne,
saaledes at der dannes gedefodsagtige Egge, der efterhaanden
skaere Gengerne i Mottriken. Til store Mottriker bruges under-
tiden en simpel Skrueskaremaskine, omtrent som til Metal (Fig
146). 1 Fortsattelsen af en Ledeskrue a, som blot behover at
have indsavede Gaenger, der gaae paa eet eller to Stykker Sav-
blad i dens Mottrik b, ligger en Cylinder ¢ med en Tand d til
at skere Gengerne. Tanden stilles efterhaanden laengere frem,
da man ikke strax tor skere Gengerne til deres fulde Dybde;
den kan passende vare rendeformigt fordybet paa Forsiden, da
Eggene ellers mere kradse end skare,
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d. Samling af Trestyllker.

Naar Arbejdet ikke skal udsettes for Vand eller meget fugtig
Luft, er Liim idethele det bedste Middel til Samling af Sidetra.
God Liim er selv i tykke Stykker klar, blank, tor, haard, sprod
og fri for Pletter; den kan indsuge en stor Mangde Vand, uden
i Lobet af flere Dage at flyde ud. Limen bor swettes i Blod,
derefter hankes smaat og smeltes, uden, eller ialfald kun med et
Ojebliks Kogning, der gjor Limen slimet istedetfor gelatinvs og
derved mindre bindende; ved fremtidigt Brug bor Liimgeleen
derfor ogsaa kun smeltes. Limen raadner let, is@r naar den
er tynd; dette forhindres ved sterk Eddike, der ligesaa godt
oploser Limen som Vand. En Liimfuge taaler ikke Vand; dog
kan den holde sig lemmelig lenge, naar den er tet; andre
foreslazede Midler til at gjore Liim vandtet ere verdilose; der-
imod kan man med den Side 101 omtalte Skibsliim, i en saa
concentreret Tilstand, at den er haard ved almindelig Temperatar,
lime opvarmet Tre, saa det kan taale Vand. Skibslimen binder
godt, men knakker ved et Stod. Hvid Liim til hvidt Tre bor
tilberedes af de bedste Materialier med Forsigtighed , thi Huus-
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 Blyhvidt til Liim og derved
faaet den uigjennemsigtig hvidlig, sterkt torrende og bindende.

Liimfugen bor passe meget nioje og vare fri for alslags
Fedtighed, som viide skye Limen; er det haardt Tre, saa bor
Fugen ridses fiint med en Tandhovl; er det lost Tra, iser
Endetre, og Limen ikke er meget sterk, saa bor det fore-
lobigen stryges med Liim, undertiden endog to Gange, torres
og afrives, for at Porerne kunne fyldes med Liim. Limen
bruges varm og temmelig sterk, den paastryges med en for-
holdsviis stor Pensel og maa eftervarmes, naar Fladerne ere
store. Derefter presses Traet ret staerkt sammen med Skrue-
tvinger i tilstreekkeligt Antal. Naar alle Forsiglighedsregler ere
iagttagne, kan man regne Holdkraften pr. Qradrattomme for:

Endetrea. Sidetre,
Naalee. . ... 1440 & . ... 326 @
Egetre ..... 1670 — ... . 760 —
Ahorn v e 11800kt v BT 0
Hvidbdg .. % = . 1720 =y o o 1080 —
Rodbog .. ... 2050 — ... . 1060 —
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Sidetra, som er godt limet, gaaer ikke let itu i selve Fugen,
men hellere ved Siden af. Med Hensyn til de hije Tal for
Endetra, der synes at stride mod Erfaringen, maa del bemarkes,
at en Fuge er vanskelig at gjore rigligt txet i Endetr®, at man
gierne forsommer al stryge den forud med Liim, og at For-
dringerne til en Forbindelse efter Laugden i Reglen ere altfor
store, til at Limingen kan opfylde dem. ”

Sim og Dykker (Som uden Hoveder) ere afkorlede Pyra-
mider, i Reglen med en Qvadrat til Grundflade. Man borer
gjerne for til de nogenlunde store Som, da det ikke skader
Holdkraften, saalenge Hullet ikke er for stort. Man kan, uden
at fejle meget, beregne Holdkraften pr. Qvadrattomme nedsaenket
Overflade af Sommet, idet man betragter det som en ikke af-
kortet Pyramide. Kaldes Holdkraften i det Hele K, den ind-
slaaede Deels Lengde 1, Tykkelsen og Breden ved Treets Over-
flade respektive t og b og Holdkraften pr. Qvadrattomme x,
saa er K =1 (t + b) x. Ved runde cylindriske Stifter, hvis
Holdkraft pr. Qvadrattomme er meget ringere, bliver Formelen
K=1d = x. Beqvemmest er det imidlertid at indrette Tabellen
saaledes, at den svarer Gl den simplere Formel K =1 q x,
hvor da d betyder ved Sommene t—t—b, altsaa i de fleste Til-
felde deres Tykkelse. En saadan Formel kan ogsaa ud-
striekkes til Holzskruer, da Forsog have viist, at Styrken kan
maales ved Dybden og Tykkelsen udenom Gangerne, uden at
disses Fiinhed eller Dybde gjor noget til Sagen, naar de ikke
ere overdrevent fine. Naar Maalene ere danske Pund og Tommer,
0g Formelen er K =1 d x, er x fundet saaledes:

Sidetrae. Endetrae.

Holzskr, Som. |Stifter, [Holzskr, Stm, | Stifter,
Byr o, oo s 2 RTINS Ee BT 940" 980 | 770
Lind........|3720 | 1820 | 1050 | 2640 | 980 | 910
Rodbog . . ... . | 4120 | 2920 | 2030 | 2890 | 1880 | 1365
Hvidbog . . ... . | 6140 | 3200 | 2100 | 3900 | 2280 | 1785

Eeg ........ 13910 | 3900 | 2030 | 3420 | 2800 | 1435

Holzskruer hefte saa sterkt i Traeet, at de, iser i haardt
Tree, ofte for gaae over, end de slippe Traet; dog har den for
Hvidbog fundne store Holdkraft vistnok veret tilfeldig.  Skrue-
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treekkerne bor vere godt herdede og lobe skraat il fra alle
Sider; endvidere bor de bruges med Forsigtighed, for ikke at
rive Kerven ud. For at ikke Skruen skal ruste fast, gjor man
vel i at dyppe den i Olie, inden man skruer den ind.

Ifolge ovenstaaende Tabel ville folgende Storrelser af Sém
omtrent holde med nedenstaaende Kraft i Sidetre af Fyr:
4 Tommesom, fiirkantede med 3 Tomme udenfor Traet 850 @

3 — — — % = — — 500 —
2 — flade — & - = — 300 —
hele Laasesom — )} e — — 200 —
halve — — 3 — = — 125 —

1 det Enkelte kan Erfaringen betydeligt afvige fra disse
Middeltal, da Treet kan vere saa forskjelligt og Sdmmene
ligesaa.

Der gives en uendelig Mwngde Forbindelser af Tre, der
tildeels eller fortrinsviis beroe paa Traets Tilretning, om de
end ofte understottes af Liim, Som, Skruer, Bolte, Hager,
Dyber (Trenagler) osv. Blandt disse kunne folgende markes:

Ved Planker, Bredder og svagere Trastykker vil der ikke
let indtreeffe nogen Forbindelse efter Lengden; derimod ville
ofte to Bjelker vere at legge i Flugt. Skerer man dem lige
retvinklet af, saa faaer man et “lige Stod”, der forudsatter en
yderligere Forbindelse ved Klamre eller det tilstodende Tommer;
det Samme gjelder om det skraae eller “smig Stdd”. Ere begge
Bjxlker 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 Stod med Forsats. Istedetfor
Klamre af Jern, kan man ogsaa bruge Treklammer til at samle
et Stod; Fig. 149 viser en saadan Forbindelse, hvor to Kiler
a, b forbinde begge Bjwxlker og den underskaarne Klammer
meget fast. Som Exempler paa Forbindelser, hvor den ene
Bjxlke 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 Bjelkerne uoploseligt.

Forbindelser efter Breden forekomme ikke let uden ved
Bradder og Planker. Ved Mobelarbejde bruges meest den Fig.
111 viste simple Liimfuge, der fordrer en omhyggelig Udfirelse.
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
gaae ind i begge Bradder. Til Bygningsarbejde bruges meest
“Ploining” (Fig. 153), hvor det ene Braets Kant afhdvles, saa
der bliver staaende en Fjer, det andet faaer en Not, som passer
over Fjeren. Til nojagtigt Arbejde foretrekkes “Slojfning”
(Fig. 154), der ofte understottes med Liim; den lose Fjer kan
udfores med stérre Nojagtighed, ligesom ogsaa selve Fugen.
Forbindelser ¢ Vinkel gaae i Reglen ud paa at samle 4
Stykker til en Rechtangel, saa at de 4 Forbindelser styrke hin-
anden. En fiirkantet Kasse med Bund afgiver forskjellige Til-
felde af Vinkelsamling af fladt Tre, hvis Hovedflader danne
rette Vinkler. De fire Sider stode til hinanden med Endetra.
At hovle Enden af det ene Stykke retvinklet af og legge det
andet med sin Flade for Enden af det, giver en usolid Samling,
hvad enten den understdttes med Liim, Som eller Tranagler.
Noget sterkere er den i Fig. 155 viiste Samling, hvor begge
Stykker for Enden ere afrettede i “Gjering” (under 45 ©), efter
at vere samlede med Liim, undereet indsavede med nogle lige
Savsnit, udvendig fra Kanten nasten til den indvendige Vinkel,
og hvor dernwest et lille Stykke Fineer af sterkt Tre er limet
ind i ethverl Snit. Den bedste Forbindelse i dette Tilfelde er
den i Fig. 156 viiste saakaldte Swnkning, der, naar den er
nojagtigt udfort, er meget fast; gjores B saa meget tykkere som
d e og ab vise, saa skjules Senkningen fra den Side (fordagt
S@nkning); dobbelt fordegt kaldes S@enkningen, naar den er
skjult fra begge Sider, idet baade A og B ere endeel tykkere
end S@nkningen og stode sammen paa Gjering; isaafald blive
ogsaa de to yderste Twender af Senkningen afrettede med
Gjeringskant (¢ g). Bunden bliver, efter Omstendighederne,
da den skal heftes ved Sidetree, befestet med Liim, Som,
Dyber eller skudt ind i Noter i de tre Sider, der rage lidt frem
for den fjerde. Vinkelsamling af fladt ‘Tre i Plan kan skee
ved Indsledsning, som Samlingen Fig. 155 (Fig. 157), eller med
Tap (Fig. 158); begge disse Samlinger understottes ved Liim.
Vinkelsamling af fiirkantet Tre kan skee med Tap ligesom
Fig. 158, smukkere med dobbelt Tap og Gjering (Fig. 159).
Ved Tommer vil man i Reglen, naar begge Stykker skulle
ligge horizontalt, samle Stykkerne med Blad, idet hver iser
arbejdes ned til haly Tykkelse; dette Blad kan faae en Hage-
kam (Fig. 160), som forhindrer en Forskydning i den ene
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Retning, eller Bladet kan vaere skjevt (Fig. 161), i hvilket
Tilfelde slet ingen Forskyduning kan finde Sted, uden at den
ene Bjelke loftes. Skal den ene Bjelke staae vertikalt, saa
foretreekker man at lade den gaae ned i den anden med en
Tap; Fig. 162 viser en saadan Samling med nedstemt Tap og
skraa Brystning. I Fig. 163 ere Bjelkerne samlede med Svale-
rumpe og Samlingen sityrket ved et Skraabaand, som altid,
hvor det kan tilstedes, i hoj Grad fordger Fastheden.

Ved T-formig Samling vil man ofte ligeledes bruge et
Blad, som man passende kan udarbejde i Svalerumpe (Fig. 164),
for at ikke B skal kunne udtrakkes efter Laengden. Vil man hellere
forhindre en Loftning af B, saa kan man enten bruge For-
bindelsen Fig. 165 (dobbelt Blad eller Gaffel), eller bedre en
indstemt eller gjennemstemt Tap. Naar denne fores heelt
igjennem og forkiles for Enden (Fig. 166), saa bliver For-
bindelsen aldeles faat. Dette kan ogsaa opnaaes paa den i
Fig. 167 viiste Maade med en halv Svalerumpe paa Tappen
og en Kile udenfor.

Af Krydssamlinger (Overskramlinger) har man forskjellige;
men almindeligst arbejder man hver Bjelke iser ned til halv
Tykkelse, eller noget mere, naar den ene kan ligge hojere end
den anden.

1 Anledning af disse Samlinger maa her mindes om de
Side 100 omtalte: Endelister (Fig. 114), Gradlister (Fig. 115),
Fyldinger (Fig. 116) og Samlinger over X.

e. Tresagers ydre Fuldendelse.

Indlegning (Marquetteri, (Decoupeurarbejde) foretages meest
i Palissanderfineer med hvidt Tra (bedst Stikpalme, Christtorn)
eller forskjellige Metaller, Perlemor o.s.v. Efter to aldeles
eens, paalimede Tegninger udskares Grunden og Figurerne hver
for sig, Tra helst fiirdobbelt, med Lovsave i store Buestillinger ;
Figurerne nedlegges i Grunden, samles med paalimet Papiir,
indgnides paa den anden Side med en Kit af Spaaner og Liim,
afrettes med Tandhovl, limes med den afrettede Side paa ““Blind-
traeet”, afpudses og poleres paa den anden.

Finering foretages a) for at spare paa det kostbarere
Tre, b) for Skjonhedens Skyld, da man derved frit kan an-
vende masret Tree, hvor man vil, kan legge Masrene symmetrisk,
ved regelmassigt at ordne de umiddelbart paa hinanden folgende

8




- - B s T ————

114 TRA!S FINERING, AFPUDSNING, MALING,

Finerer af samme Planke, og kan skaffe Sidetre overalt, saa ai

man blandt Andet skjuler Swnkninger. Paa Siden af Mobler

bruges helst stribet, paa Forfronten masret Mahogni i to,

sjeldent fire Breder ned over hele Moblet. Storre Kehlstod fineres

med tynde Finerer, mindreht vles af masret Tveertre.  Blindiraet

er let, nogenlunde knastfrit Fyrretraz, bedre Lindetre, Piil,

Poppel odl., paa Grund af de finere Aarer, allerbedst Eeg eller

skjert Mahognitree. Fineren afrettes lidt med Tandhovl, hvor

det behoves, Blindtraeet ligesaa. Fineren tilskeres, samles

med Papiir og limes paa Blindtraet, i det Smaa med Pennen

af en “Fineerhammer”, i del storre med helst varme “Tolager”,

der paasse efter Stykkets Form, ogsaa varme Sands@kke. Runde

Sojler fineres ved Hjalp af et tet omviklet Baand; Fineren tages

lidt for bred og skares siden nedad Fugen med en Kniv.

Aftreekningen skeer ved hovlet Arbejde med en Ziehklinge,

et kort Stykke bredt Savblad, som man med et Poleerstaal, der

fores skraat nedad Kanterne, giver fire Grader. Klingen krummes

og fores skraat over Fibrerne. Slibningen skeer, ved runde
Sager paa Drejebxnken, med a) Skravgras (equisetum); det bruges |
Jidt fugtigt, og, naar Stykket skal bejses, med Vand; b) Hajskind, |

’ I o :som har skarpe, fremstaaende smaa Skjel, der kun slibe i |

= cen Retning; det samme Skind kan have en forskjellig Fiinhed ‘

| f paa forskjellige Steder; det er sejt, men ridser let med haarde

’ i - Kanter, som findes hist og her; c¢) Glaspapiir, som man kan

|

|

t

|

| have fiint og grovt, lige til den fineste Slibning med Olie; det
er skjort og duer ikke til vaad Slibning, men er billigt; det
b fores med Fingrene eller et Stykke Kork; d) heel Pimpsteen til
" ‘Olieslibning ; «det saves over, og begge Fladerne slibes glatte
i imod hinanden; e) Glaspulver, Pimpsteenpulver eller Trippelse
1 bruges, helst slemmede, til tor Slibning, Vandslibning eller
, -Olieslibning med en Klud.
| . Traeet males ofte, helst efter at vere aftrukket med Zieh-
| e klingen. Skal det oliemales, saa grundes det med Linolie,
] hvori ofte er revet ganske lidt Farve, for at lette Dakningen,

|48 men 4alfald sterkt torrende Substanser, som torret Zinkvitriol,
1 (Kobberaske) eller brendt Oliefarvehud. Efter Grundingen ud-
i kittes Hullerne med Glarmesterkit af Linolie og Kridt. Stryg-

ningen udfores med gamle Pensler, der ere blodere end nye;
den foretages 2 a 3 Gange, hver Gang tyndt for Torringens
¥ Skyld, og hvert Lag torres godt og afgnides lidt med Pimp-
. W
} 1
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steen eller Sandpapiir, for at borllage Knupper. Hvergang
gives Farven Strog i Retningen af Fibrerne og paa Endetraet
efter Lengden. Til indvendigt Arbejde sattes endeel Torrelse
til Farven, og som oftest erstattes endeel af Linolien med Ter-
pentinolie, hvorved den torrer hurtigere og bliver mindre guul,
men holder sig mindre lenge. Decorationer males enten paa
fri Haand, undertiden ved Hjxlp af Tegninger, som kunne stoves
med Kridt, Kulstov odl. igjennem hullede Papirsmonstre, eller
igjennem udskaarne Patroner af tykt Papir; i sidste Tilfelde
bor Sporene af de Papirshaand, som holde Patronerne sammen,
borttages ved Frihaandsmyaling. 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 stryges oftere, hvergang ganske
tyndt, for at Penselstrigene skulle blive fine, og Torringen fuld-
stendig ; hvert Farvelag sliber man godt af, og tilsidst maler
man helst med Lakfarve. Decorationerne udfores paa Trae som
paa Blik; men Lakken bliver aldrig saa haard paa Tre, fordi
det ikke taaler Heden i en 'Torrestue.

Livmfarve stryges i Reglen kun eengang; Limen maa vaere
tynd, fordi Farven ellers let skaller af. Traet bor helst forud
stryges med Liimvand alene. Vil man stryge to Gange, bor
Limen vare sterkere forste Gang end anden ; ligeledes udfores
Decorationer, paa samme Maade som med Oliefarve, med tynd
Liim i Farven. Fernisfarver, som ere revne i Terpentinfernisser
(iseer Dammarfernis), stryge sig blanke; de bruges kun sjeldent,
meest til Hvidt og Lyseblaat, som ikke godt taale Linolien.
Drejerarbejde bliver ofte lakeret med Schellakfernis i Spiritus,
hvortil-er sat Konrog eller el andet Farvestof. Man torrer det
over Gloder, men lader det dog henstaae noget imellem hvert
Strig ; tilsidst bliver Lakken slebet af med Pimpsteenspulver og
Olie og derefter poleret med Schellakpolitur. Snedkerne bruge
i dets Sted at polere sort; de befeste Konrog paa Stykkets Over-
flade med Politur under selve Poleringen.

Naar Tre skal farves (““bejses”) i en eller anden Farve-
suppe, maa det vere vandslebet, da det ellers bliver ru paa
Overfladen ; det suger Farven bedst og farves dybest, naar det
derefter er konstigt torret. Tracet farves forskjelligt efter Aarernes
Retuing og Trxets Fasthed ; masret Trae viser sig derfor tyde-
ligere masret efter visse lyse Bejser. Trafarveriet staaer kun

g
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lavt: klare Farver lade sig ikke godt tilvejebringe, og de en-
kelte Trestykker 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 velger
til Bejsningen fiinaarede Tresorter, og kun hvide, naar man vil
have dem lyst farvede; saaledes Paretre, Hvidbog; til lys Bejs-
ning Lind, Hestekastanie, Ahorn; for Masrenes Skyld Birk,
Valdbirk. Naar Trae skal “bejses” sort, gaaer der, som en
Undtagelse , en virkelig Bejsning forud for Farvningen: Trael
behandles forst med Campesche (Bruunspaan), sjeldnere Gal-
bler odl., og derefter med eddikesuurt Jernforilie odl.  Graat
faaer man ved en tyndere sort Bejse, naar Treet er garvestof-
holdigt ved Jernbejse alene; den graa Farve kan nuanceres med
andre. Bruunt kan frembringes i forskjellige Nuancer med Af-
kog af Valnoddekapsler, med fortyndet Skedevand, Skedevand
med oplost Jernvitriol eller Aloe, osv. Guult med Safran i
Brandeviin, Guulspaan, Gurgemeie eller Qvercitron, efter Bejs-
ning med Alun eller Tinsalt. Rodt med Krap, Fernambuk og
Alun, med Cochenille og Tinsalt; Kirsebartre bliver brunligrodt
i Kalkmelk, som torres ind paa Stykkel og siden borstes og
torres bort. Blaat med indigoblaasur Kali. Til svage Farver
bruges Bejsen kold, til sterkere varm, ja man koger endog
Stykket i Bejsen. Efter Torringen afvidskes Stykket med en
Klud, som er fedtet med Linolie.

Polering af Tre foretages nu kun til bonede Gulve med
“Bonevox ”(Voxsabe eller Vox med Terpentinolie).  Ellers bruger
man Schellakpolitur, tilberedt af 1 Deel Schellak og 7—8 Dele
steerk, fuselfri Spiritus, undertiden med idethele unyttige Tilswet-
ninger af andre Harpixer. Til hvidt Tre bor man tage bleget
Schellak. For Poleringen olieslibes Traet, hvidt Trae helst med
Valmueolie, andet med Linolie. Polituren (il Snedkerarbejde
bringes paa en ulden Klud eller Svamp, udenom den legges en
linned Klud med en Draabe Olie paa, og derpaa fores det, uden
pludselige Standsninger, rundt og frem og tilbage, indtil Kluden
er aldeles tor. Paa Drejebenken 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 Smbe og naturlig Trippelse paa
Haanden. For at give Trael en rodligere Farve, legge Sued-
kerne undertiden Sandelspaaner imellem begge Kludene. Billed-
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sniderarbejde stryges med en eller anden “Lak” (rettere Fernis),
som stryger sig blank ; meest Schellakoplosning med Copaiva-
balsom eller Lavendelolie, ogsaa Copaloplosning i absolut Alko-
hol med Tilsetning af lidt Schellak.

2. Horn og hornagtige Legemer.

Meest anvendes Ozehorn, som paa visse mindre a@dle Racer
naae en betydelig Storrelse og Tykkelse. De ere (Fig. 168)
dobbelt krummede og hule med en temmelig forskjellig Tyk-
kelse i Godset og Langde af den compakte Deel (a—b), den
saakaldte Kjerne. Den nederste Deel (¢—d) bruges til Kamme
eller andre storre Flader; Resten skweres itu med Svejfsave paa
forskjellige Maader, hvorved man skaaner Kjernen saa meget
som muligt. Hornet kan sjeldent bruges uden at rettes ud:
Varmen blodgjor det saaledes, at det kan formes paa forskjellig
Maade, og naar det derefler afkoles, 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 bujes tilbage i en Skrue-
stik og afkoles med Vand. Kogende Vand er ikke fuldt saa
varmt, som Hornet bor vere, derimod ophedes del undertiden
i varm Olie eller imellem tykke Presplader af Jern, som ere
saa varme, alt de “‘spytte”. Presningen tager endeel Tid, for at
Varmen rel kan trenge ind i Hornet.

Hornet saves, raspes, files og drejes omtrent som Tre.
Til Raspningen i det Grove bruges “Studsraspe”, som ere for-
synede paa den ene Flade med ligesom et enkelt Hug, der dog
er filet ind, fordi det er meget grovt. Ved Drejningen bruges
ikke Ror og Mejsel, men til Afskrubning Rundstaal (Side 107)
og forresten Spidsstaal, Slelstaal og Stikstaal ; da Hornet har
en serdeles traadig Textur, er det vanskeligt at faae ret glat,
uden ved at give Sletstaalet en Grad (Fig. 169). Det bores
med smaa Skeeboer paa Drejeba@nken. Horn poleres ikke, som
Tree, ved Indgnidning med en Politur, men ved Glaislibuing og
Blankslibning. Det drejes forst meget glat, og hvis det er filet,
skraves det med et Skravestaal, en gammel trekantet Fiil eller
Kaarde, som er slebet skarp og spids til; Glatslibningen skeer
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forst med Skravgraes, derefter med stodt Pimpsteen og endelig
med stodte Kul, alle tre med Vand; Blankslibningen skeer gjerne
med Trippelse (Engelskjord), forst som en Dej med Sxbe,
saa tort paa Haanden. Horn bejses sort i galaeblesuurt Jernfor-
ilte (af Galxbler og Vitriol). Det presses med Figurer i varme
Metalformer, som ere indsmurte med Olie; forst skrabes det
glat, og helst presses det forud i blanke Metalformer uden Siraler.

Omirent som Horn forholde sig: Fiskebeen, som er endnu
mere traadet og mere sejt end Horn ; Skildpadde, som er mindre
traadet, steerkere og leltere at polere, og som kan loddes imellem
Kjeberne 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 Monnie;
Hover, is®r 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 vere fiin, atter raspes i
Spaaner og sammenpresses. Da Preshornet bliver stedse skjorere,
ved saaledes at gjores 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 Tre. Det bores med Metalboer; det drejes med Rund-
staal , Spidsstaal, Slelstaal og Stikstaal. Det er let at polere:
efter at veere 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 tilborlig sterk Presning i
varme Metalformer modtager det alskens fine Sirater.

Det hyppigste Materiale er Pibebenene, iser af Hornqueg,
ogsaa af Heste og Hjorte, deels fiirkantede, deels halvrunde,
men alle hule, tyndest udvendigt, men tykkest i Godset i Midten,
saa at de udvide sig, iser indvendigt, henimod de porose 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
affedtede; derefier torres de lenge i Vind og Sol. Hugtenderne
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af forskjellige Dyr ere hule og, ligesom Horn, tyndest i Godset
ved den brede Ende. Dertil horer Narhvalens Tander (Een-
hjorningstand ), som er en indtil 9 Alen lang, tynd, lige, fem-
kantet, skruet Pyramide af guul, blod Masse, med en temmelig
stor, femkantet Huulning. Elfenbeen, som har en ringe Krum-
ning og en snarl slorre, snart mindre Huulning ; nar Skallen
er det undertiden bruunt og kan da ikke bleges; er det kun
guult, saa bleges det i Solen under et Glas. Valrostand ligner
Elfenbeen yderst, men har en halvklar Kjarne.

Man har ogsaa vegetabilske Legemer, der i Henscende til
de fysiske Egenskaber slutte sig til de ovennavnie, 0g som der-
for behandles i det Vesenlige paa samme Maade ; derhen hore
den tynde, morkebrune Skal om de spiselige Cocosnider, den
tykke, lysebrune Skal om el andet Slags smaa, uspiselige Cocos-
nodder, og den hvide haarde Kjerne i et Slags Nodder, der
i de senere Aar ere komne i Handelen: Skallen er ganske tynd,
Kjernen nasten kuglerund, af Storrelse som et Ag og megel
liig Elfenbeen.
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D. Behandling af Trevisubstanser.

1. Trevisubstansernes Egenskaber.

Der er kun 3 Materialier af Planteriget (Bomuld, Hor 0g
Hamp) og 2 af Dyreriget (Faareuld og Silke), der spille nogen
betydelig Rolle til Spinding og Vavning; de korte Taver af
Silke kaldes Floksilke eller Floretsilke; af Hor og Hamp kaldes
de Blaar.

Silken er en 500—1000 Alen lang Dobbelttrevl, der danner
Bekledningen af Cocons. Den er meget blank, glat og klar;
den enkelte Trevl er omtrent z4o Linie tyk og Vagtfylden 1,3,
saa at der gaaer omtrent 275 Mile af Dobbeltirevlen paa et
Pund — dog er Edderkoppespind kun ; saa tykt, og Bladguld
endnu meget tyndere. Hirren og Hampen ere Basltrevler af
to seregne Planter; en Kit, som kan oploses i svag Lud,
0g som opblodes ved Gjering, binder dem sammen til el bredt
Baand. Glandsen er mindre sterk, ellers ligner Hortaven i Ud-
seende Silken; men da det er forlengede Celler, findes hist 0g
her Led, hvor to Celler stode sammen. Vagtfylden er 1,5,
Middeltykkelsen omtrent som Silkens, saa at et Pund er omtrem
475 Mile enkelte Trevler. De enkelte Taver ere kun 3—4 Tomater
lange; men de hefte med temmelig Kraft sammen til J<figere
Taver, der ved Horren ere }—2 Fod, ved Hampen 2—6 Fod
lange.

Bomulden er forlengede Celler, der sidde*°m Haar paa
forskjellige Planters Fro. Ved Torringen p*€ Taverne flade
0g ere da ;i;—% Linie brede, 53—z <1M€ lykke. Vagi-
fylden er som Horrens og Hampens. S '

Paa Pattedyrenes Legemer ﬂn({l(gd'c ags Haar: Stikkelhaar
og Grundhaar. Ofte ere beggeJt}_l'mdha’arsem“ ;)a_a '_"""C“ 0g det
uforedlede Faar; men liges:g)vrmet Saaledem} ‘l,ypplgt l{lff"gle,
f. Ex. paa Hesten, Svinet, )aal 05,; lGrundls 0" trenges Stikkel-
haarene paa det forwleM : ’ byt ‘lamene, sox'u kaldes
Uld, blive ene tilha i s (bllkkelhaar) gjerne ere
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stive og glatte, er Ulden, saalenge den er kort, blod og
kruset. Faareulden er, som Fig. 170 viser, danuet ligesom af
fiinriflede Kreemmerhuse med takkede Rande; derpaa beroer
dens Evne at kunne filtes, eller lobe sammen i en Knude,
som ikke igjen kan oploses, fordi Takkerne holde igjen. Uldens
Vagtfylde er omtrent som Silkens, dens Fiinhed ;};—3% Linie,
Lengden 1—22 Tommer. Den lange Uld er gjerne grov. Den
grove Uld er glat, den fine kruset.

De sterkeste Trevler har Silken, dernast nyseelandsk Hor
(Bladtrevier af Horlilien, phormium tenax), Hamp og Hor i et
Forhold omtrent som 6, 4, 3 og 2. Bomuld og Faareuld ere
mindre sterke, men mere elastiske.

2. Spinding odl.

a. Beredning af Raamaterialet til Spinding.

Ulden er ikke blot forskjellig efter Faarets Race, men ogsaa
efter dets Kjon, Alder, Sundhedstilstand og Rogt, ja i ikke ringe
Grad efter dets Plads paa Dyrets Legeme. De Racer, som give
meest og bedst Uld, give ikke meget Kjod og Melk, og Skindet
er slettere. Syge Faar give slet Uld. Faaret klippes alminde-
ligst een Gang om Aarvel i den varmeste Tid, hyppigt ogsaa to
Gange aarlig, til Pintse (Vinteruld, Laad) og til Michaelis (Som-
meruld, Uld), eller, naar man vil have lang Uld, kun hvert
andet Aar. Til Valkning skal Ulden vere 1}—4 Tommer lang,
til Rasmagergarn 4—7, lengere Uld bruges til Kamgarn (il
Merino, Camelot osv.) Ulden vurderes ikke blot efter dens
Langde og Tykkelse, men ogsaa efter dens Blodhed, Elasticitet,
Styrke og Glands, om den er fri for Stikkelhaar og ordnet i
“Stabler” med felleds Kruser, uden dog at vere 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 forst sortere den i
Fabrikerne. Ulden er meget ureen og fedtet, saa at man hojst
faaer 50 pCt. reen Uld af den. Man vadsker undertiden Faaret
inden Klipningen i en Aa, med en Sprojte osv. og lader det
godt torres igjen ; ialfald vadsker man Ulden efter Klipningen,
f. Ex. i Sebevand, fortyndet raadden Urin odl. og skyller den
godt ud, helst i rindende Vand.
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Bomulden faaes meest af en urteagtig Plante, som oftere
maa afhostes, da den barer paa eengang Blomster, gronne og
modne Kapsler, og disse let tabe Bomulden, som derved bliver
ureen. Bomulden torres i Solen og “egreneres” derefter; dette
udfores ved lang Bomuld med tynde Valser, ved kort med “Sav-
maskinen” (Fig. 171), hvor flere tynde Rundsave a paa een Axel
ere adskilte ved 3 Tomme tykke, lidt mindre Traskiver b og med
Tanderne naae ud igjennem et Gitter ¢, som holder Frokornene
tilbage, naar Taxnderne rive Bomulden med. Bomulden borstes
ud af Twenderne igjen med en Borstevalse. Ogsaa Bomulden er
af forskjellig Qvalitet, skjondt i ringere Grad end Faarculden;
navanligen gjores der Forskjel paa lang og kort Bomuld.

Hirren fordrer tet Saaning og omhyggelig Behandling i
en god og dyb Jord, naar den skal blive lang og sterk. Horren
er bedst, inden Froet er rigtigt modent; men det betaler sig
ikke at “ruske” den for. Delte bestaaer i en Oprykning af
Planten. Den torres et Par Dage, og Froet redes af med en
grov Jernkam. Hampen er en Plante med deelte Kjon; den
fordrer ligeledes steerk Jord og en god Pleje. Hanhampen modnes
efter Befrugtningen forst i August; Hunhampen 2—4 Uger senere.
Hanhampen giver meest og bedst Hamp og bor derfor itide
ruskes for sig; Hunhamp med modent Fro duer kun til Toug-
vaerk. Navnene paa begge Slags forvexles ofte.

Af den ruskede Plante er det Mindste Tave: Horren og Huu-
hampen indeholde gjerne 9—94 pCt., Hanhampen 12—13 pCL.
Bast og deraf er atter omtrent 60 pCt. Tave, Resten Kit, som
man losner ved en “Ridning”, en af de Side 100 ved Tra om-
talte Forraadnelsesarter, der standses, inden Taven angribes.
Rodningen kan foretages paa Stubbe ved Hjxlp af Dug og Regn
(Dugrodning), eller i Vand (Vandrodning), som atter enten er
stillestaaende eller aldeles rindende, eller halvrindende; Hampen
roddes ogsaa under Sneen en Vinter igjennem. [ alle Tilfelde
bir Rodningen ledes med stor Omhu og standses i rette Tid,
d. e. saasnart Trevlerne ere losnede, da ellers Taven bliver
mork og skjor. Efter Rodningen bliver Stenglen torret for at
blive skjor, og derefter brages (brydes) den imellem Kanterne
af en Brage (Fig. 172) eller rviflede Valser. Stumperne af
Stenglen og Barken bortskaffes af Horren ved Skjetning, d. e.
ved at slaaes paalangs med en bred “Skjettekniv’ af Tre;
Hampen bankes eller stampes, Horren undertiden ligesaa.
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Silke er et Produkt af Silkeormen, der anskaffes som g
(Grains), plejes som Larve, efter Indspindingen draebes som
Puppe, for at man kan vinde Silken, eller udvikles til Sommer-
fugl, for at forplante Slagten. /Eggene gjemmes paa et koligt
Sted, indtil de skulle udklzkkes, naar man er forsynet med
Morberblade.  /Eggene udklekkes og Ormene opfostres ved
16—24 © R. i et Lokale (Magnanerie), som kan udluftes og
holdes frit for Fugle, Utoj, Fugtighed og Blest, og hvor man
beqvemt kan komme til at fodre Ormene og holde reent om
dem, ved at give dem de friske Blade paa Net, som de krybe
op paa, hvorefter de andre Net med Bladribber og Smuds bort-
tages.  Udviklingen varer i Gjennemsnit 5 Uger; i den Tid
skifte Ormene 4 Gange Hud og hore hvergang imidlertid op
at @de; men efter hvert Hudskifte tillager Appetiten sterkt,
saa at der i den sidste Periode bruges 20 000 % af de 25000 @&
Blade, som Ormene af omtrent 1 @ /g behove til deres Op-
fostrine.  Efter at vare voxet til 6000 Gange dens oprindelige
Storrelse, spinder Ormen sig ind; den bliver noget urolig,
hefter lose Traader ved fremstaaende Punkter (Hovispaaner,
Riisquiste odl.) og spinder derefier en Cocon udvendigt fra.
Efter 2—3 Ugers Forlob bider Sommerfuglen sig ud, lever nogle
faa Dage uden Naring, parrer sig, legger Ag og doer; men
da Coconen paa den Maade forderves, drzbes de fleste forinden
ved Varmen i en Bagerovn, i det Smaa bedre ved Vanddampe.

b. Spinding af korte Taver.

Saavel Bomulden som den korte Faareuld maae undergaae
en forberedende Behandling inden Spindingen: Klumperne maae
losnes og Taverne dernast legges parallelt. Faareulden be-
handles forst nogle Gange i Volfen, en Tromle med Jerntender,
som bevaeger sig raskt rundt indeni en anden, der paa den ind-
vendige Side har nogle faststaaende Taender; imellem de faste
og de bevaegelige Tander losnes Knuderne, tillige kan man
blande forskjelligt farvet Uld (til meleret Klaede), og ialfald be-
nyttes Volfningen til at fordele 10—20 pCt. Bomolie, der skal
befordre Tavens Glidning under Kartningen, Spindingen 0g Vav-
ningen og forhindre en Filtning i Utide. Kartningen tjener til
yderligere at losne Stablerne og ordne Taverne ved en Kem-
ning imellem Kartetenderne. I det Storre bruges Kartemaskiner,
der bygges efter Principet af den i Fig. 173 afbildede Maskine.
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Ulden fordeles paa en Forsyningsdug a, frembydes efterhaanden
af to smaa riflede Valser for den store Kartecylinder b, og efler
at vere kartet imellem den og de mindre Kartecylindre ¢ (Ar-
bejdsvalserne) og d (Renserne eller Klarevalserne), treekkes den
ud af Tenderne ved Gesvindlvalsen e og optages af Afstryge-
valsen f, fra hvilken den kemmes med Kammen g og danner
saaledes ligesom et fiint Spindelveev, hvori der ingen Klumper
bor vere. 1 Reglen karter man 2—3 Gange: skal Ulden kartes
igjen, saa opsamles den paa en stor Traetromle, hvor der af et
stort Antal Lag efterhaanden dannes en Vat (Fell), som rives
af og legges paa den nwste Kartemaskines Forsyningsdug; skal
den strax spindes, saa skal Ulden deles og trilles i Lochetter.
I Reglen er Kartelederet paa f deelt paalangs; ved Trilning
imellem en riflet Trevalse h og en riflet Trerende dannes der
; da Lochetter, saa lange som Maskinen er bred. I den nyere
Tid foretreekker man at dele Kartelederet paa f i Zoner, Ulden
bliver da trukket afi Strimler, og disse treekkes igjennem Tragter,
strekkes og trilles, imellem to Remme med modsat Bevaegelse
eller i Ror (Side 126), til ligesaa mange Lochetter uden Ende,
som derefler opspoles. Disse Kartemaskiner kaldes Forspinde-
karter , fordi de levere en Viwge, der vel ikke er snoet, men
‘ forresten staaer omtrent paa lige Trin med det forspundne Garn.
Lo Med Undiagelse af meget grovt Isletgarn, maa Uldgarn spindes
! 2 Gange; men Vagen fra Forspindekarterne behover kun at
spindes een Gang.
_ Ulden spindes gjerne paa Spindel alene (Fig. 174), altsaa
i ¢ alternativt, idet Garnet snoes, saalenge det holdes skraat ud
3 imod Spidsen (a), derimod opvikles, naar det, efter en Afvikling
1 af de skraae Omgange, holdes retvinklet imod Spindelen. Skot-
[ rokken er saaledes en Rok med en horizontal Spindel med lille
1 Skive nar ved Gulvet og et stort Hjul, der fores med Haanden.
. ; , Forspindemaskinen (Slupmaskine) er skizzeret i Fig. 175 i dens
!
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almindeligste Form. Lochetierne legges paa en Tilforingsdug
il (Slupbord) a; naar nogle ere ved at slippe op, legges der nye
o til Enderne af dem. Enderne af Lochetterne gaae igjennem
i ~ Barrieren b og lobe ud i Garnet, som er spaendt fra Barrieren
i til Spindlerne ¢; disse sidde paa en Vogn, der kan kjores til
| og fra Barrieren og desuden berer en lang, horizontal Tromle d,
‘ eller i dens Sted flere korte vertikale, som med Snore swlle
Spindlerne i Bevaegelse, og en Opslilling e til at fore en over
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Garnet udstrammet Messingtraad saaledes, at dette enten. gaaer
direkte til Spidsen af Spindlerne eller, som den punkterede
Linie viser, i et Knxk hen til et lavere liggende Punkt. Idet
Vognen begynder at gaae tilbage, er Barrieren heavet, og a
bevaeger sig; kort efter lukkes den, og a slandser. Derpaa
foregaaer Snoeningen og Strickningen, idet Vognen fremdeles
gaaer langsomt tilbage med lobende Spindler. Snoeningen ka-
ster sig iser paa de tyndeste Steder og regulerer derved Straek-
ningen. Opviklingen gaaer for sig med e s@nket under en rask
Indkjorsel 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 riflede Valser, der kun bevege sig under Begyndelsen
af Vognens Udkjorsel ; det Hele er bygget af Jern, Maskinen
er bredere og Spindlerne finere og tettere stillede, saa at der
f. Ex. er 240 istedetfor 40—60 paa en Maskine. Kjedegarnet
snoes sterkere end Isletten, fordi der gaaer Kraft paa det i
Veven. Man begynder nu paa at lade Uldspindemaskinerne
gaae automatisk; dog lader man nasten altid Opviklingen be-
sorges af en Spinder.

Bomulden losnes gjerne ved flere Gange al passere Flak-
maskiner (Slagmaskiner) med 1 eller 2 Slagverk (Fig. 176).
Bomulden fores ved Forsyningsdugen 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 ¢. Efter at vere samlel paa Dugen d og
sammentrykt med Traadvalsen e, bliver den af to nye riflede
Valser frembudt for det andet Slagverk f; tilsidst opvikles en
Vat spiralformigt paa Valsen g. Tabet er hidtil circa 50 pCt.
Slaglerne gjore 1—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 2 2 Kartemaskiner (Fig. 177)
med idethojeste 1 Arbejdsvalse a og 1 Renser b, mangengang
slet ingen, men ialfald Karter paa lose Tverbradder og desuden
Gesvindivalse ¢ og Afstrygevalse d. Bomulden forlader Maskinen
som en lang Vage, der med et Par smaa Trakvalser e traekkes
igjennem en Tragt.

Bomuldens Spinding paa Maskine er bragt til en hoj Grad
af Fuldkommenhed, is@r ved Anvendelsen af 2 Principer: Strak-
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ningen ved Valser og Doubleringen. Naar en Bomuldsvege
passerer 3 Valsepar (a, b, ¢ Fig. 178), af hvilke b kan have
f. Ex. 2 og ¢ 6 Gange saa stor Periferihastighed som a, saa
maa den straekkes til den 6-dobbelte Langde, og staae Valserne
ret tet ved hinanden, saa bliver Straekningen meget regelmassig.
Lod man ikke een men 6 lige tykke Vager lobe ind, saa fik
man 1 af samme Tykkelse og samlet Langde istedet; den vilde
vere mere lige tyk overalt, og Taverne vilde vare lagt mere pa-
rallelt.  Forst bruges adskillige Gange Doubleremaskiner, blot
bestaaende af Strakhoveder, der baade doublere og strekke
sterkt, men ikke snoe eller opvikle; derefter foretages 2 a 3
Spindinger, hvor Doubleringen efterhaanden aftager: den forste,
Grovspindingen, er en Fortsetielse af Doublerearbejdet, hvor-
ved Straekningen imidlertid saaledes faaer Overhaand, at Vaegen,
for at holde sig redt, maa snoes eller trilles og opvikles paa
store Spoler. Den naste, Forspindingen, bruges ikke til grovt
Garn, den adskiller sig fra Grovspindingen derved, al Materialet
ikke er Veger, som trakkes op af store cylindriske Blikkander,
men Spind, der trakkes af 2—3 Rader Spoler, og at der
spindes dobbeli saa mange Garn, fordi Alt staaer teltere; Garnet
snoes endnu ikke fastere, end at det kan strekkes igjen ved
Fiinspindingen , som leverer det ferdige, tynde, fast snoede
Garn.  Grovspindingen af Garn, som ikke skal forspindes, skeer
meest paa Rorvstol eller Eclipsestol.  Paa.Rirstolen (Fig. 179)
ledes hver Vage for sig, efter at vere strukket, igjennem et
lille, hurtigt omdrejet Ror a, der snoer den og derefter atter
opsnoer den, inden den vikles op paa Spolen b under en frem-
og tilbagegaaende Beveegelse af Spolerne eller Rorene. Ved
Eclipsestolen trede to Remme (a, b Fig. 130) istedetfor Rorene.
Begge disse Maskiner, som arbejde hurtigt, men ikke nojag-
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 Strakhovedets forreste
Valsepar leverer en Tomme Vage, skal Vingen (Spindelen) gjore
saa mange Omgange, som der skal vere Snoeninger paa en
Tomme, og Spolen ile saa meget forud eller blive saa meget
tilbage, at der ved Forskjellen i Omdrejningen kan vikles en
Tomme op. Da Periferien stadigt voxer ved Opviklingen, maa
Spolens Hastighed vare variabel (idet Differenshastigheden skal
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viere jevil aftagende) ; men dette complicerer Maskinen i hij
Grad, iser da Spolen tillige skal vandre op og ned med en
Hastighed , 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 Stroek-
hoveder istedetfor Slupbordet a og Barrieren b. Den fores af en
Maskine, dog skeer Indkjorselen og Opviklingen gjerne ved een
Spinder for 2 Maskiner, der vende imod hinanden. Da Op-
viklingen skeer paa en megel variabel Tykkelse, ere de “‘selv-
virkende Muler” yderst complicerede, men de ere i mange Hen-
seender fordeelagtigere. Sygarn, Bobinnetgarn og det sterkeste
Kjedegarn spindes paa Vaterstolen (Drosselstolen), der er en
simplificeret Spindelstol (Fig. 182). ~ Spolen holdes tilbage ved
en svag Friktion, men trekkes med af Garnet, der nu er sterkt
nok dertil, og Opviklingen regulerer saaledes sig selv. Vater-
stolen kan ikke spinde saa fiint Garn, som Mulestolen. Den
bruges ogsaa til Tvinding af Sygarn.

¢. Spinding af lange Taver.

Efter at Horren og Hampen ere befriede for Barken og
Traet ved Rodningen og de paafolgende Operationer, indeholde
de endnu en stor Mengde Kit, som binde Taverne sammen til
brede Baand. Disse flekkes ved Heglingen. Man bruger forst
en grov, saa en fiin Hegle, hver bestaaende af et Braedt med
flere Rader lange, spidse, elastiske Staaltender, som et Bundt
Hor eller Hamp slaaes paa, for derefter at rykkes forsigtigt ud
mod den narmeste 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 laengste
Blaar trekkes ud af Tenderne, redes med Heglen og behandles
som Hor. Hampen deles i adskillige Numere, af hvilke kun
de korteste kaldes Blaar. Afgangen i Blaar er meget forskjellig
efter Omstendighederne, men kan anslaaes i Gjennemsnil til
50 pCt.

En meget stor Deel selv af det Hirgarn, som forhandles,
tildeels i forvaevet Tilstand, spindes paa almindelige Rokke;
disse have Vinge og Spole (Fig. 183), som hver fores ved en
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. Skjondt der gjerne er dobbelt Snor, horer Rokken altsaa
til samme Klasse Spindemaskiner som Vaterstolen. Man har
ogsaa 1 andre Lande almindeligt Rokke med een Snor, som
traekker enten Vingen eller Spolen, medens den anden af disse
to holdes tilbage ved en passende Friktion, men wrakkes med,
naar man holder paa Garnet.

Naar Horren skal spindes paa Maskine, anvender man,
ligesom ved Bomuldspindingen, Principerne for Doublering,
Straekning ved Valser og successive Spinding, men med vasen-
lige Modifikationer. Forst skal Horren ‘“spredes” til en lang,
lige tyk Vege paa en Spreder (Fig. 184), et Slags Doublere-
0g Str&kmaskine med to Forsyningsremme a uden Ende, paa
hvilke Horren laegges i tynde Bundter skraat over hinanden;
Strekningen skeer imellem de 3 langsomt gaaende Valser b,
som holde bedre paa den tykke Horvage, end om der var kun
to, og de to meget hurtigt lobende c; efter at have passeret
disse, forenes de to nu temmelig tynde Vaeger. Valserne b 0g ¢
maae stilles idetmindste Tavens Langde fra hinanden, og da
det ved Horren er en betydelig Afstand, vilde Streekningen gaae
uregelmassigt, hvis ikke Vaegen imellem begge blev understottet
af Hegletenderne d, som bevege sig med en Middelhastighed ;
de sidde paa Stokke, som i Reglen skrues frem med to flad-
gengede Skruer e, derefter saenkes, skrues tilbage med to dybere
liggende Skruer f, hwves og atter skrues frem, een efter den
anden. Paa lignende Maskiner, hvor blot Forsyningsdugen falder
bort, doubleres Vagerne adskillige Gange (12—16 sammen hver
Gang) og sireekkes endnu sterkere.  Grovspindingen skeer bedst
paa en Spindelstol med lignende, men meget finere Strakhoveder.
Forspindingen falder gjerne bort.  Fiinspindingen skeer med
Vaterspindler paa to forskjellige Maader: Til grovt Garn satter
man to Par Swekvalser (a, b Fig. 185) i behorig Afstand uden
bevegelige Hegletender (dertil er der for faa Taver), og an-
bringer en Vaterspindel ¢ tet nedenfor det nederste Valsepar.
Dette kaldes Tirspinding. Fiint Garn kan ikke paa den Maade
blive jevnt; det trekkes igjennem en Kasse (a Fig. 186) med

-varmt Vand, som oploser Kitten og tillader et Par riflede Strack-

valser b, ¢ at skille Horren ad i Elementartaver. Strakvalserne
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staae her kun i 4—5 Tommers Afstand og strakke derfor jevnt;
de -arbejde med stor Kraft og derfor langsomt. Dette kaldes
vaad Spinding.

Hamp spindes for Haanden ligesom Hor. For at spindes
paa Maskine maa det hugges over; men det gjor man ikke
gjerne, da en lang Tave er en vesenlig Betingelse for Styrken
af grovt Garn.

Blaar kan ogsaa spindes paa Rok; men det giver et langt
bedre Produkt ved Spinding paa Maskiner, og Blaarspindingen
er Maskinhorspinderiernes Hovedstyrke.  Blaaren kartes flere
Gange paa megel grove Kartemaskiner, der arbejde med Valser,
ligesom til Kartning af kort Faareuld; den af Kartemaskinen
leverede Vaege doubleres og strakkes, grovspindes og fiin-
spindes i Reglen ganske som Horren, kun at Strekvalserne, paa
Grund af Tavens Korthed, ere slillede noget nermere ved hin-
anden.

Den lange Faareuld (Kamuld) maa, efter en forsigtig Ud-
vadskning , Skylning, Torring og Fedtning med 6 pCt. Olie,
redes (kemmes), for at Taverne kunne ligge parallelt. Dette
skeer meest for Haanden med to i Fig. 187 afbildede Kamme
med Jerntender paa 8—10 Tommers Laengde, der jevnligen op-
varmes sterkt imellem to Plader. Ulden fordeles paa begge
Kammene og redes siden forsigligt ud, idet der arbejdes vexel-
viis med begge. Man har ogsaa en Maskine med to meget store,
hule, dampvarmede Hjulkrandse, stillede paaskraa mod hinanden
og forsynede med flere Rader T@nder, der paa den ene vende
ned, paa den anden op i Retningen af Axen. Hjulkrandsene
nerme sig efterhaanden til hinanden. Kamulden faaes fra Kaem-
ningen i storre 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 Vasenlige overeens-
stemmende med Hormaskinspindingen, kun at man langt lidligere,
begynder at snoe Vagen, ja endog strax ved Spredningen, saa
at der kan falde 7—8 Spindinger. Fiinspindingen foretages
enten paa Mulestol eller paa Vaterstol.

d. Rebslagning.

Tougverk slaaes hertillands kun af Hamp, der bor vere
saa lang som muligt; andre Steder bruges Bomuld, nyseelandsk

9
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Hor, Manillahamp ofl. Reberbanen maa have Tougets Langde
med Tilleg for Indireekningen (gjerne }). Paa Holmen hegles
Hampen loseligl, saa at kan 25 pCt. gaaer af i Blaar; den deles
i “Diser” paa 31 @, der give (med 1} pCt. Tab) 3} @ Garn
paa 4 Liniers Periferi og 155 Favnes Langde; 4 og 4 Mand
spinde imod hinanden og spledse Enderne sammen til 4 fort-
lobende Lengder, som henlegges langs Banen; siden opspoles
det paa Ruller 2 20 Garn (4 L@), der hensetles i Magazinet
i Rader. Derfra trakkes Garnene igjennem numererede Huller.
Forst spindes Dukter af et forskjelligt Antal Garn, som fores
gjennem et Bradt med det samme Antal Huller, orduede indeni en
Cirkel,” derefter traekkes igjennem et glat, forholdsviis snevert
Metalror og befestes paa en Krog paa en Vogn, der gaaer
jevnt tilbage, medens Krogen drejer sig. Af Duklerne slaaes
3- eller 4-slaacde Trosser, eller 3-slaaede Cordelier, af hvilke
atter slaaes 3- eller 4-slaaet Kabelgods, alt omtrent paa samme
Maade. De enkelte Dukter eller Cordelier udspendes, for den
ene Ende samlede paa een Krog, for den anden fordeelie paa
hver sin Krog. Paa eengang slaaer man nu Trossen (Cordelien,
Kabeltouget) og eftersnoer de enkelte Dukier (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-slaget Gods indlegges en Kalv (Hjerte),
for at det ikke skal falde ind paa den ene Side. Jo sterkere
Godset slaaes, desto mindre vandsugende bliver det, men tillige
desto kortere, stivere og ringere i Styrke. Et enkelt Garn baerer
uslaaet 180 a 200 @, Tougverket kun 120 @ pr. Garn (Toug-
verk paa n Tommes Periferi berer 800 2 1000 n 2 @). Under-
tiden tjeres Garnene ved at traekkes ned til Bunden af en op-
hedet Tjarckjedel og derefter at udpresses imellem et Par hule
Ruller.

e. Haspning.

Herhen hover den saakaldte Silkespinding. Cocons bringes
helst forst i blodt Vand til omtrent 70 © R., for at opblide
Gummien, og spindes siden fra lunkent Vand til 20—30 © R.
I det varme Vand “purgeres” med et Birkeriis, som de lose
Taver hange ved, derefter bringes Cocons med en Skumskee i
det lunkne Vand. Opvarnmiligen skeer bedst ved Damp. Spin-
dersken samler 5—20 enkelte Trevler, som sammenpresses ved
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at slynges om hinanden og klxbes med Gummien. Ophasp-
ningen skeer meget skraat, for at ikke Traadene skulle hefte
ved hinanden. Delte Produkt kaldes raa Silke; det kan siden
tvindes eller forveves.

Ved Garn er Hensigten med Haspningen undertiden ner-
mest at tomme Spindlerne eller Spolerne og at bringe det i en
Form, hvori det lettere modtages af de folgende Maskiner, eller
hvori det bedre kan forsendes; den bruges dog fordetmeste til-
lige til at maale Garnets Fiinhed og saaledes controllere Ma-
skinerne, ved at sammenligne Lengden med Vegten. Hasperne
ere gjerne Talhasper (Knekbasper) til 1—50 Garn; den ene
Side er til at slaae ned. Numersystemet er yderst forskjelligt,
men sadvanligviis har man hojere Tal til de finere Slags Garn.
Hirgarn maales hertillands saaledes: 1 Sireng (5040 Alen)
har 12 Fed eller Knek a 120 Traade, hver paa 3} Alen, som
er Haspens Perimeter; det s®lges strengeviis og benavnes f. Ex.
40 Feds Garn, naar der gaaer 40 Fed paa et Pund. Maskin-
garn selges fast overalt efter det engelske System bundteviis:
1 Bundt holder 200 leas & 300 yards (120 Traade a 2} yard);
Nr. 35 har 35 leas paa et engelsk Pund og svarer omtrent til
40 Feds Garn. Bomuldsgarnet maales anderledes, saa at Nr. 5
er ligesaa fiint som Horgarn Nr. 14. Der hersker stor Uorden
ved Numereringen af Uldgarn. Ved Silkens Forhandling og
Numerering maa det erindres, at den er meget hygroskopisk,
saa at den kan skjult indeholde indtil 30 pCt. Vand. Torringen
til en bestemt Fugtighedsgrad (Conditioneringen) kan skee i 24
Timer ved 20 © R., da den indeholder endnu 9—10 pCt. Vand,
eller i 3 Timer ved 87 ° R., hvorefter man legger 10 pCt. til
Vaglen.

3. Vevning odl

a. WPapirfabrikation.

Det overvejende vigligste Material er Klude; iser til Pap
bruges ogsaa Tougvark, Straa og Papivstumper. Kludene sor-
teres omhyggeligt, ikke blot efter Materialet, idet Hor- og fine
Hampeklude give det fineste Papir, grove Hampeklude det ster-
keste, Bomuldsklude, is@r naar de bruges alene, et baade svagere
og mindre smukt Papir, uldne Klude kunne bruges til et eget

9*
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Slags Filtrerpapir og taales til det allersletteste Papir og Pap,
men have en storre Verdi til Fabrikationen af Kradsuld, Silke-
klude ere aldeles ubrugelige — men ogsaa i blegede, ublegede og
farvede Klude, fine og grove, nye og slidie; Somme odl. skares
fra. Da Papir af Klude, som sonderdeles ved blot mechanisk
Kraft, let skrumper, bliver dyrt og vel klart, brugle man tid-
ligere at lade Kludene, hele eller halvinalede, raadne til en vis
Grad; nu foretrakker man at koge dem med Soda eller Pot-
aske og Kalk.

Malingen af de grovt sonderhakkede Klude skeer i Hol-
lenderen (Fig. 188), et 9 Fod langt Kar, som er deelt paalangs,
paa den ene Side har en med 32—72 lidl skraae Skinner besat
Valse a og under den i Bunden en “Plade” b med 7—20 Skinner,
saa al der ved 120 a 200 Omdrejninger i Minutten skeer 500
a 5000 enkelte Klip i Sekunden. Halvhollenderen ,, som gjor
“Halvtoj” (Halvstof) gjor kun 500—1000 Klip i Sekunden, Heel-
holleenderen, som maler Halviojet til Heeltoj, gjor 1500—5000.
En Hollender koster 4—6 Hesles Kraft. Sjeldent vadskes og
bleges Kludene hele; derimod blive de gjerne vadskede i Haly-
hollenderen inden Malingen, blegede med luftformig Chlor som
Halvtoj og atter udvadskede i Heelbolleenderen, inden de males
fine. Naar man vil vadske i Hollenderen, anbringer man over
Valsen en Kasse ¢ med skraa Sold d og Aflohsror for Vandet;
siden anbringer man tette Skud e narmere ved Valsen. For at
borttage den sidste Rest af Chlor, som den blotte Udvadskning
ikke kan fjerne, tilsetter man lidt svovlsyrligt Natron (Antichlor).
Setter man til Stoffet forst en Harpix- eller Voxsxbe og siden
Alun, saa bliver Taven mindre hygroskopisk, og man kan skrive
paa Papiret (Liming ¢ Bitten).

Formmningen skeer for Haanden ved at dyppe en tet, fiir-
kantet Messingtraadssigte med 10s paasal Rand ned i det op-
varmede og omrorte Heeltoj og tage den op i horizontal Stil-
ling, saa at Vandet kan lobe fra Taven. Det nyformede Papir
liegges i en Post paa 180 Ark, med et “Filt” imellem hvert Ark,
presses forst med, saa uden Filtene, helst flere Gange med Om-
leegning imellem hver Gang, for at Papiret kan blive glattere.
Torringen skeer paa Snore ved Trak i aabne Torreskure.
Liming for Haanden skeer ved Neddypning af nogle Boger ad
Gangen i Liimvand, som man koger af alskens Hudaffald med
Tilsetning af Alun, derefter torres Papirel igjen, og naar det
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skal vaere fimt, maa det alter limes og torrves. Finere Papirer
pilles tilsidst og presses tort imellem Glandspapper.

Osemaskinen , som af Heeltoj leverer fierdigt Papir, kan
vaere indrettet som Fig. 189 viser. A er Stofbeholderen (Botten),
hvor en Filtration finder Sted baade ved a, b og ¢, for Klum-
pers Skyld; et Stighord d reguierer Udsiromningen paa en stor
Messinglvistdug uden Ende B (Formen), der baade lober fort
foroven over en Raekke smaa Ruller, tilbage forneden, og des-
uden har en Rystebevaegelse til Siden, for at slippe Vandet.
Ved 2 uldne Lister uden Ende C begrandses Papirel efter Breden.
Ved Fortynding af Luften i Kassen D drives mere Vand ud.
Den egenlige Presning deler sig i 3 Dele: inden Papiret for-
lader Formen, presses det forst svagt med en riflet eller med
Metaltraadtvist belagt Valse E og derefter imellem to med “Filt”
belagte Valser F og G. Endeligen presses det, efter” at have
forladt Formen, imellem en glat Valse og et Filt uden Ende,
forst imellem H og I med Filtet K paa den ene Side, saa imel-
lem L og M med Filtet N paa den anden Side. Torringen skeer
ved Beroring med adskilige med Damp opvarmede hule Valser
0, P, Q. Ogsaa her bruges to Filte uden Ende R og S til at
trykke Papiret mod Torrevalserne, forst med den ene, saa med
den anden Side. Dampen bortledes, for at den ikke skal for-
teettes paa Loftet og dryppe ned paa Papiret. Efter Torringen
opvikles dette vexelviis paa to sexkantede Hasper T og U; naar
den ene af dem er forsynet med en passende Mangde Papir,
skifte de Plads ved at svinges om en Veeglstang V. Enten blive
samtlige Lag med en stor Kniv skaarne op paalangs, tagne af
Haspen og deglte i Ark paa begge Ledder, eller Papiret ledes
ind i en Maskine, der besorger Delingen.  En saadan Maskine
kan levere omtrent 2 Miil Papiir i Dognet; er Breden f. Ex.
3 Alen, saa bliver det omtrent 10} Baller Medianformat, som
af godt Trykpapir have en Verdi af omirent 400 Rbd. Naar
Maskinpapir skal limes, skeer det gjerne i Botlen, for at und-
gaae Ulejligheden med at haandlime saa store Qvantiteter; men
Papiret bliver meget stwrkere ved at limes for Haanden.

Pap faaer man, naar man legger 2—12 nyformede Blade
Papir paa hinanden, uden Filt imellem, og presser dem sam-
men ; de presses alter, torres bedst i Solen og blive dervefier
gjerne valsede wmed glatte Metalvalser.  Saaledes gjores ogsaa
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Nodepapir, Bristolpapir, Bancoseddelpapir med couleurte Vand-
marker (som det svenske og preussiske).

b. Fabrikation af Eattefilt.

Materialet er gjerne Harchaar, helst fra Vinterskind, eller
Uld. Hareskindet maa bejses med Skedevand, Arsenik odl., for
at Haarene kunne filtes, derefter skaeres Haarene af, renses og
losnes, ved al lade Tarmstrengen af en stor Trebue (Fakbue)
dirre i dem. Haarene ordnes i to Triangler med convexe Sider
og eet afrundet Hjorne (Fakstykker), som trykker sammen,
legges over hinanden med en Papirskjerne imellem, som Kanterne
bojes over, saa at Fakstykkerne filtes sammen til en Pose (Fig.
190), der yderligere filtes tort paa et Bord med Understottelse
af lidt Varme, og derefter valkes, is@r med en Borste, i en
varm, suur Valkebejse, hvorved Posen lober sammen og bliver
tyk. Ved Hjelp af den varme Valkebejse trackkes Posen med
en sterk Snor over en Form, farves, stives med Schellak, op-
lost i Spiritus, paa den indvendige Side, opblodes med Vand-
dampe og presses med et varmt Pressejern over en anden Form.
Stikkelbaarene, som staae frem paa Overfladen, rykkes ud med
en Tang.

C. l!nnnelse af Tricot.

Medens Papir og Filt ere dannede ved blot Adhwsion eller
ved Filining 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 saaledes under idelig Knytning daunes Filet; ved blotte
Bugter (Masker), der holde hinanden, dannes Tricot. I Begge
tilstede Maskernes Form i hoj Grad en Udvidelse af den ene
Dimension paa den andens Bekostning, hvoraf folger, at Tojet
er serdeles elastisk.

Om Dannelsen af Tricot paa Strompevirkestolen kan Fig.
191 give et Begreb. En Rakke Naale a tjener til at danne
Maskerne over; enhver af dem ender sig med en Bugt, der kan
lukkes ved Trykket af en Lineal (Pressen) og, naar Trykket
ophiorer, aabner sig af sig selv. Imellem hver Naal findes en
Platin b; hver anden Platin er fast anbragt paa en Liste ¢; hver
anden er 10s og kan ved en seregen Vagistang (Unte) d trykkes
nedad, men den kan ikke komme hojere op end de faste Platiner.,
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1

Hvergang en ny Maskeraekke skal dannes, legges Garnet foran
Platinerne ; de lose Platiner slaaer da een efter en anden med
Nasen Garnet ned i en Bugt af dobbelt Dybde, derefter loftes
alle op, for at virke i Fwllesskab med de fasle Platiner. De
nye Maskerader trykkes i Bugterne, som lukkes, saa at det
gamle Vievs Masker kunne gaae over dem og hange sig i dem.
Indtil de nye Masker forenes med det gamle Vav, opholder
dette sig bag Hagen af Platinen. Nedtrykningen af de lose Pla-
| tiner (Coleringen) skeer ved at traekke en lille, 1os Knup (Che-

valette), der rider paa en med ¢ pavallel Liste, under Enderne il

af Unterne; dertil er der to Traad; et tredie er lil Pressen.

d. Garns Forberedelse til Vevning.

Hor- og Hampegarn maa byges, for at bortskaffe Resten af

den naturlige Kit, der gjor det stivt; dette skeer ved Gjering i |

med Klid odl. eller ved Udblodning i Lud, hvorpaa folger en il B
omhyggelig Skylning. Nu skal Kjeden (det Garn, som skal

gaae paalangs) afmaales (rendes) og vikles op paa en Kjede-

bom (bommes). Rendemdillen er en opretstaaende lang Haspe,

ad hvilken f. Ex. 40 Garn fores i en Spiral med saa mange
Omgange, som Kjeden skal vaere lengere end Mollens Perimeter

(ofte 6 Alen). Derefter fores Garnene atter tilbage osv., indtil

| der er det behorige Antal til en Kjede. Bommingen skeer med
Omhu, for at alle Kjedetraader blive lige starkt strammede;
Enderne knyttes til en Liste, som nedlegges paalangs i Bommen.
Sletningen er en Indgnidning, enten stykkeviis paa Vaven eller

| bedre forud paa hele Kjeden, med f. Ex. Kartoffelstivelse, hvortil | }
er sat noget Gelee af islandsk Mos og Stivelseberme, eller en |

anden Composition, som kan binde Taverne, gjore Garnet glat,

holde sig fugtig, for ikke at blive for stiv, og efler en Torring

holde sig tor, for at ikke Tojet skal tage Skade. I det Store |
sleltes paa en Slettemaskine: man afmaaler da Garnet paa en {

Rendemaskine , hvor f. Ex. } af Kjeden strax bommes op paa
en mindre Bom, medens en Viser angiver, hvor stor en Laengde
der er givel paa; 4 saadanne Bomme legges da ind i Slette-

maskinen, hivor Garnet traekkes igjennem Sletten, denne borstes i
ind, det slettede Garn torres ved Trek og bommes igjen. ‘ |

Andre Slags Garn behove ingen Bygning. Bomuldsgarn slettes
til Kjede ligesom Hor- og Hampegarn. Uldgarn sleties med
tyndt Liimvand ; Olien gjor det glat.
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Veevning af forskjellige eensfarvede twette Tojer
med enkelt I{jede.

Fig. 192 er en Skizze af en almindelig Vev il Lerred,
Klede og andre ligedan vavede Tojer: a er Kjedebommen med
et grovt Sperveerk ; til at holde Kjeden i Ovden tjene Skjel-
stokkene b, imellem hvilke Kjedetraadene krydse sig; c¢ er to
saakaldte Skafter (Fig. 193), bestaaende af Rammer, hvori-er
udspazndt en Rakke sterke Traader (Syller) med et Oje af
Traad, Metaltraad eller Glas midt paa hver. De Kjedetraader,
som skulle styres af Skaftet, 1obe igjennem Ojnene, de dvrige
imellem Syllerne; her lober hver anden Traad stedse igjennem
Ojnene paa det ene Skaft, de Ovrige styres paa samme Maade
af det andet Skaft. Til Skafterne svare to Traad (Skamler) d,
ved hvis Tredning af den paa Banken siddende Arbejder Skaf-
terne vexelviis heves og senkes, saa at der dannes et Overfelt
og et Underfelt, imellem hvilke Isletten kan skydes ind. Den
er til det Ojemed opspolet paa smaa Spoler e, som legges ind
i den saakaldte Skytte f (Fig. 194), een ad Gangen. Denne
kastes ved smalt Toj med den ene Haand og gribes med den
anden; ved bredt Toj 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 Isletten ind og
saaledes danne et tet Vv, tjener Ritten (Bladet) h (Fig. 192),
der kan svinge frem og tilbage paa Laden i, som barer Snel-
skytten paa sin indvendige Side. Ritten trykkes tilbage imod
det forreste Skaft, idet Skylten kastes igjennem, derefter trades
Skamlerne om, Ritten slaaes til, hvorved “Rorene” (gjerne af
Messing- eller Staaltraad, som er valset flad) drive Isletten ind,
den trykkes atter tilbage, Skytten kastes igjennem i modsat Ret-
ning osv. Ved middelfiint og grovt Vev gjores der 2 til 5 Slag
med Ritlen. Tojets Brede reguleres ved Spendetrxet (Fig. 196).
Naar et lille Stykke er vavet, rulles der paany Kjede af Kjede-
bommen og Toj op paa Tojbommen k. Naar Tojet er tykt og
langt, lader man det gjerne 1obe forst over en Brystbom I.

I vore Dage har Maskinvevestolen naaet en overordenlig
Vigtighed, efter at den er blevet saaledes forbedret, at alle Be-
vegelserne gaae let og sikkert. Fig. 197 viser en Maskinvaey
fra Siden. Den er bygget af Jern, forresten ere Delene stillede
omtrent som i Haandveven, blot at Ladens (a) Bevaegelsesaxe
er forneden (ved b); Skamlerne (¢) Iredes ved excentriske Ski-

.
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ver (d). Skytten er et Slags Snelskylte, der swtles i Bevagelse
ved Ryk af to Arme e. Der er tre Stoppeindretninger: een
som Arbejderen bruger; een settes ud af Virksomhed derved,
al Skytten ligger i eet af dens Lejer i Laden, men stopper Ma-
skinen, naar den bliver liggende paa Vejen; den tredie settes
ligeledes ud af Virksomhed ved Trykket af Isletgarnet imellem
Skytten og Vivet, men standser Vavemaskinen, hvis Isletten 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, der
er anbragt paa Enden af Kjedebommen. En god Maskinvev
kan gjore indtil 100 Slag i Minutten; den kan saaledes, med
de fornodne Standsninger, veve 32 Alen med 70 Traader paa
Tommen i 12 Timer og fordrer dertil Pasning af 1 Arbejder til
2 Vave. I samme Tid kan en Haandvaever kun veve 12 Alen.
Man lader undertiden een Mand baade passe og traekke Maskinen.
Shirtings, Kattuner og andre lignende Bomuldstijer blive i vore
Dage nasten udelukkende vevede paa Maskine; Klede begynder
man at veve paa den Maade; med Larred vil det ikke blive
ret almindeligt, da Kjedens Uelasticitet og de gjentagne Slag
med Ritten legge Vauskeligheder ivejen. Bendler vaeves paa
et Slags Maskinvaev (Mollestol), indtil 40 Stykker ved Siden af
hinanden ; hvert Baxndel har sin egen Skytte, der er lengere,
end Baendelel er bredt, og gaaer i Baner paa begge Sider af det.

Vil man, uden at benytte Virkningen af forskjellige Farver,
afvige fra den simple Leerredsvavning, i hvilken Loven for alle
Kjede- og Islettraader er: 1 op, 1 ned, saa maa man, ved Be-
tragtning af den eller de Dele af Monstret, af hvilke det Hele
sammenszettes, ved heel eller deelviis, simpel eller omvendt Gjen-
lagelse i Lengden og i Breden, undersoge foigende Momenter:
1) Antallet af Skafter findes liig Antaliet af de Kjedetraader,
der folge en swrskilt Lov, idet alle de, der samtidigen gaae op
og ned overalt, kunne fores igjennem Ojnene paa det samme
Skaft; 2) Ordenen at fore Kjedetraadene igjennem Skafterne
er i Monsterelementet givet ligefrem; ved enhver Gjentagelse er
den uforandret, omvendt, total eller partiel, som Gjentagelsen
selv; 3) Antallet af Skamler er liig Antallet af de Isletiraader,
der fra den ene Eg til den anden folge en serskilt Lov, da den
Skammel, som kan dele Kjeden rigligt i Over- og Underfelt for
een Isletiraad, ogsaa kan gjore det 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 have alle de Kjedetraader (eller de
Skafter, de hore til), som paa den overste Side (Vrangen) ligge
over den til Skamlen svarende lsletiraad; 5) Ordenen at treede
Skamlerne i findes paa samme Maade ved at undersoge Monstret
] paalangs, som Ordenen at benytte Skafterne ved en Undersogelse
{ies paatvars.

Blandt de herhenhorende Slags Monster maae mearkes fol-
gende: HKipper kaldes et overalt eens Vav, hvori enhver Islet-
0g Kjedetraad folger den samme Lov: n op og m ned; der er
saaledes : treskaftet Kipper (1 op, 2 ned), fiirskaftet (1 op,
3 ned eller 2 op, 2 ned), femskaftet (nasten altid 1 op, 4 ned)
, osv. Atlask er gjerne 7—8-skaftet Kipper (1 op, 6—7 ned).
i I Kipper er det Retten, hvor Kjeden isar ligger frem. Stribede
§ Ménstre,, hvortil ogsaa hore Tojer med Border; hvert Slags
9 Striber har sine s@regne Skafter, og ofte er det en stor Lettclse
at give hver sine egne Skamler, idet der trades 2 paa eengang.

1 Damaster have overalt samme Kipper (i linned Damast gjerne
" | il femskaftet, i Silkedamast ofte et hijere Kipper), og Monstret
.l 5;? fremkommer ved at i Grunden paa Retlen Kjeden isar ligger
‘i f 13 frem, medens Isletten iser ligger frem indenfor Contourerne af

;;‘ ; 'i Monsteret.  Ere Figurerne, for at forringe Antallet af de nod-
i [ %i vendige Skafter og Skamler, ikke begrendsede af skraae eller
e * krumme Linier, men kun af Linier efter Traadene, saa kaldes

Y det linnede Damast Drejel.

j Al Paa en Vev er der ikke godt Plads til mere end omtrent

e 30 Skafter og 20 Skamler; skal Antallet vere storre, saa kan
‘ i ; : man (see Fig. 198) lade Sylierne a henge li)s(.:, hver for sig

i f strammet med et lille Lod b og holdt paa sin Plads ved et
! b . Bret ¢ med Huller i.  Snorerne (Korderne) d, der gaae igjen-

nem Harniskbredtet e, fore hver bestemte Syller efter Monsterets
Natur og svare saaledes til Skafterne; derimod svare Haand-
tagene f til Skamlerne, idet man ved at treekke i dem i en be-
stemt Orden faaer efterhaanden de rette Korder havet (Trwk-
vwven ). Vil man vaeve Damaslt paa Traekveven, saa lilfojer

T T R iy
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maun gjerne 5 Grundskafter g (Damastvaeven) og ligesaa mange
Skamler, af hvilke enhver Iofler ect Skaft og trakker et andet
ned; man kan da i en heel Brede af Tojet ved Haandtaget lbfte
alle Kjedetraader eller slet ingen, der vil dog blive den fornddne




JACQUARDSTOLEN. KLART T{J. 139

Forbindelse imellem Kjede og Islet. Man kan da ndjes med
L af det ellers fornddne Antal Korder og Trak.

Nuomstunder bruges til alslags Monstervevning nesten kun
Jacquardstolen (Fig. 199). Den har 1se Syller, Harniskbraedt
0g Korder a; disse ere hver for sig befestede i en Tre- eller
Jern-Krog (Platin) b, hvoraf findes flere Rader med ligemange
i hver Rad. Til hver Platin svarer en horizontal “Naal” ¢ med
en Slynge paa. I en Ramme sidder en Liste d for hver Rad
Platiner saaledes under Krogene, at med Rammen loftes tillige
alle Platinerne; dersom imidlertid nogle Naale vare trykkede til-
bage, vilde deres Platiner ikke lenger lbftes med Rammen.
Paa den ene Ende af hver Naal sidder en Spiralfjer e, som,
naar Trykket ophorer, bringer den tilbage i Normalstillingen,
hvorved de alle med den anden Ende f ligge i en Plan. Hver
Naal har sit Hul i hver Side af en fiirkantet “Valse” g (see
ogsaa Fig. 200); naar Valsen er bedxkket med et Kortblad h
og den trykkes imod Naalene, ville de Platiner, hvis Naale finde
et Hul i Bladet, blive loftede af Rammen, de andre ikke. Under
Arbejdet drejer Valsen sig inden ethvert Tryk } Gang rundt, og
hvergang kommer der et nyt Kortblad for, da de sidde regel-
massigt paa to Baand og styres ved begge Ender. Kortbladene
svare lil Skamlerne; et Hul betegner Forbindelsen med det til-
svarende Skaft (Platine). Ved symmelriske Monstre I5ftes i rette
Tid de to smaa Kroge i lidt; Valsen drejer sig da tilbage, og
Kortene bruges i omvendt Orden. For Border er der gjerne
serskilte Kort. De fleste Jacquardvaeve bhave Grundskafter, saa
at selve Jacquardmaskinen ikke hvergang behodver at bevaeges;
der kan da benyttes en mindre Maskine og ferre Kort. Ma-
skinen benwevnes efter Antallet af Platiner en 200-, 400-, 800-
Maskine. En Jacquardstol uden Grundskafter kaldes Brillan-
tinestol.

f. Veevning af andre eensfarvede Tijer.

Klart Tij kan dannes paa flere Maader: Linon og lignende
Stoffer veeves som Laerred; men ligesom Kjeden er sat mindre
tet, saaledes skeer ogsaa Indslaget med Ritten meget 10st; ofte
opvikles Tojet stadigt med en Regulator, saa at [slettraadenes
Antal paa en Tomme er bestemt. Klart 1) med et Monster
eller txlte Kanter har vexelviis en Grundislettraad, der gaaer
heelt igjennem Vavet, og een eller flere, i Reglen blodere Figur-
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islettraader, der blot vaves ind i Monsteret; det ligger enten
16st over Grunden og Kklippes siden bort, eller det fores med en
egen lille Skytte for hver Figur. I Flor og Gaze ere 2 og 2
Kjedetraader sammenslyngede, 4 Gang vexelviis frem og tilbage
for hver Islettraad (see Fig. 201), saa at den samme Kjedetraad
stedse ligger enten over eller under Isletten; de to sammen-
slyngede Kjedetraader see nesten ud, som om det var een. Om
Maaden at frembringe delte Vv paa ville Figg. 202 og 203
give et Begreb: i Stillingerne I og III kastes Skytten ind; de
skaffes tilveje ved vexelviis at traede to Skamler, af hvilke den
ene bevirker en Stramning i a og b, den anden i o og p.

Dobbelt Kjede kaldes det, naar paa sine Steder nogle
Kjedetraader bringes til at ligge over andre. Med 4 Skafter
og Skamler kan man saaledes vaeve Ror, f. Ex. til Sprojteslanger,
Swkke osv. Man kunde frembringe Tojer af 2 eller flere Gange
Vievens Brede. Hvor man vil forbinde de to Vav, lader man
enten Isietten spinge over fra det ene Vav i det andel, og nwxsle
Gang omvendl, eiler man ombytller Kjedetraadene i begge Vv
man kan ogsaa, hvor man vil, legge Kjedetraaderne jevnsides
og faae enkeit Vaev. Piquet er af dobbelt Vv, hvor Monsteret
er frembragt ved at forbinde de to enkelte Vv i regelmeessige
Linier og Punkter; figureret Dyffel er det Samme af Uld.

Et eget Slags dobbelt Kjede har Flijel: Foruden Kjede og
Islet til Grunden, er der nemlig en saakaldet Pohlkjede (poil),
der til bestemte Tider alene lofles og derved slaaes over ind-
lagte Messingtraader (Fivjelsnaale); enten trackkes Flojelsnaalene
ud (uopskaaret Flojel), eller man skrer alle Bugterne op, ved
at fore en lille Kniv langs en Fure i Naalen (opskaaret Flojel).
Man kan naturligviis let danne Flojelsmonster paa glat Grund,
0g naar man bruger vexelviis to Slags Naale, f. Ex. med og
uden Fure, kan man tillige benytie Contrasten imellem opskaaret
0g uopskaaret Fijel. Hatteplyds er langhaarel Fiojel, der faaer
Fald med et Pressejern.

g. Vavning af fleerfarvede Téjer.
Meleret Klede faaes af Uld af forskjellige Farver, blandet
i Volfen. Isprengt Vev danves af tvundet Garn, samlet af (o
Farver; driseret Vev ved at slaae tykt, uldent, periodisk for-
skjelligt farvet Garn paa en Hampekjede, der skjules af Isletten.
Irisering og Ispriengning bruges iser ved Tricots. Viver man
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toskaftet Silketdj med Kjede og Islet af hver sin Farve, saa viser
det forskjellige Farveskjaer i forskjellige Belysninger og kaldes
changeant. Ved at vexle med forskjellige Farver i Kjeden, faaer
man siribet, vexler man tillige med Farver i Isletten, hver
‘arve med sin egen Skylte, saa faaer man ternet Toj. Rene
Farver faaer man i stribede og ternede Tojer kun hvor samme
Farve af Kjede og Islel stode sammen.

Brocherede kaldes Tojer, i hvilke egenlige Monstre af mere
compliceret Form end de Dblotte Striber og Terner ere frem-
bragle med Farver. Blandt de brocherede Tojer maerkes: Damast,
i hvilket Kjede og Islet have hver sin Farve; hverken Figur
eller Grund bliver klar i Farven. Shawler veves, ligesom klare
Tojer med tette Monstre, med en egen Figurislet, foruden Islat
og Kjede til Grunden; slaae Figurerne meget tet, som i Border,
saa kan man lade Figurisletten blive siddende paa Ryggen,
ellers klippes den bort.  Tepper og mange andre Slags Vv
ere dobbelte med 2 Kjeder og 2 Isletter af forskjellig Farve.
Man lader da paa ethvert Sted netop den Farve traede aldeles
klar frem paa Retten, som Monsteret fordrer, eller hvilken
Blanding af begge, man onsker. Paa Vrangen faaer man aldeles
de samme Figurer med modsatte Farver, med mindre man har
tredobbelt Vav for at kuune variere imellem tre Farver. Brysseler
Tepper er uopskaaret FIojl med forskjellige Farver i Pohlkjeden,
anbragt stribeviis, som Monsteret fordrer det. Tyrkiske Tepper
og Hautelissetapeter er nermere Broderi end egenligt Vv,

h. Bobinnet

er dannet af 3 Systemer af Traade: een Kjede, der gaaer paa-
langs, og to Isletter, hvoraf den ene gaaer paaskraa tilhojre,
den anden paaskraa tilvenstre. Enhver Islettraad slynger sig
om den ene Kjedetraad efter den anden, og naar den er komnen
til den yderste, vender den om og gaaer over i det andet Sy-
stem. Veavningen eller rettere Fletningen skeer vertikalt, saa-
ledes at Garnbommen ligger forneden, Tojbommen foroven.
Isletten er opspolet paa flade, skiveformige Spoler, der kunne
kastes frem og lilbage igjennem Kjeden imellem Twenderne paa
horizontale Kamme, der blot kunne skydes lidt tilsiden, saa Spo-
lerne derved kunne flyttes efter Breden i Kjeden. Bobinnet-
maskinerne hore til de complicerteste, der existere, iser de il
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de forskjellige Slags Monsterbobinnet med Huller af forskjellig
Form og Storrelse.

4. Appretur odl

a. Kledes Behandling efter Vaevningen.

Kledet bliver forst rigligt tet og tykt ved Filtningen; men
denne kan ikke gaae for sig, saalenge Olien findes deri. Kladet
maa derfor forst vadskes, og dette skeer gjerne ved at hehandle
Kledet under langsomme Slag i en Stampe, forst med raadden
Urin (kulsuur Ammoniak) eller med Valkejord, en feed Leer
uden Sand, og derefter med en Strom af reent Vand. Filt-
ningen fremkaldes ved Valkningen, der i Reglen gaaer for sig
som Vadskningen, blot at man meest bruger Sxbe og lader
Slagene gaae raskere. Under Valkningen kan Kledet krybe ind
til omtrent % af den oprindelige Leengde og Brede. Kladet
noppes gjerne flere Gange (for og efter Vadskningen, efter
Valkningen) med en lille Tang, der borttager Knuder odl. Efter
Valkningen skylles Kledet, sedvanligst imellem 3 Travalser, og
udstrammes derefter, da det, trods al Forsigtighed, er kroben lidt
forskjelligt ind og paa den Maade igjen bliver eens bredt og
plant.

Traadene i Kledet ere nu bedxkkede med et Lag virkelig
Filt paa hver Side (Luven). Paa Retten vil man skaffe en glat,
blank Overflade tilveje med bestemte Strog; til den Ende kradser
man Uldhaarene frem, klipper dem tet og lige langt af, borster
dem i en bestemt Retning og presser dem ned i den. Krads-
ningen (Ruening) foretages med Frohusene af et Slags Tidsler
med tilbagebdjede Baegerblade (Karteboller); Kartebollerne an-
bringes paa en Valse, som lober raskt rundt, medens Kledet
gaaer langsomt forbi. QOverskaringen foretages meest med
Cylinderoverskeremaskiner : flere fine, skarpkantede Skinner a
- ere spendte paa en Cylinder b i langstrakte Helicer; den ud-
staaende Kant klipper, under Cylinderens Omdrejning, ved at
strojfe forbi den skarpe Kant af et Staalblad ¢, som ligger pa-
rallelt med Cylindrens Axe (Fig.204). Under Klipningen glider
Cylindersaxen fra den ene Eg til den anden; derefter rulles
Kledet saalangt op, som det Stykke, der klippes ad Gangen.
Efter en Ruening overskeres Kledet flere Gange; jo finere
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Kladet er, desto oftere rues det, med flere Snit efter hver Gang.
Kledet biorstes ved at fores forbi Borstevalser, 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 Dampstrom; det
decaterede Klede mister ikke sin Glands ved Regn.

b. Andre Téjers Appretur.

Lerred, Shirting odl. bliver vadsket, for at Slelten kan
komme bort; derefter bliver det gjerne bleget, tattet med Klister
(“Pap”) og glattet (““calandret”). Vadskningen skeer under
Stampere eller imellem Valser. Blegningen af Bomuldstsj skeer
nu altid ved Chlor; Lirred taaler bedre Grasbleg. Torringen
skeer, efter at man ved Presning eller Centrifugalkraft har hort-
taget det meste Vand, undertiden i lange eller hioje Torrehuse
ved Luftirek; ogsaa ved konstig Varme over en Dampkjedel,
eller ved at fore det om en Rakke 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 Overflodige ud. Efter at vere torret og atter stenket,
bliver det calandret. Calanderen (Fig. 205) har en tyk, helst
dampvarmet Metalvalse a og 1 & 2 Papirsvalser b, hvor de en-
kelte Ark Papir ere limede sammen lodrette paa Axlen og sam-
menpressede,, og Valsen derefter torret og afdrejet. Valserne
ere sammenpressede med Vegte ¢ paa uligearmede Vaglstenger.
Tojet strammes ud i begge Retninger ved at fores over flere
Stokke d, hvoraf den sidste har skraa Furer, skraat opviklet
Messingtraad eller Skruegange, som drive Tojet ud imod begg
Egge. Tilsidst maales og foldes Tojet i en Maskine, som af-
maaler Bugter af aldeles bestemt Lengde. Finere Bomulds-
tojer svides, for al borttage de fine Duun, som skemme dem.
Tatte Tojer svides over et glodende Blik eller en glodende
Valse ; klare Tojer svides i en Brindluft- eller Spiritusflamme,
som suges op igjennem Tojet. [ alle Tilfelde bevaeges det med
en Hastighed af omtrent 3 Fod i Sekunden, for at det ikke skal
tendes. De fineste Tojer (saasom Bobinnet) svides 4 Gange.
Silketij gummeres, udstrammet i en Ramme, med Sliim af
Loppefro, Tragant odl. Ofte vatres det ved Presning imellem
en varmet, graveret Valse og en Papirsvalse. Bomuldsti) vadskes;
undertiden svides og vatres det eller presses med Monster.
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¢, Trykning af EHattun, Voxdug, Tapeter.

Trykning for Haanden af Kattuner skeer enten med Tra-
former eller Stifieformer. Monstret inddeles; en Rechtangel,
der, bestandigl eller vexelviis med en anden, gjentages, betegnes
med en fiin Spids i hvert Hjorne af Formen. For hver Farve
gjores en egen Form efter calqueret Tegning. Traeformen stikkes
ud i Sidetra; Stifteformen gjores af tykkere og tyndere Messing-
stifter, som bankes ned i Tret til en bestemt Dybde, og der-
efter files og slibes plant for Enden. Farven siryges ud paa
en Dug med elastisk Underlag, Formen lzgges paa og trykkes
af paa el stoppet Bord ved et Slag med Haanden, el Vagl-
stangsiryk odl.

Tapeter grundes med Liimfarve, Klisterfarve eller mere
vandskyende Compositioner, med brede Pensler paa et Bord.
Trykningen skeer som ved Kattuner. Guld- og Solvfigurer trykkes
med en klebende Grund, hvorpaa legges Bladguld eller Blad-
solv. Veloutering skeer ved Overdrosning med fiinmalet Klede-
stov fra Overskering af Kiade.

Voxduger grundes med Pensel nogle Gange, torres staerkt
og slibes glatte. De kunne trykkes som Kattun med Stifteformer,
eller med en lithografisk Steen ligesom Papir og poleres ved
Strygning med klar Copallak.  Forgyldning efterlignes ved at
indgnide klebrige Steder med Broncepulver (pulveriseret Svovl-
tin eller Bladguld). Gulvtepper spatles med en stiv Oliefarve,
trykkes og lakeres. Formen gjores ofte af Endetre, 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.

Kattuner trykkes nu gjerne paa Maskiner, i det mindste
Grunden, om ogsaa Figurerne eve 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 ¢. Valserne d med
smaa Spidser tjene til at styre og bevage 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 berdre Formbradtet f, som imid-
lertid er skudt frem imellem b og e. Tojet bevages rykviis.
Valserne g afselte Farve paa f. Fig. 207 viser en Valsekattun-
trykmaskine med een Farve. Tojet gaaer fra a til b; ¢ er en
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stobt Trykvalse, d en ulden Dug uden Ende, e Trykvalsen,
f Farvevalsen, som slaber lidt, for at rive Farven ind, Den
overflodige Farve skraves af med en Klinge g, der gaaer lidt
frem og tilbage paalangs; Fnug borttages siden med en Mod-
skraver h. Medens Haandformerne modtage Farven paa Op-
hijuingerne, rives Farven her ind i Fordybninger; der behoves
desaarsag et meget sterkere Tryk. Valserne forsynes med Fi-
gurer ved Gravering, Ztsning, Punsling eller Molettering med
smaa blaalmolcuel, der have faaet et ophijet Praeg ved at presses
imod "andre med et enkelt fordybet Monsterelement. Saadan
Punsling eller Molettering kan imidlertid ikke blive regelmassig
ved Frihaandsarbejde og foretages desaarsag med en saregen
Punsle- og Moletteremaskine.

En selv blot loselig Gjennemgaaen af Kattuntrykningen,
med Hensyn til Valget af de forskjellige Farvestoffer, Bejser odl.,
deres Egenskaber og Anvendelse, vilde fore for vidt. Det maa
derfor vere nok her at bemarke, at Kattuntrykningen, fra det
chemiske Standpunkt, og uden Hensyn til Valget af Formen
eller Trykkemaaden, kan, foruden nogle mindre viglige Arter,
vaere: a) Besetryk: Det hvide eller med en Farve grundede
Toj trykkes i Figurer med en Bejse og udfarves derefter i en
Kjedel. Farven lefter sig kun paa de Steder, hvor Tojet er
bejset, og lader sig fjerne ved Skylning fra de andre Steder.
Undertiden maa Grunden klares ved en svag Blegning. b) Farve-
tryk (Tafeliryk) :  Farverne trykkes paa det i Reglen bejsede
Toj, der efler Trykningen kun behover at skylles. ¢) Trykning
med Aitsebejser, som paa det heelt over bejsede Toj neutrali-
sere Bejsens Virkning og altsaa ved den paafolgende Udfarvuing
forhindrer Farven fra at hefte paa de trykkede Figurer, saaledes
at den kan modstaae en Skylning. d) Reservagetryk, der gaaer
ud paa at anbringe paa det bejsede Toj en Masse, som ved
den paafolgende Udfarvning i Indigo enten forhindrer Indsug-
ningen af Farven (Fedt) eller bevirker en Iltning (Udfeldning)
af Indigoblaat, saa at ingen Farvning kan finde Sted. e) Enle-
vagetryk , som gaaer ud paa fra eensfarvet Toj at borltage
Farven igjen paa visse Steder. Den ovenomtalte Altsebejsc er
Enlevage for Bejsen og derved Reservage®fov Farven. I alle
disse Tilfelde giver man den Vadske, 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 et Trykkeri deler sig hovedsagenligen i Formens
Forferdigelse (Sxtningen) og dens Benyttelse (Trykningen).
Formen bestaaer af en Mwngde Skrifter (Bogstaver og Tegn),
Spatier (Mellemrum), Linier, Rosgener m. m., som ere sammen-
pressede til en compakt Masse. Setteren tager dem Stykke for
Stykke op af Skriftkassen, hvor de findes i en bestemt Orden,
hvert Slags i sit Rum, og hver Storrelse og Snit i sin Skrift-
kasse. I en Rende af samme Langde som en Linie (Vinkel-
hagen) settes nogle faa Linier, som derefler stilles hen .paa et
Braet, hvor det Hele afmaales i Columner; disse ordnes efter
Formatet og spendes fast imellem nojagtigt afmaalte Stokke
(Stege) i en fiirkantet Jernramme, helst ved Hjelp af Kiler.  Efter
at de fornodne Correktioner ere foretagne, overgives Formen til
Trykkeren, men naar den er brugt og renset, modtager Swtteren
den igjen til Aflegning, det er Fordeling af Formens enkelte
Dele i de Rum, de skulle ligge i.

Trykningen foregaaer i Presser af heelt forskjellig Con-
struktion i det Vasenlige paa folgende Maade: Formen legges
paa et nvjagtigt afrettet Fundament, som i vore Dage altid er
en behorigen afhovlet, tyk, stobt Jernplade. Farven, en stiv,
fiinrevet Masse af Linoliefernis og Konrog, eller et andet Farve-
stof, bringes paa Formen ved Hjxlp af Valser af en elastisk
Composition af Liim og Sirup; Farven udbredes jevnt og tyndt
paa Valsernes Overflade, for at de atter kunne bedakke hele
Formens Prag med et jevat Lag Farve, uden at Noget kommer
udenfor det. Derover udbredes nu jevnt et fugtet Ark Papir,
som ved et sterkt Tryk tvinges til at modtage saa megen Farve,
at Praget viser sig sort aftrykt derpaa (Schontrykket). Der-
efter legges Formen til den anden Side af Arket ind i Pressen,
og Arket trykkes atter af (Vidertrykket). Ved Schontrykket
gjore 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 saare forskjellig Construktion :

Haandpresse 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 eldre,
simple Skruepresser havde den Fejl, at der var et constant For-
hold imellem Kraftens og Lastens Bevagelse, saa at Trykket
ikke kunde viere meget sterkt, naar Pressepladen (Diglen) skulde
loftes hojt nok. Den er derfor aflost af mangfoldige andre,
blandt hvilke den i Fig. 208 skizzerede ‘“Hagarpresse” for Tiden
er meest anseet. De to Stivere a 0og b danne en Knapresse og
ville ved at rettes ud drive Diglen ¢ nedad med en aflagende
Hastighed  om end Trakket i d skeer med en jevn Hastighed;
men naar der virkes jevnt paa “Benglen” e, vil ogsaa d have
en aftagende Hastighed, da denne forholder sig som sin. o (Fig.
209). Den her anvendte Maade at udove Trakket i d paa
findes ogsaa ved nasten alle andre gode Haandpresser. Formen
med sit Fundament bevages for hvert Tryk ind under Diglen
og ud igjen. Arket legges paa Formen indesluttet imellem et
ved Fundamentet med et Charneer befestet Dakkel af Perga-
ment, der under Trykket ligger overst, og en efter Columnerne
udskaaret Papirsramme, som vender imod Formen.

Hurtigpresser (bedve Maskinpresser) kaldes saadanne Pres-
ser, der kunne sattes i Bevaegelse ved en vilkaarlig Kraft og
kun forlange, at Ark for Ark tilbydes dem paa eet Sted ulrykte
og modtages paa et andet Sted trykte, idet Maskinen selv giver
Farve paa Formen og besorger Trykningen, inclusive Arkenes
Transport. Ogsaa af Hurtigpresser gives der en stor Mangde
Construktioner; men deri ligne de alle hinanden, at Fundamentet
beveger 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 Farvevaerk, bestaaende af en Beholder, der
staaer paatvers 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 hiin, atter andre fordele den jevnt
baade paalangs og paatvers paa deres Overflade, endelig to
elastiske Valser give Farve paa Formen. Arket klemmes enten
fast 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 Bendler, der l1obe sammen, hvor
_Arket skal modtages, folges ad, indtil Trykket er forbi, og atter
skilles ad, hvor Arket afgives. Saagodisom uafhengigt af De-

10*

il
i
I

AT,

e =

— e el el

i Sheuaed A

SR S —— A

P




148 HURTIGPRESSER, TRAESNIT.

taillen i den egenlige Construktion kan Maskinen vere indrettet
til at prastere Mere eller Mindre paa folgende Maade: Fig. 210
er en Skizze af en enkelt Maskinpresse: a er Formen, b Farve-
verket, ¢ Trykkecylinderen; ved d legges Ark for Ark til Ma-
skinen, som i vette Tid griber det, forer det udenom ¢ og giver
det trykt fra sig ved e. Trykeylinderen ¢ maa, for ikke at
slebe paa Formen, naar denne gaaer tilbage henimod Farve-
verket b, enten vere temmelig stor, saa den kun lober 1 Gang
rundt for hvert Tryk, og dernest have en mindre Radius paa
den Deel, som der ikke trykkes med, eller den maa fles under
Formens Tilbagegang. Fig. 211 viser en dobbelt Maskinpresse
af det Slags, som kunde kaldes med dobbelt Indlegning. Her
er to Trykeylindre ¢, to Steder d, hvor der legges ind og to
Steder e, hvor der tages ud. Formen a maa blot vandre lidt
lengere, fordi den skal benyttes paa begge Sider af Farve-
verket b, Fig. 212 viser en dobbelt Maskinpresse med enkelt
Indlegning. Det ved a indlagte Ark gaaer efterhaanden under
begge Trykeylindrene b, ¢, saaledes at Schontrykket skeer ved
den ene, Vidertrykket ved den anden; Arket afgives i Midten
ved d. Her spares det halve Arbejde ved Indlegning 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 Storrelse, og man forer begge For-
mer e, f under begge Cylindrene. Her er to Farveverker.

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 Farvevierk, men fores stodviis af Trykkeren selv.

e. Honsttrykning.

Treesnit udfores her i Endetre af skjert Buxbom, som ud-
marker sig ved Fasthed og fine Aaver. 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 svaertede Tree. Alle de Partier og Pletter, som
i Trykket skulle holdes uden Farve, stikkes bort med en Grav-
stikke, saa Praget bliver staaende ophijet med skraa Sider og
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i Reglen plant i dets overste Flade. Naar en isoleret Streg i
et hvidt Parti skal holdes fiin, maa dens Praeg gaaes narmere
med Gravstikken , saa at det kommer til at ligge lidt dybere.
Ogsaa meget svagt schalterede Partier maae ligge dybere end
Pragets 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 meest i Sidetre af meget
fiinaaret Tree, som udskaeres med fine Knive. Naar Skygge-
streger krydse hinanden, gjore de Xylografen langl mere Ulej-
lighed, end naar de ligge parallelt.

Kobberstil: udfores paa flere forskjellige Maader: Alminde-
ligst er det at tse Tegningen ned i Kobberet. Pladen, som
kan vere temmelig tynd, bliver i alle Tilfelde hamret plan og
fortetiet ved at gnides over med et stort Poleerstaal. Naar den
skal ®tses, bedakkes den forst paa den gnedne Side med en
sort, hovedsageligen af Vox og Asfalt bestaaende Aisegrund,
der har den Egenskab al modstaae Salpelersyre og at kunne
borttages i finere og grovere Linier, uden at brakke, flosses
op eller trekkes i Traader. Ztsegrunden gnides paa den varme
Plade, indpakket i en Silkeklud, og roges bag efter med et
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Voxlys. Linierne drages — det vare 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 gjennembryder man netop /Ztsegrunden, til grovere trykker
man sterkere paa Naalen, for at gjore Sporet bredere. Spaa-
nerne af Atsegrunden bortvidskes med en Harefod; Correkturer
kunne udfores inden ZEtsningen, ved at bedxkke de drague
Linier med en Oplosning af Atsegrund i Terpentinolie. Der-
efter omgives Pladen med en ophojet Rand af Vox, legges
horizontalt, bedekkes med Skedevand eller en anden suur Vadske
og hensaltes, efter Omstendighederne, fra et Qvarteer til nogle
Timer. Skedevandet ®der sig iser i Dybden, men gjor dog
tillige Linierne efterhaanden noget sterkere, saa at man under-
tiden maa bedakke visse Dele af Pladen med oplost Atsegrund,
inden man @tser videre. Naar /tsningen er endt, vadsker man
Pladen og borttager Atsegrunden med Terpentinolie. Hist og
her maa man altid arbejde Linierne efter med en Gravstikke;
men ved egenlige Konstarbejder er /Etsningen 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 Ztsning, med Gravstikken,
Undertiden arbejder man Linierne ud ved Tryk med Naalen
uden Atsegrund eller Ztsning; dette kaldes Arbejde med kold
Naal. Saavel Gravstikken 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 Agvatintemaneren, 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 morke, sterkest paa de lyse Partier, siden be-
dekkes den med oplost Atsegrund paa de allerlyseste Steder
og @®tses dernast. Fernissen sprakker, idet den torrer ind,
og giver saaledes Plads for Atsevandet til at virke paa Pladen.
Man kan ogsaa, istedetfor Maslixfernis, til store Partier bruge
Beeg- eller Copalpulver, som sigtes paa Pladen i tykkere og
tyndere Lag og inden /Etsningen smeltes fast ved at varme Pladen
nedenfra med en braendende Fidibus. Der gives endnu mange
andre Manerer i Kobberstik; men de bruges ikke meget.

. Da Kobberplader ikke taale ret mange Aftryk, uden at de
fine Linier slides ud, er det ofte meget fordeelagligt at copiere
dem ved galvanisk Udfeldning. Matricen, paa hvilken Praeget
skal vare ophojet, og som derfor maa omgaaes med megen
Forsigtighed, kan man faae ved at afpresse Pladen i Bly, som
iltes i Luften, inden der udfeldes paa det; men da en Bly-
matrice gjerne streekker sig under Valsningen, er det ofte nod-
vendigt at danne ogsaa Matricen ved Udfweldning af Kobber.
Galvanografi kaldes den Konst at danne Plader til Aftryk ved
Udfxldning over Matricer, som ere fremstillede umiddelbart ved
Tegningen, naturligviis i den rette Stilling. Linier dannes ved
Hjelp af Pen eller Ridsefjer med Monnie, udrevet i Linolie.
Tegninger i Tuskmaneer udféres med en halvledende Fernis af
f. Ex. Dammarharpix, oplost i Terpentinolie og forsat med mine-
ralske Pigmenter; den legges tykkere paa, i Forhold som Teg-
ningen skal vere mork, og indgnides paa de morkeste Steder
med Blyantspulver.  Stylografi udfores saaledes: En Kobber-
plade bedxkkes med et tykt Lag af en Harpixcomposition, som
derefter bedaxkkes med et sammenb@ngende Lag Solvpulver;
deri raderes i den rigtige Stilling Tegningen, som vil vise sig
fordybet i en Plade, der udfeldes over Harpixlaget, da det
ledende Solvpulver paa de Steder er borttaget.
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' I Zink arbejdes som i Kobber, i Reglen med Zlsning.
| I Staal (vel udglodet Stobestaal) ligeledes; men Raderingen
foretages helst med en Diamantsplint, og Aitsningen bevirkes
med en Oplosning af Qvaegsolvsublimat i Syrer, eller med en
Blanding af Salpetersyre, Eddike og Spiritus, fordi det i Staalet
indeholdte Kul ellers bliver siddende i Fordybningerne. Naar
Staalpladerne hardes, kan man ved et sterkt Tryk faae Praget
til at staae ophojet i en blod Staalrulle, og naar denne atler
heerdes, kan det igjen presses ned i en blod Staalplade, saa at
man nasten i det Uendelige kan foroge det allerede sardeles
store Antal Aftryk, en Staalplade kan give.

Chemitypi adskiller sig fra Kobberstikkonsten blandt Andet
derved, at Praeget kommer til at staae ophojet. Tegningen ra-
deres omvendt i Zink, bedwekket med Atsegrund, og w®ises der-
efter i Dybden. Fordybningerne udfyldes ved at smelte Tin
over Pladen, med Understottelse af Zinksalmiak (see Side 72),
for at det kan hefte sig aldeles fast. Det overflodige Tin bort-
tages, indtil man blot har Tegningen tilbage, der viser sig svaglt
med de hvide Tinlinier paa den graae Zinkgrund. Zinkgrunden
atses derefter bort, indlil Tinpreget staaer tilstrekkeligt hojt.

Steentrykkerkonsten beroer paa et ganske andet Princip,
end de hidtil beskrevne Arter af Konsttryk, idet Praget hverken
er veesenligt 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-
lenge den holdes godt fugtet med Gummivand, ikke modtage
den fede Farve; er der imidlertid forst kommet en Fedteplet,
saa vil den, selv i fugtig Tilstand, begjerligt indsuge Farven.
En ved Skravning eller Slibning tilvejebragt Overflade vil sikkrest
indsuge Farven; den Flade, paa hvilken det krystallinske Korn
er blottet ved Atsning, vil derimod sikkrest skye den, 03 man
skaffer derfor den forste af disse to Slags Overflade, behorigt
indfedtet, tilveje i Tegningen, den anden, fri for Fedi, i Grunden.
Den meest karakteristiske lithografiske Maneer er Kridimaneren.
Paa den med sigtet Sand og Vand glatsiebne Overflade tegnes
omvendt med det lithografiske Kridt, der er sammensmeltet af
Vox, Schellak, Talgsebe, Konrog odl. Derefter @®lses Stenen
med en svag Syre, mdmc% fugtet med Gummivand, omhygge-
ligt med Farve og er saaledes ferdig til Brug. Naar en i det
Vesenlige som det lithografiske Kridt sammensat Masse udrives
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i Vand, faaer man det lithografiske Blak. Dette bruges til
Penmaneren, idet Tegningen udfores med dette Blek ved Hjelp
af en Staalpen paa den meget fiint tilslebne Steen.  Skriver
man med et lignende Blek paa Papir, som ofte er prapareret
med Klister, Gummi odl. (autografisk Papir), torrer det godt,
legger Skriften mod den fiinslebne Steen og overforer den der-
paa i Pressen, saa benytter man Overtryk , ogsaa kaldet den
autografiske Maneer. I begge Tilfxlde maa Stenen wtses, inden
den bruges. Vesenligt forskjellig fra de foregaaende er Radere-
maneren, eller Arbejdet med Naalen. Stenen bliver her slebet
meget fiin, wtset og bedwxkket med et tyndt Lag Gummifarve ;
ved at indridse Tegningen med en spids Naal, blottes Stenens
Overflade, og det krystallinske Korn borttages. - Efter at Teg-
ningen er indrevet med tynd Farve ved Hjxlp af en ulden Klud,
0g Gummigrunden bortvadsket ved Hjelp af en anden, er Stenen
feerdig 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-
godisom stedse med en Farve, i det Vsenlige som Bogtrykker-
farven: Konrog eller et andet Pigment, som er fiint udrevet
med Linoliefernis til en meget sliv Dej.  Traesnit og Chemitypier
aftrykkes i Bogtrykkerpressen, men fordre, paa Grund af det
finere Praeg, en langt storre Omhu, end en almindelig Bog-
trykkerform. Kobber-, Zink- og Staalplader, i hvilke Tegningen
er fordybet, indgnides heelt over med Farve, som derpaa atter
bortvidskes med Klude; Pladen poleres endog af, forst med
Klude og siden med en kridtet Haand, bedxkkes med fugtet
Papir og fores med et Bret under Pladen og et Filt over Pa-
piret igjenuem en Valsepresse. Steentryk tages paa folgende
Maade: Naar Altsevandet ikke allerede er forsat med Gummi,
bliver Stenen efter Ztsningen behandlet med Gummivand. Farven
bringes paa ved Hjzlp af en stoppet Skindvalse, som vender
Kjodsiden udad, under jevnlig Fugtning af Stenen. Pressen er
ialmindelighed saaledes construeret, at Stenen, bedxkket med
Papiret og derover med et Lader, treekkes langsomt hen under
Kanten af en Trakile, som udover et sterkt Tryk,
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E. Behandling af skjire organiske
Legemer.

1. Meelmaling.

Saden er ikke altid i den Tilstand, den bor vere i, for at
males: Handelsmoller, der levere Meel til lang Forsending, bor
kun formale torret Szd. De fleste andre Moller ere tvertimod
ikke indrettede paa at formale Sxden til sigtet Meel, uden den
er fugtig, fordi Skallen (Klidet) ellers males med. Saden bor
endvidere altid vare remset, og Fordringerne ere i den Hen-
seende ofte storre, end ved Smdens Forhandling. Rensningen
indskraenker sig i Reglen til folgende: a) Ved et Skumsold
borttages alle de Ureenligheder, som have storre Dimensioner,
end de enkelte Korn; b) ved flere finere Sold fjernes Ureenlig-
heder, saavel Smuds som Ukrudfro, der have mindre Dimen-
sioner, end de enkelte Korn; c) idet Sagden falder fra et Sold
il et andet, udsxttes den for enssfierk Vindstrom fra en Cen-
trifugalblaeser ; derved fjernes fine Avner.og golde Korn, som
ere lettere end de fulde. Til det fineste Meel bor man endvidere
fjerne de Ureenligheder, som hefte ved Kornene. Man har der-
til Rensemaskiner i Form af en lang, skraatliggende Cylinder
af Jerntraadtvist, som Sxden passerer, idet den fores rundt med
6 Arme; disse bare foroven Kippeblik (Rivejernsblik), for-
neden stive Borster; Ureenlighederne blive saaledes med Magt
fiernede og viftede ud igjennem Cylindrens Huller.  Fuldsten-
digere opnaaes dette ved at “gpidse” Swden (navnligen Hvede)
paa en Pilgvern til Perlegryn, hvorom lengere hen. Denne
borttager Enderne af Kornet, der ere af ringere Verdi; Hvede-
kornet har paa den ene Ende det saakaldte Skjeg, der ellers
males til et graat Pulver, som skjemmer Melet. Man har i de
senere Aar begyndl, som det synes med Held, at rense Saeden
ved Vadskning. De golde Korn svomme ovenpaa, det vedhaftende
Smuds fjernes, og selv staerkt bedervet Korn bliver, hedder det,
paa den Maade fuldkommen godt igjen.  Kornet torres derefter
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godt ved en varm Luftsfrom, med mindre man snart skal male
det fugtigt, da man kan halvtorre det eller blande det i et pas-
sende Forhold med tor Saxd og lade begge henligge samlede
en kort Tid. ;

Malingen foretages nasten altid imellem to horizontale, skive-
formige Stene ( Quarnene), af hvilke den nederste 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 Omstendighederne, skjondt man i Vind-
mollerne ofte maa nojes med en mindre Hastighed, af Mangel
paa Kraft. Loberen hanger paa Enden af en staaende Axel ¢
(Langjernet), som forneden hviler i et Fodleje (Ternen) og
midt i Liggeren understottes af et Halsleje (Bosset), i de simple
Moller et Treeror, 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 regelmaessigt 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
Fyldeveerket; dertil horer en stor fiirkantet Traetragt (Skruv) d,
i hvilken Seden 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 sattes i rystende Bevaegelse ved en fiirkantet For-
lengelse af Langjernet.  Fyldningen reguleres ved at have og
senke Klapskoen, og naar der ikke er mere Smd i Skruven,
giver en lille Klokke f sig til at ringe. Stenenes Afstand regu-
leres ved Letvarket, der hever eller senker Ternen ubetydeligt.
Dette skeer enten ved en Skrue eller ved en Vaglstang g.
Qvernene ere indfattede med tyndt Traeverk; en Aabning h
forer Melet bort.

Til Millestene velger man, efter Omstendighederne, for-
skjellige Materialier, der dog alle maae have en vis Fasthed, for
at taale Billingen, holde Kanterne af Straalerne skarpe, ikke
slides for sterkt og ikke give Gruus fra sig, og desuden have
naturlige Huller eller Rubed, for at kunne dele Kornet. Til
usigtet Meel bruges meest Sandstene (her skaansk eller born-
holmsk), fordi de ere rue nok til at male Klidet nogenlunde ;
til sigtet Meel af fugtig Swd ere de rhinske Steen af poros Lava
bedst, til sigtet Meel af torret Sxd bruges franske Steen af txt,
noget porvs Qvarts, der gjerne samles af flere Stykker. For
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at Loberen kan faae en stadig Gang, foretreekkes Stene paa *.
4} A 5} Fod (9 a 11 Spend) i Diameler, med 10—12 Tommers i
Tykkelse fra forst af. Naar en Lober er slidt for ner, kan %‘-
den endnu en Tidlang bruges som Ligger. Luoberen maa om- T’“‘
hyggeligt balanceres. i
Paa den inderste Flade ere begge Stene forsynede med eens ‘?‘:
og regelmassige Furer (Billingen) , hvis Bestemmelse er at “§
skere Kornene over, at male enten det Indvendige alene eller "‘
tillige Skallen til Meel og fore den malede S@d ud til Periferien 3‘
med den rigtige Hastighed. Med Hensyn til saavel Straalernes ﬁ '
i

og Intervallernes Brede, som Straalernes Dybde paa ethvert Sted i
og deres Form i begge Projektioner, hersker der, hvad Molle-
stene af Sandsteen og Lava angaaer, de forskjelligste Anskuelser
og folges mange forskjellige Regler. Ved Straalernes Form er {
det Hovedsagen, at man i enhver Afstand fra Centrum faaer den zi
rette Middelskaringsvinkel for Loberens og Liggerens Straaler. i
Folgende simple Regel er en af de bedste og ikke vesenligt af-

(Fig. 216), 1} a 1} Tommes Brede og med brede Intervaller,
der parallelt med Straalerne ere forsynede med fine Riller i
1 Linies Afstand. T Loberen er der desuden altid nogle meget
dybe, skraae Fordybninger ved Ojet (Slughullerne), for at bringe
Sxden lettere ud imellem Stenene.

De enkelte Moller foretage Malingen, is@r af sigtet Hvede-
meel , 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 forst, d. e. overklippes , med

vigende fra det Almindelige: Stenens Periferi deles i 18—24 i
Afdelinger ; Hovedstraalen i enhver Afdeling slaaes, med en W
Radius liig Stenens, om et Punkt i Stenens Periferi, og Bi- W
siraalerne, der blive stedse kortere, concentrisk dermed. Enhver ’K
Straale gjores overalt 2 Tomme bred og § Tomme dyb, med L"
lodrette Sidevaegge, ethvert Interval ligeledes § Tomme bred. ‘Z"
Der bliver saaledes 12—16 Straaler i enhver Afdeling paa en “‘i
stor Steen, og den vil komme lil at see ud omtrent som Fig. et
914 ; de punkterede Linier vise- Krydsningen med den anden a5|
Steens Hovedstraaler, naar denne indtager sin Stilling. Fig. 215 ﬁi
viser den ved franske Mollestene almindelige Billing. Der er &’ J
6—12 Afdelinger med retliniede Straaler af triangulair Form Ej ”'l

i
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Stenene i behorig Afstand, i Stykker paa {45—¢ af Kornenes
Storrelse. Ved Sigtning sorterer man den skraaede S@d i store
Klid, Kjerne (Gryn), Grovineel og Meel; de tre forsinzvnte
Produkter males atter over, hver for sig, og sigles; det Meel,
man da faaer, bringes tilside, ligesom det forrige, men Kjerne,
Grovmeel og de Klid, der ikke ansees tilstrekkeligt udtomte,
males atter serskille om igjen med stedse tettere Stene, sigtes
osv., dog at man, for at begraendse Delingen af Produkierne,
af og til slaaer f. Ex. sletteste Produkt fra een Overmaling
sammen med nastsletteste fra en anden. Man faaer paa den
Maade en lang Rakke Produkter af forskjellig Vardi: Flormeel,
forskjellige Numere af Meel af forskjellig Fiinhed og Hvidhed,
o0g Klid af forskjellig Fiinhed og med forskjellig Meelstofgehalt
(Papirsmeel, Slumpmeel, smaa og store Klid). De store Handels-
moller behandle gjerne torret Hvede med en enkelt Overmaling
imellem teet holdte franske Stene; for at skille Melet fra Klidet,
maa man da behandle det i Borslesigter, hvorved man strax
faaer henimod § af Smdens Vagt som Meel ; dette deles atter
i flere Numere ved en ny Sigtning uden Borster. Forovrigt
giver Borstesigtningen store Klid, mindre Klid og forskjellige
Slags Kjerne, der alle ligeledes skilles fra hinanden ved en
anden Sigtning uden Borster; de forskjellige Slags Kjarner males
derefter endnu engang over, hver for sig, og give da ved en ny
Sigtning deels de mindre gode Meelsorter, deels ganske fine Klid,
meest bestaaende af Hvedens indre fine Hinde. Man har i den
senere Tid med Held forsogt at fremme Malingen og tillige af-
kole Melet ved en Luftstrom imellem Stenene fra Ojet udad.
Under Malingen maae Qvernene passes godt med Hensyn
til deres Afstand og den Mangde Sxd, der kommer imellem
dem, for at Seeden kan blive malet passende fiin, uden at Kliden
males for meget med — naar ikke Melet skal bruges usigiet, og
for at ikke Melet skal blive for varmt eller endog dodmalet.
Man foler derfor jevnligt paa Det, som lober fra Qvarnene, og
prover, om det, naar man lukker Haanden, lober let ud imellem
Fingrene, om Melet sidder fast paa Klidet osv. Melet bor af-
koles, inden det kommer paa Sigten, i Reglen ved blot at hen-
staae i Swkke. Sigterne ere, som ovenfor berort, to Slags,
forsaavidt som de arbejde enten med eller uden Understottelse
af Borstning ; af Sigter, der arbejde uden Borstning, har man
atter Slagsigter og Tromlesigter. Alle Sigter ere indesluttede
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i Traekasser, hvis Bunde gjerne ere deelte med lodrette Skille-
vaegge i forskjeliige Rum til de forskjellige Slags Meel. Bunden
kan veere 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 sterkt Fald til en Rende, igjennem hvilken
Melet 1ober ud i en Swk. Slagsigten bestaaer af en flad Sk
paa f. Ex. 3 Alens Langde og 15 Tommers Brede med en
bred Laderstrimmel langs hver Side. Swekken, som er af uldent
Haardug, ligger skraat heelt igjennem Sigtekassen ; den settes
i en rystende Bevegelse, medens Melet 1ober igjennem den.
Tromlesigten er en ofte 12 Alen lang Cylinder, eller bedre et
sexsidigt Prisme, gjerne af sterkl Silkeflor, som er befwestet
udenpaa et Traegestel. Tromlesigten arbejder under en langsom
Omdrejuing i Forbindelse enten med en svag Rystelse eller jevn-
lige Smaaslag paa Treegestellet. Birstesigten 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, bevege sig indvendigt
hurtigt rundt i modsat Retning. Ogsaa Tromlesigter, saavelsom
Borstesigter , ligge skraat i Sigtekassen. Ved Slagsigter stoler
man paa, at det fineste Meel lober forst igjennem, og Delingen
| i Bunden af Kassen er altsaa vilkaarlig. Ved Borstesigterne
} deler man i Reglen slet ikke det Meel, som lober igjennem,
| men sorterer det derimod bag efter med en Tromlesigle. Ved
Tromlesigterne bor man have forskjellige Fiinheder af Flor paa
samme Tromle, det fineste overst, da Sorteringen paa den
Maade bliver fuldkomnere.

[ de storre Moller letter man sig Transporten af Smden
og Produkterne ved forskjellige Indretninger. Nedad lader man
dem lobe igjennem Render og Slanger. Opad hever man dem
ved Elevatorer: skraat staaende Remme uden Ende med tat an-
bragte Blikskuffer paa. Til Siden bringes Produkterne i kortere
Afstande ved horizontale Duge uden Ende, som f. Ex. Melet
falder paa fra Qvarnene, og ved Enden af Dugen atter falder
fra i en Aabning, der forer til Sigteverket. I lengere Afstande
pliver Seeden skruet frem med en lang Traspindel, hvorpaa er
anbragt en hoj Skruegang af Blik, der slutter i en Rende; naar
det er Meel, som skal skrues frem, foretraekker man at besalte
Spindelen med smaa skraae Flager, der baade skyde Melet frem
og rove op i det, fordi Afkvlingen befordres derved.
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2. Grynmaling.

Perlegryn ere Bygkorn, som ere blevne kugelrunde, ved
at Enderne og Skallen ere slidte af. Dette udfores i en Pil-
qviern (Grubbeqvern, Skalqvern). Denne har ingen Ligger,
men kun en overalt indesluttet, raskt omdrejende, horizontal
Lober, som er hugget ru paa Kanten og paa Underfladen for-
synet med nogle faa dybe, krumme, med Jernblik skarpede
Furer, for at drive Luften ud imod Periferien. Stenen er om-
givet af Kippeblik (Rivejernshlik), der vender Spidserne imod
Stenen. Imellem Centrum og Periferien er foroven anbragt en
Skruv, som tager den Portion S@d, der paa eengang skal pilles;
naar denne aabnes, slynger Stenen Bygget ud imod Periferien,
hvor det kastes imellem Stenen og Kippeblikket, saa at 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 blaslt og kastet ud igjennem
Hullerne.  Godset renses for Saaer ved Sigtning og Blaesning
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 Pilqvernen ogsaa brages til at “spidse”
Hvede, er alt ovenfor omialt.

Andre Gryn “brekkes” af almindelig renset Sad, afskallet
Havre, halvskallet eller heelskallet Skalgods (femerske Byggryn)
med Qvaerne af smaa glaite Stene, der ere skarpt billede og
holdes i behorig Afstand. Grynene sorteres i Tromler af grovt
Metaltraadtvist i forskjellige Numere og befries siden for ved-
hengende Meel ved Blasning. 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 brekkes som Byggryn, sorteres ved Sigt-
ning, iser paa Haandsigter, og befries fra Hinderne ved, hvert
Numer for sig, at rystes saaledes paa en Sigle, at det Letteste
kommer overst. Hinderne tages oven af, de reme Gryn paa
Bunden af Sigten legges tilsiden, og det Mellemste, som endnu
er blandet, behandles med en ny Portion. Paa samme Maade
renses ofte andre Gryn, iser Hvedegryn fra den forste Over-
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maling. Disse aldeles rene Hvedegryn bruges dog meest til at
male det allerfineste Flormeel af (farine de gruaux).
Risengryn, som faaes af den saakaldte Paddy, skulle blot
befries for en ydre los Skal, der er riflet og sterkt kiselholdig
og derfor ru at fole paa, og for en indre, sterkt heflende,
nasten klebrig Hinde. Efter en forelobig Behandling i et Skum-
sold lader man Paddyen passere en Qvern med to rue, men
ubillede Stene, der holdes vidt fra hinanden. Ved Blasning
fjerner man de Skaller, der i Qvarnen ere trykkede af; men
da der ved den paafolgende Stampning behoves et vist Forhold
af Kjerner og Skaller for at rive Hinden af, og for at gjore
Massen elastisk, tilsettes gjerne, efter Omstendighederne, igjen
endeel af Skallerne. Stampningen foretages i 1} Time i Sxkke
med Trastampere, der ere skoede med Jern; derved faaer man
en Blanding af hele Gryn, sonderslaaede Gryn, Svinemeel (af
Hinder og Skaller), samt grovt knuuste Skaller. Ved Sigtning
og Blesning skilles Grynene fra Affaldet; Grynene renses yder-
ligere og poleres ved Treeqvaerne, der ere beslaaede med Lamme-
skind og fortinnet Jernblik, vexelviis i smaa Qvadrater; de store
og de smaa Gryn skilles fra hinanden ved gjentagne Siglninger.

3. Bridbagning.

En vasenlig Betingelse for at faae godt Brod er at velge
godt Meel: Det bor veere tort — dog giver Meel af konstigt
torret Seed mindre velsmagende Brod, end andet godt Meel —
forholdsviis lyst, frit for Sand, have en frisk Lugt og en reen,
sodlig Smag. Storrelsen af de enkelte Korn er mindre viglig;
man foretrekker endog ganske fine Gryn for Meel til visse Slags
Brod. Til de fineste Brodsorter skal Melet vere nasten krid-
hvidt med et guult, ikke graat eller blaat Skjer. Lugten, Smagen
og Farven triede sterkest frem, naar man lter en Prove med
Vand til en Dej.

Melet bestaaer hovedsageligen af Stivelse, Planteliim, Sukker
og Trastof. Af Stivelse indeholder Melet gjerne imellem 50 og
75 pCt.; det gjor Brodet hvidt, let rrende og let fordajeligt.
Plantelimen er den meest narende Deel af Melet; den tager
meget Vand og holder det sterkt, 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 pCt.; almindelig-
viis indeholder det kun 10—20 pCt., Rugmeel 10—15 pCt. Inderst
i Kornene er Stivelsen mere reen, narmere Skallen er den
indesluttet af mere Planteliim ; derfor ere Meelsorter af Middel-
slags oftest mere nerende end de fineste. Sukkeret spiller iser
en Rolle ved Dejens Gjaring ; da fugtigt Meel gjerne er fattigt
paa Sukker og derfor haver sig slet, kan man med Fordeel
sette Sukker til det under /Eltningen (Maltextrakt, Mask odl.).
Trestoffet af det malede Klid gjor Brodet sort, compakt, sveert
at forddje og tilbvjeligt til snart at blive gammelt; det nerer
lidet eller slet ikke og suger ikke Vand af Betydenhed. Naar
Klid er nerende, saa er det maaskee ene det Meelstofs Skyld,
som det stedse indeholder noget af.

Det sletteste Meel (Papirsmeel, Slumpmeel odl.) er nasten
blot malet Klid, Skaeg og Smuds, som heftede ved Kornet. Det
bruges, uden synderligt Hensyn til, om det er af Rug eller
Hvede, til Rugkix og simpelt Skibsbrod. Det usigtede Rugmeel
til Rugbrod forsattes undertiden med simpelt Hvedemcel, hvor-
ved Brodet 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 Hvedebrdd, medens Flor-
melet anvendes til de finere Slags. At Dejen til nwmsten alt
Hvedebrod hos os @ltes i Malk, og at der til Kryderbrid endou
sattes, efter Omstendighederne, Sukker, Smor, /Eg, Mandler,
Rosiner, Kryderier osv., er bekjendt.

Ved at legge Dejen, maa man sorge for en ret omhyggelig
Blanding af alle Ingredienser. Den af andre Grunde nidvendige
Henstand af Dejen bidrager Sit til, at Vandet overalt gjennem-
trenger Melet, men desuagtet er en omhyggelig Zlming en
vaesenlig Betingelse for at faae godt Brod; uden det bliver Gja-
ringen ikke eens overalt, og Brodet kommer til at indeholde
raae Dele. Almingen foretages i Reglen med Handerne under
temmelig forskjeilige Beviegelser, der snart gaae ud paa at
blande Melet og Vandet (eller Malken), snart paa al udtvere
de smaa Klumper, snart paa at blande wldre 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 wlte i storre Masser
med Henderne; man bruger da ofie Fodderne eller ZEltemaskiner.
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Hvor man dog har en mechanisk Kraft, er Anvendelsen af
Altemaskiner meget. fordeelaglig ; men det er sjeldent, at et
Bageri kan give selv en meget lille Dampmaskine nok at gjore,
og skal Altemaskinen trekkes af Mandskab, er der i pekuniair
Henseende snarere Tab end Gevinst.  Blandt de mangfoldige
Slags /Eltemaskiner ere folgende is®r at anbefale: Cavalliers
Ziltemaskine bestaaer af et langt Dejtrug, som ved en Valse,
der ligger langs Bunden, deles i to Dele; over Valsen ligger
en lang, bred Skraver. Naar Valsen drejes om, vexelviis i den
ene og den anden Relning, saaledes at den hvergang stilles
nermere 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 Aundre have construeret Zltemaskiner,
der med uvesenlige Modifikationer ligne den i Fig. 235 afbildede
Zltemaskine for Leer, hvor en opretstaaende Axel ved Hjalp af
skraae, udstaaende Knive rorer om i Massen, trykker den
ned mod Bunden og ud af en Aabning i denne. Da Dejen er
saa sej og klebrig, lader man gjerne lillige en rechtangulair
Skinne losne den fra Siderne af ZAltemaskinen, Hvor man skal
wlte store Masser af en stiv Dej, burde Maskinen vistnok staae
opret og trykke Dejen ud forneden; men almindeligst ligger
Axlen paalangs i et halveylindrisk Trug med balveylindrisk Laag;
de udstaaende Arme arbejde mere med Fladen mod Dejen, der
fyldes i paa eengang, ®ltes og tages atler ud paa eengang,
efter at Axlen med Armene er taget op, Meget stiv Dej, som
til Kix, @®ltes ogsaa under en toarmet Vegtstang, der blot gaaer
op og ned, medens Dejen f. Ex. ligger paa et rundt Bord, som
kan drejes under Vagtstangen eller paa anden Maade flyttes
frem og tilbage.

Med Undtagelse af Kix, bages Brod af gjeret Dej; der maa
desaarsag under Zltningen tilswttes et Gjeringsmiddel: Suurdej,
eller til fine Brodsorter Gjer. Suurdej dannes, naar en Dej af
Meel, Vand og lidt Salt, med Tilsetning af w®ldre Suurdej eller
Gjer, henlegges saa lenge, til Viingjeringen er skredet vidt
frem og den sure Gjering begyndt; den derved dannede Eddike-
syre, og vel tillige Mlkesyre, oploser Plantelimen, hvorved
Dejen bliver lind og klebrig. Skal Suurdej gjemmes, maa den
jevnligen forselies med friskt Meel og en tilsvarende Portion
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Vand, for at ikke en Forraadnelse skal indtrede.  Gjeren er
enten frisk Overgjer fra Olbryggerierne eller Presgjer fra Gjer-
breenderierne. Sjeldnere bruges baade Suurdej og Gjer. Brod,
der er lagt med Gjer, holder sig ikke saa lenge friskt, som det
syrede. Ligeledes tilsettes undtagelsesviis lidt kulsuur Ammo-
niak, Soda eller kulsuur Magnesia; derved mettes Syren, og der
udvikles Kulsyre, som imidlertid ikke giver saa mange og fine
Porer, som den Kulsyre, der efter ZAliningen udvikler sig i alle
Dele af Dejen under en fortsat Gjering.

I Dejtruget blandes forst Melet med Vandet, hvori lidt Salt
er oplost. For at befordre Gjeringen, lunkes Vandet lidt, iser
om Vinteren; setter man tillige noget Meelafkog (maaskee bedre
lidt Maltextrakt) til Dejen, saa bliver Brodet sodere og bedre.
Maengden af Vand retter sig efter Melets Beskaffenhed og det
Brod, man skal bage, men er i Gjennemsnit 1 Pot til 3 Pund
Meel; jo bedre Dejen ltes, desto mere Vand kan Melet tage
imod. Hvis man vilde s®tte Gjeringsmidlet til den hele Maengde
Dej paa eengang, saa vilde man ikke faae det tilstraekkeligt jevnt
fordeelt; man wlter det derfor forst sammen med en lille Deel
af Melet og en tilsvarende Mengde Vand, derefter settes mere
til, og saa fremdeles, og hvergang lader man Dejen henstaae
4—8 Timer. Jo flere Gange man saaledes deler Altningen i,
desto bedre. Til 30 @ Meel og 10 Potter Vand bruges omtrent
11 @ Suurdej eller 20 Lod Gjer, og desuden 8 Lod Salt. Efter
Aliningen lader man Dejen henstaae i et varmt Lokale 1—2
Timer, efter Temperaturen, Mengden af Dej og efter Forholdet
af Meel og Gjeringsmiddel, for at gjere (raskes); under denne
Gjaering udvikles der blandt Andet endeel Kulsyre, og Dejen haver
sig. Undertiden lter man Dejen endnu engang midt i Rask-
ningen. Dejen deles nu af i Brod, som man former ved at
rulle dem i Meel, og som man atter, inden Bagningen, lader
henstaae i 4—1 Time, efier Temperaturen og Brodenes Storrelse,
for at de yderligere kunne haves.

Bagerovnen er i Reglen en simpel, flad Hveelving af Muur-
vaerk med en tetsluttende Dor. Herden er enten af sandblandet,
slaget Leer eller af Leerfliser ; disse ere lettere at gjore rene,
men give, paa Grund af deres bedre Ledeevne, mindre vel-
smagende Brod. Inderst i Ovnen fyrer man med tort Pinde-
brende eller andet sterkt blussende Brendsel ; Luften trekker
da ind ad Doven forneden, Rogen gaaer atter ud foroven. For
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at varme Ovnen mere eensformigt, traekkes siden Ilden mere
frem. Om Ovnen har den rette Varme, kan proves ved at strie i
lidt Meel foran, som hurtigt skal brunes uden at brendes, eller k‘“
ved at stode en Trastok mod Hvalvingen, hvorved der skal op-
staae smaa Funker, eller simplest ved at stikke en Haand ind
i Ovnen og fole 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 udswlte paa den, navnligen er den ikke saa
udkonomisk, som det kunde synes, da Trakullene give en for-
holdsviis stor Indtegt. Dog har man forandret den paa mange
Maader: Man har lagt Ilden foran og anbragt Rogkanaler bag

sResaTEs

i Hveelvingen; naar man vil fyre med Steenkul, anbringer man E
foran Herden en Rist, som helder udad, eller man bygger endnu ;
bedre et eget Ildsted ved Siden, hvorfra man lader Steenkul- )‘

flammen stryge ind i Ovnen og hede Hvealvingen, inden den
trakker bort til Skorstenen igjennem Rogkanaler. Paa denne
Maade gaaer Fyringen regelmassigere, man besvaeres ikke af
Rog og bruger mindre Braendsel, men faaer heller ingen Tre-
kul at saelge. Man har ogsaa bygget en Ovn, hvis Herd varmes
nedenfra; man undgaaer derved Riog og Sod i selve Bagerovnen;
men da Herden maa vere en meget slet Varmeleder, gaaer der
vistnok meget Brendsel med, og — ialfald med Undtagelse af
Skibskix — bor Brodet mere bages ved Straalevarme ovenfra
end ved Ledevarme nedenfra.

At foretage Bagningen er ikke let, is@r naar der skal for-
skjellige Slags Brod i Ovnen paa eengang. Store Brod fordre
sterkere Varme og lengere Tid end smaa; Rugbrod af usigtet
Meel, lagt med Suurdej, behove en sterkere og lengere Varme,
end Hvedebrod af sigtet Meel og Gjer. Tiden og Heden kunne
vel til en vis Grad erstatte hinanden; men det bor man kun
stole lidt paa, da en for sterk, om end kort Varme, giver en
tyk, braendt Skorpe, som sprenges af Dampen, medens Krummen
forbliver raa, hvorimod en svag og lenge vedvarende Varme
mere udtorrer end bager Brodene. Bagningen kan vare fra eet
Qvarteer indtil 2 Timer. Temperaturen angives at vare 140—
200 © R. Under Bagningen bor man holde paa Vanddampe i
Ovnen, da de bidrage til at give en fiin og smuk Skorpe. Disse
opstaae deels ved Rensningen af Herden med en vaad Svaber,
deels af Brodet selv; undertiden legger man til den Ende en
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vaad Vidsk ind i Ovnen. Det er derfor ogsaa godt at legge
Doren temmelig lavt, da Dampen isar holder sig overst i Ovnen.

Ved Bagningen bliver Overfladen af Brodet ristet, og der
dannes en aromatisk branket Olie. I Krummen forflygtes det
Meste af Eddiken, og Malksyren destrueres; derved bliver Plante-
limen, som med Syren dannede en sej, halv oplost Masse, il
bage i naturlig Tilstand. Stivelsen bliver deels til Klister, deels
forandret til Dextrin, ja selv Sukker, hvoraf der findes mere
i det bagte Brod, end i den gjerede Dej. Kulsyren udvider sig,
danner storre Porer og hver saaledes Brodet. Af Vandet for-
damper endeel, saa at de storste Brod svinde omtrent 12 pCt.
i Vagt, Brod paa 1 & omtrent 25 pCt. og saa fremdeles, iser
efter Storrelsen. Man faaer saaledes, efter Melets og Brodets
Beskaffenhed, omtrent 25—50 pCt. mere Brod end det Meel,
der er benyttet til Dejen.
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. Speciel militair Technologi.
1. FKabrikationen af Skydegeverer.

Hoveddelene af et Skydegever ere: Lobet, Laasen, Lade-
stokken , Beslaget og Skewftet, hvis Forfeerdigelse her sarskilt
maae omtales; Bajonetten bliver derimod at omtale under
Fabrikationen af blanke Vaaben.

a. Libet
forferdiges sedvanligst, og navnligen ved alle Militairgeverer,
af Smedejern, som sammensvejses over en Torn. Ved nogle
Luxusgeverer, iser Pistoler, bruges Lob af Bronce eller Stobe-
staal, der, omtrent som Kanoner, bores ud af en massiv Stang.

Man benytter gjerne til Lobet serdeles blodt, sejt og fejl-
frit, essefrisket, fladt Stangjern; i nogle Fabriker, der have
Overflodighed af Vandkraft, foretages imidlertid en gjentagen
Garvning ved Trakulild, for at gjore Jernet mere eensformigt
i Massen, mere traadet i Strukturen og sterkere. Lobene blive
derved bedre, og da man faaer ferre 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 Gary-
ning giver man Jernel Formen af Skinner, af hvilke man ved
Oprulning og Svejsning kan danne Lob; dette Arbejde maa
ialfald foretages med Stengerne, selv om de ikke blive garvede.
Ogsaa Skinnesmedningen bor foretages med Hammere; kun
Baandene til Baandlob kunne bedst valses, da ved dem Styrken
paalangs er Hovedsagen, og da Valsningen baade giver mere
regelmassige Skinner og er billigere.

Ved Militairgeverer, saavelsom de fleste andre, er Lobet
samlet ved at svejse en sammenrullet Skinne (Platin) paalangs.
Luxusgeverernes Lob blive ofte dannede ved at vikle en lang
Skinne (Baand) i eet eller flere Lag om en Torn eller et gam-
melt Lob, saa at Svejsfugen danner en Spiral (Baandlib);
dette bruges ogsaa i enkelte Tilfelde ved Militairgeverer, saasom
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til Espingoler. Man har ogsaa Lob, der ere dannede ved at
bevikle et gammelt Lob tykt med Jerntraad, hamre den ned, til
den danner et tet Lag, og svejse den fast ( Traadlib); 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 Tilfelde er
Skinnen nasten saa lang som Lobet, men saa bred, al den ene
Kant ved Svejsningen kan ligge § Tomme over den anden; i
sidste er den kun ,—3% saa lang som Lobet, fordi det rakkes
betydeligt ved Svejsningen, og ikke bredere, end at Kanlerne
netop stode sammen. I alle Tilfelde er Skinnen tykkest ved
Kammerenden, hvor Lobet skal vere tykkest i Godset. Ved
Haandsmedningen bliver Skinnen forst paa Midten bojet rod-
glodende over en Torn, dernast for begge Ender. Svejsningén
foretages forst med Midten over en Torn, dernast med begge
Ender over et Sperhorn (Side 38). Da man ikke godt kan
svejse over 2—3 Tommer ad Gangen, maa Lobet oftere i llden.
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 Hestemdg. Efter hele Svejsningen smeder man Roret
endnu engang over ved Rodglodhede. Under Vandhammeren
oprulles paa lignende Maade Skinnen over Tornen, kun at Ran-
dene stode imod hinanden, uden at gaae over; derefter ophedes
den til Svejshede paa en Deel af dens Langde, bringes under
en anden Vandhammer, der slaaer hurtigere, svejses et Stykke
og straekkes paa samme Tid, og saa fremdeles, indtil hele Roret
er svejset og lllige strukket saa langt, som Lobet skal vre.
Det oversmedes derefter endnu engang heelt.

Lobene kunne ogsaa dannes ved Hjelp af Valser; isaafald
foretages Oprulningen saaledes: man bringer Skinnen, der
pasten har samme Laengde som Lobet, tilligemed Tornen under
Valser, der ere uddrejede som til Dannelsen af Rundjern, hvor-
ved den bojer 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. Efterat Skinnen er
oprullet, bliver Roret varmet til Svejshede, hvilket sedvanligst
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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 Langde, og Valserne ‘gaae
hastigt om, kan foretage Svejsningen ved een Hede; Lobene
faae desuden en mere regelmessig Form, og hvor der bruges
Valser, hvis Ringe ere saaledes excentrisk tildannede, at Lobene
kunne blive noget tykkere i den ene Ende, har man siden langt
Mindre al arbejde bort. Alt dette gjor, at man il simplere Ge-
varer og med godt Jern kan gjore valsede Lob for en yderst
billig Priis; men det synes som om Svejsningen ikke er saa
god, og Lobene i det Hele mindre sterke, end naar de for-
arbejdes under Hammeren, saa al man faaer flere Udskudslob,
hvilket forringer Fordelen ikke lidet. I den nyere Tid har man
i England, hvor Valsning i de senere Aar er blevet almindelig
til Munitionsgevaerer, indfort den Forbedring, at man efter Svejs-
ningen har snoet Lobene en heel Omdrejning, ved at swtte dem
i en sterk Skruestik og dreje dem om, derpaa atter givet Svejs-
hede og ladet Lobene gaae under Valsen. Derved skulle Lo-
bene blive betydeligt sterkere.

Dannelsen af Baandlib skeer enten derved, at man fast-
setler Tornen eller det gamle Lob i en Skruestik, medens man
ved Haandkraft opvikler den glodende Skinne derpaa, eller
pedre ved Hjelp af en sarskilt Maskine. Denne er i dens
simpleste Form dannet som en sterk Drejebenk, der sedvan-
ligst drives ved Vandkraft; paa Spindelen er fastgjort Tornen
eller det gamle Lob, der ved den Ende, hvor det er fastspaendt,
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 Langde 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 legge sig om Lobet i en Spiral. Regel-
messigere bliver Beviklingen, hvis man forer Skinnen igjennem
et Hul paa en fast Forsetter; ved forskjellige Forhold imellem
Forsetterens Vandring og Skinnens Brede, kan man faae Kan-
terne af Skinnen enten til blot at stbde mod hinanden, eller til
at ligge over hinanden, hvad man bor foretrekke ; ligeledes kan
man, ved at lade Forsatteren gaae i omvendt Relning, vikle
flere Lag paatvaers. Svejsningen skeer ved disse Lob gjerne
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under Vandhammer, skjondt Valser ligesaa godt kunde anvendes.
Det gamle Lob bores siden ganske eller tildeels bort.

Den indvendige Form skal i de fleste Tilfelde vere, saa-
vidt ‘muligt, cirkulair cylindrisk med en ret Axe; ved Riflen
skal tillige den cylindriske Overflade til en vis Dybde forsynes
med spiralformige Indsnit efter Lobets hele Laengde. Sjelen
i Lobet er efter Smedningen som oftest betydeligt mindre i Dia-
meter, end den siden skal vere, saa at man ved Boring maa
udvide den; men da der dog allerede er Hul heelt igjennem,
saa er Boringen ved Gevarer egenligt kun en Udboring. Borene
(Rivalerne) have desaarsag Formen af et slankt pyramidalt eller
conisk Legeme; sadvanligst ere de fiirsidige Pyramider, skjondt
Formen af # eller } afkortet Kegle i mange Henseender har
Fortrin, da den skarer jevnere og foraarsager mindre dybe
Boerringe. Man benytter til ethvert Lob flere Boer af forskjelligt
Kaliber, indtil det sidste omtrent har det Kaliber, som Roret
skal beholde. Boret er gjort i eet Stykke med sin Stang; det
befestes i en Patron (a Fig. 217), som, enten ved et Hjulveerk
eller bedre ved Remme, drejes om med den fornodne Hastighed,
der er forskjellig efter den forskjellige Skarphed af Boret; den
progressive Bevaegelse har Liobet b, som med et Skud ¢ kan
glide paa en Bxnk, der langs den ene Side har Nokker af
Jern. Skrues paa Lobet en Medbringer d med et opstaaende
Horn, saa kan Arbejderen ved Hjxlp af en Vagtstang 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 veere skarpe og maae derfor gaae hastigere om; de
sidste bor derimod vere skarpe og gaae langsommere. Under
Boringen afkoles Lobet ved en Vandstraale, som igjennem en
lille Slange ledes netop imod det Sted, hvor Boret virker, for
at dette ikke skal blive blodt. Utetheder i det Indre bortskaffes
under Boringen, ved at banke Lobet ind paa saadanne Steder
og atter bore efter. Under Boringen, saavelsom senere, efter-
sees Lobene jevnligt, om de ere lige, og reltes i modsat Fald
ved Tryk af en Skrue i en simpel Maskine (Fig. 226). For at
befrie Sjelen for Boerringe, bliver den gjerne trukket af efter
Lengden. Til den Ende ere to halvrunde, enkelt huggede File
anbragle paa en for Enden spaltet Borestang, der ved en
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Krumtapbevaegelse fores frem og tilbage i Lobet (a Fig. 218);
dette er saaledes anbragt, at det ved hvert Traek af Filene drejes
{5 eller % af Periferien rundt, for at Filene skulle tage ligemeget
paa overalt; disse spendes ud fra hinanden og imod Sjelen
ved Elasticiteten af den spaltede Borestang, hvorpaa de sidde.
Efter denne Aftrekning bruger man undertiden paa lignende
Maade al udsmergle Lobene ved en Blykolb, der er: besmurt
med Olie og Smergel. De saakaldte glatte Lob have ved disse
Operationer faaet deres indvendige Form; Riflerne maae derimod
endnu forsynes med Spirallinier eller de saakaldte Gyraler,
hvilken Operation kaldes Rifling. Skjondt denne vel sedvan-
ligst foretages, efter at Lobet er afretiet udvendigt, vil den dog
rettest blive at omtale her.

Spirallinierne have enten overalt den samme Stejlhed gjen-
nem Lobets hele Langde, eller de ere forneden betydeligt stej-
Jere end foroven, saa at Stejlheden aftager i ethvert Element af
Linien; det Sidste er imidlertid, som bekjendt, mindre hyppigt.
Riflemaskinen (Riffelbenken) er bygget efter samme Princip som
Skrueskaremaskinen, Fi\g. 70. Man behover kun (see Fig. 219)
en Ledespindel a, saa lang, som Libet skal vaere, paa hvilken
er indskaaret en Helice af den forlangte Form, og en dertil
svarende Mottrik b, for at lade ethvert Punkl af en paa Spin-
delen anbragt Stang ¢ bevege sig i den samme Helice, naar
Spindelen i Mottriken skydes frem og tilbage. Befw®stes 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 Langde og en bestemt Tykkelse, saa vil derved
indskeres i Lobet en tilsvarende Fordybning, der er heliceformigt
krummet med samme Hojde af Omgangen, som i Ledespindelen.
Efter den forste Gyral indskares paa samme Maade efterbaanden
flere; for at faae disse regelmassigt fordeelte paa den hele
Periferi, kan mai lade Mottriken til Ledeskruen vaere forsynet
med en Deleskive d (Fig. 219), paa hvilken det forlangte Antal
er inddeelt; for hver Gyral, der er indskaaret, flyttes Stiften
fra eet Hul til et andet, hvorved Helicens Begyndelsespunkl flyttes.
Til at fastholde Lobet saaledes, at dets Axe er Forlangelsen af
Skruespindelens Axe, tjene 2 opstaaende Dokker, i hvilke det
kan indskrues. Undertiden bruger man forst et grovere, dobbelt
hugget Staal og siden et finere. Vil man kunne indskare
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Helicer af forskjellig Hojde, maa man altsaa have forskjellige
Ledespindler. Ved den fabrikmassige Drift kan man bruge et
gammelt Riffellob til Ledemoltrik, en deri om Spindelen stobt
Blycylinder il Ledespindel; ligeledes kan man tilnod paa Enden
af Spindelen anbringe ligesaa mange Skar (a Fig. 220), som
der skal vere Rifler i Lobene, og saaledes udskare alle disse
paa eengang. [Efter Riflingen smergles Lobet ud med en Bly-
kolb, der stobes i Lobet om en Jernstang, og altsaa kan fores
frem og tilbage i det, ligesom Ledespindelen i dens Mottrik.

Til Indskering af det andet Slags Rifler maa Ledespindelen
naturligviis have, istedetfor Helicen, et skraat Indsnit med stedse
foranderlig Hwldning, svarende til den forlangte Gyral; istedet-
for en egenlig Motik bruger man et glat Hul med en enkelt
udstaaende, rund Tand. Tagvet har til denue Art Rifling op-
fundet en Riffelbenk (Fig. 221), der anvendes i de franske
Vaabenfabriker, i hvilke Voldrifler forferdiges. Midt i Rilfel-
benken er Ledemotiriken a (et glai Hul med en rund Tand)
anbragt i en fast opstaaende Dokke b; indeni Ledespindelen er
Lobet ¢ concentrisk befestet ved et Slags Skruepatron d for
hver Ende, og indeni Lobet er atter udspandt, imellem to faste
Dokker, en lang rund Stang e med 1 & 2 Tender ligefor Lede-
mottriken.  Et Skud f, der kan bevaeges parallelt med denne
Stang, barer to Dokker g, i hvilke de to Patroner d paa En-
derne af Ledespindelen finde hver sit Leje, hvori den kan
dreje sig. Skaringen gaaer for sig ved at treekke Skudet f
frem og tilbage; Lobet og Ledespindelen trakkes saaledes med
og tvinges ved Tanden i Moltriken a og den udenpaa Lede-
spindelen indskaarne Fure til at dreje sig paa-samme Tid, saa
at Riflerne overalt faae den forlangte Heldning. For at kunne
indskaere flere Gyraler, end der er Tander paa Stangen e, er
der paa Ledemotiriken anbragt en Deleskive. Ved Udsmerg-
lingen bruges en Blykugel istedetfor ellers en Cylinder.

Lobet har ved nogle Geverer udvendigt Formen af et Om-
drejningslegeme, ved andre en afkortet pyramidal Form, oftest
med regulairt ottekantet Gjennemsnit. I forste Tilfxelde kan den
ydre Tildannelse skee enten ved Afdrejning eller ved Slibning,
i sidste Tilfelde alene ved Slibning. Ved Gevarer, der ud-
vendigt have Formen af en afkortet Kegle, er det let at afdreje
Lobene paa en Drejebeenk med fast Forsmtter. De ere gjerne
stukne paa en deri passende Torn og understotiede for begge
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Ender. Ved Gevarer, hvis Lengdegjennemsnit er krumliniet,
har det storre Vanskelighed at faae Spidsen af Staalet til at be-
skrive den bestemte Curve. Beroaldo Bianchini hav i de ster-
rigske Gevaerfabriker indfort en dertil skikket Indretning, der
imidlertid er serdeles compliceret og vanskelig at udfore. Fig.
999 viser en Skizze af denne saakaldte assymptotiske Maskine,
A fra Siden, B forfra. Lobet a er, som ovennvit, understottet
for begge Ender. Afdrejningen skeer med 2 Staal, der ved en
Spindel b med hojre og venstre Skruer paa eengang skrues
permere ind til Lobet.  Paa Spindelen sidder en kegleformig
Spiral ¢ med Tender, der gribe ind i en Tandstang d. Da
der stedse virkes lengere fra Omdrejningsaxen, vil b, og altsaa
Staalene beviege med sig en stedse aftagende Haslighed. Langt
nemmere er det at bruge en fast Forsetter, der styres af en paa
den forreste Vange anbragt ophojet Liste, som er krummet efter
et Element til Lobets udvendige Overflade.

Slibningen af Lobene skeer paa en stor haard Sandsteen
paa fri Haand; for bedre at kunue holde og dreje Lobet, er
det stukket paa en med Haandgreb forsynet Torn, der tillige
stivner det endeel ; ligeledes er over det lagt et Stykke Tra a,
der presser det til Stenen (Fig. 223); med Krumpasser eller
forskjellige Lerer passer Sliberen, saa nvje som muligt, at
Lobet faaer den forlangte Tykkelse og Form. Sadvanligst
sliber man Enderne forst. Det er imidlertid let at indsee , at
denne Methode er hojst mangelfuld og usikker og tillige ikke
uden Fare for Arbejdeven, der, hvis en Steen springer, let
kommer til Skade. Drejning fortjener desaarsag Fortrinet ved
alle runde Lob.

Efter at Lobene saaledes ere tildannede, staaer endnu til-
bage at indselte Svandsskruen. Hvis Lobet dannes ved Drej-
pning, er det nemmest at stikke det af paa Drejebanken, verti-
kalt paa Omdrejningsaxen; ellers kan man afrette Lobet med
det i Fig. 224 viiste Redskab, som bestaaer af en i Lobet pas-
sende Bolt a og en derpaa lodret fiilhuggel Flade b; undertiden
nojes man med at affile det for Enden med en grov Fiil. Der-
efter indskares Gevinderne for Svandsskruen i Lobet. Dette
indesluttes i en Ring, for ikke at sprenges, rives op med en
fiirkantet Rival med cylindrisk Forlengelse og skerves forst med
en Spidsholt, derefter med 1 a 2 Grandbolte.  Undertiden skares
Skruen i Kammerenden paa den i Fig. 225 viiste Maskine; a er
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Lébet, der omgives af 2 med en Ring forenede Gafler b, c.
Lobet stotter sig for den ene Ende mod en Stilleskrue d, den
anden behandles med Snitbolten e. Dette er langt at foretrackke,
da Gevinderne kunne blive dybere og renere, saa de ikke give
Plads for Krudislam, og man aldrig er udsat for at spraenge
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
indskeres ved et Par faste Bakker, eller et i Skruegevinderne
med flere Langdesnit forsynet Skrueblik af omtrent } Tommes
Tykkelse. Det er at foretrckke, at indskaere og tilpasse Svands-
skruen for Slibningen eller Drejningen af Lobet.

Nu proves Lobene, for Fenghullerne indbores. Efter at de
til den Ende ere forsynede med en smregen Svandsskrue med
Fanghul i, lades de med en storre Ladning, end den, de ere
bestemte il at fore, legges paa en Buk, saaledes at de alle
kunne fyres af paa eengang ved Antendingen af Krudt i en
bagtil anbragt Rende. De henlegges derefter nogen Tid i et
fugtigt Rum (Svedekjelder), for at de skjulte Revner skulle blive
kjendelige ved den Rust, der fortrinsviis sxetter sig i dem,
Efter at vare efterseete, blive de ubeskadigéde Lob rensede og
derefter rettede, om de skulde have Kkastet sig, eller af andre
Grunde ikke vere ganske lige. Dette erfares ved at spende en
Tarmstraeng indeni dem og see, om den overalt ligger an, dog
er for et vvet Oje Lysreflexionen ofte tilstreekkelig , for at see
slige Fejl.  Berorer Tarmstrengen ikke Sjxlen overalt, men
lader paa somme Steder Plads under sig, medens den ligeover-
for ikke gjor det, da er Roret bojet og kan rettes i en swrskilt
Klemme (Fig. 226), ved at skrue saa laenge, indtil Roret er
lige. Kan derimod Lébet, som drejes om, efterlade i et vist
Tversnit overalt Plads under Sunoren, 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 et for stort
Kaliber og for ringe Tykkelse.

Indboringen af et cylindrisk Fenghul skeer ,ved en Haand-
boremaskine, Fig. 227. Lobet stikkes paa Tornen a, Boret b
trykkes ned imod det med en Vagtstang ¢, imedens det ved
nogle smaa Tandhjul fores rundt med Svinget d. Skal Feng-
hullet indvendigt fra rommes op, da skeer dette ved en kort
Forsenker a (Fig. 228), der kan bringes bagfra ind i Lubet
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og seltes paa samme Maade i Bevegelse udvendigt fra ved et
lille Sving b, hvis Bevegelse forplantes ved smaa Tandhjul ¢,
af hvilke det sidste er anbragl paa Forsenkerens Axel.

Foruden disse Operationer forelages endnu ved Lobet nogle
mindre betydelige, ved hvilke Kornet og andre Smaating paa-
loddes, Oskenerne indfiles osv. Ved de fleste Gevarer lader
man i den nyere Tid ikke Lobet vare blankt, men brunerer det
(Side 78). Den sadvanlige Brunering ved Militairgevierer er
med en fm'lyndc[' Oplosning af Chlorantimon (Antimonsmof);
efter at Lobet er blevel bruunt, afgnides det flere Gange med
en linned Klud, dyppet i Linolie, og derefter med en mcgc\t
stiv Borste.  Ved Jagtgeverer har man endeel andre forskjellige
Anlobninger, der ikke ere varigere, men vel smukkere end denne;
men de bruges ikke ved Militairgeveerer, da de ere kosthare.
Sjeldent legger man en Lak over Anlobningen, da den let stodes
af; en Lak, der ikke koster meget og ret godt staaer sig, er
tort henkogt Linolieharpix, oplost i Terpentinolie; den gnides paa
med en Klud.

Til Doubletter loddes to Lob sammen med en smal Skinne
imellem. Denne tlilpasses nojagligt, saaledes at Lobene faae
parallelle Axer. Lodningen foretages gjerne ved Kammerenden
med Solv, forresten med Tin, fordi Lobene let vilde kaste sig
i den sterke Hede, som en Lodning med Slaglod overalt vilde
udfordre.

b. Laasen.

Man har ved Forferdigelsen af Laasens Dele enten til Hen-
sigt at forferdige Bestanddele til en individuel Laas, i hvilken
de passe sammen, eller man vil, at Bestanddelene med ringe
Efterhjelpning skulle passe, saa nije som muligt, i hvilken-
somhelst Laas af samme Art. At forferdige Laasebestanddele,
der uden videre skulde passe til enhver Laas af samme Art, tor
man sikkert ansee for umuligt, skjondt det er en Selvfolge, at
man ved en nijagtig Fabrikation maa kunne komme det nar-
mere, end ved en unojagtig. Tilsigter man kun at forfaerdige
individuelle Laase, hvilket endnu sadvanligviis er Tilfeldet i
Fabriker, der fortrinsviis levere Jagtgevaerer, men i den nyere
Tid nasten aldeles er afskaffet i Fabriker for Militairgevaerer,
da udsmedes de enkelte Stykker, bearbejdes med Filen, Huller
udbores osv. paa fri Haand, Stykkerne inds®ttes, hardes og
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poleres, som andre lignends Arbejder, uden at nogen egen-
lig fabrikmessig Bedrift finder Sted ved Laasens Forferdigelse.
Tilsigter man derimod det sidstievnte Ojemeed, da maae nogle
flere Redskaber bruges, for at opnaae Uniformitet, og for at
lette Arbejdet. Dette gjor det nodvendigt at omtale i Korthed
Forferdigelsesmaaden af de enkelte Laasebestanddele.

Laaseblikket. Forst smedes et Stykke tyndt Stangjern ud
i det Grove; derefter bringes det paany i llden og smedes efter
i S@nker, i hvilke Blikkets Figur er fm'dybet;.undertiden hugger
en i Senken opstaaende Torn et Hul for Nodden. Efter Ud-
glodningen 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 forskjellige Skruehuller; i den nyere Tid presser man dem
sedvanligt ind paa den Maade, at Blikket leegges i en sterk
Skruepresse imellem to Stykker tilstreekkeligt tykt Jern, der
begge indeholde Skruehullerne lidt mindre, end de skulle vaere.
Det ene af disse har, ligesom Skabelonen, en Fordybning, hvori
Laaseblikket passer, og begge Stykkerne berore hinanden rundtom
den og styres i den rette Slilling ved Tapper i det ene, som
passe i Huller i det andet. I Hullerne indswttes smaa herdede,
skarpkantede Staalcylindre, der have saadan Tykkelse, at de
passe i Hullerne, og en noget storre Lengde, end Laaseblikkets
og den overste Presseplades Tykkelse tilsammen ; disse trykkes
nu igjennem Blikket ved Hjalp af en Skruepresse, idet Hullerne i
den nederste Plade ere udforede med herdet Staal. Swdvanligt
presser man dog ikke alle Huller igjennem paa eengang, men
kun Halvdelen. I Reglen presser man heller ikke Skruehullet til
den bageste Hefteskrue igjennem, men borer det saaledes, at
det ikke gaaer igjennem Blikket. Ligeledes bruger man under-
tiden at opromme Hullet for Halsen af Nodden, efter at det
allerede ved Smnkesmedningen er hugget for. Efter Indslag-
ningen af Hullerne afpudses Graderne omkring Hullerne, og
derefter indswttes, herdes og poleres Blikket.

Panden har man ved nogle Gevarer af stobt Messing, ved
andre af stobt Jern, hvilket i mange Henseender kan vare at an-
befale, naar man valger sejt Stobejern; sadvanligst er den
dog af Smedejern. [ forste Tilfelde stobes den i Sand © Form-
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kasser, Messingpander dog undertiden i Former af Stobejern;
i sidste Tilfelde udsmedes den derimod enten paa fri Haand
eller, langt beqvemmere og sikkrere, i Swenker. Til at udarbeide
Hulingen for Krudtet, bruger man en Art Frese, af hvilket et
Segment har Formen af Pandehulingen. Denne Frese swtles
paa en Drejebenkspindel, og den paa et Underlag liggende
Pande fores op mod den og udfreses derved saa lenge, indtil
et Bryst paa Underlaget stopper dette. Fig. 230 viser en bedre
Pandefresemaskine ; Panden er der allerede befastet paa Laase-
blikket. Renden i Panden, med hvilken den skreever over Blikket,
udskeres ogsaa paa Drejebenken med en Frese, der har den
samme Tykkelse som Breden af Renden. Panden befestes paa
et Underlag, som trykkes op imod Fresen. Ved Underlagets
Bevegelse formes Panden saaledes, at Langdegjennemsnittet af
den udskaarne Rendes Bund bliver convext og svarende til det
concave Udsnit i Blikket.

Hanen smedes ved de nyere militaire Gevarer sedvanligst
i Seenker; for at kunne presse den bedre ind i Senkerne, bruger
man undertiden at bringe dem tilligemed det gloende Jern under
en Skruepresse med Balancier. Derefter maa den bearbejdes
med Filen, Hullet i Hanelzberne indbores, og det ene forsynes
med Gevinder.

Pandedekkelet forferdiges paa lignende Maade, dog er
der nesten ingen Fordeel ved der at anvende Sxnkesmedning.
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 Stobestaal, der er ulige varigere) paa-
loddes Forstaalingen med de sedvanlige Haandgreb.

Nédden smedes sedvanligst i Senker, derefter afdrejes
begge Sideflader og Tapperne paa eengang med et serskilt der-
til indrettet Redskab (Fig. 231), der i Hovedsagen bestaaer af
to paa de indvendige Sider filehuggede Plader a, b med hver
sit Hul lige for hverandre, hvilke kunne nermes til hinanden,
medens de drejes omkring Nodden, som er fastspaendt i en
Skruestik.  Siden affiler 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 korte Stifter,
der angive, hvor Bujningerne skulle vere, ligesom og en Op-
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hojning paa Ambolten, for at give dem den rette Krumning, eller
man foretager Bojningerne med sxregne Tenger (Fig. 232).
De udglodes derefter og behandles med Filen efter Larer, indtil
de have den rette Tykkelse og Brede. Fjerene hardes, om-
givne af lidt Leer, og lobes derefler an, enten ved at opvarmes
for Flammen, til de blive blaae, eller ved at afbreendes med
Talg. I forste Tilfelde poleres Fjerene, for de anlobes, for
at man bedre kan see Farvespillet. Skulle de ikke beholde den
blaae Farve, saa maae de naturligviis poleres paany.

Skruerne smedes sedvanligst forst paa fri Haand, siden i
Saenker saaledes, at der altid dannes to Skruer paa eengang, med
Hovederne mod hinanden. Den ene efter den anden afrettes,
omtrent som Nodden, ved at trykkes under Omdrejning imod
Staalplader med Filehug ved Huller. Forst afrettes paa den
Maade Spindlerne, siden Hovederne, som derefler med en Sav
skilles ad og forsynes med Kerv. '

Dette er, hvad der i Korthed kan siges om Laasenes fabrik-
massige Forferdigelse; de ikke navnte Deles Frembringelse har
ikke noget technisk Maerkeligt ved sig. Efter at Laasebestand-
delene saaledes, saa nojagtigt som muligt, ere gjorte aldeles lige,
blive de samlede lil en Laas; herved kan det dog, al Nujagtig-
hed uvagtet, treffe, at et eller andet Stykke endnu behover, for
at passe, nogle enkelte Fiilstrog; storre Efterbjelpning bor ikke
foretages; men de ikke passende Stykker kasseres, for om mu-
ligt at forandres og derefter paany at indswties, hardes 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 markede Laase legges
lagviis med et Cementpulver (Side 11), helst stodte Hornkul,
i en Potte eller Blikkasse, ophedes sterkt 2—4 Timer og styrles
derefter i Vand.

Sjeldent bruger man at anlobe Laase til Militairgevarer,
saaledes som det gjerne er Tilfeldet med Jagtgeverer. Hvor
man bruger det, er det s@dvanligst den saakaldte graae Anlob-
ning, der skeer derved, at man wtser Laasedelene med Plante-
syrer, saasom Viinsteensyre, blandet med Eddikesyre, tilligemed
noget Saltsyre. Den saakaldte Marmorering foretages ved at
opvarme Stykket til svag Rodglodhede og derefter gnide det med
et Stykke Horn saa lenge, indtil dette ikke mere svider, ellep
ved at foretage Inds@tningen med Leder,
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Ladestokkene smedes af Jern eller Staal under Vandhammere ;
dog har man ogsaa brugt at danne dem under Valser, der vare
saaledes udskaarne, at Ladeslokken, ved at presses ind i Renden,
fik den rette Form. Man har ligeledes forsogt at traekke dem;
men dette gjores kun ved cylindriske Ladestokke, paa hvilke
man blot vil have opstukket el Hoved paa Enden. Smedning
synes dog at vare det Rigtigste, da Ladestokken derved er-
holder den storste Stivhed. Saedvanligst blive de derefter slebne
paa en stor omdrejende Steen, der har ringformige Fordybninger
paa sin krumme Overflade. Efter Slibningen indbores Hul for
Kradseren ; hvis der idetssted skal vaere et langagtigt Hul paa-
tvaers igjennem Ladestokken, for deri at kunne indstikke Noget,
da hugges dette i Almindelighed igjennem under Smedningen.
Gjores Ladestokkene af Jern, bruger man undertiden at indsatie
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 Illden, efter at de ere hamrede haarde. Gjores de af simpelt
Staal, kan man ogsaa haerde dem og anlobe dem staerkt.

Beslaget er gjerne enten stobt af Messing eller smedet af
Stangjern.  Sjeldnere forferdiger man Beslagene af Stobejern
eller af Plademessing, endskjondt Beslag af adouceret Stobejern,
med Hensyn saavel til Prisen som til Varigheden, kunde vere
at foretrekke, iser for Beslag af Smedejern. Beslaget be-
arbejdes deels paa Slibestene, deels ved File, og poleres der-
efter ved de simple Geverer med Poleerstaalet; ved fine Gevaerer
slibes og poleres det paa sadvanlig Maade med Poleerpulvere.
Jernbeslaget smedes gjerne paa fri Haand. Efter Smedningen
blive Stykkerne udglodede, tilfilede, indsatte, afslebne og
polerede.  Sjeldnere er det, at man anlober dem; dog har
man forsogt saavel den graae Anlobning og Marmorering, hvilke
ere omtalte ved Laasen, som den saakaldte sorte Indbrending,
der skeer ved at dyppe det gloende Stykke i Linolie, blandet
med Oxeblod.

c. Skeftet
er ved de fleste Militairgevaerer heelt. Det sedvanligsie Skafte-
tree for Militairgeverer er i Nordeuropa Bogetr@ ; i Sydeuropa
er derimod Valndddetre almindeligere. Skaftetraet bor veere
saa skjert og frit for Knaster, som muligt, det bor og, for ikke
at svinde og kaste sig, vare flere Aar gaminelt.. Dog er det i
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enhver Henseende at foretrekke, at gjore Skafterne af Tre,
der er udludet ved Damp, fremfor af vindtorret Tra, da det
er mindre udsat for Orm og saagodisom aldrig svinder eller
kaster sig.

Treet skares forst i Planker, der have en noget storre
Tykkelse, end Skeftet skal have, og ere saa brede, at der kan
udskeres to Skafter i Breden af hver Planke. Swdvanligst fore-
tages der en Afridsning paa Planken efier et Modelbret.  Saa-
vidt muligt, bor Planken til Skefterneud skres efter Radius, for
at Aarringene kunne ligge horizontalt i Kolbehalsen under Sigtet;
iser naar denne er meget krum, knakker den langt lettere,
naar Spejlet ligger horizontalt. Skaftet udskares i det Grove
med Saven og bearbejdes siden med Oxe, Hovle og is@r Baand-
knive. Efter at Skaftet forst er tilrettet i det Grove, passer
man Lobet i, ved at gjore med forskjellige Stemmejern den be-
horige Fordybning, der hjelpes efter ved en dertil indrettet
Kehlhovl. Endeel raskere gaaer Arbejdet, naar man bruger et
med Vandkraft drevet lille Jernhjul med indsatte Huulkehljern,
under hvilket Skaftet bliver skudt frem. Ladestokrenden gjores
ligeledes med Stemmejern og Kehlhovl; Hullet for Ladestokkens
tynde Ende gjores med et langt Boer. Laasen indstemmes i
Skeftet med Stemmejern af passende Figurer og Storrelser,
efter at man med forskjellige, ved Maskineri drevae Centrums-
boer har udboret Hullet i det Grove. Indstemningen af de dvrige
Stykker skeer med de smdvanlige Haandgreb og Redskaber.
Efter at alle de enkelte Dele ere passede til, bliver forst Skeflet
bearbejdet imed Baandkniven, og de forskjellige hidtil skarpe
Kanter afrundede. Derefter gaaes Skieftet efter med Raspe, File,
Ziehklinge og tilsidst Skravgras. Undertiden bejser man Skeftet
med forskjellige Farver, saasom rodt med Afkog af Rodspaan
med Alun, bruunt med Umbra, guult med Skedevand eller Guul-
spaanafkog og Potaske osv., sort med Oplosning af Jernvitriol
og siden Galableafkog, polerer dem derpaa eller stryger dem
ind med Linolie. Traet glattes gjerne med en Tand, bedre
med et varmt Glattejern. Seerdeles hensiglsmassigt er det at
stryge Skefterne ind med varm Oliecopal, som man lader trenge
saameget som muligt ind i Treeet, ved at henstille Skefterne
i en varm Torrestue, indtil Lakken er tor; man kan ogsaa
stryge dem endnu engang over, slibe dem af og enten polere
dem, eller lade dein blive matte.
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2. Fabrikationen af bhlanke Vaaben.

Disses Forferdigelse har langt mindre Maerkeligt ved sig
i technisk Henseende, end Forferdigelsen af Gevrer, og fordrer
heller ikke saa mange Hjmlpemidler. Klingen smedes enten af
Staal alene (Garvestaal) eller af Staal, som lagviis er sammen-
svejset med Jern. [ forste Tilfelde, som er almindeligst, svejses
Anglen paa i Form af en Klo af Jern (Fig. 91). Huulningen
smedes ud i det Grove imellem dobbelte Senker. Naar Klingen
skal veere krum, dannes Krumningen leltest samtidigt med Eggen.
Ved Smedningen behives gjerne ialt 15 Varmer, nemlig: 1 til
Dannelsen af Skinnen, 2 til Svejsning og Forberedelse af Anglen,
5 til Udsmedning af Klingen, 3 til Dannelse af Huulningen,
3 til Eggen og Krumningen, 1 (il at smede Anglen ferdig.
Efter Smedningen rettes Klingen koldt og bestodes med en Be-
stodsfiil, eller billigere tilslibes i det Grove. Derefter hardes
Klingen med stor Forsigtighed og under lagltagelse af for-
skjellige Regler, for at den ikke skal kaste sig for sterkt eller
faae Ridser. Man har brugt at herde Klingen for Slibningen
i det Grove; men det er af den Grund at forkaste, at Glod-
skallen, der aldrig er aldeles jevn, hindrer saavel en regelmassig
Opvarmning, som en lige sterk Afkoling. Efter Haerdningen
anlobes Klingen ved at varme den over en Kulild, eller bedre
paa en gloende Jernplade; devefler rettes den med Hammerslag,
hvis den skulde have kastet sig, shbes dern®st paany 08
poleres paa Traskiver. Smdvanligst slibes Klingen paa en tor
Steen, hvorved Stenen varer lengere og sliber raskere; men
denne Operation er usund, da Arbejderen lever i en Atmosfere
af Steen- og Jernstov. Slibes Klingen grovt, for den heerdes,
vil man gjerne kunne fiiinslibe paa en vaad Steen. Fladen
slibes paatvaers paa store Stene under et sterkt Tryk. Eggen
slibes paalangs. Huulningen bliver, efter Graden af dens Con-
cavitet, enten slebet paatvers paa meget smaa Stene eller paa-
langs paa storre Stene med ophojede Riller. Narmest Anglen
slibes den altid paatvers. For den egenlige Politur fiinslibes
Klingerne paa Skiver med Smergel og Olie eller Talg, helst
i modsat Retning. Naar Qvantitelen er vel afpasset, bliver
Smergelen efterhaanden i en passende Grad finere, saa at man
ikke behover at skifte den. Poleringen skeer med Kul paa Tre-
skiver, der gnides blanke med Agat eller fast Blodsteen, eller
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hyppigere med saakaldet Svovljern (Jerntveilte, dannet ved al
riste Svovljern).

Klinger til Luxus gjores deels af damasceret Staal, deels
forsires de ved blaa Anlobning, samt ved Forgyldning og Atsning
i Figurer. Klinger af damasceret Staal udsmedes som andre;
tilsidst blottes Lagene ved paa de modsatte Sider at anbringe
tilsvarende Ophdojninger og Fordybninger, som fjernes ved den
paafolgende Slibning. Klingen bliver derefter behandlet som
sedvanligt: den slibes, hwrdes, anlobes, poleres osv.; endelig
bliver den, for at gjore Heterogeniteten af Massen kjendelig, tset
i en svag Syre, eller i en Oplosning af et suurt Salt.

Forgyldningen er galvanisk eller Qvagsolvforgyldning;
men for at Guldet (Amalgamet) kan fweste paa Staalet, lader
man forst paa de tilborlige Steder noget Kobber udfalde sig af
en Kobberoplosning. Blaaanlobningen skeer, efterat Klingen
efter Forgyldningen er poleret paany, ved at legge den paa en
varm Jernplade, tage den af og stikke den i tort Sand, naar
den har naaet den rette Farve. Der horer endeel Ovelse til, for
at frembringe en eensformig, sterk blaa Farve, hvilket deels af-
hanger af en jevn Opvarmning, og deels af den Grad af An-
lobning, som Klingen har, naar den tages bort, saa at det ikke
er almindeligt at kunne anlobe godt. Efter Blaaanlobningen
poleres Klingen igjen paa de Steder, hvor det Blaae ikke skal
blive. Aitsning, der gaaer ud paa, at visse Steder skulle gjores
matte , medens andre blive blanke, skeer efter at disse Steder
ere keskyitede ved en Atsegrund, f. Ex. sterk Oliefarve, ved
at udsaztte 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
Dollen. Dollen frembringes omtrent ved de samme Haandgreb,
som Geverlobene, idet et Stykke Jern straekkes og svejses over
et tyndt Sperhorn. Halsen enten svejses dertil i et Hul paa
Dollen, eller man smeder Hals og Platine til Dollen ieet, for
Sammensvejsningen af Platinen finder Sted (see Fig. 233 A—D).
Klingen udsmedes, efter at vaere svejset til Halsen, ved Hjaelp
af Senker (saavel til Fladen som til Ryggen), som findes for-
dybede af forskjellig Brede i selve Ambolten. Efter dette slibes
Klingen, paa samme Maade som Sabelklingen, paa Stene af
forskjellig Form, hardes og anlobes. Derefter udbores Dollen
indvendigt og afslibes eller afdrejes udvendigt, Halsen afslibes
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eller affiles; Klingen slibes glat og poleres. Tilsidst forsyner
man Dollen med den tilhorende Ejer osv.

Til Sabler, Pallasker osv. horer endnu Fastet og Skeden.
Er Festet af Messing, stobes det i forskjellige Stykker; er det
af Smedejern, blive Stykkerne smedede; i begge Tilfelde blive
de sammenloddede med Slaglod, bearbejdede med Filen og
polerede. Kurven paa Pallasker dannes af en udsmedet Plade,
der med en Mejsel flekkes op i Flige, som bijes ud, og hvortil
Grenene svejses (Fig. 234); den afrettes efter Skabeloner og
over en Form af Stobejern med Render for Grenene. Derefter
settes Fwestet paa Anglen af Klingen, til hvilken det sedvanligst
befaestes alene derved, at Enden af Anglen gaaer igjennem Fastet
og nitles paa Knappen, eller hvad der treder i dettes Sted.

Skederne gjoves af Jern, Messing, Lader osv. Skeder af
Jern gjores af Pladejern, ved krumme Klinger- undertiden af to,
ved lige altid af eet Stykke, der i en Smnke gives den forste
Form, derefter smedes over en Torn og loddes med Slaglod
eller Stobejern, eller og undertiden, skjondt sjeldnere, svejses.
Samlingen er allid for Eggen. Messingskeder ere sedvanligst
af Plademessing , der koldt behandles paa samme Maade, som
Jerneti Varmen, og sammenloddes med Slaglod. Efter Dannelsen
af Skeden forsyner man den med Oskener til Ringene, hvilke
enten paaloddes eller indskrues, saavelsom med Dupsko; den
affiles og poleres enten med Poleerstaal eller med Poleer-
pulver. Skeder af Leader ere ofte af tykt Leaeder, der gjores
vaadt, formes over en Torn og spaendes, medens det endnu er
vaadt; derefter gaaer man dem over med et varmt Glattejern og
lader dem torre. Senere forsynes de med det tilhorende Beslag.
Undertiden valger man mindre tykt Lader; men for at gjore
dem stivere, anbringer man da indvendigl to Traskinner.

Til Fabrikationen af blanke Vaaben horer endnu For-
ferdigelsen af Landser. Klingerne smedes paa sedvanlig Maade,
og til disse svejses Skinnerne. Skaftet gjores bedst af udklovet
Asketrae, der, om det skulde vere noget krumt, kan, helst naar
det netop er udludet ved Damp (Side 99), reties varmt ved at
udspandes- saalenge , indtil det bliver koldt og tort. Mindre
godt er det, at skere Skafterne ud af skert Tra. Dette skeer
lettest med en Rundsav. De fiirkantede Skafter -afrundes bedst
ved Drejning.  Derefter forsynes Skaftet med Dupsko, Skinnerne
sienkes ind i det og paanittes ved gjennemgaaende Nagler.
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3. Krudtfabrikationen.

a. Materialet.

Salpeteret modtages gjerne i en meer eller mindre ureen
Tilstand ; det indeholder da deels organiske Substanser, deels
forskjellige Salte, iser Kogsalt, Chlorkalium og undertiden Natron-
salpeter ; naar del indeholder svovlsuurt Kali, skriver det sig
gjerne fra en direkte Forfalskning. Man har folgende Prover
paa Salpeterets Reenhed:

3 Lod Salpeter smelles og stobes ud i Skiver paa en Tommes
Tykkelse. Reent Salpeter viser da i Brudet en sterkt krystallinsk
Textur med store Straaler. Indeholder det 1 pCt. Kogsalt, saa
ere Straalerne allerede kjendeligt mindre; over 4 pCt. Kogsalt
kan ikke skjonnes paa denne Maade. Omendskjondt man har
faste Prover at sammenligne med, bliver Undersogelsen dog
usikker derved, at de andre Salte virke mindre paa Brudel.
Denne Prove egner sig kun til temmelig reent Salpeter.

Riffaults Prive: Salpeteret pulveriseres , udvadskes med
mattet reen Salpeterlud i flere Hold, torres og vejes. 2 pCt.
trakkes fra for uoploselige organiske Substanser og for det
Salpeter, som indeholdes i den ved Pulveret hengende Lud.
Derved er at bemarke: a) at Kogsalt foroger Salpeterets Op-
loselighed, idet der dannes Natronsalpeter, saa at f. Fx. 15 pCt.
giver 3 pCt. Tab; b) at Chlorkalium og svovlsuurt Kali kun
slet udvadskes, og ¢) at naar Salpeteret udvadskes i Form af
selv ganske fine Krystaller, er Udvadskningen ufuldstendig,
medens Pulver paa den anden Side vanskeligt 1osnes fra Filtret.

Husz's Prove: 40 Dele Salpeter oploses i 100 Dele Vand
og afkoles under stadig Omroring. Krystallisationstemperaturen
iagttages med et Thermometer, som viser Fjerdedele af Grader
Reaumur, og Gehalten leres da af en Tabel, hvoraf Folgende
er et Uddrag:

Temperatur. Gehalt. Temperatur. Gehalt.
2025°R.......100 pCt. 18 °R...... 895 pCt.
| e MR e B 87 0 ote i nw oo SOA —
T R R e S T Y el
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Karrets Natur og Form have Indflydelse paa Krystallisations-
lemperaturen ; men naar man stedse betjener sig af det samme Kar
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til at anstille Proven i, og eengang for alle derefter har verificeret
Tabellen, er Prioven tilstrekkeligt nojagtig til derefter at bestemme
Salpeterets Veardi.

Raffineringen kan i Krudtfabrikerne ikke vel foretages uden
med godt Salpeter. Den beroer i det Vsenlige derpaa, at
Salpeterets Oploselighed er langt mere afhangig af Vandets
Temperatur , end Tilfeldet er med de andre Salte; deite kan
sees af nedenstaaende Tabel, som angiver de Qvantiteter af Vand,
der ved forskjellige Temperaturer udfordres , for at oplose 100
Dele af folgende Salte:

0o 100 200 30° 45° 90° 1000 C.
Salpeter . « « « » » 7150 495 312 1712 133 50 40
Kogsalt . . .. .. 270 970 270 270 270 270 270
Chlorkalium . . . . 350 325 300 265 238 177 167

Det slette Salpeter oploses i en storre Maengde Vand, som
derefter fordampes, hvorved de fremmede Salte udskilles. Sal-
peter med ikke over 10 pCt. fremmede Salte behandles saaledes:
1200 @ Salpeter oploses i 300 Potter lunkent Vand; efter at
dette er bragt i Kog, tilsxltes efterhaanden endnu 2400 % Sal-
peter.  Under Kogningen udskilles de fleste fremmede Salte,
som opsamles i en lille Pande, der hanger i Kjedlen ner Bunden;
der tilsettes i smaa Portioner koldt Vand, for at lette denne
Udskillelse. Man hazlder nu i Viedsken en Oplosning af 2 @
Liim, derefter atter efterhaanden 400 Potter Vand, og det Hele
koges, saalenge det skummer op. Denne Rensning befordres
undertiden ved Tilsetning af Beenkulstov og Blod.  Efter en
Afkoling til 880 C. begynder Udkrystallisationen. Enten lader
man Salpeteret udskyde i store Krystaller ved rolig Henstand,
vadsker disse og raffinerer dem om igjen, hvis det hehives,
eller maif rorer i Vadsken under Afkolingen i flade Kasser, for
at der kan dannes fine Krystaller, som forst udvadskes med
mattet, naesten reen Salpeterlud , derefter med reent Vand.
Moderluden indkoges til Raasalpeter eller bruges lil siden at op-
lose Raasalpeter i. Den slettere Moderlud forsettes med Potaske-
oplosning, som destruerer de salpetersure Salte af Natron, Kalk
og Magnesia; den allersletteste bringes paa Salpeterplantagerne
eller bortkastes. Salpeteret 10r, naar det skal bruges til Krudt,
ikke indeholde over 2 p. Mille Chlorvider. Det torres skarpt i
en Torrestue paa Tojflager, for at man med behorig Nojaglighed
kan bestemme Satsen.
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Svovlet forekommer ligeledes i forskjellig Grad af Reenhed.
Det er gode Tegn, naar det knekker i Haanden, har en lyse-
guul Farve og en ringe Vagtfylde (ikke over 1,98—2,00); dog
kan denne ogsaa hidrore fra indblandet Harpix, Olie eller Tran,
der robe sig ved Lugten, naar Svovlet forbrendes. Destillerer
man Svovlet, saa blive Sand og organiske Substanser tilbage.
Rodlige Pletter hidrore gjerne fra Tran, der har veret anvendt
i for stor Mazngde ved den forelobige Renselse (f. Ex. ved det
islandske Svovl), sjeldent fra Selen.

Svovlet renses ofte ved en Smelining for det indblandede,
forendeel meget fine Sand. Den foretages bedst i saaledes ind-
murede Kjedler, at Ilden ikke kan virke direkte paa Bunden,
hvor Sandet samler sig. Efter Smeliningen henstaaer Svovlel i
nogen Tid, for at Sandet kan satte sig; det skummes dernst,
vses forsigtigt op, sies igjennem Laerred og swttes til Afkoling
i hoje kegleformede Trakar. I Spidsen, som var vendt nedad,
er der endnu lidt fiint Sand; den hugges derfor af og smeltes
om igjen. Bundfaldet i Kjedlen samles, indtil man har en storre
Mngde, som Svovlet smeltes ud af paa eengang. Skumningen
lettes ved Tilsetning af Tran eller Olie; men det skader stedse
Krudtet noget, og over } pCt. bor der ialfald ikke tilsattes
(3 Pagle til 400 ®). Fedt, Harpix, Svovlarsenik og Selen bort-
skaffes ikke ved Smeltningen.

En Sublimation, hvorved det fordampede Svovl opsamledes
som Svoviblomster, brugtes tidligere , men er ikke at anbefale.
Den foretages omtrent som Destillationen, men gaaer langsommere,
er forbundet med et langt storre 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 hensigtsmassig Renselsesmaade,
kun at den maa udfores i saa stor Maalestok, at det ikke let
convenerer Krudtfabrikerne at forelage den selv. Destilleerpanden
er af Jern og } Tomme tyk i Bunden; den er heelt omgivet af
Muur og ved en muret Kanal sat i Forbindelse med et hvelvet
Kammer, som er opmuret af 5 Steens Muur. Ligefor Panden
er en Dor i Muren, som Kkittes til, efter at Panden er fyldt med
14—16 Centner Svovl. Oven i Hveelvingen er en Skorsteen med
et stort Ventil, for at ikke Explosionen, som indtrader efter
nogen Tids Forloh, skal spreenge Kammeret, Svovlel bor 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
Vaegt.  Arsenik kan ikke bortskaffes ved Destillationen; det
arsenikholdige Svovl er forkasteligt til Krudt, men meget an-
vendeligt i Fyrverkeriet.

Kullenes Natur er af den storste Vigtighed; for at de kunne
blive tilstreekkeligt letantendelige, maa man tilberede dem ved
Forkuluning af lette Substanser, som ikke smelte ved Opvarmning.
De bedste Kul give reent Plantetrevistof, f. Ex. rensede Hortaver,
rene Klude af Bomuld eller Hor. Paa Grund af Prisen valger
man Tra, helst lette Trasorter uden Harpix. Det bedste Kul
give blandt de gengse Trasorter: El, Poppel, Hyld, Piil, Lind
og Kastanie, omtrent i den navnte Orden. Alle Renselsesmaader,
der gaae ud paa at skille Traet ved Safterne, forbedre Kullene;
dog bruger man kun at lade det, smaathugget, i lengere Tid
vere udsat for Regn, og det end ikke altid. Inden Forkulningen
skrelles Barken og Basten bort med Baandknive, fordi de inde-
holde Saft; Huller udskares, fordi der ofte er Sand i dem;
Knaster kasseres, fordi de ere haarde og fulde af Saft.

Forkulningen ledes ved en regelmessig, ikke for sterk
Varme, med Udelukkelse af Luft og Omsorg for, at der ikke
kommer Sand til. Mileforkulning er desaarsag forkastelig; der-
imod bruges underliden Forkulning i Gruber, almindeligere og
bedre Forkulning i seregne Ovne, hvor Traet pakkes i lukkede
Cylindre eller Blikkasser, som anbringes i flere Rader over hin-
anden, tvers igjennem Ovnen, og omspandes af Flammen fra et
lldsted nedenfor Kasserne. Luflarterne stromme ud igjennem
Huller, der ere anbragte paa forskjellige Steder af Kasserne,
saa at man igjennem Aabninger for Enden af Ovnen kan see,
hvor Udviklingen gaaer for sig, idet de tendes af Flammen.
Kasserne ere indrettede til at skifte, saa at man kan sette andre
istedetfor dem, i hvilke Forkulningen er endt. Af brune Kul
kan man faae indtil 40 pCt. af Traets Vagt, af sorte omirent
30 pCt. De aldeles afbrintede Kul ere for svartantendelige,
de brune for letantendelige; de give Krudt, som ikke modstaaer
Fugtighed og altsaa er uholdbart. Man vealger derfor Kul, som
ere knap sorte eller netop. Brendingen varer 6—8 Timer.
Kullene styrtes i en muret Hvelving, som lukkes til, for at
Kullene kunne slukkes, Kullene brekkes over og sorteres, idet
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brune Kul, Knastekul, blankbrendte Kul og hullede, som kunde
indeholde Sand, legges 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-
arler. Af den Aarsag tilberedes de heller ikke for lenge, for
de skulle bruges.

b. Satsen.

Krudtets Virkning beroer paa, at det ved en hurtig For-
brending udvikler ret mange luftformige Legemer i en ret hoj
Temperatur. Kulstoffets Bestemmelse er at give Kulsyre ; Sal-
peteret afgiver Iit dertil og udvikler desuden frigjort Qvalstof-
luft, Svovlet skal forbinde sig med Kaliumel og derved uddrive
alle Luftarter af Salpeteret. Vil man danne Krudt af Kul
og Salpeter alene, saa behoves der 2 Grunddele (74,64 Vagt-
dele) Salpeter til 5 Grunddele (11,25 Vagtdele) Kulstof ; der
dannes da 2 Grunddele kulsuurt Kali og 3 Grunddele (6 Maal)
fri Kulsyre, ligesom der frigjores 4 Grunddele Qvelstofluft.
(2 NK og 5 C give 2 (K, 3 C og 4 N). Swtter man Svovl
til i behorig Qvantitet, for at uddrive Kulsyren af det kulsure
Kali, saavelsom den med Kaliumet forbundne Iit, saa maa der
endnu tilfojes saa meget Kul, som med denne It kan danne
Kulsyre. Man satter til 2 Grunddele Salpeter (74,64): 2 Grund-
dele Svovl (11,86) og 6 Granddele Kulstof (13,50); der frigjores
da 4 Grunddele Qvalstofluft og udvikles 6 Grunddele (12 Maal)
Kulsyre (ﬁf(, S og 3 C give SK, 2 N og 3 €). Medens Krudt-
mengden i disse 2 Tilfelde forholder sig omtrent som 6 til 7,
forholde de udviklede Luftarter sig efter Maal som 5 til 8. Det
svovifrie Krudt giver altsaa kun omtrent % saa stort el Maal
luftformige Legemer, som det svovlholdige; derhos er det dyrere,
da det indeholder meget mere Salpeter. Svovlet er desuden
nodvendigt baade som Bindemiddel, for at Krudtet kan kornes,
og til at beskytte det mod Fugtighed.

Ovenstaaende Theori: at der skal vare 3 Grunddele Kul
Gl 1 Grunddeel Svovl og 1 Grunddeel Salpeter, er imidlertid
ikke praktisk ; deels bar man ikke med chemisk rene Kul at
gjore, idet de indeholde baade Brint og Aske, deels er For-
brendingen, iser ved de rene, brintfrie Kul, ufuldstendig, hvis-
aarsag Rogen og Krudislammet indeholde, foruden Svovlkalium,
uforbraendt Kul, svovlsuurt Kali og Kulsuurt Kali, ligesom nogel
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af Kulstoffet giver Kulilteluft istedetfor Kulsyreluft. Ved at salte
noget mindre Svovl til, end efter ovenstaaende Tal, faaer man
derfor Krudt, som giver en noget storre Effekt, men holder sig
mindre godt. Jo brunere Kullene ere, desto mindre vilde der
behoves af dem, hvis al Brinten forbrendte med; men dette
skeer kun ufuldstendigt og i forskjellig Grad, eftersom Be-
handlingen har varet fuldkommen til. Paa Grund af Oven-
staaende variere Krudtsatserne noget i forskjellige Lande. Til
100 Dele Krudt bruges :

Salpeter, Kul. Svovl.
efter - Theorien. : a sis vasforte v e 3s 74,64 13,50 11,86
i Danmark og i Bern . . ... .. ASFEUL 14 10
i England og Rusland . . . ... ... 75 15 10
i, Fraukyig: Gaadeiovs L SO 75 12,5 12,5
b BV TR e S e e e v e s 75 16 9
P TOHSREN - e Te 3 [ e g ey v pile, oo 75 13,5 11,6

Sprangkrudt tilberedes ofte, blandt andet hos os, af samme
Sats som andet Krudt, blot at dertil udsoges de megel grove
Korn, fordi det skal virke langsommere. Paa andre Steder
bruges en Composition, hvorved der dannpes dobbelt Svovikalium,
ligesom det Halve af Iltmangden, naar Forbrendingen var fuld-
stendig, skulde damne Kulsyre, den anden halve Deel Kulilteluft
med Kulstoffet. Dette forudsetter en Blanding af 2 Grunddele
Salpeter, 4 Grunddele Svovl og 9 Grunddele Kulstof, der skulde
give 2 Grunddele dobbelt Svovlkalium, 4 Grunddele Qvalstof-
Juft, 3 Grunddele (6 Maal) Kulsyreluft, og 6 Grunddele (12 Maal)
Kulilteluft. (2 NK, 4 S og 9 C give 2 82K, 4 N, 3 € og 6 C);
men Satsen varierer ved dette Slags Krudt ligesom ved det al-
mindelige, og af de samme Grunde. Til 100 Dele saadant
Spraengkrudt bruges :

Salpeter, Kul, Svovl,
efter ovenstaaende Theori . . ... .. 629 17,1 20,0
§ OSIErTig o « o« e e o v noeaesss 60,2 21,4 18,4
i Frankvil o« 5 w-s -3 0 00 sthatbiinis wDMO 18,0 20,0

Saadant Sprangkrudt (Kuliltelcrudt) giver af samme Vgt
en sterkere Luftudvikling end det almindelige; men det for-
brender langsommere og ved en lavere Temperatur, og det
virker derfor mere med et Tryk. Det koster mindre og staaer
sig bedre mod Fugtighed, end det, der er blandet som Skyde-
krudt. Naar almindeligt Krudt har veret udsat for Fugtighed
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og derved er blevet fattigere paa Salpeter, nermer det sig til
Sprangkrudiet i Maaden at virke paa.

Man plejer at gjore Kanon- og Musketkrudt af samme Sats;
men jo storre Kaliberet er, desto bedre virker det langsomt for-
brendende Krudt; til meget grovt Skyts er Kuliltekrudt nasten
det bedste.

¢. Pulverisationen

af Ingredienserne er swxrdeles vigtig, da den tilsigtede chemiske
Virkning opnaaes i stedse hojere Grad, jo fuldkomnere hiin er
udfort. Den foretoges forhen med alle undereet; men dermed
har man ophort, fordi Kullene lettest bleve knuste, og Kulstovet
da besverede Knuusningen af begge de to andre Bestanddele.
Knuusningen af disse Legemer til en tilstraekkeligt fiin Tilstand
er forbunden med ikke ringe Vanskeligheder.

Salpeteret pulveriseres lettest i smeltet Tilstand ; da det
taber noget af dets It ved Smeltningen, bruges denne dog ikke.
De smaa Krystaller pulveriseres lettere end de storre; disse maae
torres efter en forelobig Knuusning, da de indeslutte Vand.
Det befordrer stedse i hoj Grad en Pulverisation, naar man af
og til skiller det Fineste fra det Grovere og alter pulveriserer
dette alene; men en Sigtning plejer man ialmindelighed slet ikke
at foretage med Salpeteret, ialfald ikke igjennem fiint Sigteflor;
selv om man brugte det allerfineste, vilde dog forst en Slemning
give ret fiint Pulver, og en Saadan er her umulig. Naar fiint
Salpeterpulver gjemmes, 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
setter isaafald smaa Salpeterkrystaller og heelt Kul til Svovi-
pulveret ved Blandingen, der tillige altid er forhunden 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 storre Stykker, yderst vanskeligt i Stenger, og naar man efter
en Stampning sigter Stovet fra Kornene, gjor man bedst i at
smelte disse om igjen, da de nasten ikke kunne pulveriseres
paa den Maade. I Pulverisationstonder gaaer det bedre. Ogsaa
Svovlpulveret, iser det fine, klumper sig ved Henliggen, enten
ene eller blandet med Salpeterpulver. Det bedamrves lillige ved
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Fugting ; en Slemning, som desuden vanskeligt Iykkes ved saa
lette chemer, er derfor uanvendelig her. Ved Brugen af fine
Sigter hanger Pulveret let ved paa Grund af Elektricilelen, iser
ved Silkesigter.

Kullet pulveriseres let, og da det tillige stover meget sterkt,
saltes det undertiden heelt til den fugtige Blanding ; bedre er
det dog, forst at stampe Kullene alene med lidt Vand og efter
nogen Tid at selte Svovl- og Salpeterpulver til. Jo blodere
Kullet er, desto lettere bliver det fiint, de brune Kul alisaa aller-
lettest.  Heller ikke Kulpulveret kan slemmes, af de samme
Grunde, som ere anforte om Svovlet; det forderves endogsaa
ved Henliggen i tor Luft, som virker hurtigere paa det end paa
hele Kul.

Pulverisationen foretages enten med Stampere, med Valser,
eller i Pulverisationstonder. Stamperne stove sterkt og arbejde
slet og langsomt. Valserne, af samme Slags, der senere be-
skrives som brugte til Blanding eller til Opmaling af Krudtaffald,
stove ligeledes og trykke desuden Svovlpulveret for sterkt.
Tonderne (Skiver, Tromler) ere skiveformige, }—1} Alen
lange, 13 —2 Alen i Diameter og saaledes opstillede, med Axlen
horizontal, at de kunne omdrejes med en Periferihastighed af
5—6 Fod i Sekunden. Indvendigt er paa den krumme Over-
fiade anbragt 12 Laengderibber paa § Tommes Hojde. De fyldes
omtrent 4, og Knuusningen foretages ved 100—300 Pd. Kugler,
af } til 5 Lods Vegt, af Zink eller bedre en haard Bronce
med 3 Dele Kobber og 1 Deel Tin. Naar Skiverne ere dannede
af en aldeles fast Masse, bliver Produktet let for haardt, derfor
gjor man ofte deres krumme Overflade af sterkt Saalelaeder.

Pulverisationstonderne foretreekkes i vore Dage meget
almindeligt, da de arbejde raskt uden stort Tab af Kraft eller
Materiale.  Ofte tilbereder man i dem binaire Blandinger, idet
man pulveriserer to af Ingredienserne, helst Kul og Svovl, paa
eengang.

d. Blandingen og Korningen
af Krudtet foretages paa flere forskjellige Maader. Megel hyppigt
foretages Blandingen (og tillige en idetmindste fortsat Pulverisa-
tion) ved Stampere paa 70—100 Pd., hvoraf omtrent den halve
Vgt tilhorer en Metalsko; de gjore 30—60 Slag i Minutten,
enten i Trestampehuller, udhulede i en Blok af Ege- eller Bo"e-
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tree, eller i Metalpotter med en Prop af Endetre, helst af El,
i et Hul i Bunden. Faldhvjden er gjerne omtrent 18 Tommer.
Der fyldes fra 10 til 50 (gjerne 13—20) @ under hver Stamper.
For at Massen ikke skal stove for sterkt, saelter 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
Vagt, 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.

Istedetfor Stampere brugtes, iser 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 @. 2 og 2 arbejde sammen paa 40—80 @
fugtet Masse ad Gangen. Disse Moller give fast Krudt; men de
sette let Skorper paa Massen, som genere ved Korningen. De
synes at vere farligere end Stamperne. Nuomstunder bruges
de meest til at omarbejde Krudistov og ucourante Numere med,
da de ikke blande saa godt som Stamperne.

De ovenfor omialte Tromler bruges ogsaa til at bevirke
Blandingen af Ingredienserne (Blandingstinder), og det enten
under Pulverisationen, eller efter at hver for sig er tilstreekkeligt
knuust. Denne Blandingsmaade har endnu det store Fortrin for
Stampningen, foruden de i Anledning af Pulverisationen nevale,
at Ingredienserne afvejes i slorre Portioner og Arbejdet derved
betydeligt lettes for Opsynet, ligesom der ogsaa behoves mindre
Folkehjelp i Mollerne.

Korningen 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 Pokkenholt, som ved den sterke Rystelse
hoppe op og drive Massen igjennem. Nedenunder er en finere
Sigte, for at tage de omtrent 40 pCt. Stov fra Kornene. Ogsaa
bruger man en liggende Cylinder af Metaltvist, hvori 20 Trakugler
med 1} Tomme Diameter trykke Massen ud igjennem Hullerne.

Naar man vil have meget fast og kraftigt Krudt, underkaster
man det undertiden en Presning. Man legger til den Ende
Massen i Lag paa 1—3 Tommer imellem glatte Kobberplader
og underkaster dem i en Presse et Tryk af f. Ex. 50000 @
paa Qvadratfoden, ofte meget mere. De tyndeste Kager give
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det sterkeste Krudt. Ogsaa presser man Krudtet imellem Valser.
De nyeste Valsepresser have tre Valser: den overste er af Stobe-
jern, belagt med Kobber, den midterste af Tre, den nederste
heelt af Kobber. En Dug uden Ende gaaer om begge de overste
Valser, en anden om den nederste. Paa denne Dug lober Satsen,
der ikke behover at vare fugtig, ud i et Lag paa 7—8 Tommer,
som sammenpresses til 2 Tommer. Presset Krudt bliver knuust
{ kantede Korn. Forelobigt slaaes Kagerne gjerne istykker med
Trahammere; derefter sonderbrydes de enten ved riflede Valser
imellem Leerred eller ved en Cylinderkornemaskine, som ovenfor
omtalt, kun at den er tet besal med Trelister indvendigt, og at
der bruges 16—20 @ Tin- eller Zinkkugler , af Storrelse som
Geverkugler, istedetfor de storre Traekugler.

En ganske ejendommelig Maade at danne Krudtet paa er
den af Champy angivne. Dertil bejjener man sig af Krudistoy,
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 storre Tromler med en Mengde smaa Kugler af
Krudtsats, dannede i den nedenfor beskrevne champyske Tonde.
Jo omhyggeligere Pulverisationen 0g Blandingen er foretagen,
desto fastere bliver Krudtet. Den champyske Tionde, hvori
Korningen foretages, har 13—2 Fod i Langde, 3—5 Fod i Dia-
meter og gaaer paa en huul Axe. Langs igjennem denne gaaer
et Ror med f. Ex. 24 smaa Huller; Roret staaer i Forbindelse
med et hojt Vandbassin og kan lukkes med en Hane eller paa
anden Maade. Denne Tonde kan bruges paa 2 Maader: Man
kan fylde endeel Krudistov i den, sette den i Bevaegelse, under
Bevaegelsen lade Vand, som en fiin Regn, sprojte paa Massen
og fortsette Bevegelsen en Tidlang. Hver indfaldende Draabe
bliver da Midtpunktet for et lille Korn, der ved den fortsatte
Rulning bliver stedse storre, idet der legger sig det ene faste
Lag efter det andet udenom det. Ved den anden Maade be-
gynder man med saakaldte Kjerner, det er Korn, som sorteres
fra Krudt, fordi de ere for smaa. I en Tonde paa 2 Fods
Langde og 5 Fods Diameter bringes 100 % saadanne Kjarner;
i Lobet af 1 Qvarteer indsprojles, under en stadig Omdrejning
af 8 Gange i Minutten, 10 @ Vand, som saaledes faaer Tid il
at fordele sig paa Kjernerne. Vandmaengden maales ved Synk-
ningen i Bassinet. Efterhaanden indkastes saa 100 @ Krudistov
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under fortsat Omdrejning. Bedre endnu er det at dele baade
Vandet og Krudtstovet i flere Portioner og bringe dem vexelviis
i Tonden ; derved blive Kornene fastere og rundere.  Alle Kornene
blive imidlertid ingenlunde ligestore: der falder paa eengang
Kjerner til nyt Arbejde, Krudt af alle brugelige Fiinheder og
Korn, der ere for grove.

Ved Arbejdet i den champyske Tonde faaer man swerdeles
faste og runde Korn, der kunne gjores smaa eller store, ligesom
man vil, ved at passe Mengden af Krudtstov efter Kjernernes
Storrelse og Vagt.

e. Sortering, Toérring, Polering osv.

Sorteringen bor foretages flere Gange: for Torringen, for
ikke at fylde Torrestuen med store Masser af Krudt, der dog
maae arbejdes om igjen ; efter Torringen og Poleringen, fordi
Kornene ved Slid og Tryk efterhaanden forandre deres Storrelse
og give endeel Stov fra dem. Den forste Sorlering kan saa
meget bedre indskrenke 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 Haar-
sigtedug, Pergament, Flor, vavet 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
Folkehjelp , hvilket i Krudtmoller allermindst er onskeligt, og
derved gnides mange Korn til Stov. Bedre er det at betjene
sig af Cylindersigter. Paa Frederiksverk deler en saadan det
fugtige Krudt i 4 Numere: Endegodset, som siden giver Spreng-
krudt og Kanonkrudt; det Groveste, der gaaer igjennem Cylinder-
sigten, rystes paa Haandsigter med Gevarkugler, indtil Kornene
ere afslidte, saa at de kunne gaae igjennem, hvorved de give
Gevaerkrudt Nr. 1 og Stov. Det Mellemste giver Geverkrudt
Nr. 1 og 2; det Fineste er deels Gevarkrudt Nr. 3 (meest til
Kjerner for den champyske Tonde), deels Stov. Efter Torringen
har man atter Valget imellem Haandsigter og Cylindersigter;
disse sidstnzvnte bor vere forbundne med en Blese, for at
skille det torre Stov godt fra Kornene.

Térringen har man foretaget ved Trak i aabne Huse, lige-
som ogsaa ved Solvarme igjennem Vinduer; men da begge
Maader ere altfor usikkre, iser i det koldere Klima, og den
sidstnevnte desuden ikke ganske uden Fare, idet Solen virker
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meget sterkt paa det sorte, malle Krudt, kan der n®sten kun
veere Talen om Torring ved konstig Varme. Kradtet udbredes
til den Ende paa Flager af Haardug, der stables over hinanden
i en Torrestue. At vende Krudtet er vidloftigt og giver Stov;
derfor er det bedre at sprede det saa meget tyndere, i Reglen
kun 1}—2 Linier hojt.

Torrestuen bor opvarmes med varm Luft eller med Vand-
dampe. Bruger man varm Lufl, saa maa Ildstedet ved to eller
flere Mure veere adskilt fra Torrestuen. Dampopvarmningen
tilsteder en storre Bortfjernelse af Ildstedet; den bor ogsaa vere
saaledes indrettet, aten regelmessig Cirkulation af den opvarimede
Luft og en ligelig Opvarmning af Lokalet opnaaes. Man gjor
i alle Tilfxlde vel i at bruge en Ventilator til at treekke den
fugtige Luft bort. Jo fugtigere Krudtet er, og jo sterkere
Lufttrakket, desto forsigtigere maa man vare med Varmen, for
at ikke Krudtet skal klumpe sig eller forvittre, hvorved Salpeteret
treekker sig ud paa Overfladen af Kornene, og man faaer salpeter-
fattigt Krudt og salpeterrigt Stov. Man kan passende begynde
med 30° R. og ende med 50° R.; hyppigt holder man den
stadigt ved 40° R. Med Undtagelse af T emperaturforskjelligheden,
som end ikke altid iagttages, er der ingen Forskjel paa Torringen
for og efter Korningen. Krudt, som er kornet paa den ®ldre
Maade, behover efter Omstendighederne 8—24 Timer til at torres,
Krudt fra de champyske Tonder et Par Dage. For at undersoge,
om Krudt er tilborligt torret, henlegges 300 Gran et Qvarteer
i 400 R.; det bor da ikke tabe over } Gran i Vgt

Ved Poleringen bliver Krudtet rundt og fast, saa at det
virker kraftigere, ikke stover og taaler bedre Fugtighed; dernwst
tjener den til al give det et smukt blankt Udseende. Poleringen
kan foretages i smaa Sakke med 3—15 Pund Krudt i, der
yulles med Haanden paa et Bord; men denne Maade er for
bekostelig og langsom. Naar man nuomstunder bruger S@kke,
ere de forsynede med runde Traeskiver for begge Ender og fores
ved en vertikal Axe med udstaaende Arme rundt paa et Bord
med radiale Lister, paa samme Maade som Stenene i Valsemollerne.
Poleringen foretages dog almindeligst i Tonder; disse ere snarl
korte, snart lange (indtil 10 Fod), 24—30 Tommer i Diameter,
gjerne buede paa Midten. Arbejdet gaaer her langsommere;
men Krudtet bliver ikke forurenet med Trevier. Poleringen
gaaer bedst i halvtor Tilstand; er det fugtigt, saa bliver det lettest

13
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fast, i torret Tilstand faaer det bedst Politur. Jo mindre Krudt
man kommer i Sxkkene eller Tonderne, og jo lengere man
ruller dem, desto fastere bliver Krudtet, som nedenstaaende Tal
vise. I Begyndelsen maa man rulle langsomt, for ikke at 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 storre
Hurtighed og befordrer Tatheden, igjen kan tabe sig, inden
Krudtet kommer i Luften, da det ellers vilde tabe sin Glands.
Ved dette Arbejde har man fundet folgende Tewtheder, der ud-
trykke Forholdet imellem Vagten af lige Maal Vand og kornet
Krudt.

Vagtfylde.

Inden Poleringen . .. ....... 0,810
efter 4 Timers Polering . ..... 0,833
— 8 — 225 peR R 0,846
— 20 — AT T T 0,869
— 25 — L o s 0,878
—30 — — Pkl 5:0,880
— 42 — 22d; i gptiant 0,893.

Ved Poleringen falder der altid mere eller mindre Stov,
som maa bortskaffes ved Blesning.

Tatheden af Krudtet er af stor Vigtighed. Jo tettere det
er, desto bedre modstaaer det Fugtighed og Slid, desto storre
en Masse luftformige Produkter udvikles der af et lige stort
Maal Krudt, men desto langsommere forbraender Krudtet ogsaa.
Da Forbrendingens Hastighed tillige afhznger af Krudtkornenes
Storrelse, saa at det grovkornede Krudt forbrender langsomst,
saa vilde ret fast og vet fiinkornet Krudt vere ubetinget det
bedste, dersom det altid var onskeligt, at Krudtet ikke blot stod
sig godt mod Fugtighed, men tillige forbrendte hurtigt. Dette
er imidlertid ikke Tilfeldet: Forbrendingen kan baade vare
for hurtig, hvorved Skytset lider uden tilsvarende Skudvidde, og
for langsom, hvorved Heden ikke bliver saa stor, og Krudtet
ikke fuldstendigt tendt, inden Projektilet har forladt Skytset.

Imellem Ladningens og Projektilets Storrelse, Lobets Langde,
Kornenes Storrelse og Tathed bestaaer en endnu ikke tilstraekkeligt
oplyst Relation; dog er det vist, at Krudt til grovt Skyts bor
vere grovkornet, for at vere langsomt forbrendende; til Gevar-
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krudt bor Kornet vere fiint, is@er naar Tetheden er betydelig.
Twtheden synes overhovedet at vere saa onskelig en Egenskab,
at man ikke saa meget bor eftersirabe en raskere Forbrending
hvor den behoves, ved at forringe Tatheden, som ved at gjore
Kornene mindre. Ifolge Forsog med Provemorteren, harlnyt,
nogenlunde fast Krudt en lidt storre Virkning i upoleret end i
poleret Tilstand, hvorimod det Omvendte er Tilfxldet efter en lang
Transport eller en rum Tids Opbevaring. Derved maa imidlertid
erindres, at ved Provemorteren den hurtige Antendelse mere
kommer i Betragining, end idetmindste i Kanoner. M. Meyer
angiver, at den storste Effekt faaes ved en Vagtfylde af 1,4 for
firepundige Kanoner, 1,5—1,65 for Gevaerer; men saalenge
Kornenes Storrelse ikke er bestemt, kan den rigtigste Vagtfylde
heller ikke vaere det, og ialfald er det lige saa vigligt at kjende
Vagten af et vist' Maal kornet Krudt, som Vagtfylden af selve
Massen. Da Korn af ueens Storrelse fylde forholdsviis mindre
end ligestore Korn, vil der ikke engang ved kugelrundt Krudt
vaere noget bestemt Forhold imellem disse to Slags Vegtfylder.

Naar Krudt henligger i fugtig Luft, indsuger det endeel
Vand. Med 5 pCt. kan det endnu tilndd bruges til grovt Skyts;
med 7 pCt. kan det atter gjores brugbart ved forsiglig Torring;
med 8 pCt. klumper det sig, og naar det skal blive godt igjen,
maa det arbejdes om; med 13—15 pCt. er det grodagtigt og
har tillige tabt Salpeter, saafremt Vadsken har fundet Udvej.
Men selv naar man omarbejder det fugtige Krudt og, saavidt
fornodent, setler mere Salpeter til, bliver det aldrig saa godt,
som det var, formodenligen paa Grund af en chemisk Indvirkning
af Vandet paa Svovlet og paa Kullet. Naar Krudtet er blevet
aldeles fordarvet, blandt andet naar der er kommet Sand i det,
bruges det, saavelsom det Krudtstov, 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.

Krudtfabrikationen er, som bekjendt, forbunden med stor
Fare. For at mulige Explosioner skulle gjore saa lidt Skade
som muligt, legger man de forskjellige Dele af Fabriken i swr-
egne lette Traebygninger, fjernede fra hinanden og omgivne af
Traer. Man foretrekker, Alt forresten lige, de Arbejdsmethoder,
hvorved Folkene behdve mindst at opholde sig i Mollerne; hvor
disse gaae alene, lader man dem, f. Ex. ved Klokkesignaler,

13
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give tilkjende, om de gaae stadigt. I Torrestuen hanger man
helst Thermometret ved Vinduet, for at man kan iagttage det
udenfra. Ingen faaer Tilladelse til at komme ind i Mollerne

med Som under Saalerne.

4. Teglfabrikationen.

a, Materialet.

Levet, hvoraf Muursteen og Tagsteen dannes, findes lejrel
i Lag, der, selv paa det samme Terrain, kunne have meget for-
skjellig Beskaffenhed i storre og mindre Dybder. Delte beroer
deels paa, at Lerets vesenlige Bestanddele, kiselsuur Leerjord
og udskilt Kiselsyre i forskjellige Oploselighedstilstande , ikke
overalt forekomme i samme Mangdeforhold, deels og fortrins-
viis paa Indblandinger af finere eller grovere Sand, Kiselstene,
Glimmer, Svovljern (enten som storre Stene af Svovlkiis, eller
i fiinfordeelt Tilstand, saa at Leret farves blaat derved) , Jern-
tveiltehydrat eller Okker, som farver Leret guult, Kalk i storre
eller mindre Dele, empyreumatiske Stoffer osv. Leret bor helst
indeholde megen udskilt Kiselsyre; lidt temmelig fiint Sand
(iser 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 storre Steen, aller-
mindst af Kalk eller Svovlkiis, der foranledige, at Teglstenene
sprenges ved Fugtighed. Leer, som er tilstrekkeligt letsmelteligt
ved Jndblanding af Kalk, giver gule Muursteen; er det Jern, som
spiller denne Rolle, saa blive Stenene morkerdde; indeholder
det baade Kalk og Jern, saa blive Stenene lysere rdde, ofte
med en rosenrdd Nuance.

Massen undersoges ved Slemming, ved fortyndet Syre og
ved en Provebrending. Ved Slemningen udskilles Sand og Stene,
som man da nermere kan undersdge; dog maa man paasee,
om ikke noget af Slemmegruset er godt Leer, da dette ofte er
saa sterkt sammenpresset af de overliggende Jordlag, at det ikke
uden videre lader sig opslemme 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 Vadske, der efter nogen Henstand findes over
Leret. Ved Provebrandingen ville Stene af altfor kalk- eller
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jernholdigt Leer smelte mere eller mindre sammen; naar Stenene
enten faae Ridser ved Torringen eller Brendingen, eller kaste
sig krumme, eller svinde for sterkt ved Breendingen, saa er det
Tegn paa, at Leret er for fedt og treenger lil en Indblanding
af fiint Sand eller, efter Omstendighederne, af ganske fiin Kisel-
jord (Infusionsdyrlag, udskilt Kiseljord i Torvemoser). Meget
ofte kommer man til det Resultal, at de undersogte Leerlag hver
for sig have forskjellige Fejl, der modarbejdes ved Blandinger
i passende Forhold.

b. Materialets KForberedelse.

Leret maa altid underkastes en mere eller mindre omstendelig
Behandling, for at kunne formes til Stene. Ved den lange Hen-
liggen, i Reglen udsat for et sterkt Tryk, er det blevet til en
fast, uplastisk Masse, der er for tor til at formes og desuden
ofte er blandet med Stene.

Man losner undertiden Leret ved en Frysning af det Vand,
det indebolder. Man legger isaafald det, for Nemheds Skyld,
i den torre Aarstid opgravede Leer i maadeligt tykke Lag, for
at de kunne fryse godt igjennem , stikkersdet nogle Gange om
og udsetter det saaledes for Vinterkulden. Hvor en gjentagen
Frysning kan opnaaes med behorig Omgravning imellem, er
det bedst; men den hele Fremgangsmaade egner sig ikke vel
til Anvendelse i det Store, da der udfordres et uhyre Oplag af
Leer, fordeelt paa et overmaade vidtloftigt Terrain.

Undertiden benytter man sig af Leer, der er saa haardt,
al del maa males paa Stene, for at kunne opblandes med Vand.
Det er iser Tilfaldet med dybiliggende Leer, saasom det ildfaste
Leer paa Hoganwms. Det bliver derefter, ligesom det frosne
Leer, udblodt og ltet.

Til Tagstene, hvor det fortrinsviis er vigtigt at have Leer
uden Stene, og hvor Malerialets Priis foles mindre, fordi det
foradles til en langt hojere Vardi, forelager man undertiden en
Slemning af Leret. Det behorigen udblodie Leer legges 12—15
Tommer hojt i en rund, med Bredder udforet, fladbundet For-
dybning i Jorden. Fra en Pl i Midten gaae to Arme ud, som
hver trekker et Slags Harve. Over Leret pompes Vand. Naar
Harverne have opslemmet Leret i Vandet, ledes Leerslammet
(Slik) igjennem Render hen i fiirkantede Grave med faststampet
Bund, f. Ex. 100—150 Fod i Fiirkant, hvor Vandet fordunster,
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. da der ikke er nok til at lade lobe bort. Det groveste Sand og
Stene 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 udblode Leret med Vand og
derpaa ®lte det. Udblidningen foretages i en Grav med fast-
stampet Leerbund cller med et Plankegulv. Det er af Vigtighed
at passe det rette Forhold af Vand og Leer, da Zltningen ikke
gaaer godt med for tor en Masse, og Stenene blive mindre gode
af for vaadt Leer, ligesom man ikke uden stor Ulejlighed kan
@lte Leret om igjen, naar en saadan Fejl opdages. Zlningen
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 trenge til yderligere Altning og Blanding.
Men da dette er en kostbar og langsom Maade at wlte Leret
paa, bruges den ikke let uden til kostharere Stene og i det
meget Smaa. lningen foretages ogsaa undertiden af Heste,
der traede Leret; almindeligst er det, at sprede Leret i en Cirkel
om en Pzl og lade een eller flere Heste treekke en Vogn rundt
om Pelen igjennem Leret. Vognen bor have smalfelgede Hjul,
veere belesset med Stene og saaledes befastet til den fra Palen
udgaaende Bom, for hvilken Heslene ere spaendte, at den kan
i Spiraler vexelviis nerme sig til og fjerne sig fra Palen,
hvilket nemmest bevirkes ved at lade en Kudsk sidde paa Vognen
og langsomt vinde den ud og ind under Kjorselen. Den i Reglen
bedste Zltemaskine er afbildet i Fig. 235; den bestaaer af et
cylindrisk (eller kegleformigt), gjerne opretstaaende sterkt
Traekar a, hvori drejer sig en Axel b med udstaaende Knive ¢, 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 gjennemeltet. Maskinen
er gjerne 5 Fod hoj og 23 Fod i Gjennemsnit; Knivene staae
under en Vinkel af 20—25°, Den fordrer 1—2 Hestes Kraft
til Trakning og 1—2 Arbejderes Hjelp til Pasning, foruden
dem, der behvves til Lerets Transport. Den lter det fornodne
Leer til 2—3000 almindelige Steen i Timen. Under Zltningen
foretages tillige den fornddne Blanding med Sand, Meclkalk,
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eller forskjellige Leersorter, til ildfaste Seen med ildfast Gruus,
Chamotte odl. ZEltningen bor ikke foretages for lang Tid, for
Leret skal bruges, da det taber af sin Plasticitet ved Henliggen.
En Bankning umiddelbart for Formningen er i den Henseende
meget virksom, men undlades oftest, fordi den er besverlig at
foretage med den store Masse.

¢. Stenenes Formning og Torring.

Formningen (Strygning) af Muursteen for Haanden fore-
tages i Former af Tra uden Bund. For at de ikke skulle henge
ved Formene, bruges almindeligst Vand, til Klinker derimod
Sand, da de brendes saa steerkt, at Kalken ellers ikke vilde
hefte godt ved dem. Ligesom Leret overhovedet bor stryges
saa tort som muligt, fordi Torringen gaaer saa megel hurtigere
for sig og med mindre Fare for vaadt Vejr, fordi Stenene saa
meget bedre holde sig i deres Form og Dimensioner og saa
meget lettere torres uden Ridser, saaledes er Strygning med
Sand i det Hele at foretrakke for Strygning med Vand. Formene
ere enkelte, dobbelte, fiirdobbelte osv.

Klinkerne siryges med en overordenlig Hurtighed , der
beroer deels paa en seregen Ferdighed og Udholdenhed ved de
hollandske Arbejdere, deels paa ejendommelige Haandgreb og
en hensigtsmassig Fordeling af Arbejdet. Strygningen foretages
kun i de lange Dage; een Stryger med Hjxlp af een Dreng,
som danner Klumper af passende Storrelse og triller dem om
i Sand, og lre Drenge, som bare Stenene bort og henlegge
dem paa Jorden til Torring, kan med 15 Timers Arbejde stryge
indtil 15000 Klinker, eller 1 i omirent 34 Sekund. Arbejdet
foretages ved et lille Bord med en Bunke Sand klappel op paa
den ene Side. Foruden Formen (Fig. 236 A), som er enkelt,
betjener Strygeren sig af et Strygebrzt B, som ligger i en
lille Kasse med Vand, til at stryge det overflodige Leer af
Formen, og af et Hornhylster paa Tommelfingeren, til at skrave
Leret af Strygebradtet, for at kaste det i en Krog.

Strygning med Maskiner ex 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 sttes i DBevaegelse;
derimod kan man, naar Stenene underkastes et sterkt Tryk,
benytte Leer, som slet ikke er xltet eller dog meget mindre
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end til Haandformning, og ialfald kan man forme Leret meget
torrere end med Haanden, og dette er en betydelig Fordeel.
Maskinerne kunne henfores til 2 forskjellige Klasser:

I den ene Klasse bliver Leret presset ind i passende For-
dybninger, der enlen befinde sig paa Omkredsen af et stort
Hjul, paa en omdrejende Skive, eller ere dannede ved at swtle
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 Mechanisme. Leret bliver gjerne enten
skruet ud af en Altemaskine af den ovenfor beskrevne Art, ved
hvilken Aabningen forneden og Omdrejningshastigheden afpasses
saaledes, at der leveres netop det fornddne Leer, eller paa anden
Maade skudt frem, efterhaanden som det bruges.

I den anden Klasse Teglstrygemaskiner deler man det vel
gjennemeltede og oftest fra Altemaskinen netop udgaaende,
sammenh@ngende 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 begrendses 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 Langde, i fugtig
Tilstand. Om hver af Cylindrene A er spzndt 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-
Iengelse af samme Brede som Stenen. For at Leret kan, ved
Cylindrenes og Dugenes Bevaegelse, fores ud af Skruvens Tud
forneden, maa den kunne glide let ned ad Sidevaeggene paa
Pladerne B. Disse ere derfor saaledes dannede: Yderst er en
Jernplade, som er udeladt i Tegningen, indenfor en tynd Plade
af Endetree med Kanaler paa den ydre Side, paa den indre
Side ere Trepladerne bedxkkede med Everlasting; fra en Be-
holder C lober der stadigt Vand ind imellem Jern- og Tre-
pladerne, fordeler sig i Kanalerne, siver igjennem Trxet og
holder Tojet stadigt fugtigt. Naar Leret er traadt saa langt
nedenfor Skruvens Aabning, som Stenen skal vare tyk, Dbliver
det afskaaret med el tyndt Baandjern. Paa en bred Kjede uden
Ende D lxgges paa vensire Side efterhaanden smaa Bredder,
Lver til een Steen. Paa Kjeden er der anbragt i regelmassige
Afstande smaa Stifter b, hvoraf to tilsvarende passe i to Huller
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i hver sin Ende af det lille Breedt. Kjeden forer Bradderne
efterhaanden ind under Skruvens Munding. Naar Afskeringen
skal gaae for sig, standser baade Cylindrenes og Kjedens Be-
viegelse; det lille Brat, der er lige under Skruven, loftes, mod-
tager den afskaarne Steen og sxnkes igjen. Derefter fortselte
Cylindren og Kjeden deres Bevegelse, og naar igjen en Steen
skal afskares, er det naste Brat lige under Skruven. Afskaringen
besorges af Maskinen selv. De formede Stene borttages efter-
haanden ved den hojre Ende af Maskinen.

Hule Muursteen med regelmaessige Udhulinger formes ved
mere omstzndelige Fremgangsmaader, ligesom andre hule Leer-
kar. Porose Muursteen formes paa almindelig Maade af Leer,
som er Dblandet med Avner, Hakkelse, Torve- eller Steenkul-
smuler odl. De blive porose ved Braendingen, som fordrer
mindre Braendsel, paa Grund af, al de indblandede Sager brande
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 rvimeligviis for sterkt paa Fugtighed til at bruges lige
ved Jorden.

Tagstene formes forst glatte og krummes, om det forlanges,
bagefter.  Ved Haandformning afskeres med Kobbertraad 1
passende Tykkelse Plader af en fiirkantet Leerbanke ; Afskaringen
skeer efter en Stabel Lister af Pladernes Tykkelse paa hver
Side af Banken. Disse Plader, eller ogsaa Leerklumper uden
bestemt Skikkelse, blive i en Jernramme, som legges paa Tre,
eller bedre Gibs, udformede til regelmessige, fiirkantede Plader
af aldeles bestemte Dimensioner, for Enden begraendsede af buede
Linier. Nakken, hvormed Tagstenen hanger paa Lagten, dannes
med en Leerklump, som anbringes paa den overste Side og
derved presser Pladen ned i en passende Fordybning i det
Underlag, paa hvilket Stenen formes. Maskinformning af Tag-
steen finder i Reglen ikke Sted. Man har dog en Maskine, som
arbejder saaledes: En Leerplade af passende TykRelse og Brede
presses ud igjennem en Aabning og afskxres ved en Traad,
forst lige, for at ende den ene Tagsteen, o0g sirax 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, kort
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efter at vere aabnet een Gang for hver Steen. Krumningen
udfores forskjelligt efter dens Beskaffenbhed. De her almindelige,
efter hollandsk Viis krummede Tagstene formes over en lilsvarende
krummet Trerende, hyvorpaa de legges, medens de endnu ere
blode.

Torringen af Muursteen foretages hyppigt, navnligen ved
Arbejdet i det Store, i fri Luft. Man velger en tilstraekkeligt
stor Plads med Aflob for Vandet, belegger den med Sand, brugt
Bark odl., for at Luften kan stryge under Stenene. Herpaa
legger 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 vere forsynet med en stor Maengde
Maatter, for at daekke over dem i Regnvejr, saalenge de ere
meget fugtige tillige i sterkt Solskin eller Blest.  Sikkrere er
det, at foretage Torringen under Tag. Nemmest kommer man
til det ved at udbrede Maatter over Lagter eller henge dem
paa udspandte Halmtouge. Mangengang har man ordenlige, med
Torrestilladser forsynede Torrehuse, der kunne aabnes og lukkes
paa alle Sider, for at regulere Torringen, iser naar Stenene
ere maskinstrogne og altsaa fra forst af temmelig torre, saa de
strax kunne stilles op paa Kant. Torringen tor ikke fremskyndes
altfor sterkt, da Leret derved revner. Tagsleen torres stedse i
lukkede Huse med al Forsigtighed. Undertiden blive Stenene
i halvtor Tilstand beskaarne med Baandknive, eller endog under-
kastede en Presning i andre mindre Former, hvorved de blive
regelmessigere og fastere, men tillige kostbarere.

d. Brendingen.

Muursteen brandes i de saakaldte Feltteglbranderier uden
Ovne, eller, om man vil, Ovnen bygges hvergang paany, uden
Bindemiddel, af raae Stene, som med det Samme halvbraendes,
saa at de kwnne bruges til indvendige Skillerum odl. Denne
Fremgangsmaade har det Fortrin, at man, naar der findes Leer
i Nerheden af storre Byggearbejder, men intet ‘Teglbraenderi,
kan uden store Anlegsomkostuinger brande de nodvendige Steen
paa Stedet og saaledes spare Transportomkostningerne, der
f. Ex. i Kjobenhavn udgjore omtrent 50 pCt. af den oprindelige
Priis paa Flensborgersteen, som dog tilfores sovaerts. En saadan
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Feltovn har Grundformen af en Qvadrat eller Rechtangel, Hojden
4—5 Alen; ved Jorden findes der i lige Afstand fra hinanden
5—10 hoje, smalle, i samme Retning gjennemgaaende Fyrkanaler
af omtrent en Alens Hojde, foruden omtrent i Alen, hvor de
lidt efter lidt lukke sig derved, at Stenene gaae ud over hin-
anden. Det nederste Lag er blegbrendte 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 overste. Mangengang maa man af-
stive iser de storre Ovne med Braedder, der ved et Leerlag ere
adskilte fra de yderste Stene, og med Strebere. Fyringen gaaer
for sig ved at kaste Tra eller Torv ind i Fyrkanalerne. Naar
man vil brende med Steenkul, bruger man hyppigt at legge
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 Storrelser, fra 40 000
til 450 000 Steen. De store Ovne ere de fordeelagtigste, da der
gaaer ferre 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
Reverbeerovn af f. Ex. 12 Fods Brede, 24 Fods Langde paa
Herden, med 4 Fod muret Rist; over begge et hvalvet Loft
paa 10 Fods Hojde i Midten. Hvelvingen kan dannes, efter at
Stenene forste Gang ere satte ind, af Leer, som er sammenzltet
med Straa, og den vil da brendes saa fast, at den kan holde
mange Brendinger ud. For at faae jevn Varme, maa man
bygge 3 Fyrkanaler paa 8—10 Tommer i Qvadrat og hjelpe
til med Brande i dem, is@r ved den fra Risten fjerneste Ende,
hvor den hoje Skorsteen findes.

Almindeligst af alle ere de saakaldle staaende Teglovne,
der enten ere aabne, eller foroven lukkede med en Hvelving
med adskillige jevnt fordeelte Trakhuller, igjennem hvilke Rogen
finder Udvej; de aabne Ovne foretrekkes ofte, fordi de ere
meget beqvemmere at bruge. Gulvet er gjerne forsynet med
Render paatvers, hvorover der dannes Fyrkanaler, som have
tilsvarende Aabninger, helst i begge modstaaende Mure. Mangen-
gang, iser naar der fyres med Torv, er Bunden af disse Kanaler
en af Muursteen dannet Rist med Askehul under. En saadan
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Ovn kan passende have 10 Fod til Hvlvingen, 7 Fods Hojde
i Hvelvingen, 12 Fods Brede og 12—36 Fods Lxengde; de
rumme, efter Ovnens og Stenenes Storrelse, samt Maaden at
stable disse paa, 12—100000 Steen. Stencne stilles paa Hojkant,
i Regien Let, dog ogsaa undertiden Stenene i hver anden Rad i
en skraa Stilling imod Retningen af den hele Rad, saa at der
for hver Steen kommer to triangulaire Mellemrum. Disse Ovne,
iser de lukkede og de smaa, ere forholdsviis temmelig dyre,
og Stenene stables ikke godt tet under Hvelvingen.

Klinkerne brendes i aabne Ovne, der kun i Dimensionerne
adskille sig fra de nysnaxvnte staaende Ovne uden Hvielvinger.
De staae lige paa Jorden og ere som oftest omgivne af en
let Bygning med lost Tegltag. De ere opforte af meget sviere
(f. Ex. 2 Alen tykke) Mure, omtrent 10 Alen hoje, 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 Hojde. Stenene settes tet paa Kant, alleroverst
paa Fladen; nederst og nermest Fyrkanalerne settes bleghrandte
Steen, ellers blot raae. For Enden af Ovnen er en stor Port,
som mures til, inden man giver sig til at braende.

Tagstene brendes kun i lukkede Ovne, stablede paa Euden
over flere Lag Muursteen, som brendes paa samme Tid. Skulle
de glasseres, da overtrekkes de ved Dypning med et Lag Glasur,
dannet af Leervelling, fiint Sand og omtrent 40 @ Solverglod
og 5 @ Bruunsteen til 1000 Stykker Tagsteen. Mangengang
indeholder Glasuren ogsaa lidt Kobberaske. De sorte, smiogede
Tagsteen ere blot skarpt lorrede, til en Sintring er begyndt, og
derefier, ligesom Jydepotter, gjennemrogede med vaadt Brendsel.

Fyringen foretages i de forskjellige Ovne i det Vasenlige
paa samme Maade; men den varer stedse lengere, jo storre
Stenene og, fremfor Alt, jo storre Ovnen er. Man kan bruge
ethvert Slags Breendsel, men den er lettest at lede med let
Braende eller Torv. Til de hollandske Klinker bruges store lette
Klodstorv. I Begyndelsen fyrer man meget langsomt, indtil
Stenene ere skarpt torrede. Naar der ikke fordamper mere
Vand, begynder man at fyre sterkt, og naar Stenene ere vel
gjennembrandte, lukkes Ovnen, for at den kan blive ret langsomt
afkolet.  Under Brendingen har man gjerne, iser efter al
Torringen er fuldendt, den ene Ende af Fyrkanalerne lukkede,
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deels efter den Retning, Vinden kommer fra, deels ogsaa efter
den Side af Ovnen, der meest trenger til Ild. Ved at fyre mere
eller mindre sterkt i de forskjellige Trekhuller, ved at dakke
de Steder i de aabne Ovne, eller de Trekhuller i de hvaelvede,
hvor Ilden iser skaffer sig Luft, leder man Ilden saaledes, at
alle Stenene blive, saavidt muligt, lige sterkl gjennembrandte.
[ de sidstnzvnte Ovne stoppes de nederste Traekkanaler forst.
I smaa Ovne varer Torringen 1 Dogn, den egenlige Brending
9—3 Dogn, Afkolingen 13—2 Dogn; i de storre er Varigheden
respective 4 Dogn, 7—8 Dign og 5—6 Dogn, altsaa ialt 2—3
Uger; i de storste Feltovne kan Braendingen vare omtrent dobbelt
saa lenge. De store Klinkeovne fordre fra 5 til 14 Uger til en
Branding ; de bruges kun om Sommeren og om Efteraaret,
fordi Strygningen kun foretages i de lengere Dage, og der er
saaledes kun Tid til faa Braendinger aarligt ved hver Ovn. Der
medgaaer i dem en forholdsviis stor Mangde Torv; men Slenene
blive ogsaa bedre og jevnere gjennembrandte end i de andre
Ovne.

Efter Breendingen blive Stenene omhyggeligt sorterede efter
den Grad af Brending, de have faael. Is@r drives Sorteringen
med storste Omhu efter Klinkebrendingen; 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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