till att jarnet ‘ar rikt. pa svavel, fran vilket det i allminhet maste
befrias, -enir for stor svavelhalt goér jarnet mycket sprott i varmt
tillstaind. Under andra farskningen, di harden har overflsd pa
slagg ﬁ:_._an’tager.légan, som forut ar sagt, slaggens farg och: visar
sig' gulaktig eller honungsgul, men for det mesta har och dar i bland-
ning med gront, sarskilt si ofta farska kol annu icke pélagts; men
om det finnes alltfor litet slagg i harden, intrader strax en annan
farg hos ligan. Ar daremot lagan alltfor vit, vilket ofta plagar
vara fallet da vita, tata och flygande jarngnistor upptrada, sa
antyder detta en alltfor stark branning; om icke Jarnet avlagsnas eller
clden minskas, pligar det smaltstycke, som haller pé att upphettas i
harden, bliva forbrant.

Gnistorna, som spraka fran harden, plaga icke alltid vara av
samma beskaifenhet och-farg: om de aro ljusa, flygande, sma och
mycket lysande, bestd de av rent jarn; aro de mera réda och grova,
bestd de av slagg. Jarngnistorna aro sma, livliga och av rund
eller oval form, och av dem géres elden liksom stjanbestrodd,
blomstrande, glad och livlig; slaggnistorna daremot aro tjockare och
trogare, samt stundom, dock icke alltid, av kantig form.

Styckning av en glodande smilta under hammaren

Nar. den andra farskningen ar av.shi-t_a'd__Q_Ch_3!_jéi_r-_i1_e't___dai_‘igenc)m' till-
rackligt renat och sammanslutet till en smalta, avlagsnas det genast
elley efter 1 a 1, minuts forlopp ur hirden. Amu synes den frien
varande - smaltan 4 och -ojamn och omgiven av en myckenhet kol-

cen och slagg; men innan den bares under hammaren, avlagsnas
de;er_ia_mﬁd_a--131_{0'1_bit_a1fné- liksom ock ‘den vidhaftande slaggen, till dess

att ingenting annat &n jarn kommer till synes. I detta tillstind rullas
den ur harden och eldstaden pa marken d. v. s. smedjans golv. Vad
nu formen pi denna smilta vidkommer, si visar den pa ena sidan en
plan yta men p4 den andra en rund, dock alltjimt med oregelbunden-
heter.” Nar den s&lunda ligger nedrullad pa marken, slds och bear-
betas den pi alla sidor med hamrar och sldggor i den avsikten, att
varje horn och ojammhet, var den an framtriader, m4 jamnas och ut-
slatas, ty eljest kan smaltan icke si latt upplaggas pa stidet och dar
vindas med ledighet under den stora hammarens tunga slag. Om
nagonstades ett horn forefinnes, rullar smaltan latt fran stadet ned pé
stadstocken eller p4 golvet. Innan #nnu smaltan i glodande tillstand
upplyftats, framrinner har och dar en strom av slagg, liksom blodet ur
ddrorna, och en r¢d, flytande massa framdroppar ur smaltans lonliga
&dror, medan p4 annat hall gnistor framstorta i standig strém. An visar
sig en darrande l4ga, 4n framglimmar en vit glans i jarnets




massa, an en rod sidan, 4n en skiftning i gult och rétt,--bc'h'_fh_e_la .

smaltan spelar i en brokig och praktfull méangfald av farger, och =

elden i denna stora smalta lamnar en forestdllning om dess for-
héllande i en mindre.

Den rda och oarbetade smaltan lyftes med en vaginrattning eller
med havstinger av fyra man upp pa stadstocken och 6ver stadet,
sedan man forst upplyftat hammaren till storsta mojliga hojd, si att
det blir ett tillrackligt mellanrum mellan hammaren och stadet. Nir
sd jarnsméltan ar riktigt anbringad pa stadet, paslappes vattnet pa
hjulet och hjulstocken gar runt och lyfter darvid medelst sina kammar
det skaft, pA vilket hammaren ar fastad. Denne bearbetar sa smaltan
med sin stora, fallande tyngd, ehuru #nnu med knappt och kort fall.
Genom de hastiga hammarslagen jimnas den och hopslds mer
och mer il foljd dirav, att den frdn en allt storre hojd fallande
hammaren ntimera utdelar kraftigare slag och djupare sir. Denna
bearbetning fortsattes, till dess att smiltan blivit utsmidd och ut-
tunnad till ett tjockare, runt smaltstycke. I forstone folja slagen lang-
samt, och hammaren hdjes med en viss eftertinksamhet, men nar
sedermera bestamda slag kunna goras och smaltan kan kvarhallag
pa stadet, paslippes mer vatten pa hjulet, och hammaren hojer sig
och faller i raskare takt. Denna snabba bearbetning med hammaren
ar alldeles nodvandig, ty i annat fall hardnar den redan bearbetade
och #nnu glodande och mjuka smaltan och ger icke vika for det
skarande jarnet eller kniven, med vars hjalp den skall styckas.

Nar antligen det glodande jarnet blivit utsmitt och format till ett
smaltstycke, skares det i 5, 6 eller 7 delar, Delningen eller styck-
ningen av den stora smaltan verkstilles med ett jarn i kilform, eller
spadform, likt fig. abe,' omkring  overgfende till rund form, och
ar dar icke skarpt utan runt; & ar ett icke sardeles langt skaft av jarn,
Bom hélles i hogra handen med mellanligg av linne eller blanor. Med
hjalp av skaftet vander man, sticker in, drager till baks, upplyfter och
vrider huggredskapet mellan hammaren och den utsmidda smaltan 54,
att det vid hammarens tunga slag intryckes allt djupare i den upp-
mjukade massan, anda till dess att den delande kilen tranger intill
stadet. Nar detta skett, drages kilen ut och neddoppas i strémmande
vaiten samt anbringas 4n en géng pi annat stille i smaltan, si att
tudelningen fortsattes till smaltstyckets andra anda. Varje fran det hela
avskilt stycke nedfaller annu glodande pi stadstocken eller under
sjalva hammarskaftet. Om icke stampen eller kniven neddoppas i
vatten géng efter annan, kan den bliva glodande och mjukna, och,
berdvad sin skarande formaga och hardhet, kan den icke langre
slds in i jarnet.

Det galler emellertid att skynda, for att icke smaltan skall kallna

! Férfattaren hénvisar hir tH en figur, som ej finnes pa ndgon av tavlorna,




120

och huggen. bliva utan verkan. Pi detta satt delar smeden sin
smilta i 5, 6 eller 7 lika stora delar, alltefter behovet och alltefter
som stdngjarmet, som skall utsmidas, skall vara i finare eller grovre,
lattare eller tyngre stanger. Understundom sker delningen, allt efter
smdltans ‘storre eller mindre omfing, endast i 4 eller 5 delar, om
den ar otillracklig att dela i 6. ,

S& snart en frinskild del nedfaller frin det hela, fattas den med
tingen av svannen och bares genast till elden i harden och kvar-
lemnas dar, till dess att den Aterstiende smiltan styckats i sina delar;
aven det andra franskilda stycket tages genast om hand och bares
till harden, didrnast det tredje och s de ovriga, namligen det fjarde,
femte och sjatte. Under tiden gjutes vatten pd hammaren och
stadet, ty hettan i dem tbrjar bliva for stark, eftersom hammaren
oupphorligen sldr pi en glodhet massa och omslutes av heta sar.
Darfor, om den icke géng efter annan begjutes med vatten, ger dess
hardhet efter i foljd av hettan och den forlorar formégan att vidare
bemaistra jarnet.

Nar detta ar gjort, tages det {orsta stycket ur harden och bear
betas och vindes si lange under hammaren, till dess att det antagit
avling form och pi alla sidor blivit si utjamnat, att alla felaktig-
heter och ojaimnheter avligsnats. P& samma satt behandlas de ovriga
styckena. Darigenom bliva de mera lampade for elden och for den
forestiende utrdckningen till stingjarn. . -

S mcz/z‘é‘zfywée%as%z‘ﬂ"c’zc/é%mg z‘z// --'-;ézgﬁf%gykzm -

7 De pa- detta “satt under hammaren glattade och jamnade jarn-
~styckena laggas darefter i harden for uppvarmning; ett ibland dem
hélles - bestandigt ‘mitt i elden nara intill forman for att komma i
glodning och under glodningstillstindet kunna utriackas och utsmidas.
Ett .annat stycke hilles narmast intill den starkaste elden for att
under tiden uppvarmas och efter uppvarmningen kunna intaga det
forra styckets plats. Det jarnstycke, som skall bringas i glodning
i och for utrackning, vindes oavbrutet, s& att 4n den ena sidan,
an den andra vindes mot blastern, for att pa detta satt pa alla
sidor likformigt uppmjukas av elden. Feor att utforska, huruvida detta
dnnu skett, utdrager smeden det ifrdgavarande jarnstycket, under-
soker och efterser, om det emottagit den vederborliga glodnings-
hettan och fargen och av fargen bedomer han graden av glodgning.
Ar icke smeden av erfarenheten underkunnig om detta, kan han
latt bedraga sig av ett falskt sken. Men om han skulle finna, att
Jarnstycket 4nnu icke ar tillrackligt varmt, narmar han det till
blastern och forman, paligger kol och okar hettan, till dess det
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tillignat sig den ratta fargen, och d4 han ser, att jarnet vederborligen
utstiitt elden, bar han bort det till stadet, darvid laggande ett nytt
stycke i det gamlas stalle.

Innan han tager sitt jarn ur elden, undersoker han, sasom forut
dr sagt, detsamma noga med blicken for att utréna, hurudan
fargen 4r, och om det ar en skicklig uppsyningsman vid smedjan,
marker han strax, vilken varmegrad jarnet tillagnat sig, om 4nnu
ndgot eller kanske mycket fordras, och om det redan bor laggas
under hammaren eller icke. Tecken till riktig uppvarmning ar, att
jarnet 4r vitglinsande och att fargen ndgot stoter i blatt, si att
fargskiftningen ar mellan vitt och blatt eller blagratt. Skulle jarnet
annu icke vara tillrackligt upphettat, hilles det antingen langre mellan
elden och blastern eller stegras hettan i harden; men om jarnet ar
for mycket uppvarmt, vilket av olika tecken ger sig tillkdnna, av-
lagsnas det fran blistern och lagges ovanp4 elden eller kolen, for
att varmen i detsamma m& mildras i mindre stark eld. Ar det
fortfarande allt for brant och upphettat, nedstickes det i det slaggbad,
som flyter p4 hardens botten, och pa detta satt avslickes dess dver-
flodiga hetta och mildras sdsom i vatten till ‘den ratta varmegraden.

Ibland hander ‘det, att ‘glodningsfargerna hos jirnet bedraga be-
traktaren, 1 det att slagg, om den ar & och av dalig beskaffenhet, ofta
meddelar jarnet en bléaktig eller blagra firg, och siledes gackar
mdstaren med en vilseledande likhet och giver tecken pd riktig
uppvarmning, medan blott en yitre skorpa visar den ratta fargen.
Den hirav gackade smeden bar sitt jarnstycke under hammaren,
ehuru det knappt erhillit haly uppvérmning utan foregiver en hetta,
som det icke ager, och detta marker han strax till egen skada,
vadan smeden ocksd bor kanna arten av slaggen, som flyter i hans
hirds Mycket ofta nedsticker han sitt jarn i slaggbadet och om-
vrider det dari, och da det utdrages, ter det sig besmort och runt
omkring bestruket med slagg. Innanfor en dylik skorpa blir jirnet
battre glodande och skadas icke s latt av alltisr brannande hetta;
for 6vrigt forebygges jarnets brénning i allt {or stark eld genom ned-
doppning i flytande slagg av mindre varmegrad, Ar daremot slaggen
14, bor den uttommas ur harden, som dérefter fylles med battre slagg.

Utrackningen plagar varje omgang rdcka 1'% a 2 timmar, och
under tiden kvarhalles slaggen instingd i harden utan att darifrin
avlagsnas; ty numera gor slaggbadet stor nytta. Under denna tid
bor sival elden som blastern vara mycket stark, utan att likval
harden far verlastas med en myckenhet kol; mattlig kolmangd racker.

Genom kolen frambryter hir och dar en spridd laga till s fots
ho6jd, som liknar en pelare till utseendet och ar till - fargen grongul,
och Dblir denna farg under uppstigningen dnnu kraftigare. P3

de- punkter, dar blastern icke #r stark och icke stiger si hogt
. 16




en, ar lagan violfargad och blaaktigt gra. Stundom visa
nJjusa och vita smi gnistor eller rena jarngnistor; s&
~snart en marker ‘dessa, paligger han antingen mera kol eller
(')'_'('::Iz:'sé.'* sinrallar: och nedsanker han jarnet, ur vilket gnistorna fram-
‘bryta, i flytande slagg och dampar darigenom den haftiga for-
branningen hos jarnet. Men for det mesta palagger han stott
slagg eller slaggsand, vilken pi samma sitt kan Overdraga jirnet
med en glaserande yta, och p& detta satt hindras gnistbildningen;
eller ocksa flyttar man undan det gnistrande jarnet fran forman och
utsatter det for mindre stark eld eller Iyfter upp det till ytan av
kolhogen. Oftast gnistrar jarnet, di det brannes, och det forbrannes
latt, om icke smeden oavlatligt betraktar sitt spett och noggrannt
lagger mirke till graden av upphettning och pi detta satt spilles
jarn saval i avseende p# vikten som pé godheten.

D& man ser, vilken varmegrad rader hos jarnet, kan man ocks4
strax finna botemedlen, men varje slags jarn kan icke Pa samma sitt
bringas till vederborlig uppvarmningsgrad; det kan ndmligen vara
sd forbrant, att man fafangt soker dampa branningen i flytande slagg,.
och forgaves overflyttar man det till en mindre grad av eld, och
darfor soker man att for varje sjukdom hos Jarnet anvinda sarskilda
botemedel. Ett en ging forbrant jarn forlorar sin rackbarhet och
den fibrosa och tradiga texturen hos smidelarna, vilken man icke
kan -dterstalla, varfér en sméaningom - och. steg for steg okad upp-
varmning 4r bast. ..o oo

Innan smeden: lagger jarnet: under ‘hammaren, flyttar: han 6ver
- detsamma i den- starkaste elden, men endast for nigra .0gonblick,
si att det blott ytterst latt genomtranges av den starkaste hettan,
"ty kvarhdlles det langre, 1oper det fara att forbrannas.
- Nar antligen nog: stark “hetta forvarvats at jarnet, uttages det
‘hastigt ‘ur harden, fattas med tingen och fores strax pa stadet. Men
om  smaltstycket gnistrar starkt, instickes det i pulver av avkyld
slagg. - Darav upphor genast formagan att bilda gnistor, vagarne for
dem avstingas, och jarnet utsander och sprider icke langre under
hammarslagen ett si stort gnistflode. Nar detta jarn slapas fran
hérden till hammaren, gulnar det av den omgivande slaggen, som
liksom ett regn eller en liten back flyter ned pa golvet och stelnar
i form av sma kulor.

Det silunda glodande jarnstycket hélles med en stark ting och
utsmides under hammaren; det utsmides forst mittpd, s& att efter
denna forsta utrackning klumpar vid bida andarne aterstsy. Forst
hélles jarnet tvartdver stadet, och darvid utsittes det dmsevis, in
pd den ena sidan 4n pa den andra, for den fallande hammarens slag
och vindes oavlatligen, till dess att den fyrkantiga formen patryckts det-
samma. Om det galler att utforma en jarnsting, vars tva sidor skola
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vara bredare an de andra, si utsmides jirnet nagot bredare i en
riktning genom denna forsta utrackning tvirs over stadet, och detta
fortsattes till tva eller tre fots langd. DA detta ar gjort, forer smeden
denna fyrkantiga stdng langre utanfor stidet och trycker den med vald
in under den stora stocken, med vars tilthjilp den bojes, och si dar-
efter utdrages den ryckvis utefter stadets tvarsida genom hammar-
slagen och utsmides och gores bredare pa parsidorna. Nar si detta
ar undangjort, drages samma jarnsting utefter stadets och hammarens
langsida och vandes oavlatligen under hammaren; den redan breda
delen utsattes pd tvarsidan for hammarslagen, och den nimnda vind-
ningen méste goéras raskt; i synnerhet om genom padragningsstingens
nedpressande hammaren med sin arm lyfter sig i raskare takt, fordrar
hammarens nedfallande kortare tidsmatt, och det duger icke att traffa
jarnet tvd ginger pd samma punkt eller dir astadkomma tvenne
arr. Med sd stor hastighet svanger hjulet och rores hammaren, att
smeden nddviandigtvis méste bruka stor snabbhet och péapasslighet vid
vandandet av jarnet. Nur s& stingen ar utrackt pa langden, beger sig
smeden 4n en ging med sitt jarn till stadets tvarsida och pressar
och trycker stingen for andra gingen in under stocken och rycker
den &t sig, under det slagen folja pa varandra, till dess att den ytter-
ligare utvidgats pd bredden och erhallit en battre stangjarnsform.
Men emedan arren pa jarnet annu #ro markbara, overtlyttar smeden
an en ging jarnstdngen till andra sidan eller langsefter stadet, och
under lingsammare hammarslag jamnas den sivil pd den smala
som pd den breda sidan. For att den till sist ma glattas och
liksom poleras, blir den under lingsamare ging hos hammaren
bestankt med vatten av kolpojken, och stinkes detta vatten pa
sjalfa hammaren, och frin denna faller det ner pa hela ytan av
jarnstdngen och sprider sig dar och forsvinner som anga i foljd- av
hettan. D& darvid hammaren faller med sin fulla kraft, dana och
dundra slagen med mycket buller och vid sammanslagningen hores
ett ljud, som skulle kunna springa trumhinnorna. Detta din upp- .
kommer nodvandigtvis darav, att vattnet kommer emellan hammaren
och jarnet och plotsligt avdunstar; emellertid glattas jarnet pa detta
satt, och av denna kallhamring avligsnas varje ojamnhet och skrov-
lighet i ytan. Under tiden kommer det andra framior forman lagda
smaltstycket i glodning och utrackes pi samma satt. FEfter utrdckning
pa mitten fores det for andra gangen till harden, och den del, som
dnnu lamnats oarbetad, uppvirmes vid samma blaster och eld, varpa
det fores under hammaren och utrickes i ena #ndan till en finare
cller grovre sting, vilket kallas att wtrdcha ¢ holv.

Den silunda till halften utsmidda stingen utsattes darelter
for luften for att avkylas och pa samma satt lagges den ena stdngen
efter den andra pi smedjans golv; emellertid, medan det andra
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“stycket utrackes, ligges det tredje intill forman och elden och si
undan for undan. Om det 4r nodvandigt och arbetet hastar, ut-
bares ett dylikt till halften utsmitt stycke ur smedjan och utsattes
direkt for den fuktiga luften eller doppas i vattenhon for att kallna
fortare. Nar sélunda fyra eller fem jarnstycken utrackts till halften,
laggas tvd och tvd i harden nara blastern och hallas dar, till dess det
sjatte eller sista stycket pd samma satt utsmitts under hammaren;
darefter bevaras ordningen, si att tvd till halften utrickta stycken
laggas vid sidan av forman i en eld av mindre styrka, medan ett ar
omedelbart utsatt f{or den starkaste blister och hardens starkaste
hetta, och pa detta sitt haller man bestandigt i harden {yra stinger,
utrdckta redan for forsta, andra och tredje gangen.

Varje sarskilt smaltstycke eller amne lagges under hammaren tre,
fyra eller fem génger, allteftersom hjulet och hammaren rora sig lang-
sammare eller fortare eller allteftersom stingen skall utsmidas kortare
eller langre, ty i varje omgéing plagar stycket utrackas 3 till 37, fot.
Om man raknar hammarslagen, med vilka jarnstingen for varje gang
bearbetas, s& uppgé de merendels till: forsta géngen 450, andra gangen
380 & 400, tredje glngen 500 och fjarde gingen ungefir 400, eller
1,700 hammarslag for hela stingens utrickning; men detta beror
mest pa den storre eller mindre varmegraden hos jarnet.

Vid utrackning av jarn under hammaren bér man iakttaga: 1. Att
vara aktsam, att hammaren icke fir sli tva eller flera slag pa samma
flack; ty om slaget traffar tvi eller tre gAnger pa samma punkt pi
stangens .bredare-sida, blir den genast utplattad och fortunnad pa
' r tvarsidan vindes till; plagar den liksom
stangen blir olamplig {or bearbetning;
das oc dan breda delen stallas

Vad orsaken angér, torde sddan Dristning i jarnet uppkomma i foljd
av jarnets egenskaper; om det ar skort, da det ar varmt d. v. s.
har stor svavelhalt, icke blott delas jarnet i lameller och gryn
utan upploses #ven den osammanhingande massan sisom en 10s
jordkaka for de starka slagen av hammaren. Om diremot jarnet
icke innehdller svavel i stor méngd, men dock till nigon del, plagar
det dela sig i blad eller tunna skivor, vilka sisom korn eller
fjall tacka dess yta och darifran i foljd av hammarens starka
slag falla bort. En dylik fjallig yta plagar framkallas aven av
vata kol, av jarnets otillrickliga uppvarmning, av inneboende rihet
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hos jarnet, av dess egen diliga beskaffenhet och av manga andra
orsaker.

En veckas arbete plagar pigd i 132 timmar; varje farskning och
jarnets utrdckning i stinger kriaver 8 till 84/, timmar, men om i
en smedja finnas 2 hiardar, blott 42, timmar. Under veckans arbets-
tid eller inom 132 timmar sker farskning och utrackning till stanger
1 17 eller 18 omgangar; om varje ging smaltan delas i 6 stanger,
erhllas under veckan go sidana, o till 10 skeppund vid vardera
hérden eller 18 till 20 vid bada. Vikten blir likvil olika, om tunnare
ellef tjockare stanger skola utsmidas, om kortare eller langre; vid
en hird kunna under en vecka produceras 12 till 14 skeppund. Jag
har hort, att under en vecka farskats 35 till 40 skeppund, som ut-
rackts vid tvd hardar, men sidant ar sallsynt. :

Vid varje veckas slut plaga blott sex smidesamnen lamnas kvar
med jamnade horn i och for ioljande veckas farsknings- och utrick-
ningsarbete, namligen for att de med samma eld, varmed farskningen
sker, md kunna uppvarmas till glédning och under hammaren ut-
smidas till finare eller grévre stingjiarnsdimensioner. Jag har ocksa
sett 1 en hard en kall och annu icke farskad smalta kvarlamnad for
foljande veckas arbete, men detta utfaller icke alltid till fordel,
emedan storre kolmangd kraves {or farskningen, om smaltan ar kall,
4n om den ir varm.

Om hirdning av stirre stid

Stora stad nedfallas synnerligen djupt i sin stock med underlag
av jarnplattor. Emedan genom hammarens bestindiga slag stadet
alltjamt urholkar och bildar &t sig en storre fordjupning, och for att
icke pd grund hirav stadet ma satta sig djupare, 4n att hammaren
ma kunna traffa detsamma, laggas darunder 1 till 3 eller anda till
6 & 7 jarnplitar, med vilkas tillhjalp stadet halles vid samma hojd.
Anmarkas bor, att stocken ar ganska djupt nedgrivd i smedjans
grund med underlag av en av bjalkar och plankor bestdende badd.
P4 denna sitter icke stocken orubblig och fast, utan vilande p4 denna
bro ger den efter f6r varje slag av den tunga hammaren och studsar
tillbaka och kommer siledes att, utan att lamna sin plats, alltefter
hammarslagen i regelbunden rérelse liksom vackla och gora hopp.
P4 samma satt forhaller sig ocksi sjalva stodet eller banken, som
uppbar hammarskaftets axel; aven detta vilar pd plankor av sagda
byggnad och ror sig omsevis upp och ned med hammaren och
under; trycket av de stora kammarne. Denna béljelika ging och
detta upprepande av rorelserna i studstocken och i banken under-
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lattar rackningsarbetet, si att jurnstingen kan hallas sikrare under
hammaren och utrackas med storre bekvamlighet liksom ocksa
erhilla en noggrannare och omsorgsfullare form, och med denna
sammansatta rorelse gir denna mekaniska anordning icke si latt
stnder, ehuru den jamt pafrestas av de kraftigaste rorelser. '
Det av tackjarn bestiende stadet plagar viga 3 eller 3, skeppund
och &r pé oversidan stilhardat for att ratt lange utan skada kunna
motstd si talrika slag ‘av hammaren; i annat fall skulle det 3 arr
av hammaren vid sammanslagningen och meddela dessa arr 4t jérnet
eller &t den finare eller grovre jarnstang, som utrickes ovanpd stidet.
Varje ojamnhet eller mirke, som férefinnes pa stadets ovre yta, av-
tryckes och sitter sig som marke pa det ‘stangjarn, ‘som darpé ut-
rickes och fir sin ytdaning, vadan denna ovre del av stadet maste
vara mycket hird. For detta andamal glodgas i hiarden 4nyo ett
stilstycke, som forut blivit tillverkat i densamma, varom ovan ar
talat. Duarefter valles det glodande stilet vid stadets svre yta pa
‘det satt, som bland smeder ir vanligt, sedan bada de delar, som
skola sammansvetsas, forst bringats i vitglodgningstillstind. Denna
yta jamnas darpd med titt piA varandra foliande slag av smides-
hamrar, som oavlatligen sli mot stadets plana yta, och ingen pumnkt
lamnas oberdrd eller ohamrad. Man anvander aven matt och
matinstrument, for att stadets yta ma bliva sa jamn som mojligt
och pé allt satt slit, synnerligast pé mitten, ddr den omedelbart
har att emottaga hammarslagen, detta pd en lingd av . fot, och
denna jamna yta ger man en- lutning emot bada #ndarna, Men
medan “smederna . hilla pa. med detta arbete’ och jamna  stadet
med oavbrutet hamrande, skall stadet - vila pa stocken, i vilken
forut en fordjupning gjorts; dar laggas nigra jarnplattor under det-
samma och pahalles vatten, och nar stadet lagges pa plattorna vilar
& den sidan dven nedsankt tten, vadan, di-det utsattes {or
~andra sidan, denna i vatten neddoppade
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| fran Ovre sidan sprider sig till den
nedre. For att stidets oversida mi erhilla e “desto jamnare yta;
doppas hamrarne for varje slag i vatten ocl sla . saledes fuktiga
mot den glodgade ytan av stidet for-att annu battre med tillhjalp
av vattnet glatta och polera densamma. - Om nu under detta arbetes
fortgdng denna stadyta strykes med ett jarnredskap eller en ham-
mare, si uppkomma av blotta gnidningen talrika gnistor av allra
vitaste fiarg och liknande dem, som uppkomma av stilets samman-
stotning med flinta. Nar stadets overyta silunda glattats, flyttas det
frdn sin plats och fores till en rannil med flytande vatten; dar vandes
den glattade ytan mot vattnet och badas dari, likval blott s& mycket;
att vatinet natt och jamnt nar och vidror ifrdgavarande yta. Idenna
stillning lamnas stidet under flera timmar och borttages icke, forran
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denna del ar ‘avkyld och foljaktligen hardad, vilket forsiggar sa
mycket battre, om den bespolas av mycket kallt och alltjamt nytt
vatten. For detta andamail lagges darunder ocksi en jarnplat, ut-
efter vars yta vattnet glider fram i en jumn strom, varvid det lindrigt
berér stadets upphettade och mot vattnet riktade sida.

Om hammarens hastigarve eller langsammare vivelse

Den vid hammmarsmedshérdar brukliga hammaren ar visserligen
alltid stor och tung, men likval ar tyngden mycket olika, i det att
den i nagra 4r av 45 svenska lispunds vikt, i andra av 6o lispunds
d. v. s. mellan goo och 1,200 skilpund. Endast med mycket arbete
astadkommes en hammare, i det att namligen si valdiga jarnstycken
icke Dblott maste tillformas utan aven pa lampligt satt hopsvetsas,
till vilket arbete plaga Atgd 12 laster eller r44 tunnor kol. Stad
g0r man .antingen av.tackjirn och gjuter dem i sand vid masugnar
under blisningens. sista dagar-eller ocksd av farskat jarn i hammar-
smedjor, men dessa senare plaga vara mindre an de forra. For till-
verkningen av ett enda stad forbrukas 1o laster kol, och hardningen
& ovre ytan, som vindes mot hammaren, utf6res pa det s#tt, som
ovan beskrivits.

Vilka fordelar och vilka olagenheter som uppstd av vattenhjulets
storre eller mindre hastighet eller, med andra ord, av hammarens
olika takt, kan man forstd av foljande: 1. Om t. ex. hammaren
alltfor lingsamt gor sina rorelser och avgiver sina slag, kan den
stora glédande smailtan icke ledigt styckas i sd ménga bitar och
amnen, som om den lyftes fortare. Ty medan hammaren sélar
och drtjer, kallnar under tiden smiltan och gér slutligen motstand
mot slagen och det skarande jarnets egg, varfor den aterstiende
delen av smaltan pa nytt miste foras till harden for ny uppviarmning
med forbrukning av kol; om déremot hammaren slér raska slag, in-
traffar icke detta, vilket innebir icke blott tidsvinst utan aven kol-
besparing. 2. Stingjarnsstingerna eller de redan delvis utrickta
dmnena kunna i varje omging utrdckas ett bra stycke mera pa
langden, om hammarens hastighet 4ar storre; medan #nnu jarnet
ar glodande och mjukt, utrickes under samma tid 1, & 1 fot mera
av detsamma. Men om hammaren gar langsamt, kallnar och svartnar
stingjarnet, innan det nar sin vederbérliga langd, vadan man i forra
fallet icke har behov av mera an tre omvarmningar, medan man i
det senare behover fyra eller fem, innan jarnet ar fullstandigt utrackt.
3. Av en langsam hammarging uppstd pa detta satt flera olagen-
heter — de forsta aro ovan anforda — ndmligen att en del av den




