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Indledning.

l)c vigtigste af de i Smede- og Maskinvarkstederne
anvendte Materialer er Jern og Staal, men den Form,
disse Materialer har, naar de kommer ind paa Vwerkste-
det, er ikke den, hvori de foreligger fra Naturens Haand.
De har allerede i Forvejen gennemgaaet en ofte ret vidt-
leftig Behandling; det folgende skal gaa ud paa at vise,
hvori denne bestaar.

Lidt Kemi. De fleste Legemer er sammensat af for-
skellige Stoffer og kan adskilles i disse Bestanddele. De
Stoffer, det endnu ikke er lykkedes at adskille yderligere,
kaldes Grundstoffer. Antallet af disse er for Tiden 70—380.
De kan gaa i Forbindelse med hverandre paa overordentlig
mange forskellige Maader. Et sammensat Stof, i hvilket to
eller flere Grundstoffer altid indgaar i det samme bestemte
Vagtforhold, kaldes en kemisk Forbindelse. Denne har i
Reglen et helt andet Udseende og helt andre Egenskaber
end de oprindelige Bestanddele. Saaledes bestaar f. Eks.
rent Vand af de to luftformige Grundstoffer Ilt og Brint,
saaledes at der for hver Vaegtdel Brint altid er 8 Vagtdele
[It. Vandet er derfor en kemisk Forbindelse. Hvis man
derimod smelter de to Metaller Kobber og Tin, som ogsaa
er Grundstoffer, kan man blande dem sammen i alle mu-
lige Forhold til et nyt Metal: Bronce. Dette er altsaa ikke
en kemisk Forbindelse, men kaldes ligefrem en Blanding




eller Legering, og denne afviger i Udseende og Egenskaber
ikke ret meget fra de Stoffer, af hvilke den er dannet. —
Den atmosferiske Luft er ogsaa en saadan Blanding. Dens
Hovedbestanddele er de to luftformige Grundstoffer It 0g
Kvelstof sammenblandede i lidt vekslende Forhold, men
dog saaledes at ca. '/; af Rumfanget er Ilt, ca. */; Kvelstof.

Naar en kemisk Forbindelse dannes eller spaltes,
siger man, at der foregaar en kemisk Proces, og denne er
i Reglen ledsaget af en Varmetoning, enten en Udvikling
eller et Forbrug af Varme. Et almindelig kendt Eksempel
paa en kemisk Proces med Varmeudvikling er Forbraen-
dingen. Et Stykke Kul er sammensat af flere Grundstoffer,
hvoriblandt Kulstof, I1t, Brint og Svovl. Naar Kullet breen-
der, gaar den atmosferiske Lufts It i kemisk Forbindelse
med de andre Stoffer; sammen med Brint danner den
Vand, og sammen med Kulstoffet danner den Kulsyre,
waar der er rigelig Lufttilforsel, ellers Kulilte. Baade Kul-
syre og Kulilte er Luftarter.










Fremstilling af Jern og Staal.

Der findes ogsaa et Grundstof, der kaldes Jern, men
hverken det Jern, man finder i Naturen, eller det, man
anvender i det praktiske Liv, er kemisk rent; det er altid
blandet med andre Stoffer.

Malme. I Naturen findes Jernet i de saakaldte Jern-
malme, blandt hvilke kan n@evnes Magnetjernsten, Rod-
jernsten, Brunjernsten og Jernspat. Disse Malme inde-
holder foruden kemiske Forbindelser af Jern med Ilt,
Brint og Kuistof i Reglen ogsaa mange andre Stoffer,
f. Eks. Svovl, Fosfor, Mangan, Silicium m. m. Malmene
findes ofte langt nede i Jorden, hvorfra de med stort
Besvaer maa hentes frem, idet der laves Skakter og Gange,
langs hvilke Malmene brydes los og transporteres op til
Jordens Overflade. Her

bliver de knust til min- ilgl Sajorm.
dre Stykker ved Hjelp )
af dertil indrettede Ma- T

skiner og ofte tillige un-
derkastet en Ristning,
d. v. s. en Opvarmning,

hvorved en Del Svovl og Q. Sigtens Suts
bl ¥

Fugtighed forsvinder. 3. Tragt
Nedsmeltning. Mal- €. Rubhe
9. Vandlaad

mene nedsmeltes derefter
i en Hojoon (Fig. 1).
FForoven i denne fyldes
afvekslende Malme,
Breendsel og Tilslag.
Breendslet skal veere rent;
Koks benyttes mest. Til-
slaget bestaar af kalkhol-
dige Stoffer, som gaar i
Forbindelse med nogle

& Utk for Sigtygas
F Ubtapnngshul

8 Blassehublon

§ Tilfarcet of Hlast




af Malmenes Urenheder og danner Slagger, der flyder
ovenpaa det smeltede Jern og kan fjernes ved Aftapning
gennem seerlige llull('r i Ovnen. Forneden i Ovnen ind-
blaeses Luft, som i Forvejen er opvarmet. Dens It gaar
i Forbindelse med Kulstoffet i Braendslet og danner Kul-
syre. Derved udvikles steerk Varme (11—1200° C) i den
nederste Del af Ovnen. Kulsyren stiger op gennem de
ovre glodende Lag af Brendslet og omdannes her til Kul-
ilte, som igen omdannes til Kulsyre, idet den berover Mal-
mene deres Ilt. Tilbage bliver selve Jernet, som efter-
haanden synker ned gennem den varmere Del af Ovnen,
smelter og blander sig med det tilbageverende Kulstof.
Den smeltede Masse udlappcs nogle Gange i Dognel gen-
nem et Hul ved Ovnens Bund. Driften fortsettes uafbrudt
Dag og Nat.

Raajern. Det smellede Jern, der tappes ud af Ov-
nen, kaldes Raajern. Det udstobes ofte i Render, dannede
i selve Gulvet, hvorved faas /’1(/10111 Man skelner mellem
hoidt I{(m]mn, der er ganske lyst i Bruddet, meget haardtl
og skort, og graat Raajern, der er morkere, undertiden
naesten sort i Bruddet, bledere og noget mindre skort.

Af Raajern kan fremstilles enten Stobejern eller
smedeligt Jern.

Stebejern. Det fremstilles ved Omsmeltning af graat
Raajern i Ovne, Kupolovne, der ofte ligner Hejovnene,

men er meget mindre. Her kastes ogsaa — foruden det
itubraeekkede Raajern — Braendsel og Tilslag ind foroven

i Ovnen. Desuden kan benyttes gammelt Stebejern og
forskellige Tilseetninger for at give Jernet bestemte Egen-
skaber, f. Eks. gore det mere eller mindre haardt. Stebe-
jernet udstebes i Forme af Sand, Ler eller Metal, saaledes
at det straks faar den onskede Form, men Enkelthederne
ved Formning og Stebning skal ikke omtales her.

Smedeligt Jern. [)(*ll(' Navn omfatter de Jern-
sorter, der kan smedes, d. v. s. behandles med Hammer
i glﬂ(lt‘ll(l(' Tilstand. Men hc maa skelnes mellem Svejse-
jern og Staal; alt smedeligt Jern, som ved Fremstillingen
har veeret i flydende Tilstand, kaldes Staal. (Denne Regel
folges dog endnu ikke paa alle Varksteder).

Svejsejern. 1 Raajernet findes, som tidligere nevnt,
indblandet Kulstof, fra 2'/,—6 °/,. 1 Svejsejernet findes
derimod kun Y/, °l, Kulstof, og det er netop denne
Forskel i Kulstofindhold, der giver de to Slags Jern helt
forskellige Egenskaber. Man fremstiller da Svejsejernet










af Raajern ved at berove dette det meste af dets Kulstof.
Det kan ske ved Herdfriskning eller ved Pudling.
Herdfriskning. Denne foregaar i en Slags Esse,
den saakaldte Herd, paa hvilken der anbringes et Lag
glodende Treekul, derover et Lag Raajern og saa igen
Trekul. Sewttes Blest til, udvikles en steerk Varme, en
Del Kulstof breender bort, Jernet siver ned paa Bunden
af Essen og samles her til en dejgagtig Klump, der kaldes
en Luppe. Naar den tages ud, er den blandet med Slagge
fra Urenhederne i Raajernet. Denne Slagge presses ud
dels ved at behandle Luppen under en Damphammer,
dels ved at lade den gaa gentagne Gange gennem et Valse-
veerk, hvorfra den tilsidst k()mm(ﬁr ud som en lang Stang.
Ved saadanne gentagne Valsninger vil et Materiales indre
Bygning blive fibret, d. v. s. de enkelte Smaadele vil ligesom
ordne sig efter Traade paa langs. Et paa denne Maade
fremstillet Stykke Jern taaler ikke saa godt Trak paa
tveers som paa langs.
Pudling. Denne foreg gaar i en Flammeovn (Fig. 2).
Raajernet anbringes i en Fordybning i Ovnens Bund,

Q. sk, B Gors. CTForing
9. Ramms meb Janal bt Halevans.
8.9 F. Mpindne Anbejbodan
§. Qflrah Ll Shazalew

Flammer fra et Ildsted slaar hen over det og smelter
det delvis. Samtidig bortbraendes en Del af dets Kulstof,
hvorved Raajernet lidt efter lidt forandres til Svejsejern.
Men med det aftagende Kulstofindhold sliger Jernets
Smeltepunkt 15\(3‘].sc.|un smelter .
og det gaar efterhaanden over til at l)live en de]"‘wtl“
Masse, som der stadig maa vendes op og ned paa ved
Omroring med lange Stenger for at stadig ny Dele kan
komme i Beroring med Flammerne og komme af med
Kulstof. Den dejgagltige Masse deles i flere Klumper paa
30—40 kg. hver, og disse Lupper tages ud og behandles
under Damphammer og i Valseverk for at faa Slaggen
klemt ud. I Reglen ngjes man ikke med en enkelt Be-
handling af denne Art, men de i forste Omgang udvalsede




Steenger hugges over i kortere Stykker, stables sammen i
Bundter, der omvikles med Jerntraad, opvarmes til Svejs-
hede og svejses sammen til en Klump, der saa paany
kommer i Valseveerk. Behandlingen kan gentages flere
Gange, og Produktet bliver for hver Gang renere, mere
ensartet og derfor bedre.

Svejsestaal. Baade ved Herdfriskning og ved Pud-
ling kan Afkulningen standses paa et tidligere Tidspunkt.
Hvis Produktet indeholder mere end '/, °/, Kulstof, kan
det heerdes. Man kalder det da Svejsestaal. Det anvendes
bl. a. til Verktoejstaal.

Men det er kun smaa Mangder Staal, der laves paa
denne Maade. Det allermeste fremstilles ved Bessemer-
eller ved Martinprocessen.

z‘ﬂ J. %a&am/vpa'w.

Q. RBlawsehuntlor

RB. Tilfsrsel af Blast
C. Rlasehappe

9.3 ask Foring

& Munding

Bessemerprocessen. Ved denne benyttes en stor
pareformet Beholder, Bessemerpwren eller Konverteren
(Fig. 3), der er oph@engt i et Stativ, saaledes at den kan
dreje sig om to Tappe. Indvendig er den foret med ildfast
Materiale, og i Bunden har den en Maengde Huller til
Indblesning af varm Luft. I den modsatte Ende har den
en aaben Hals. I denne Beholder fyldes smeltet Raajern,
i Reglen direkte fra Hojovnen eller fra en Raajernsblander.
Den fyldes i liggende Stilling og rejses derefter, medens
Blasten settes til. Luftens It vil da gaa i Forbindelse
med Jernets Kulstof til Kulilte og Kulsyre, som sammen
med andre Forbrendingsprodukter og Slagger undviger
gennem Perens Hals. Processen varer ca. '/, Time; den
afbrydes, naar der er en passende Mangde Kulstof tilbage,
eller ogsaa brendes dette nasten helt bort, og der tilssettes
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bagefter saa meget, som man ensker, Materialet skal inde-
holde. Kulstofmaengden spiller en Hovedrolle for det feer-
dige Materiale.

Bledt Staal og haardt Staal. Det kaldes »bledt
Staal«, naar Kulstofprocenten er mindre end 1/,, »haardt
Staal«, hvis den er storre. Det blode Staal kan ikke heer-
des; det kan derimod det haarde, men dette er selv i uheer-
det Tilstand haardere end det blode.

Bessemerpaerens Indhold heeldes ud i store Skeer,
hvorfra det udstebes i Formene, som i Reglen er hgje,
hule 4-sidede Prismer af Jern, de saakaldte Kokiller. Disse
kan, naar Staalet er storknet, loftes op, saaledes at Staal-
blokken bliver staaende tilbage.

Thomasprocessen. Under Jernets Omdannelse til
Staal i Bessemerpzren kan man ikke komme af med
Svovl og Fosfor. Men Svovl gor Staalet redskert, og
navnlig kan selv et ringe Indhold af Fosfor gore det
koldskert. Man kan derfor ved Bessemerprocessen ikke
anvende Raajern af fosforholdige Malme. Udfores Peeren
derimod med et andet Materiale af bestemt Sammenszt-
ning, kan man faa neesten alt Svovl og Fosfor til at gaa
over i Slaggen, som oven i Kebet derved bliver et verdi-
fuldt Gedningsmiddel. Denne Fremgangsmaade kaldes ef-
ter Opfinderen Thomasprocessen.

Martinprocessen. Denne bestaar i en Omsmelining
af Raajernet i en Siemens-Martin Ovn (Fig. 4). Denne
er ligesom Puddelovnen en Flammeovn, men den op-
hedes ved Gas, der fremstilles i Gasgeneratorer og paa
Vejen til Ovnen ledes gennem Kamre, Regeneratorer, i
hvilke der er opstablet en Mengde Sten paa en saadan
Maade, at Gassen kommer til at bestryge en stor Over-
flade. Naar nu disse Kamre i Forvejen er blevne sterkt
ophedede, forvarmes Gassen ved at gaa igennem dem.
Paa samme Maade forvarmes den Luft, som ogsaa maa
tilfores Ovnen for at den til Gassens Forbrending ned-
vendige Mangde It kan veere til Stede. Gas og Luft
strommer saa hver gennem sine Kanaler ind i Ovnen,
modes her og forbrender under sterk Varmeudvikling,
saa at det paa Bunden af Ovnen anbragte Raajern smelter
og faar storste Delen af sit Kulstof brendt bort. Forbrzen-
dingsprodukterne gaar bort ved den modsatte Ende af
Ovnrummet og passerer paa Vejen til Skorstenen et Seet
Varmekamre, til hvilke de afgiver en stor Del af deres
Varme, hvorved Kamrenes Vegge og de opstablede Sten




ophedes sterkt. Samtidig afkeles det for omtalte Sat
Varmekamre, ved at der stadig gaar kold Gas og Luft
igennem dem. Paa el passende Tidspunkt skiftes der ved
Hjeelp af et Par Ventiler om, saa at Gas og Luft kommer

iﬂ A, Siemens ~ Noarkin Qvn.

. Dore Q. Herd

Forkear udingaprodukber.

G R Fir
obebsdeted

AU 1&1,&-»&»\3;"\«! &

til at gaa igennem de Kamre, Forbrendingsprodukterne
nylig har ophedet, og omvendt. Ved denne Metode op-

naaes Besparelse af Brendsel og hoj Temperatur i Ovnen.
Det smeltede Staal kan udtappes gennem et Hul i Ovnen
0g udstebes i Kokiller.

Staalstebegods. Det kan ogsaa udstebes direkte i
Forme, dannede som ved Jernstobning, saa at man straks
faar Genstanden i den rigtige Skikkelse. Den Slags Stobe-
gods kaldes Staalstobegods. Det kan ogsaa fremstilles ved
Bessemerprocessen, men det benyttes ikke i saa stor Ud-
streekning, da det er vanskeligere at undgaa Bleerer, hid-
rorende fra den indbleeste Luft.

Digelstobestaal. Staalstobegods kan ogsaa frem-
stilles ved Omsmeltning af Staal i Digler og Udstebning
paany i Forme. Det kaldes Digelstobestaal og kan frem-
stilles i meget fine Kvaliteter ved til Omsmeltningen at
benytte serlig gode Staalsorter. Det kan naturligvis ogsaa
udstebes i Blokke, som kan valses til Steenger, og saaledes
fremstilles meget Veerkiojsstaal. Ved Omsmeltningen kan
tilseettes seerlige Stoffer, f. Eks. Chrom og Wolfram, der
gor Staalet meget haardt.
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Oversigt over de vigtigste Slags
Jern og Staal.

Raajern.
Stobejern Smedeligt Jern
Svejsejern |_11':;1-_l\jun_\_-;.'-"-.el Blgdt Staal
Svejsestaal [* 982888 T Haardt Staal l e

Staalstebegods (flydende
; & Tilstand
Digelstobestaal

Nogle vigtige Egenskaber.

Styrke og Sejghed. Stobejernet er skert. Det
taaler serdeles godt Tryk, men ikke saa godt Trek. Svejse-
jern og Staal er mere eller mindre sejgt og taaler omtrent
lige godt Traek og Tryk. Valset Materiale kan taale mere
Trek i Valseretningen end i Retningen vinkelret derpaa.
Dette gelder navnlig om Svejsejern, medens Staalet, som
ved Fremstillingen har veeret i flydende Tilstand, er om-
trent lige sterkt i alle Retninger, selv om det er blevel
udvalset. Jernets Styrke overfor ydre Paavirkninger er
en af dets vigligste Egenskaber, og det gelder om for den,
der skal beregne Dimensionerne af en Maskines forskellige
Dele, af en Bros eller et Tags Giltervaerk, at vide Besked
om vedkommende Materiales Styrke. Derfor anstilles der
Undersogelser herover paa Materialproveanstalterne, hvor
man bl. a. prever ved Hjelp af serlige Maskiner at traeekke
Steenger over og maale, hvor stor en Kraft der udkraves
hertil. Skal der f. Eks. et Traek af 9000 Kilogram (kg) til
for at overrive en Stang, hvis Tversnitsareal er 2 Kva-
dratcentimeter (cm?*), saa siger man, at vedkommende
Materiale har en Bradstyrke af

9000

= 4500 kg. pr. em?.
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Anstilles saadanne Forseg med de her omtalte Ma-
terialer, vil Brudstyrken for Trek vise sig at vere for

Dtabejern:.. ss s ... 1200— 1800 kg. pr. cm?®
Svejsejern (paa langs). 3300— 4000 » —
do. (paa tveers). 2800— 3500 » —
Bladt Staal ... .. 585 3400— 4400 » —
Haardt Staal ..... ... 4500—10000 » -

Ved lignende Forseg kan Brudstyrken for andre Arter
af ydre Paavirkning bestemmes, og mange andre Prover
kan anstilles med Materialerne for at bestemme deres
Haardhed, Sejghed, Skorhed o. s. v., f. Eks. Smedeprover,
udfoert dels i varm, dels i kold Tilstand.

Heerdning. Naar Staalet skal anvendes til Veerk-
tojer, slaar dets normale Haardhed i Reglen ikke til, men
det maa haerdes. Dette kan gores med det haarde Staal
og foregaar paa den Maade, at man opvarmer det til lys
Rodgloedhede og afkeler det igen mer eller mindre pludse-
lig, i Reglen ved Neddypning i koldt Vand. Jo hurtigere
Afkolingen sker, desto haardere bliver Staalet, men desto
mere skort bliver det ogsaa. De fleste Verktejer vilde
hurtig springe i Stykker, hvis de var glashaarde. Man
anlober dem derfor, d. v. s. man gloder et leengere Stykke
af Staalet end det, der skal herdes, men koler kun den
yderste Ende hurtig af i Vand. Fra den endnu varme Del
af Staalet vil Varmen lidt efter lidt forplante sig ud efter,
hvorved den heerdede Ende langsomt afheerdes bagfra.
Denne Proces kan iagttages gennem de saakaldte Anlobs-
Jarver, der viser sig, naar den herdede Ende slibes blank.
Den vil da straks antage en gul Farve, men efterhaanden
som Varmen treekker udefter, vil Farven forandre sig
gennem rodbrun og violet til blaa. Med nogen Ovelse kan
man se, naar en passende Haardhedsgrad er naaet; saa
dyppes Staalet hurtig i Vand og keles helt af.

Svejsning. Baade Svejsejern og Staal kan svejses,
d. v. s. det bliver ved visse heoje Temperaturer klaebrigt,
saa at man ved Hamring kan faa to Stykker til at henge
sammen. Jo mere Kulstof Materialet indeholder, desto
vanskeligere bliver det at udfere Svejsningen, som derfor
i Praksis mest finder Anvendelse overfor det kulstoffattige
Svejsejern.










Den forste grovere Behandling.

De Former, i hvilke Jern og Staal i Reglen foreligger
til Benyttelse i Verkslederne, er folgende: Raajern, Staal-
stobegods, stort Smedegods, Plader, Profiljern, Traad og
Ror. Det er tidligere omtalt, hvorledes Raajernet frem-
kommer ved direkte Udstobning fra Hejovnen, og Staal-
stobegodset ved Udstebning af smeltet Staal i Forme.

Stort Smedegods. Dette bruges navnlig en Del i
Skibsbygningen, til store Krumtapaksler, Plejlstenger o.
lign., og fremstilles ved Udhamring eller Presning af de
Blokke, der udstobes i Kokillerne. Hertil benyttes store
Damphamre eller hydrauliske Presser. Damphamrene
kan indrettes saaledes, at Dampen kun benyttes til at lofte
Stemplet og dermed Hammerklodsen, medens denne falder
ved sin egen Vaegl, men man kan ogsaa lade Dampen
hjelpe med til at drive Hammerklodsen nedad (Fig. 5),
hvorved den falder hurtigere og giver et kraftigere Slag.
Hydrauliske Presser kan indrettes omtrent som Damp-
hamre, men her erstattes Hammerklodsens korte Slag modi
Genstanden med et kraftigt i noget leengere Tid virkende
Tryk, idet der settes Trykvand ind over Stemplet i Cy-
lindren.

Plader. Disse fremstilles af Blokkene ved Udvals-
ning i et Valseveerk. Da Valserne maa veere fjernede el
godt Stykke fra hinanden for at kunne tage fat paa Blok-
ken, faar man ikke Pladens rigtige Tykkelse frem i forste
Omgang, men den maa gaa flere Gange igennem, idet Val-
serne for hver Gang nermes lidt til hinanden. Under Vals-
ningen foreges Pladens Bredde, men navnlig Leengden.
Naar Valserne stadig leber rundt i samme Retning, maa
Pladen for hver Valsning bringes tilbage paa den Side,
den kom fra, idet den loftes op over den gverste Valse.
Det koster nogel Arbejde, tager nogen Tid og giver An-
ledning til Afkeling af Pladen. Man kan da benytte el
Vendevalseveerk, hvis Omdrejningsretning forandres for
hver Valsning, eller et Triovalseverk (Fig. 6) med 3 Valser
over hverandre, hvor afvekslende de to everste og de to
nederste benyttes.
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Profiljern og Profilstaal. Herved forstaas Steenger
af Svejsejern og Staal med samme Tvaersnit over hele
Lengden. Delte Tveaersnit kan veere cirkelrundt (Rund-
jern), kvadratisk, rektangulert (Baandjern), sekskantet,

|_-formet, [T, b=, T.-formet eller have mange an-

dre Former. Saadanne Stenger fremstilles ogsaa ved Vals-

7\ AL Siovalocvark.

|
27777777

l G727 2227277777,

Fig. 8. Suabbarnh.

(st ovemfra)

ning, men Mellemrummene mellem de to Valser maa blot
have en passende Form, som fremkommer ved, at der
udskeres Riller i Valserne. Disse ligger da ievrigt tet op
ad hinanden og efterlader imellem sig kun et Hul, det
saakaldte Kaliber, som Blokken kan klemmes igennem
(Fig. 7). Ved efterhaanden at passere et storre Antal saa-
danne Huller, bliver den tilsidst til en Stang af det onskede
Tveersnit.

Traad. Dette er jo ogsaa en Slags Profiljern, i Reglen
Rundjern, men med ringe Tykkelse og til Gengzld stor
Leangde. Det fremstilles ogsaa ved Udvalsning, saa lenge
Tykkelsen er storre end 5—6 mm, men derefter fortsettes
med Trwkning. Denne foregaar paa en Trakbzenk (Fig.
8). Den Traad, der kommer ud fra det sidste Valsekaliber,
bliver straks viklet op paa en Rulle, der anbringes ved
den ene Ende af Traekbzenken, paa hvis Midte der er op-
stillet et Stativ med et Trwkjern, som har et Hul, lidt
mindre i Diameter end Fraaden. Dennes ene tilspidsede
Iinde stikkes gennem Hullet og gribes af en Tang, som
er forbundet til Omkredsen af en anden Rulle ved den
anden Ende af Trekbaenken. Settes sidstnevnte Rulle i










Omdrejning, vikles Traaden fra den ene Rulle over paa
den anden, men formindskes undervejs i Tykkelse ved at
gaa gennem Treekjernet. Dette gentages til den rigtige
Tykkelse er naaet. Da Traaden ved Traekningen bliver
meget haard og stiv, maa den gentagne Gange udgledes,
hvilket foregaar i en Flammeovn, idet Traadrullen dog
anbringes i en tilklinet Gryde for at undgaa altfor sterk
Gledskaldannelse.

Fig.12.
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Ror. Disse kan fremstilles paa mange Maader. Det
kan ske ved Svejsning, idet der forst af Plade udskeeres
Strimler af en passende Bredde, en saadan Strimmel krum-
mes noget sammen ved den ene Ende, der paasvejses en
Stang med en Knop, Strimlen glodes i en Ovn og traekkes
saa igennem et Traekhul, hvorved den foldes sammen i
hele sin Laengde (Fig. 9). Derefter opvarmes den atter til
Svejseglodhede og sendes saa igennem et Valseverk (Fig.
10) med et Kaliber, der passer til den udvendige Starrelse
af Roret, og foran hvis Munding der er anbragt en Dorn,
hvorover Roret skydes, og som svarer til dets indvendige
Storrelse. Under Valsningen svejses Kanterne sammen,
og man faar enten stuksvejsede eller lapsvejsede Ror (Fig.
11). Disse kan bruges til almindelige Gas- og Vandror,
hvor det indvendige Tryk kun er ringe. Skal Roret kunne
taale store Tryk, maa Svejsningen foretages med meget
storre Omhu, eller ogsaa maa Roret fremstilles efter helt
andre Metoder, hvorved Svejsningen undgaas. Ved Man-
nesmann’s Metode benyttes et Par Valser, der er anbragt
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skraat i Forhold til hinanden (Fig. 12). Den massive
Stang, af hvilken der skal laves et Rer, anbringes mellem
Valserne omtrent i deres Leengderetning og vil da ved
Valsernes Omdrejning dels blive drejet om sin egen Midt-
linje, dels blive skubbet fremefter i sin Laengderetning.
Samtidig aabner den sig med en Hulhed i Midten, og det
paa denne Maade dannede hule Legeme kan nu valses og
treekkes ud til de enskede Dimensioner. — Ved den Ehr-
hardt’ske Metode dannes den forste Begyndelse til Roret
derved, at en Dorn bliver trykket ned i en glodende Jern-
klods med kvadratisk Tversnit. Den ligger i en Cylinder
med cirkulert Tversnit (Fig. 13), og det Materiale, der
fortreenges af Dornen, presses udefter, saaledes at man
faar en cirkuler Cylinder med et Hul i. Denne kan nu
behandles videre ved Traekning.




























