HAMMARSMIDET VID GALTSTROMS BRUK

Se bifogad situationsplan 6ver hammarsmidet vid Galtstroms bruk

I sockenbeskrivningen dver Njurunda 1856-1858 skriver kommissionslantmiitare Olof
Emanuel Niislund om verksamheter som finns vid Galtstrom foljande: ”Bruket bestar
for nirvarande av en masugn med gasrostugn, krossverk och en cylindrisk blasmaskin
av jiirn, fyra stingjirnshirdar, en spiksmedja samt tvi finbladiga sagar och en dito_

beldigen i Torringenin 4 Attmars omrade.(....) Stingjirnssmidet behandlas efter den si
kallade tyska metoden...”

Nedanfor den finbladiga sigen vid sigdammen ”ser man artalet 1852 inhugget 4 fasaden
pa ett storre stenhus, vars byggnadssitt i forening med hammarslagen tillkiinnager att
det ir stingjirnssmedja. Under denna byggnads tak finns tva hirdar, samt en cylind-
risk blasmaskin. Strax bredvid reser sig ett, diven det, rodfirgat kolhus.”

Nedanfor herrgirden syns ”tva storre kolhus, det ena (for) masugnen och det andra for
nedre hammaren. Lite nedom dessa reser sig en kolossal byggnad, mas- och gasrost-
ugnarna med sin cylindriska blismaskin under samma tak. Vigg i vigg med dessa star
den av sten ar 1853 uppforda och under taktegel forvarade nedre hammarsmedjan, som
innehaller tv hiirdar och en blismaskin av jirn.” Blasmaskin, se Tysksmide plansch
2-2. .

Masugnen producerar tackjirn med en kolhalt av 4-5 %. For att gora jidrnet smidbart
maiste kolhalten minskas till mindre 4n 2 %. Stingjdrnssmidet ir metoden for att gora
jiarnet smidbart.

I Sverige har sedan 1600-talet fyra huvudsakliga smidesmetoder varit i bruk; tysksmide,
vallonsmide, france-comté-smide och lancashiresmide.

Historien om smidesmetoderna som anvénts vid Galtstrém borjar med tysksmidet som inftr-
des vid bruket 1673 med fyra hirdar. Tva vid den nedre hammaren och tva vid den 6vre ham-
maren.

For att forsta utvecklingen av smidesmetoderna #r det nodvéndigt att forklara hur de fungerar
och vad som skiljer dem &t. Jag kommer att ta hjélp av professor J. G. Wiborg som i Sveriges
land och folk 1901 forklarar:

Tysksmidet

Se bifogad plansch 1-2 och 2-2
”Det #ldsta nirmare kéinda sitt att i en hird nedsmélta jarn av tackjarn, var det s.k. tysksmidet,
som infordes hér i landet i borjan av 1600-talet.
Detta skedde i en 6ppen, av grova tackjérnsbjélkar sammansatt hérd, i vilken det kiselhaltiga,
med kall blister blésta tackjdrnet nedsmélts med trdkol. Efter avsvalning med vatten, som
ostes in 1 hirden, brots de loss frin hirden med grova jérnspett for att ater nedsmaltas. Arbetet
upprepades flera génger. Genom sidana oxiderande nedsmaltningar avgick jérnets kisel och
kol och man fick en smilta av mjukt men slagghaltigt jarn, vilket togs upp ur hérden, sam-
manslogs under en tung hammare, som drevs med vatten, samt sonderstyckades i flera delar,
vilka benimns smiltstycken. For att f& ett titare och mindre slagghaltigt jarn upphettades
dessa smiltstycken pa nytt (véldes) och utsmiddes sedan under hammare till stédnger, som
kallas stdngjdrn. I samma hérd nedsméltes samtidigt nytt tackjérn.
For ett ton sténgjérn &tgick 200 hl (20 kbm) trédkol, och endast 2 4 3 ton stingjérn kunde per
vecka produceras i en tyskhdrd. Avbranningen var 18 %.”
Stangjarnsproduktionen i Galtstrdm var under aren 1845 t.o.m. 1850 i genomsnitt 318 ton per
ar. Mellan aren 1854 till 1860 var den genomsnittliga produktionen ung. 400 ton per ar.



I Galtstréms kapitalbocker 1853-1854 finns ombyggnadskonton for den &vre och den nedre
hammaren.

I statistiken for stdngjarnstillverkningen finns ingen produktion for ren 1851, 1852 och 1853.
(Se P: Norberg — Medelpads nedlagda jarnbruk. Sid 129.)

Arbetet i smedjan var tungt och hélsovadligt. Arbetslaget bestod av tva smeder, méstersmeden
och méstersvennen, samt en koldréng. Hela arbetsstyrkan bestod av tvd smedslag i tvé skift
med sammanlagt 4tta smeder och dréngar. Arbetstiden var 75-80 timmar i veckan och pégick i
rullade skift. Veckovilan varade mellan 16rdagskvéllen och séndagskvillen. Under de korta
skiften, som styrdes av produktionen i smedjan, sov eller vilade arbetarna under veckorna i
labbin, som var ett sov- och vilrum i anslutning till smedjan.

Vallonsmidet
Se vallonsmedja plansch 1-1

Viborg: "I flera andra lénder anvéndes ungeféir samma firskningsmetod(tysksmidet), vilket s&
smaningom undergick forbattringar. Sméltstyckenas upphettning eller villning i samma hérd
dér farskningen skedde var hindrande for arbetet och dkade kolatgangen, varfér man i Frank-
rike borjade anvinda sérskilda hirdar for smiltstyckenas villning, vilka kallas rickhérdar.
Detta sa férdndrade smide, hér kallat vallonsmide, inférdes 1740 inom Dannemora bergslag.””
Se jdrnets vidg genom smedjan. Vallonsmedja plansch 1-1.

Vallonsmide inférdes aldrig vid Galtstrom, da det kravdes fler arbetare vid de bigge hirdarna:
sméltarehdrden och rackarehdrden. Vid tysksmidet gjordes bigge sysslorna i samma hérd.
Smedjan hade tio smeder och dréngar fordelade pa tva skift. ”Brénsledtgdngen var mycket
hog, ndmligen 214 hl. (21,4 kbm) trékol per ton vallonstangjirn, avbrinningen var 25 % och
veckotillverkningen 1 & 1% ton pr. hérd varfor jarnet blev mycket dyrt i tillverkning.”(J G Wi-
borg) Kvalitén pé vallonjérnet var mycket god.

France-Comté-smidet
Se bifogad plansch 1-2 och 2-2

Under 1860-talet infordes france-comté-smidet vid Galtstrom. I Inventarie Conto for Galt-
strom finns 1867 antecknat “spett, tinger, skyfflar 4 France Comté hirdar.”

I en kalkyl 6ver Galtstroms dgor 1871 av Inspektor A. Blomberg finns foljande upplysningar:
”En masugn med Cylinder Blasmaskin, Rostugn o malm krossverk gammal, tarvar reparation
eller ombyggnad upptages endast 10 000 Rmt (riksmynt). 2 stingjirnssmedjor av slagg-
tegel under Tegeltak rymmer 4 Franche-Comté hiirdar med 4 Hammare och tva Cylind-
riska Blisverk 15 000 Rmt /1 Manufaktursmedja af tegel med 1 stock for en spik & en knip-
phammare 2000 Rmt.”(Klosters AB:s arkiv. Handling nr. 7. Merlo Arkiv.)

Iinventarierboken vid Galtstroms bruk nov. 1872 finns f6ljande hirdredskap noterade:
”Spett, skyfflar & tinger vid 4 st: Franche Comté hirdar vigande 18 centner 20 skal-
pund”.”4 Byggnadsstinger. 2 Hirdstillningsinstrument.”

Om Franche-Comté-smidet skriver professor J.G. Wiborg:

“Detta smide var under 1800-talet mycket allmént hér i landet. Orsaken var, att den svenska
jarhanteringen vid denna tid var férdelad pa en méngd smérre bruk, vilka till och med hade
en mindre tillverkning av sméltstycken, 4n vad som krévdes for en villugn (For att kunna
hélla en véllugn i kontinuerlig gang fordrades sméltstycken fran minst 3-4 lancashirehérdar),
och dessa bruk passade bést tysk- eller franche-comté-smidet.

I den mén som dessa smabruk nedlades och jarnbruken koncentrerades p4 ett antal stérre verk,
upphorde bade tysk och france-comté-smidet, och 6vergick allmént till lancashire-smidet,
som nu néstan uteslutande anvands(1901).”



*] en france-comté-hird sker smiltstyckenas villning* i hidrden, samtidigt som tackjérnet
smilter ned; i 6vrigt utfors det p4 samma sétt som lancashiresmidet. Tackjdrnet bor dock vara
nagot mera kiselhaltigt &n lancashiretackjérnet, och villningen 4r besvérlig, s& att produk-
tionen blir mycket mindre.

I en france-comté-hird tillverkas endast 3,5 ton sténgjédrn per vecka, med en kolatgédng av 13
kbm trikol, avbranningen &r omkring 18 %.”(J G Wiborg)

*Villning #r jérn tillverkad enligt de &ldre metoderna dér jarnet aldrig blir flytande vid
- firskningen. Férskning 4r borttagandet av kol ur tackjérn for att géra jarnet smidbart. '
Stangjarnsproduktionen i Galtstrom var under &ren 1861 t.o.m. 1873 i genomsnitt 588 ton per
ar.

P4 en bifogad plansch 1-2; franche-comté-smidet vid Galtstroms bruks nedre hammare,
har verksamheten rekonstruerats. Uppgifter om hur franche-comté-smidet vid den &vre ham-
maren kan ha sett ut finns det inga uppgifter om. Férmodligen anlades franche-comté-smidet
pa den plats dér sedermera lancashiresmidet 14g. P4 planschens plan och snitt fram-trdder
hirdar, cylinderbldsmaskinen, vattenhjulen, hammarna, gnistfanget, skorsten, damm och
vattenkanaler. Killa till uppgifterna har varit ritningar och skisser som finns i SCA Merlo
kart- och ritningsarkiv. P4 platsen for den nedre sténgjérnshammaren anlades ett gjuteri 1887
Spér efter franche-comté-smidet finns idag inne i gjuteriet. P4 viggen mot masugnen syns tva
igenmurade uttag for rokgas fran de bégge hirdarna. I viggen finns ocksé en del av jarnplaten
kvar som var botten i gnistfdnget. Det strickte sig fran vdggen 6ver kanalen och stod pa pelare
av jarn pa kanalens masugnssida, ungefér dér vattenhjulet stér idag. Kanalen har sedermera
lagts i en kulvert. Den murade skorstenen i gjuteriet var skorsten for Franche-comté-hdrdarna
och var forenad med gnistfanget. I viggen som vetter mot den dppna kanalen mellan gjuteriet
och smedjan syns igenmurade valv efter vattenhjulen som en gang drev stingjédrnshammarens
blasterverk och hammare. I utrymmet for bldsmaskinerna B och E pé plansch 1-2 finns idag
fundamentrester efter tva blasmaskiner.

P4 en bifogad plansch 2-2 finns en rekonstruktion och ritning pé en franche-comté-hiird.
Kaéllan 4r ur Jernkontorets Annaler &r 1855 av J. G. Morells beréttelse och plansch. Lagg
mirke till avkylningen med rinnande vatten av hérdens botten. Samma sorts kylning som
sedermera nyttjades vid lancashirehérdarna.

Som ovan nimnts nedsmiltes jérnet i en france-comté-hérd pa samma sétt som i en
lancashirehérd. Prof. Wiborg beskriver den processen:

Lancashiresmidet
Se bifogade planscher 1-2 och 2-2

] ancashiresmidet inférdes frin England och drevs i stérre omfattning fran 1836...Hérden
har ibland en men ofta tva formor, placerade mitt emot varandra vid sidan om hérden. Dessa
formor stupa omkring 12° mot hérdens botten och hélls avkylda med vatten. Bléstertrycket &r
40 till 60 mm kvicksilver (0,05-0,08 bar), och numera(1901) anvéndes alltid varm bléster,
som kommer frén en liten rérapparat vilken upphettas med hérdens bortgéende rokgaser.”
“Farskningen utfors pa foljande sétt: Till varje pafyllning tas 100 till 120 kg. tackjémn, gjutet i
smirre platta stycken (s.k. galtar), som forut blivit inlagda i forvirmningsrummet och dér
upphettade.

Sedan lite slagg blivit inlagda i hérden, fylls den med trékol négot 6ver formhdojden, varefter
det rodvarma tackjérnet utrakas frén forvirmningsutrymmet och placeras pa kolen samt técks
med kol. Bléstern dras p& och tackjérnets nedsméltning borjar. For att ersitta de kol, som
forbranns, inkastas emellanét nya kol i hédrden. I anslutning till hdrden finns en befintlig liten
vattenreservoar, som man med en skopa inkastar lite vatten pa kolen, dels for att géra hettan
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fran hirden mindre besvirlig for arbetarna, dels for att hindra koloxiden att férbrénnas, innan
den kommer in i forvarmningsrummet.

Trikolen bor dven tvittas, innan de anvindes. Det gér till sa att de forst stjdlps i en stdrre
vattensump varifrén de sedan tas upp och fors fram till hirden. Tvéttningen har till &ndamal
att rena kolen fran sand och jord, som om de far medfdlja kolen, dkar slaggens kilselsyrehalt
och fororsakar en storre avbrianning. Genom tvittningen blir kolen sura, men det &r fordelak-
tigt, d4 mindre kol forbrinns med luft, som frén arbetséppningen inkommer 1 hirden.
Allteftersom kolen av blistern fortérs, sjunker naturligtvis tackjdrnet mot hérdbotten, och for
att forhindra detta infors emellanét eft spett under tackjérnsstyckena, som dédrmed upplyftas
over formorna. Tackjdrnet smélter s& smaningom och samlas ovanpa slaggen som ligger pé
hérdbotten. Dir stelnar den pa grund av bottnens avkylning med flodande vatten under hér-
den. S& snart allt jdrnet &r nedsmaélt och samlat pa hérdbotten, borjar brytningsarbetet, som
bestér i att man med spettet lossar jérnet fran hérdbotten och lyfter det emot forman for att
nedsmilta det, och pé sé stt fortgér arbetet oupphorligen, till dess kisel, mangan och slutligen
kol #r oxiderade och tackjdrnet forvandlat i firskor av mjukt jarn, som till sist alla nedsméltas
och villas tillsammans till en stérre klump, som bendmnas smélta. Denna tas ut ur hirden och
fors under en stérre hammare, kallad smélthammare(mumblingshammare), dér sméltan
sammanslas och delas i smérre smiltstycken. Dessa utvalsas understundom omedelbart till
stinger, som d4 bendmns réstinger; men ska ett bittre, slaggfriare jarn erhallas méste det pa
nytt upphettas(véllas) i hdrdar eller ugnar(villugnar) samt dérefter utstréckas till stingjdrn, an-
tingen under en mindre hammare, kallad rdckhammare, eller i valsverket.

Till 1 ton smiltstycken atgar 6 kbm. trikol och till 1 ton stangjém, om véallning sker i rédck-
hérd, 14 kbm; sker villningen av smiltstyckena i véllugn, kan ett billigare brénsle begagnas. I
en lancashirehdrd kunna tillverkas vid pass 10 ton sméltstycken per vecka.”

Lancashiresmide infordes vid den §vre hammaren i Galtstrom 1877. I en Uppgift till Berg-
mistare Embetet i Norra Distriktet fran Galtstrom 1877 berittas att tre av fyra lancashire-
hirdar med en mumblingshammare, tva vattenhjul (en blésterturbin och ett hammarhjul) har
anvints. Arbetsstyrkan var 14 man som arbetade 32 1/6 veckor. Kolatgangen var 2844 v; stigar,
eller 5689 kbm. Produktionen var 21331,65 centner (ung. 906,5 ton) sméltstycken.
I Uppgift till Bergméstare Embetet for Galtstroms Stangjernsjernverk 1879 framgér att fyra
lancashirehirdar, en mumblingshammare och ett sméltstyckesvalsverk, samt tre motorer (vat-
tenhjul) anvénts. 20 arbetare har producerat under 44 veckor 45324 centner, eller 1926,27 ton
smaltstycken och résténger.
I Uppgift till Bergmistere Ambetet frén Galtstroms stingjarnverk for 1888 redovisas att fem
lancashirehirdar, en mumblingshammare och ett sméltstyckesvalsverk varit i drift. 26 man har
arbetat 28 veckor och producerat 1751,674 ton résténger. I en relation till Bergméstar Embetet
for &r 1888 skriver forvaltare Mannerfeldt:
a./ Smiltjernstillverkning har under aret &gt rum uti 5 Lancashirehérdar och

b./ Réastdnger omedelbart efter sméltornas hopslagning under mumblingshammaren utvalsats

1 sméltstyckevalsverket.

P4 tvé planscher (1-2 och 2-2) Lancashiresmidet vid Galtstroms bruks 6vre hammare
finns extridrer och interidrer i plan, snitt A-A och B-B samt detaljer. Hér finns
hammardammen och den kanal som leder vattnet till alla verkets drifter. Bladsmaskinen med
sin turbindrift i blédsterhuset. Fyra lancashirehérdar (en femte hard tillkom senare) med
blisterluftledningar, gnistfang och skorsten for rokgaserna. Mumblingshammaren med
vattenhjulsdrift. Valsverket med turbindrift, typ Schwamkrug och svéinghjul. Den
maskindrivna storre hivstangssaxen for jérn.



I handlingarn till verksamheten fanns planer pé att ersétta vattenkraften med dngdrift.
Lancashiresmidet vid Galtstroms §vre hammare lades slutligen ned 1903.

Kalla for uppgifterna har varit SCA Merlos kart- och ritningsarkiv. Forlagan till exteriéren
”Hammaren fran dammen” dr en oljemalning dir konstnéren dr okénd. Bilden finns pd SCAs
bildarkiv. Se Bildhotellet.se

Idag &r de flesta byggnaderna rivna. Kvar &r dammkonstruktionerna, rester av blédsterhuset
och kanalstrackningen. Kanalen anvéands idag som utskov fér dammen vid hoga floden i an.
Pé platsen finns 1 marken spér av trummor f6r valsverket samt jarnbultar efter saxen och
kanske platsen for mumblingshammaren. Dér gnistfanget och skorstenen stod finns rester av
tegel. Kolhuset 4r rivet, men den stora rampen av sten finns kvar och bekréftar kolhusets
storlek.

Kjell-Ake Hermansson 2020

Anmirkning: Vid omrikning av stangjérnsproduktionen fran skeppund och centner till ton
har f6r 1 skeppund bergsvikt omvadlats till 149,6 kg. Skeppundet varierar i vikt mellan
stapelstads-, uppstads- bergsvikt- och tackjarnsvikt (136 kg, 142,8 kg, 149,6 kg och 194,5 kg.)
Skeppund anvindes fram t.0.m. 1860.

Centner anvéndes mellan 1861 och 1878(formellt) och omréknas 1 centner &r 42,5 kg.

Planscher:

Hammarsmidet vid Galtstréms bruk — Situationsplan.

Tysksmide vid Galtstroms bruk — Princip 1-2 och Detaljer till tysksmide 2-2

Vallonsmedja. Princip 1-1

Franche-comté-smidet vid Galtstr6ms bruks nedre hammare 1-2 och Franche-comté-hérd 2-2
Lancashiresmidet vid Galtstroms bruks ¢vre hammare 1-2 och 2-2

Se Bergverkslexicon frén 1789 av Sven Rinman. Finns digitaliserat pa Jernkontoret.se



