
vw s Hj Vv uj

wv W vw v v

v vw ov Y

Vv Vv wo Mb sh

qv 2 ve v

a to oM Ne
yt

så v
bh

Mo ov v Y

W kl s» 2

g - Tr -

bil MV Vv

Ww wW Vv M

" nuv

Ni

Vv os
är ” hh vå

hö + 4 4

å av Cd u

ww Av När Ve

vå

v Mu

v

PLANSCH 1-6. rov >

Ya K wW

My 9 Ni W

Y

GJUTERIET
VID

GALTSTRÖMS BRUK.
2024

io 2
3 Member
I KCSyftar”

feei NA NN fvo (polera

18 53

FICK VE EA
Pp

Ch

FASAD ÅT SYDOST
1853 OMBYGGDES DEN NEDRE HAMMAREN,
1883 ANLADES I BYGGNADEN GJUTERIET.

FUNDAMENT TILL
NN År

Nå vi

d Z
£å

ME Så

om

R hi

pr) Cp

NASASPAR KT

2

DA
SAG,
ERAN

KuP
Ö
OLUGN

Le

mn
|

V
A

LS
S

V
A

R
V

id

UU

BLÄSTERLUFT-MASKINER

bj

NRA LER

ve

4 -

a EN<A 3

4se Å

D PN .

Pla a" LEO SRB ANGRAS 0 a ot

A
S

r få dn Xx "i,

WIRSE
SS dd D au I

Å DaCA
S ur
rö ÅN Db

T VATTEN-
ES HJUL MED

Så = $ SUMP

f ES

ha Mm vu

TN GAMMAL SKORSTEN
+ | FÖR FRANCHE-

| An | COMTE-SMIDET

£

Nå

J5 AJKULVERT
Mr

| Vv " NN "
- ä WU .

vå

Uu Id

- ÄNGMASKINS-
rov FUNDAMENT

NJ Nå Cr u Cd

MN Vv wy

a

v nit Vi - sj

[Vi v - Vv -

4 då " ad A

YT

"oo fe”
w

Y' vw NV w wv

Vv v -u Jå

1 ud vw 3
TT 3

ww v 1 Mo Ne

j w Vv, La
Vv

Vw > ev vw

w

se Vv 5 vw ob bd

v v w +
vi w ? ;vd ”KjlAke Hermanssord/

[T Vv Ne



GJUTERIET VID GALTSTRÖMS BRUK
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GJUTERIET VID GA LTSTRÖMS BRUK
KUPOLUGNEN

CHARGERINGSPLAN.
JÄRNSÄTTNINGAR =>Hj
OCH KOKS VINSCHADES
IN UTIFRÅN.

BLÄSTERLUFTINTAG. — ra

PÅ UGNENS SKYMDA
DEL FINNS ETT MOT-
SVARANDE INTAG.

KUPOLUGNEN ÄR EN
SCHAKTUGN, VID SMÄLT-
NINGEN BESKICKAS
UGNEN UPPIFRÅN
MED ALTERNERANDE
SATTNINGAR AV JÄRN
OCH KOKS.
FÖRBRÄNNINGSLUFT
TILLFÖRS GENOM
ÖPPNINGAR (FORMOR)
EN BIT ÖVER SCHAKT-
BOTTEN.
DEN SMALTA SLAGGEN
FLYTER OVANPÅ DET
SMÄLTA JÄRNET.
SLAGGEN TAPPAS UT
VID SLAGGRÄNNAN,
GJUTJÄRNET TAPPAS
UT ILTAPPRÄNNAN
TILL SKÄNKEN.
GJUTJÄRNET TAPPAS
FRÅN SKÄNKEN TILL
GJUTFORMARNA.

PL.3-6
Kjell-Fke Hansnssane

EA BLÄSTERLUFTLED NING
FRÅN BLÅSMASKINER I

ANGRÄNSANDE RUM,

4TAPPUTTAG FOR
- GJUTJÄRN OcCH SLAGG

PÅ UGNENS BOTTEN,

SKORSTENSFODER

LUCKA FÖR
CHARGERING

CHARGERINGSPLAN

BLÄSTERLUFT IN
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SLAGGRAÄNNA
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PRINCIP

ÅTERSTODEN 2024

SKORSTEN I KUPOLUGNEN ANVÄNDES
AV TEGEL I HUVUDSAK GRÄTT TACK-

JÄRN SOM OMSMÄLTS.
OCKSÅ LÄMPLIGT JÄRN-
SKROT KUNDE ANVÄNDAS.
DET GRÅ TACKJÄRNETS

PLÄTMANTEL KOLHALT LIGGER VANLIGT-
VIS MELLAN 3 TILL 3,5 Yo

YTTRE FODER SMÄLTTEMPERATUR EN
INRE FODER ÄR 1150-TILI 1250? C.
ELDFAST TEGEL

SMÄLTZON

BRÖST

TAPPHÅL

TAPPRÄNNA

TAPPHÅLET
PLUGGAS MED LERA

BOTTENLUCKA

FRITT EFTER MASKINTEKNISK
HANDBOK 1927
KARLEBO HANDBOK 1967



GJUTERIET VID GALTSTRÖMS BRUK-
TRANSMISSIONER

a. TURBIN. bb. KONISKA KUGGHJUK, C. AXEL, d. KONSOLER. MED SMÖRSJNING.
€. REMMAR, f. KOPPLING. g. REMSKIVOR. h. REMSKIVOR AV TRÄ. I. SNÄCKVÄXEL.
J. LINHJUL,k. SVÄNGHJUL.
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GJUTERIET VID GALTSTROMS BRUK-

I Galtströms korrespondens kan vi läsa att under 1882 ”Grund och sidomurar för kupolugn hava
uppförts...”. Den 2: a mars 1883 finner vi att ” Den till Sundsvall anlände kupolugnsmanteln får ligga
kvar till första öppet vatten.” J A Källström. 1883 finns kupolbyggnadens konto i Kapitalboken. 1886
är driften igång och pågår i en första omgång till 1903 då Sunds AB lägger ned järnbruket. A Johnson
AB arrenderar masugn och gjuteri 1911-1916.

Förberedelser för gjutning
Vid smältningen i kupolugnen användes grått tackjärn där kolhalten vanligtvis var mellan 3-3,594. Kol
och järn beskickades på ugnens topp i alternerande sättningar. Smälttemperaturen var 1150—1250?.
Förbränningsluft tillfördes genom formor en bit över ugnens botten. Färdigt gjutjärn och slagg
tappades ur var sitt tapphål vid ugnens botten. Slaggen slogs på slagghögen. Gjutjärnet togs i en skänk
till gjutformarna. Gjutning skedde på gjuterigolvet. Till lyfthjälp hade arbetarna gjuterikranen.

En gjutform kallas flaska och är delningsbar. Den övre och undre delen fästs samman med styrningar.

Gjutmodellerna görs av trä eller av järn. Vid tillverkningen måste hänsyn tas till krympning,
delningsplan, arbetsmån, släppning och anvisare. Trämodellerna bör förvaras i uppvärmda
modellförråd för att bibehålla sina dimensioner. Delade trämodeller passas ihop med styrningar av
trästift.

Formsanden (Råsandsformar och torrsandsformar) består av lerbunden sand med vanligen 5—10924 lera
och 4—82/ vatten. Gjutsanden packas (rammas) noga och väl runt modellen och i gjutformen.
Råsandformen gjutes i fuktigt tillstånd, medan torrsandformen torkas i torkugnen.

Kärnan formas av gjuterisand i en delad träform.

SJUNKGJUT KÄRNA NEDGJUT
FORMHÅLIGHET EFTER NY (
BORTTAG AV MODELL -

/ -

FORMSAND fr ÖVERFLASKA
Z

STYRNING 4SR Hån / UNDERFLASKA
DELAD TRAÄMODELL

Tr RS dy arean

ILO TITT

-BOTTE
GJUTFLASKA

GENOMSKÄRNING

Gjuterikonsten
Den undreflaskan vänds upp och ned. Den delade trämodellen placeras på botten med delningsytan
ned. Hålenför styrningens trästiftfinns här. Flaskanfylls medformsand och rammas tätt. Kärnan
placeras. Flaskan vänds rätt. Gjuteripulver strös tuntpåformsanden så attflaskorna inte skaförenas
med varandra då de senare sammanförs.
Den övreflaskan placeras nu ovanpå den undre nu rättvändaflaskan. Den andra delade modellen
med trästift passa i den redan placerade modellens hål. Därefterfylls även dennaflaska med
formsandpå samma sätt som den undre. Idennaflaskas överdel görs urtag i sanden som ska bli ingöt
för detflytande götjärnet och utloppför sjunkgjutet.
Därefter delasflaskorna så att trämodellens halvor kanförsiktigt avlägsnas. Kvar är kärnan.
Håligheten som uppstått efter modellenfinputsas.
Nu skaflaskornaförsiktigt och noggrant placeras samman ochfixeras med styrningarna runtflaskan.
Gjutflaskan kan nufyllas medflytande gjutjärn. Då sjunkgjutet är uppfyllt är gjutet klart.
Efter svalningfrigörs det gjutna stycket ur gjutsanden. Ingjut och sjunkgjut tas bort och i verkstaden
justeras gjutstycket.

Verkstaden
I verkstaden finns idag valssvarven och borren kvar. Tidigare fanns här också en svarv och en hyvel.
Hela maskineriet drevs av en francisturbin placerad i kanalen mellan smedjan och gjuteriet. Vattnet
togs i en tub från Bruksdammen.
Maskinerna drevs med remmar. Rekonstruktionen gjordes med hjälp av ritningar från SCA:s arkiv.

Källor: Maskinteknisk handbok 1927, Karlebo handbok 1967.

SER KjullAbe Hermansson



GJUTERIET VID GALTSTRÖMS BRUK”
TILLVERKNING

1883 finns kupolugnsbyggnaden med i vilka produkter som tillverkades.Dels
kapitalboken. 1886 är första äret som fanns det behov av gjutna föremål bl.a
gjuteriets konto finns med. Man tillverkade | till masugnen, hammarsmedjan , denya
25695 kg div. gjutgods och 1511 kg. härd= | pramarna,rostugnen och järnvägen. Dels
virke (tackjärnsplåtar som behövdes för 49 modeller av järn till de produkter
tillatt bygga hammarsmideshärdar.) man tillverkade för avsalu. Viktigaste mo-
Ett nedslag | 1887 års kapitalbok ger oss dellmaterialet var dock trä.

Gjutgods man tilverkade 1887 var :

Roster 23 st.
Blomsterbord 4 st.
Spottlådor l4st.
Stövelknektar 17 st.
Strykjärnsfötter 5 st.
Våffeljärn 6 st.
Pankaks pannor 6st.
Stekpannor 2st.
Kastruller 7 st.

;
|

Plättpannor I3st
MELLAN. GALTSTRER Och AMSRSaN Grytor, tre utförande 20 st.

Kaminer 10 st.
SPIS Nr.Z

m gjöts för bruket 1887 var:

I st. torkugnsvagn
2 st. kranskänkar
2 st-bärskopor
2 st. deglar

Tillverkat 1887: Gjutjärnskonto 51388 kg. Gjutgods konto Z567 kq.
Under åren masugnen och gjuteriet var utarrenderat till A.Johnson& Co 1912-
1916 producerades 113,7 ton Jjutgods i genomsnitt per år, Manskapet var ca.Z5 man.

PL. 6-6 Kjell-Ake Hevmwanssov”


