GJUTERIET
VID
GALTSTROMS BRUK.

L2024

M ‘ Wi
! .‘
L

M

=7
A
A=r

-z.. 1:5‘3'1'-?:19 o ’, 0205 ;
%/5?’“%?" s FASAD RT SYDO
1853 OMBYGGDES DEN NEDRE HAMMAREN,
1883 ANLADES | BYGGNADPEN GJUTERIET.

; FUNDAMENT TI(LL Wit
gy Mo EL¥ - ,\" ¥ o a d Al w'ﬂ’w‘\” BLASTERLUFT"MASKINER - x a2 v Vo

Ly ; by ; T3%
N 3 e i) e
}ﬁ* ii_}; = I?\]St
i 3 @ b :)[ &
u Wb 8 Ly .
: VATTEN -

HJUL MED
NG § SuUmp

e
9 it

GAMMAL. SKORSTEN
FOR FRANCHE-
’ '« COMTE-SMIDET

s G

=

L ’ . /T\Kuw ERT

5 = dlllt ANGMASKINS -
S i ¥ [ FUNDAMENT
KULVERT | g |!:|"i SR
¢ v e < |/l AE.
Lz | . [
¥ | E
L { 11 n g y \
PLANSCH1-6 " k s |
IR . \J R T R.itﬂsef)ke Hermanssen)



GJUTERIET VID GALTSTROMS BRUK.~

| Pl e
S——e—0x———a_— ;j‘l S RN
= N
CHARGERINGSLUCKA = SN
= S
= ‘v 'I
5 1 p a N\
VINSCH FOR UPPFOR- “ | At |
DRING AV SATT- ﬁL + ol U
JARN OCH KOL  —» i ¥ o
Siis "“'H' :gf? W .L)\ .
._ i
ik & il tAL -

SEKTION

4 BLASTERLUET

CHARGERINGSPLAN s =s Il ~ <N

s — ) I
SEKTION L -

KUPOLUGN ' 7| € GAMMAL
TORKUGN

y - GOUTJARN 2 ] SKORSTEN
SLAGG UT _

SEPL.3-6

2 T 2
)

IR S
I R R T SR R VA

VATTEN | TUB
FREN BRUKSDAMMEN

JSEKTION

TR B R PR SR T
PG A P T M A I R

FRANCIS TURBIN — (7,

0
%\ 1
Lo
N

PR,
1)

YERKSTAD
SE PLANSCH [ !
L-6 A

] | e
| _ .
o
| oy
T S

—

SE— ANGMASKINS -
Ll FUNDAMENT

PLAN
REWKONSTRUKTION

PL. 2-6 et Rbe Harsansson”



GJUTERIET VID GALTSTROMS BRUK
KUPOLUGNEN

CHARGERINGSPLAN,
JARNSATTNINGAR
OCH KOKS VINSCHADES

IN UTIFRAN,

BLASTERLUFTINTAG, —3

PR UGNENS SKYMDA
DEL FINNS ETT MOT-
SVARANDE INTAG.

KUPOLUGNEN AR EN
SCHAKTUGN. VID SMALT-
NINGEN BESKICKAS
UGNEN UPPIFRAN
MED ALTERNERANDE
SATTNINGAR AV JARN
OCH KOKS.
FORBRANNINGSLUFT
TILLFORS GENOM
OPPNINGAR (FORMOR)
EN BIT OVER SCHAKT-
BOTTEN,

DEN SMALTA SLAGGEN
FLYTER OVANPR DET
SMALTA JARNET,
SLAGGEN TA_F"PAS uT
VID SLAGGRANNAN,
GJUTJARNET TAPPAS
UT | TAPPRANNAN
TILL SKANKEN.
GIUTIARNET TAPPAS
FRAN SKANKEN TILL
GJUTFORMARNA .

PL.3-6
Wﬁm Hermansson—

\% ‘..I:' h I.' £

< Y, Lo y
Yoo Kes tonmpnse p-

1 1
1'

e

SKORSTENSFODER

LUCKA FOR
CHARGERING

© RTERSTODEN 2024

SKORSTEN
AV TEGEL

CHARGERIN'GSPLAN

BLASTERLUFT IN

FORMA

SLAGGRANNA

SANDBOTTEN

5

¢ e Taare ot
s SATSKOKS 4

PLATMANTEL
YTTRE FODER

INRE FODER
ELPFAST TEGEL

o

R A s
- SRR

SMALTZON

AR
WL

PRINCIP

|

BROST
TAPPHAL
TAPPRANNA

TAPPHALET
PLUGGAS MED LERA

BOTTENLUCKA

~¢— BLASTERLUFTLEDNING
FRAN BLRSMASKINER
ANGRANSANDE RUM,

i <4—— TAPPUTTAG FOR

GJUTJARN OCH SLAGG
PR UGNENS BOTTEN,

| KUPOLUGNEN ANVANDES
[ HUVUDSAK GRATT TACK-
JARN SOM OMSMALTS,
OCKSR LAMPLIGT JARN-
SKROT KUNDE ANVANDAS,
DET GRR TACKJARNETS
KOLHALT LIGGER VANLIGT-
VIS MELLAN 3TILL 3,5%
SMALTTEMPERATUREN

AR 1150-TILL 1250°cC.

FRITT EFTER MASKINTEKNISK
HANDBOK 1927
KARLERO HANDBOK 1967



GJUTERIET VID GALTSTROMS BRUK -
TRANSMISSIONER

a. TURBIN. b, KONISKA KOGGHIUL, c. AXEL, d. KONSOLER. MED SMORINING.

€. REMMAR, f, KOPPLING. g.REMSKIVOR. h.REMSKIVOR AV TRA. 1. SNACKVAXEL.
J. LINHJIUL, k. SVANGHJUL,

e e = e
- “-\._?J K/L‘Eﬁ:ﬁ:gﬁﬁififi}%'L%f—“

e

" s — = e P =
A | =

4 & h 'f!-{ h&'-. =

= & L @ hzw

R 3 =" R =
{ LN' =
" | e | @, i T"ts, =)
| v | =

-, l'\l l‘: L.':. ) —
| e €. \l lf ! { é:—z":é.?l

; il H & T?J' =
AL L=
b A g I | N =)
B8\ A A - N =
: I ' g. . ’ — - L_;l,'r =
) f I = r l | ul I?':'T' 1 E“-:‘ET_] {
= h | la N

/ - I .= H=—0f—— <. . Ig{ | [T=u]

I p— _|I- | .=
| , , & =

== === Ur’ T L R R N R R “fa“’ i

=

1 i_-'-.-_'\:
L . =

LA
-

SVARY

EVALS-

W
L6 )

SKALA 1:50

PL.%-6 W%MM



GJUTERIET VID GALTSTROMS BRUK.

I Galtstroms korrespondens kan vi ldsa att under 1882 “Grund och sidomurar fér kupolugn hava
uppforts...”. Den 2: a mars 1883 finner vi att ” Den till Sundsvall anldnde kupolugnsmanteln far ligga
kvar till forsta 6ppet vatten.” J A Kallstrém. 1883 finns kupolbyggnadens konto i Kapitalboken. 1886
ar driften igang och pagar i en forsta omgang till 1903 da Sunds AB ldgger ned jarnbruket. A Johnson
AB arrenderar masugn och gjuteri 1911-1916.

Forberedelser for gjutning
Vid smiltningen i kupolugnen anvindes gratt tackjarn dér kolhalten vanligtvis var mellan 3-3,5%. Kol
och jérn beskickades pa ugnens topp i alternerande séttningar. Smélttemperaturen var 1150-1250°.
Forbranningsluft tillfordes genom formor en bit 6ver ugnens botten. Fardigt gjutjiarn och slagg
tappades ur var sitt tapphal vid ugnens botten. Slaggen slogs pa slagghdgen. Gjutjarnet togs i en skink
till gjutformarna. Gjutning skedde pa gjuterigolvet. Till lyfthjélp hade arbetarna gjuterikranen.

En gjutform kallas flaska och &r delningsbar. Den vre och undre delen fists samman med styrningar.
Gjutmodellerna gors av tré eller av jirn. Vid tillverkningen maste hénsyn tas till krympning,
delningsplan, arbetsman, sldppning och anvisare. Trimodellerna bor forvaras i uppvarmda
modellforrad for att bibehalla sina dimensioner. Delade trimodeller passas ihop med styrningar av
tréstift.

Formsanden (Rasandsformar och torrsandsformar) bestar av lerbunden sand med vanligen 5-10% lera
och 4-8% vatten. Gjutsanden packas (rammas) noga och vil runt modellen och i gjutformen.

Réasandformen gjutes i fuktigt tillstand, medan torrsandformen torkas i torkugnen.

Kérnan formas av gjuterisand i en delad trdform.

SIUNKGJIUT KARNA NEDGJUT
FORMHRL(GHET EFTER \V ( £

BORTTAG AV MODELL i

<— OVERFLASKA

FORMSAND —___|

STYRNING
S UNDERFLASKA
DELAD TRAMODEILI kg GIUTSTYCKET

[ .I.;I
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- BOTTEN

-

GJIUTFLASKA
GENOMSKARNING

Gjuterikonsten
Den undre flaskan vinds upp och ned. Den delade trdmodellen placeras pa botten med delningsytan
ned. Halen for styrningens trdstift finns hdr. Flaskan fylls med formsand och rammas tdtt. Karnan
placeras. Flaskan viinds rdtt. Gjuteripulver stros tunt pa formsanden sa att flaskorna inte ska forenas
med varandra da de senare sammanfors.
Den évre flaskan placeras nu ovanpa den undre nu rdttvanda flaskan. Den andra delade modellen
med tréstift passa i den redan placerade modellens hal. Ddrefter fylls dven denna flaska med
Jformsand pa samma scitt som den undre. I denna flaskas dverdel gors urtag i sanden som ska bli ingot
Jor det flytande gotjirnet och utlopp for sjunkgjutet.
Diirefter delas flaskorna sa att triimodellens halvor kan forsiktigt avidgsnas. Kvar dr kdrnan.
Haligheten som uppstatt efter modellen finputsas.
Nu ska flaskorna forsiktigt och noggrant placeras samman och fixeras med styrningarna runt flaskan.
Gjutflaskan kan nu fyllas med flytande gjutjdrn. Da sjunkgjutet cir uppfyilt dr gjutet klart.
Efter svalning frigors 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 hér ocksa en svarv och en hyvel.
Hela maskineriet drevs av en francisturbin placerad i kanalen mellan smedjan och gjuteriet. Vattnet
togs i en tub fran Bruksdammen.
Maskinerna drevs med remmar. Rekonstruktionen gjordes med hjilp av ritningar fran SCA:s arkiv.

Killor: Maskinteknisk handbok 1927, Karlebo handbok 1967.
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GIJUTERIET VID GALTSTROMS BRUK.~

TILLVERKNING
1883 finns kupolugnsbyggnaden med i vilka produkter som tillverkades. Dels
kapitalboken, 1886 ar forsta aret som fanns det behov av gjutna féremal bl.a

gjuteriets konto finns med. Man tillverkade till masugnen, hammarsmedjan, denya
25695 kg div. gjutgods och 1511 kg. hard- pramarna,rostugnen och jarnvagen. Dels

virke (tackjarnspladtar som behovdes for 49 modeller av jarn till de produkter
till att bygga hammarsmideshardar) man tillverkade for avsalu. Viktigaste mo-
Ett nedslag 1 1887 ars kapitalbok ger oss dellmaterialet var dock tra.

Gjutgods man tillverkade 1887 var :
Roster 23 st.
Blomsterbord 4 st.
Spottlador 14st.
Stovelknektar 17 st.
Strykjarnsfotter 5st.
Vaffeljarn 6st.
Pankakspannor 6st.
Stekpannor 2st.
Kastruller 7 st.

o .. Plattpannor 13st
MELLAN GALTSTROM Den RaRBaN Grytor, tre utforande 20 st.
Kaminer 10 st.
Spisar i tre utforande 9st.
Soffqavlar “st.

SPIS Nr.Z

Andra produkter som gjots for bruket 1887 var:
27 st. hjul tilljarnvagsvagnar

1 st. sotkvarn

| st. torkugnsvagn

2 st, kranskankar

2 st. barskopor

2 st. deglar

Tillvevkat 1887: Gjutjarnskonto 51388 kq. Gjutgods konto 2567 kg.
Under aren masugnen och gjuteriet var utarrenderat till A Johnson& Co 1912~
1916 producerades 113,7 ton gjutqgods i genomsnitt per ar, Manskapet var ca.Z5man.
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