Transkription av filmen »Tva 1800-talsbruk: Ags bruk & Korsé bruk”. Producerad av AB Svensk Filmindustri,
troligen pa 1940-talet.

Talare 1 - 00:00:03

[...Jovanfor Malmplanet. Styckemalmen lastades i skottkérror och lastades sen 6ver i malmhundar, som med
hjélp av vattenkraft spelades upp till rostugnskransen. Malmen skulle nu rostas, det vill sdga den upphettades
med masugnsgas utan att sméltas for att luckras upp, medan svavlet samtidigt briindes bort. Adgs rostugn
uppfordes omkring ar 1860 av Ernst Westman. Malmen tippades i rostugnen dir den upphettades till mellan.
Efter rostningen revs malmen ut ur tappgluggar vid rostugnens fot och forslades till det sé kallade malmhuset
dér de lag pa forlag. Allt eftersom den rostade malmen behdvdes i masugnen transporterades den fran
malmhuset till malmtuggen. Dér den krossades till lagom stora stycken. For att gangen i hyttan skulle bli den
bista, fordrades det nimligen bland annat att malmbitarna var av lamplig storlek.

Talare 1 - 00:01:15

Direfter skulle malmen forslas upp till hyttans dversta del, masugnskransen. Den stortades i en kranshund som
spelades upp med hjilp av vattenkraften och sattes igdng med en spak. Aven den tunga sligen som innehdll
omkring 60 procent jarn fraktades till masugnen i skottkérror.

Talare 1 - 00:01:40
Innan sligen ldmpades dver i kranshunden och med lina drogs upp till masugnskransen, hade den rostats i en
speciell rostugn.

Talare 1 - 00:02:00

Vid masugnsprocessen behdvs forutom styckemalm och slig ocksa kalksten, som i vissa proportioner ingar i den
sa kallade beskickningen. Kalkstenen ar slaggbildare och tar hand om fororeningarna i den utgdende malmen.
Kalkstenen som brots i ett kalkbrott vid Sater krossades och transporterades sedan upp till masugnskransverket.

Talare 1 - 00:02:38

Dir tippades bade malmen och kalkstenen i sina olika bés. Bésen var placerade utefter ena viggen vid
masugnspipans topp. Och fran dem kunde man i lampliga proportioner raka ut styckemalm, slig och kalksten
vid varje pasittning. Det vill sdga, nir masugnen skulle fyllas pa.

Talare 1 - 00:03:11

Men énnu en ingrediens behdvdes for tackjérnsframstillningen. Trikol, som framstélldes i milor i skogen.
Kolarens arbete bestod bl.a. i att se till att milan inte fattade eld. I sa fall maste den klubbas, eftersom trékol
skulle framstéllas under svag och noga kontrollerad lufttillforsel. Nér hyttkolet var klart revs milan och kolet
kordes i sé kallade kolryssar till ndrmaste jarnvagsstation, dér det lastades pa jarnvagsvagnar. for transport till
Abo. Alla jirnvigsstationer i trikolsdistrikten hade en hdg brygga, fran vilken man kunde tippa kolryssarna
direkt i jarnvégsvagnarna.

Talare 1 - 00:03:59

Till Ag horde ocksa ett stort kolhus beldget vid Rysjon en mil norr om bruket och dit forslades triikol pa
vinterfore sé att jirnvagstransporterna kunde spridas ut ver aret. Trikolslastade tdgset var forr en vanlig syn i
Bergslagen. Numera har koks och elektricitet overtagit trikolets roll vid framstéllningen av tackjarn. Mycket
trikol behdvdes och dérfor var ocksd Ags kolhus brukets stérsta byggnad. Det rymde 10 000 léster, det vill séga
20 000 kubikmeter trikol. Tva vagnar kol gick at for varje pasittning. De lastades i kolhuset och sedan drogs de
over kransbron upp till masugnskransen av det sa kallade kolspelet som mandvrerades med vattenkraft.

Talare 1 - 00:04:56

Révarorna var samlade pa masugnskransen och uppséttaren som ansvarade for att de olika ingredienserna i
beskickningen fick de rétta proportionerna, vagde upp styckemalm av olika slag, slig och kalksten, som sen
tippades i uppséttningsmalet. Det var ett ansvarsfullt arbete, for resultatet berodde till stor del pa noggrannheten
i uppvégningen. Uppsittningsmalet tickte masugnspipans dvre dppning. och hade till uppgift dels att hindra
masugnsgasen att stromma ut, dels att fordela malm och kol jamnt, innan godset slédpptes ner i pipan.

Talare 1 - 00:06:35
Trékolet fylldes pa genom den konformade tratt som bildade uppsittningsmalets centrum. S& var godset fardigt
for nedsldppning i pipan, eller sdttning som det ocksa kallades. Och for ett 6gonblick dppnades masugnen.

Talare 1 - 00:07:08



Forbranningen i masugnen skedde under standig syretillférsel. Komprimerad luft, 250-300 grader varm,
pressades in i masugnspipan. I blasmaskinshuset bredvid masugnen arbetade blédstrar med att komprimera luften.
Ocksa blasmaskinerna drevs med vatten fran Isaladn.

Talare 1 - 00:07:35

Innan luften pressades in i pipan uppvarmdes den med hjilp av masugnsgas i en ringtrumma, den sa kallade
varmapparaten. Genom titthal kunde man kontrollera att luftintagen inte snorade, det vill sdga tépptes till av
slagg. I sa fall maste munstyckena rensas. Det sméltande godset droppade ner mot masugnspipans botten,
understillet. Nér det nétt en bestimd hojd tappades forst den léttare slaggen som lag 6verst. En del slagg, det ar
alltsd malmens fororeningar, fick rinna ut i sanden dir den granulerades. En del gots i fyrkantiga stycken, sa
kallade slaggostar. Bada sorterna kunde anviandas som fyllnadsmaterial vid vigbyggnader. Den granulerade
slaggen ocksa till barlastgrus och cement. Men den mesta slaggen hamnade pa slagghdgen som vixte och véxte
och blev ett karaktéristiskt inslag i landskapet.

Talare 1 - 00:08:39

Nir slaggen tappats gjordes utslag. Jarnhélet vid masugnens botten dppnades. Och jdrnet som hade en
temperatur av 1000-1200 grader fick rinna ut i galtsingarna som gjorts i ordning i férvég. Jarnet fran
trakolsmasugnarna var orent. Bland annat innehdll det omkring 4 procent kol, vilket gjorde det sprott. Detta
tackjdrn var i sin tur utgdngspunkt for det beromda svenska kvalitetsjdrnet och stélet.

Talare 1 - 00:09:17
Nir jarnet svalnat i galtsdngarna brots det upp och avslogs i tackor. De vigde cirka 30 kg var.

Talare 1 - 00:09:35

Tackjérn ar i regel ingen fardig produkt utan det maste foradlas till smidbart jérn eller till stal innan det kan
siljas till konsumenterna. Denna andra fas i jirnets tillblivelseprocess kunde inte ske i Ag. Harifrin forslades
istillet tackjirnet till Korsa Bruk som lig mellan sjéarna Hinsen och Hyen, tvd mil séder om Ag. Transporten
dit skedde med jarnvig och man lastade forst tackorna pa jarnvagsvagnar. Pa den hér tiden var arbetskraften
forhallandevis billig. varfor man kunde kosta pa sig arbetsmetoder som nu bara 50 ar senare tycks sagolikt
primitiva. S& bdrjade tackjirnets tvimilafird fran Ags jirngard till Korsa smedja. Till en bdrjan gick firden med
brukets egen jarnvdg. Men vid Svartbédckens lastbrygga tog denna slut. Och sa lastades tackorna om for att pa
pramar foras till Korsa.

Talare 1 - 00:10:38
Fiarden gick dver sjon Hinsen fram till Hemvikens brygga, som var Korsa Bruks lastbrygga. Har lastade man
ater om tackorna.

Talare 1 - 00:10:59
Och denna géng i trallor som drogs av héstar uppfor en stigning. Men som sen av sin egen tyngd rullade ner mot
Korsa brukssambhille.

Talare 1 - 00:11:18
Har var man ater inne pé slat mark och sa blev det héstens tur igen. Nér tackjarnet hade kommit fram till malet,
Korsa smedja, hade det varit med om fyra omlastningar och tre transportsétt.

Talare 1 - 00:11:42

Tackjarnet vagdes upp i poster. och sa prickades de av. Varje post var avsedd att utgéra en smélta. Den forsta
processen i tackjérnets forddling till smidbart jarn den sé kallade farskningen skedde pa Korsa i
Lankashirehédrdar. Under varje sméltgdrning. forvirmdes tackor for nésta smilta pa en brygga i hiardens bakre
del. Virmen alstrades av trikol som forst maste tvittas i vatten for att befrias fran smasten, sand och stybb som
annars kunde dventyra jarnets kvalitet.

Talare 1 - 00:12:34
Under stark syretillforsel genom bldstern smaélte tackjérnet och samlade sig i hdrdens botten. Medan kolet
oxiderades, varfor kolhalten minskade, sméltan farskades.

Talare 1 - 00:12:53

Allt eftersom kolhalten minskade steg sméltpunkten och sméltan som forst var flytande antog en degig
konsistens och kunde da véndas inne i hirden. Detta tunga arbete underlittades avsevért genom de lagervallska
hjélpbrytarna som installerades i Korsa pa 1880-talet.



Talare 1 - 00:13:22
Den erfarne sméltsmeden sag pa sméltans farg och konsistens hur farskningen fortskred och reglerade
temperaturen via kol och vatten.

Talare 1 - 00:13:42
Smaltgorning tog ungefér en timme och det var en timmes hart arbete for smederna.

Talare 1 - 00:14:05
Nir sméltan var fardig brot den upp ur hdarden med grova spett, putsades av och drogs ut ur ugnen. Pa en
smaltkérra transporterades den sa till Mumblingshammaren.

Talare 1 - 00:14:29

Mumblingshammaren var smedjans storsta hammare. Den lyftes upp av bruskarna pa lyftringen och {61l ner av
sin egen tyngd mot stidet pa stabben. Kraften levererades av vattnet som gick fram i en vattensump ovanfor de
stora hjulen. Varje hammare hade sitt eget hjul vars géng reglerades med en sirskild dammlucka mandvrerbar
frén hammarplatsen. Smiltans anrikning fore utsmidningen. I mumblingshammaren slogs sméltan ihop till en
fast jarnklump. Endast det fullstindigt farskade jarnet hade den konsistensen att det 14t sig formas. Varfor
ofullstindigt farskade partier hggs bort samtidigt som den mesta slaggen pressades ut. Lancashiresmidet kom
till Sverige pa 1830-talet och infordes pa Korsa bruk redan 1847. Denna metod har spelat en stor roll i svensk
jérnhantering, och har lamnat materialet till ndgra av vérldens mest berdomda stélsorter. Lankarshiresmidet
uppskattades ocksa pa flera hdll som ett mangsidigt anvéndbart smidesjérn. Sen sméltan i mumblingshammaren
delats upp i mindre sa kallade sméltstycken ldmpliga for vidarebearbetning, vigdes dessa och vikten
antecknades pa en tavla.

Talare 1 - 00:15:45

Diarmed var sméltgérningen fardig och smaéltstyckena kordes ut till &mnesgérden och da var det tid att byta till
torr skjorta igen. I véintan pa nésta process, véllning och utsmidning, végdes, sorterades och bokfordes &mnena.
De gamla bruken var kédnda for sin noggranna bokforing, till gladje for sentida forskare. For nésta process,
véllningen, det vill sdga upphettandet av smiltstyckena fore utsmidningen, krdvdes aterigen mycket bréinsle.
Och detta kdrdes med hést och kirra fran brukets sag direkt in i ett generatorhus. Hér alstrades brédnngaser
tillrdckligt for ugnarnas behov. Sdgen som horde till bruket gav billigt brinsle av avfall. For att avskilja
vattendngan i gasen fick denna passera genom en kondensator innan den genom rorledningar fordes till
véllugnen.

Talare 1 - 00:17:00

Korsas villugnar var av Fredrik Lundins typ och infordes i Korsé pa 1870-talet. Det utméarkande for dem var att
samma temperatur kunde erhallas i hela ugnen. Forsta uppviarmningen skedde i en forvirmningsugn. Arbetet vid
véllugnarna fordrade stor erfarenhet och skicklighet. Har skulle sméltstyckena foréddlas till ett titt och alltigenom
likformigt jérn som latt kunde smidas. Déarfor maéste jérnet ater uppvérmas till borjande sméiltning och véllarna
bedomde med blotta 6gat hur langt processen hade hunnit. Temperaturen reglerade man genom att kasta om
lagans riktning i ugnen. Genom att skifta smaltstyckenas ldge fick man fram en jamn kvalitet. Nér ett nytt
smaltstycke fordes in i ugnen placerades det pa den kallaste platsen for att senare flyttas till ugnens hetaste del,
slaggbadet.

Talare 1 - 00:18:08
Smiltstycket var nu fardigt for den sista behandlingen i smedjan, utsmidningen.

Talare 1 - 00:18:20

Under villningen pressades sa kallad véllugnsslagg ur jarnet. Slaggen tappades direkt i formar dér den géts till
tegel, slaggtegel. Nar ett sméltstycke hade villts utstracktes det under en rickhammare. Det hamrades ut till
stangjdrn. Under riackningen fick jérnet en béttre struktur, blev smidigare och starkare. Egenskaper som gjorde
racksmitt jarn efterfragat. Nésta bearbetning skedde i slithammaren. Skaftet pa denna var en bjorkstock och en
annan stock gav svikt. Den tjdnstgjorde som fjdder. Hammarhuvudet var av stl och hjulstocken ihopsatt av
grova furustockar sammanhéllna av hart fastkilade jairnband. Under slithammaren fick stangjérnet sin slutliga
fina yta och sina faststéllda matt, som noga kontrollerades med tolk under smidningens gang. Nér halva stangen
var utsmidd kyldes den i vatten for att den skulle fa en blank och vacker yta. Innan den sen kunde smidas fardigt
maste den ater varmas upp till smidbar temperatur.

Talare 1 - 00:19:47



Nir stangjérnet var fardigsmitt fick det sitt kvalitetsmérke, stimpeln Lankash Swedish. Och sé naturligtvis
brukets eget mérke. Det svenska lankashirejérnet gick dven ut pa exportmarknaden och hade dér att forsvara sin
position i konkurrens med andra lénders jarnproduktion. Kontroll bade betrdffande exakta matt och kvalitet
ingick darfor rutinméssigt i arbetet pa Korsé Bruk. Stdngjarnet synades pa synarbénken. och godkéandes eller
vrakades under de erfarna synarnas kritiska 6gon. Efter en sista vigning och méarkning kunde stangjérnet ldggas
upp till forvaring i véintan pa transport till jarnvégen for vidare befordran ut i vérlden.

Talare 1 - 00:20:56

Smedyrket gick ofta i arv frén far till son. Bruket holl bostidder som 1ag néra arbetsplatsen. Och det
gemensamma arbetet med jérnet gav upphov till en stark samhorighetskénsla. Som kanske grundlades redan i
samhillets egen skola.

Talare 1 - 00:21:25
Ja, forr ldrde sig barnen tidigt att marschera.

Talare 1 - 00:21:42
Man brydde sig aldrig om att dra nagon jarnvég fram till Korsa bruk. Transporten gick istéllet dver sjon Hyen.
Men forst maste den forslas den tre kilometer langa végen.

Talare 1 - 00:22:13
Och sa blev det omlastning igen.

Talare 1 - 00:22:49
Vid Korsans station pa linjen Falun-Gévle mottes stangjarnet for forsta gdngen en normalsparig jarnvég. Har
fanns det en kran som underléttade stuvarnas arbete.

Talare 1 - 00:23:28

Hamrarna i de gamla smedjorna i Bergslagen har nu tystnat. Den hantverksskicklighet som generationer av
smeder hér har utvecklat gav svenskt jarn och svenskt stal ett aktat namn pa virldsmarknaden. Den 30 mars
1930 upphorde smidet pa Korsé bruk. Da hade Stora Kopparbergs hela jérn och staltillverkning koncentrerats
till Domnarvet och Soderfors.
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