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SMIDE

Ar en process att plastiskt omforma metall. Med det menas att béja eller
pressa ihop materialet utan att det fjadrar tillbaks. Det finns tva typer av
smide; kallsmide och varmsmide.

Jarn kan bdjas och vridas och
platar kan formas utan viarme.
For storre formforandringar kravs
hog varme och mekanisk
bearbetning. Varmen gor jarnet
formbart och skapar narmast
obegransade mojligheter.

Konstsmide och svartsmide ar
vanliga begrepp som kan syfta
bade till kall- och varmsmide.

Idag finns ett hundratal aktiva
varmsmeder i landet men de kan
vara svara att hitta fér en oinsatt.
Den som soker efter smide hittar ndstan bara foretag som arbetar med svets
och kallbearbetning. Ett arbete som skiljer sig markant mot det traditionella
hantverk som varmsmide ar.
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JARN & STAL

Jarn ar ett grundamne som géarna binder sig med andra @mnen och finns lite
over allt omkring oss - och i oss. Jarnet ar ocksa den viktigaste metallen for
var tekniska utveckling. Konsten att nyttja jarn har vi beharskat i ca 2500 ar.

Skillnaden pa Jarn och stal

Jarn ett grundamne och stal ar en legering (blandning) av jarn och kol. Om
kolhalten overstiger 0,4% ar stalet hardbart. Hardning dr en metod som gor
stalet hardare. Stal med lagre kolhalt paverkas inte av hardning och inom
smide kallas det materialet for jarn, dven om det rent tekniskt ar stal.

Dagens stal innehaller oftast fler legeringsamnen som ger olika egenskaper,
som att skydda mot rost eller gora stalet segare.

Man brukar déarfor skilja pa hog- och laglegerade stal. Hoglegerat nar stalet
innehaller flera olika legeringsamnen och laglegerat, dven kallat kolstal, nar
det nastan bara har kol som legeringsamne.

Rost (korrosion) bildas nar jarn reagerar med syre och atergar till sin naturligt
upplosta form. Rost ar ett gissel i manga fall men om man tanker pa att jarn
ocksa finns i vart blod sa kan man vara tacksam att det inte kommer i form av
sma harda bitar.



Historik

i
Jarnet ar ocksa den viktigaste metallen for , “' sl d}'}ﬁi‘:‘.‘\

var tekniska utveckling. Konsten att
framstalla och hantera jarn kommer fran
Asien och nadde Skandinavien ca 500 ar
fore var tiderakning.

Den dldsta tekniken att framstélla jarn
innebar att man brdande malmenien
blasterugn som ar en enkel ugn med
inblas av luft. Resultatet blev en
jarnklump full av sa kallad slagg. Med
hog varme och hammarslag kunde man
pressa bort slaggen och fa ett smidbart
material.

De staende masugnarna som kom pa
medeltiden gav ett smalt stal utan
slagg och kunde framfor allt kdras
kontinuerligt. Pa sa vis 6kade produktionstakten. Nagot utvecklad ar det
fortfarande samma princip som anvands vid jarnframstallning idag.

Pa 1600- och 1700-talet blev svenskarna varldskanda for sin tillverkning av
jarn. Varfor? Jo, vi har gott om bade jarnrik malm och skog som anvands for
att gora kol till eldning av ugnarna. Dessutom fick vi stor draghjalp av mycket
skickliga smeder fran andra lander, till exempel Vallonien (motsvarar ungefar
nuvarande Belgien).

Framgangarna vande pa 1800-talet nar England gav sig in i matchen pa allvar
med sina stenkolsgruvor och borjade elda med koks (bransle av stenkol). De
utvecklade ocksa en ny och effektivare metod att framstélla hogkvalitativt
jarn. Jarn framstéallt med denna metod har kommit att kallas Lanchashirejarn.
Idag finns den typen av jarn kvar i gamla kattingar, vagnshjul med mera. Det
ar valdigt populart bland smeder da det ar mjukt att smida i och Iatt att vdlla.



SMIDESTEKNIK

Jarn kan formas pa samma satt som lera, med skillnaden att jarnet ar
betydligt hardare och behdéver vara valdigt varmt for att kunna formas.

Temperaturer

Jarn kan smidas nar det ar ungefar
700 - 1000 grader varmt. Da gloder
det i en nyans mellan rétt och gult.
Vid lagre temperaturer ar jarnet
trégt och kan spricka. Ar det
varmare an 1000 grader borjar kolet
i metallen brinna och resultatet blir
en sonderfratt yta.

Fotograf lan Schemper

Verktygen

Tekniken for att smida ar i princip samma idag som pa jarnaldern.

For att fa tillrackligt hog varme
behover elden extra syre fran en bélg
eller en flakt. En dssja ar en eldhard
med lufttillforsel, dven om det idag

§ dven gar att smida med gas eller

Y induktionsvdrme.

Eftersom en jarnbit kan ha manga
olika former och ett bra grepp ar A
och O behdvs en stor uppsattning
tanger att valja bland.

. \' \
Fotograf lan Schemper
Den vikingatida verktygslada som hittades i Madstermyr pa Gotland visar att
verktygen ser nastan likadana ut idag som for 1000 ar sedan. En skillnad ar
att vi har storre tillgang till jarn idag och darfér kan ha fler och storre verktyg.



BEARBETNING

Det glodande jarnet kan formas genom att bdjas, vridas, klyvas och pressas.
Bdja, vrida och klyva gar till stor del att géra med ett kallt jdrn medan varme
behovs for att kunna pressa samman materialet utan att det spricker.
Sammanpressningen kraver ocksa stor kraft och utférs med hammarslag
alternativt hydraulisk press.

Omforma materialet

Genom att lagga jarnet pa stadet och
sla det med hammaren sa plattas
jarnet lite grann for varje slag. Slar
du upprepade ganger blir &mnet
platt. Genom att vrida amnet ett
kvarts varv mellan varje slag far
amnet ett fyrkantigt tvarsnitt och blir
s langre och smalare, en teknik som
Fotograf lan Schemper kallas att racka. Den anvdnds
exempelvis ndr man smider ut spetsen pa en spik.

Motsatsen till rackning kallas stukning och innebar att materialet packas
kortare och tjockare. Det finns ocksa en uppsjo av olika verktyg som pressas
ner i jarnet och lamnar avtryck. Allt fran enkla markeringar och genomgaende
hal till avancerade former som néastan ser gjutna ut.

Vallning

Det gar ocksa att sammanfoga tva eller flera metallstycken genom att varma
upp och pressa ihop dem. Jarnet behdver bli sa varmt att ytan blir klibbig och
borjar smalta innan bitarna pressas samman, vanligen med nagra valriktade
slag med hammaren.

En modern variant ar svetsning vars engelska ord welding vittnar om
slaktskapen till vallning. Funktionen ar ungefar densamma fast vid svetsning
tillfors nytt material som smalts samman med metallens yta.



VALLT STAL

Om man vill kombinera tva stalsorters olika egenskaper ar laminering en bra
metod. Till exempel kan en lie behdva ha en mjuk och seg rygg som inte
spricker och samtidigt en hard egg som haller skdrpan. Da anvander man jarn
till lien men véller in en bit hardbart stal till eggen, sa kallat eggstal.
Detsamma kan goéras pa andra eggverktyg som knivar och yxor.

Verktyg som inte dr laminerade utan helt i stal kallas helstal.

Monstervallt

Man kan kombinera stalets och jarnets egenskaper genom att valla samman
nagra bitar av vardera. Jarn och olika stalsorter har aven olika lyster. Genom
att vrida @mnet pa olika satt och valla samman pa nytt kan man skapa
monster. Idag ar det framfor allt populart pa knivblad men har funnits i
framfor allt vapen sedan vikingatiden. Monstervallning kallas ofta for
damaskering eller damast efter en stalframstallningsteknik fran Damaskus.

Damaskusstal

En gammal teknik dar de framstéllde stal i forseglade smaltdeglar och jamfort
med blastugnens falljarn fick de ett slaggfritt stal av jamn kvalitet, sa kallat
woots. Tekniken utvecklades i Indien under jarnaldern och stalet spreds som
populir handelsvara dnda till Skandinavien. Aven om teknikerna for
damaskusstal och monstervallt stal ar helt olika har resultatet likheter.

Hur manga lager kan man villa?

Exempelvis blir sju hopvallda bitar av vaxelvis jarn och stal ett solitt amne
bestaende av sju lager. Genom att racka ut amnet till dubbla langden, vika
det pa mitten och vélla samman igen dubblas antalet lager. Genom att
upprepa proceduren okas antalet lager fran 7 till 14 till 28, 56, 112 och dar
nagonstans blir lagren sa tunna att vi inte langre kan se ndgot monster. Vik
tva ganger till och vi har 896 lager, en vallning till ger 1792. Men de siffrorna
blir inget annat an kuriosa. Historiskt har smeden fatt valla stalet likt bagaren
knadar sin deg, ett flertal ganger tills kvaliteten i materialet ar jamnt fordelat.
Idag har vi sa jamnt och bra stal att det inte behdvs.



HARDNING

For att en knivsegg ska behalla skdrpan eller en fjader ska fjadra tillbaka nar
den bojts behover stalet hardas.

Hardning sker genom att stalet varms
till ca 800 grader da
molekylstrukturen férandras. Sedan
kyls stalet snabbt i vatten eller olja sa
att strukturen "lases” i den formen.
Resultatet blir ett valdigt hart och
valdigt skort stal. Sa skort att det kan
spricka i bitar om det tappas i golvet.
For att fa stalet spanstigt och hallbart
krdvs anlépning, vilket innebar att
stalet varms upp pa nytt till en lagre
temperatur om ca 150-350 grader.

Normalisering

N&r man smider pa ett &mne uppstar spanningar i materialet eftersom det
pressas ihop och t6js ut dar hammaren traffar. Detta gor att stalet vid den
héaftiga nerkylningen som hardning innebér kan sla sig, det vill sdga bdjas och
bli skevt, eller till och med spricka. For att undvika det bér man fore
hardningen varma upp stalet till hdrdtemperatur och lata det svalna riktigt
langsamt far att fa bort spanningarna. En vanlig metod ar att ldgga jarnet att
svalna i varmeisolerande aska.

Hardning

Nar stal hettas upp sker en kemisk reaktion dar jarn- och kolatomerna vid en
viss temperatur bildar en ny molekylstruktur som kallas austenit. Far stalet
svalna langsamt atertar det sin ursprungliga struktur; ferrit. Men om man
istallet kyler ner det snabbt sa hinner inte jarnet och kolet aterbilda sig och
stalet far stukturen martensit.



N&r man hardar ska stalet varmas upp langsamt och ha en jamn viarme. Hela
dmnet ska uppna sa kallad hardtemperatur pa 800-900 grader beorende pa
stalsort. Ett enkelt satt att veta nar austenit bildats ar att kdnna med en
magnet pa stalet. Austenit ar namligen inte magnetiskt sa nar magneten inte
faster langre har stalet natt ratt temperatur. Kylningen ska ga snabbt sa att
inte tunna delar som eggen hinner forlora varme pa vagen. Laglegerade stal
kan hardas i vanligt vatten medan hoglegerade stal bor fa en mildare kylning i
varm olja.

Det gar ocksa att anvanda en hardugn for mer exakta temperaturer och
uppvarmningstider fér bade normalisering och hardning.

Anl6pning

Nar stalet ar hardat ar det mycket hart och mycket sprott. For att undvika att
stalet spricker behover man ta udden av den spanning som ligger i det
hadrdade stalet. Detta gor man genom anlépning. Eftersom
anlépningstemperaturen inte ar sa hog gar det i de flesta fall att gérai en
vanlig hushallsugn, men det finns ocksa speciella anlépningsugnar for mer
exakthet. Behover verktyget ha en segare och en hardare del, exempelvis en
knivs rygg och egg, kan man viarma upp knivens rygg med en glodgad stalbit
och |3ta varmen krypa fram mot eggen. Pa sa vis blir ryggen varmare och
segare medan eggen nar en lagre varme och behaller mer av hardningens
hardhet.



YIBEHANDLING

Nar smidet ar fardigt ar det viktigt att ge ytan den behandling den fértjanar.
Dels for att skydda mot rost men ocksa av rent estetiska skal.

Malning

Sa langt tillbaka det gar att se har vi malat smidesféremal. Huvudsakligen
med linoljefarg vilket ar ett bra alternativ an idag. Linoljan sitter bra och kan
malas tunt sa att den inte doljer den smidda ytans struktur. Men den har lang
torktid och &r inte sa talig for slitage. Det finns moderna farger som ar mer
slitstarka men som tyvarr dodar lite av uttrycket.

Svartbranning

En gammal teknik som blivit omattligt popular det senaste seklet. Tekniken
gar snabbt och enkelt och resultatet haller ganska bra. Med en trasa stryker
man linolja eller tjara pa foremalet medan det ar lagom varmt. Varmen far
oljan eller tjaran att torka snabbt och svartna.

Vax och olja
Ett satt att behalla jarnets halvblanka yta ar att behandla foremalet med vax
eller olja utan fargpigment.



SMEDJENAAS

Otto Salomon som startade och drev sléjdundervisning pa Naas i slutet av
1800-talet ansag att metallsléjden var lite for smutsig och krdavande for barn.
Darfor utbildades kursdeltagare enbart i traslojd till en borjan. Nar
metallsl6jd féreslogs inga i folkskolans hogre klasser kring 1910 byggde man
om stallet till smedja som invigdes 1914 under namnet Smedjenaas.
Verkstdderna lag pa bottenplan och 6vervaningen anvandes till boende for
eleverna.

Utbildningen inleddes med
teknikundervisning och sedan fick
eleverna tillverka en serie modeller
efter egna ritningar och lara sig bade
varm- och kallbearbetningar.
Metallslojden vaxte i popularitet tills
Smedjenaas inte langre rackte till
utan utbildningen fick flytta till
Tollered, Alingsas och Goteborg.

Ar 1970 var huset Smedjenaés s&
nedganget att det fick rivas eftersom
pengarna till en renovering saknades.
Idag finns tankar och idéer om att
|ata bygga upp Smedjenaas igen,
kanske inte for just smedja men for
kurser och undervisning i andra
amnen.




UTBILDNINGAR

Fotograf lan Schemper

Vadstenas, Vindelns och Vasterbergs folkhdgskola
har alla en kombinerad tra- och smidesutbildning pa ett ar. Vasterbergs
folkhogskola har dven ett fordjupningsar.

Backedals folkhogskolan i Sveg har en ettarig smidesutbildning.

HDK Steneby i Dalsland utbildar i metallkonst, bade varm- och kallsmide 1-5
ar som kan ge en Kandidat eller Master. Mojlighet till ett extra ar for
gesallprov.

Jarnakademin i Kramfors erbjuder en 4-arig utbildning inom varmsmide
kompletterad med modernt verkstadsarbete. Fjarde aret gors gesallprov.

Saterglantan i Insjon har en smidesutbildning pa 1-3 ar inriktad helt pa
varmsmide och de traditionella teknikerna. Under 3:e aret gors gesallprov.

Utover dessa finns mangder av kortare helg-, vecko- och sommarkurser runt
om i landet. Narmaste helgkurs arrangeras av SI6jd & Byggnadsvard i
Tollered.

Ldnkar till némnda utbildningar samt helgkurserna i Tollered hittar du pa
www.slojdochbyggnadsvard.se



SMEDJAN

Bilden av smedjan ar ofta mork, ruffig, kall och gammeldags. Det stammer
ofta da de flesta varmsmedjor dr gamla och nersotade av roken fran assjan.
Men manga smeder jobbar ocksa i modernare industrilokaler med
betonggolv och ljusa vaggar.

Fotograf lan Schemper

For enklare arbeten ar en gasolugn eller faltassja

pa tomten eller i ett 6ppet garage fullt tillrdckligt. Forutsatt att bankandet
inte stor grannarna. Det som behdvs for att komma igang utéver dssjan ar ett
stad, en hammare, ett par tanger, ett avskrot och en plathink.

Borja med en relativt ldtt hammare ca 900-1000g och en bra all round-tang
med sa kallad vargkaft, den kan greppa det allra mesta. Komplettera den
med en mindre tang med bra nyp for de sma féremalen. Skaffa smidestanger
eller atminstone tanger som ar raka fran skaft till huvud och anvand inte
exempelvis en polygrip da den krékta formen gor det svart att hantera.

Ett avskrot ar ett vasst verktyg du satter i stadet och anvander for att kapa,
"skrota av" varma @mnen. Som substitut kan du anvanda en huggmejsel eller
kyla @mnet och kapa med bagfil eller vinkelslip.



Stad kan vara svara och dyra att fa tag pa. For hobbyniva gar det bra att
smida mot en bit jarnvagsrals, kraftig T-balk eller en tillrackligt stor stalbit.

Skruvstycke ar valdigt bra att dels fasta verktyg i om du saknar ett stdd med
hal, men ocksa for att fasta @mnen i nar du ska vrida eller boja dem.

LITEN SMIDESORDLISTA

Avskrot
Bl6tjarn/Bondjarn
Egg

Eggstal

Forma

Helstal

Hard
Hoglegerat stal
Jarn

Koks

Kolstal

Laminat
Lanchashirejarn
Nageljarn

Stal

Svartstal
Villning

Assja

Verktyg som satts i stadet for att kapa av amnen.
Vanligt, icke hardbart stal.

Den skdrande delen av ett verktyg, exempelvis en kniv.
Ett hardare stal som vélls in for att utgora eggen.
den virmetaliga grop som haller harden.

Ett verktyg helt i stal och inte ett laminat.

Sjalva eldstaden i dssjan.

Stal med hogre andel legeringsamnen utover kol.

Ett grunddmne. Icke hardbart stal kallas ofta for jarn.
En renare typ av stenkol.

Stal med liten andel andra legeringsamnen &n kol.
Nar ett hardare stal ar inlagt i eggen pa ett verktyg.
Ett gammalt, mjukt stal som ar latt att valla.

Verktyg for att smida huvudet pa spikar.

Legering av jarn och kol. Syftar ofta pa hardbart stal.
Annat ord for kolstal och jarn / icke rostfritt.

Metod att smida ihop tva eller flera bitar.

Den varmekalla som smeden varmer jarnet i.



SKRONOR

Kring smidet finns det gott om skrock fran forr och sma myter eller
missforstand fran idag. Darfor kan det vara intressant att kast lite ljus 6ver
nagra av villfarelserna som den smidesintresserade kan komma att st6ta pa.

Djavulen tar en kallsmed om aret ir ett spritt uttryck som fungerat och
fungerar som en paminnelse om att inte fortsatta smida nar stalet tappat
glod.

Lamnar du hammaren pa stiadet kommer djavulen och smider.
Formodligen ett exempel pa fostrande skrock om att halla ordning i verkstan.

Kiss i hardkaret. Att kissa i hardvattnet ansags ge battre hardning och kisset
fran en ljungfru eller rédharig gosse ansags allra bast. Da salt paverkar
vattnets kokpunkt ar en liten skillnad i hardegenskapen inte helt orimligt, om
inte annat bekvamt att ha en “toalett” nara till hands.

Hart stal ger vasst stal. En egg blir vass av slipningen, hardheten avgér hur
val eggen haller sin skadrpa och lagom ér alltid bast.

Gammalt stal dr bast. Idag vet vi mer om metallurgi én vi gjorde férr och
har mer specialiserade stal av jamnare kvalitet an férr. Men for vallning ar
faktiskt antikt stal battre, mycket eftersom dagens stal ar gjord for svets och
kallbearbetning.

Riktiga smeder fran forr. S gott som alla smeder har métt dldre mén som
forkunnat att det nagon gang i deras ungdom fanns “en riktig smed” som
kunde harda eller vélla. Dessa tekniker var med sakert laddade med
gatfullhet foérr om aren och verkar fortfarande uppfattas sa for manga. Men
bade hardning och vallning ar sjalvklara inslag i de flesta smidesutbildningar
och beharskas av manga smeder an idag.



En skrift for producerad for utstallningen 800 grader 2019
hos SI6jd och byggnadsvard, framtagen av Vastarvets
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