Arbejdsvejledning til undervisningsforlgbet

Kobbersmeden - Handvcerk og design
med historie

Materialer: Kobber, jern
Teknikker: Drivning, nitning, fortinning

Videoer
1. S&ddan laver du en skdél af kobber

2.S&dan laver du en fladbundet kobberskdl

3.S&dan laver du en gse af en kobberskal

4. Vcerktgjslcere
5. Sikkerhed
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Beskrivelser

1. Sddan laver du en skal af kobber
Skabelon

For at klippe en pcen cirkel i den rigtige stgrrelse, laves farst
en skabelon i pap. Scet passeren af i den rigtige stagrrelse,
som er 6 cm. Dette giver en cirkel med en diameter p& 12 cm
eller, som man siger, n&r man arbejder i metal, 120 mm. Fgrst
klippes pappet groft til i form, inden det finklippes. Skabe-
lonen pdferes kobberpladen og streges af.

Klipning af kobberpladen

Kobberet klippes nu ligesom pappet. Fgrst groft til i form og
bagefter, hvor du ngje falger stregen. Dette er meget vigtigt,
da det ellers kan vcere sveert at tvinge saksen med rundt,
hvilket ger, at pladen nemt bgjer. Klip langs stregen, s&
stregenklippesvaoek.Detervigtigtikke atklippe heltigennem
med saksen; det giver nogle grimme hak, der kan vcere
sveere at fjerne bagefter.
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https://www.youtube.com/watch?v=TJhCq8R8P0o
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https://www.youtube.com/watch?v=ngr41bi0lVI
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https://www.youtube.com/watch?v=MQyf5lpLEMA
https://www.youtube.com/watch?v=ms3JZkrdE7Q
https://www.youtube.com/watch?v=ms3JZkrdE7Q

Metalsakse findes i bdde hgjre- og venstresvingsmodeller.
Det har ikke noget at ggre med hgjre- eller venstrehéndet,
men med den retning, saksen kan klippe. R =right, eller hgjre,
L = left, eller venstre.

Ujcevnheder og skarpe kanter fjernes med en fil. Husk at
bruge handsker, da den klippede kant p& pladen er skarp.
Til denne del af arbejdet bruges den fine af de to file.

Udgledning

Forste skridt, inden du begynder at drive pladen, er at
udglgde den. Dette ggres for at blgdggre pladen, da den
bliverhard, ndrmanslérpd den. Det kaldes en deformations-
hcerdning, eller at kobberet bliver drivskgrt. Ved udglgdning
varmes kobberpladen op over bunsenbrcenderen, til den er
redgledende, hvorefter den kgles i vand. At den bliver ned-
kglet i vand er kun for, at du bagefter kan holde ved den.
Det er selve opvarmningen, der blgdgar kobberet. Tor efter-
felgende pladen af med en klud.

Drivning

Forst bruges den store af de to rundinger pd drivklodsen til
atrejse kanten med. Ligeledes bruges den spidse del af driv-
hammeren. Den spidse del af hammeren er den, der driver
kobberet, hvorimod den rundede er den, der udglatter.
Forst bankes en omgang med den spidse ende, og sd en
omgang med den runde ende. Inden kobberet udglgdes
igen, bankes midten af skdlen ogsd med ned. Kobberet ud-
glades joevnligt, da det ellers bliver for hardt at drive. Dette
ggres, indtil kanten er rejst pcent hele vejen rundt.

Drivklodsen vendes, s& der nu bankes i den lille sk&lform.
For at drive kobberskdlen op, bankes farst hele vejen rundt
med den spidse ende af hammeren. Herefter glattes ryn-
kerne ud med den runde del af hammeren.

Til slut skal du banke i midten af skalen, inden den udglg-
des igen. Jo lcengere du kommer frem, desto lcengere inde i
midten af skélen skal du starte, til du til sidst kan starte helt
i midten. Sddan fortscettes arbejdet, indtil sk@len ncesten er
en halvkugle.

Nar skalen er ncesten formet, bruges udelukkende den store

ende af drivhammeren. Skdlen glattes omhyggeligt ud.
Mcerk efter med hcenderne, hvor der er ujcevnheder.
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Slibning og polering

Skélen streges op pd et plant underlag ved at vende den
pd hovedet, holde en tus p& og sd dreje skdlen. Kanten kan
nu renklippes efter stregen. Skdlen files og poleres.

Nu har du en halvkugleformet skal. Nu er det op til dig, om
du vil lave en stéende skdl pd flad bund eller en gse.

2. Sadan laver du en
fladbundet kobberskal

Bankning med dorn

Skélen bankes flad i bunden med dornet mod et fladt under-
lag. Vcer omhyggelig med at placere skélen, sé den stér lige,
ellers vil den blive skecev til sidst. For at ggre skélens bund helt
flad, skal dornet bankes med bcenkhammeren.

Fortinning

Nu skal skdlen fortinnes indvendigt. Inden fortinningen skal
skélen pudses grundigt, for at tinnet scetter sig pcent og
joevnt pd& kobberet. Ved fortinning er det vigtigt at tage sig
nogle ekstra forholdsregler, da der b&de er regdannelse og
risiko for, at det sprutter. Husk derfor altid de rette vcerne-
midler. Der skal desuden vcere tilstraekkelig udsugning i
lokalet - eller alternativt kan processen foregd udenfor i
det fri.

Fortinningspastaen rystes, inden den smgres i et jeevnt lag
pd den ene side af skalen. Pas pd ikke at f& det ud over
kanterne, s& der kommer tin udvendigt. Varm jcevnt ved
svag varme, indtil tinnet i pastaen smelter.

N&r det hele er smeltet, tgrres det af med en tgr bormulds-
klud. Kgl skdlen i vand, ter den af og p&fer fortindings-
pastaen pd den anden side. Gentag processen pd den
anden halvdel og ter skdlen af.
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Slibning og polering
Slut af med at slibe kanterne og puds eventuelt skalen til
sidst.

3.Sadan laver du en gse af
en kobberskal

Design af hdndtaget

Design hd&ndtaget ved at tegne jernet pd et stykke papir.
Det er vigtigt at huske pd, at der skal veere plads til nitterne
i det nederste stykke, hvor kobberskélen skal scettes pd.

Designet overfgres fra papiret til jernet fgrst med streger,
derefter tegnes op med tusch. Brug nu fil og nedstryger til
at opnd designet. Farst files jernet i facon. Kanterne rundes
til slut ved at holde filen p& tvoers med begge haender. Rund
af med sandpapir.

Boring i hdndtaget

To huller til nitter markeres nu med kgrneren pd @sens
hd&ndtag. En passende afstand til hullerne fra skélens kant
kan vcere 8 og 18 mm. Hullerne kan nu bores i en sgjlebore-
maskine eller med en hdndboremaskine ved at spoende
jernet fast.

Bukning af handtaget

Hd&ndtaget bukkes ved skruestikken med hammeren ved
at placere det, s& der er luft under, og sé sl& dér. Start med
at runde der, hvor den skal nittes, s& den far skdlens svagt
rundede form. Herefter bukkes resten af hdndtaget. Husk
at sld pd& bagsiden af hd&ndtaget, da hammeren efter-
lader meerker.

Boring i skdlen

Hold hé&ndtaget og skal sammen. Mcerk fgrste hul op med
en tusch. Voer gerne to til at hjcelpe hinanden. Hullet skal
nu bores med skélen hvilende p& en treeklods.
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Nitning

Nitten scettes i fra indersiden af sk&len. Nit farste hul over
kanten af skruestikken. N&r fgrste hul er nittet, kan skélen
rettes til, og nceste hul bores og nittes.

Nittehovederne skal nu pudses med sandpapir.

Fortinning

Ved fortinning er det vigtigt at tage sig nogle ekstra for-
holdsregler, da der b&de er reggdannelse og risiko for, at
det sprutter. Husk derfor altid at bruge de rette vcoerne-
midler. Der skal desuden vcere tilstroekkelig udsugning i
lokalet. Alternativt kan processen foregé udenfor i det fri.

Pé&fer fortinningspastaen pé begge sider af skélen, og veer
iscer omhyggelig omkring nitterne. Varm skélen joevnt, men
giv den lidt ekstra varme omkring nitterne, da der er mere
masse, der skal varmes dér.

Polering
Na&r tinnet er smeltet, tgrres skdlen af med en klud. Hele gsen
kan nu renggres og poleres.
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4. Veerktgjslcere

Metalsakse

Metalsakse findes i bdde hgjre- og venstresvingsmodeller. Det har ikke noget med hgjre- eller venstre-
hdnd at gere, men den retning, saksen kan klippe. R = right/hgjre, og L = left/venstre. Det er vigtigt ikke
at klippe helt igennem med saksen. Det giver nogle grimme hak, der kan vcere svcere at fjerne bagefter.
Né&r man klipper med en pladesaks, er det vigtigt kun at klippe i tynde materialer, som metalplader
eller papir, og ikke i tykke materialer.

File

| veerktgjskassen finder du fem forskellige file til at file i jern: To fladfile, to halvrunde file og en rund fil.
Hver fil har forskellig form, s& man kan prcege jernet pd forskellige mdader. Fladfilene og de halvrunde
file kommer i det, vi kalder to forskellige hugninger. Filen med den grove hugning har tallet 1 til sidst,
den anden med mellemhugning har tallet 2. Det samme gg@r sig geeldende for de halvrunde file. Der er
kun én grovhed af rundfilen.

Na&r man filer, bruger man forst den grove, s@ den finere, og til sidst kan man runde af med sandpapir
for at f& det helt pcent.

Nér du filer, er det vigtigt, at du ger det ind over skruestikken. Filer du voek fra skruestikken, vibrerer det
og larmer utrolig meget. Fladfilene har to ens brede sider med filetcender samt to smalle sider, hvor der
kun er filetcender p& den ene og en blank side p& den anden. Den blanke side kan du bruge, hvis du
filer op imod en detalje, som du ikke vil ramme.

Na&r du filer, sé filer du pd fremstgdet, og du filer i hele filens lcengde. Hvis du skal lave en skarp marke-
ring, kan du vinkle filen. Filen kan blive fyldt op med smd& metalstykker, og det kan vcere ngdvendigt at
bgrste den ren en gang imellem.

Den halvrunde fil har forskellige sider, en flad og en halvrund side. Den halvrunde er god til at lave mgn-
stre, og samtidig har den en skarp kant, s& den kan komme ind i hjerner, hvor fladfilen ikke kan komme.
Rundfilen kan bruges til at lave rundinger i jernet, men den kan ogsd bruges til at komme ind i nogle af
detaljer, som de andre file ikke kan komme ind i.

Na&r du har brugt de grove file, skifter du over til de fine file, som kan lave en pcenere overflade. Til sidst
kan du file pé& tveers, sé opndr du en glattere overflade.
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Slibe og polere

Na&r du skal slibe og polere, s& findes der sandpapir og Scotch Brite eller skuresvamp. Og til sidst er der
polermiddel, som for eksempel Brasso. Det vigtige er, at du bruger dem i den rigtige raekkefglge. Du
begynder med det grove sandpapir, det hedder korn 80. G&r du op i kornstarrelse, bliver det finere som
fx korn 120. Endnu finere er korn 400. Efter sandpapir gd&r du over til Scotch Brite eller grydesvamp og til
sidst Brasso. Jo finere det er, desto mindre ridser laver det.

Drivhammer og drivklods

Drivhammer og drivklods er de to veerktgjer, du bruger, nér du skal drive i kobberpladen. Drivhammeren
har to forskellige rundinger. Den store runding bruger du til at plane pladen ud. Den spidse runding
bruges til at drive og flytte materialet.

Drivklodsen har to nedscenkninger: Den flade og ikke s& dybe runding, og hvis du vender den om, har
den en mindre, men dybere runding. Den flade runding starter du med, og s& slutter du af med den
dybere runding, der giver en skdlform, nér du banker i den.

Baenkhammer og kerner
Kerneren bruger du til at lave markeringer i jernet, s& ndar du skal bore et hul, rammer du proecis der,
hvor du har sat prikken.

En baenkhammer er en lille hammer, som du kan bruge til at bukke jern, nitte nitter med eller sl& p& en
kgrner med.

Nedstryger

En nedstryger er en jernsay, som du kan bruge, hvis du skal save et stykke jern over ved hé&ndkraft. Den
har en klinge med smd& tcender. Det er vigtigt, at n&r du bruger den, s& saver du kun fremad, da teend-
erne ellers bliver slgve. Ndar klingen er blevet slgv, skal den skiftes. S& tager du fat ved héndtaget og
lgsner skruen, sé& du kan f& klingen af. Derncest kan du scette en ny klinge i nedstrygeren, og s& spcender
du skruen igen, indtil klingen sidder stramt.

Bunsenbraender

En bunsenbreender bruger du til at udglgde og fortinne kobber. Den her type braender har et vageplus.
Det er en lille flamme, s& du kan se, at der er teendt for gassen. Né&r du lukker for gassen p& gasflasken,
gdr vageplusset ud. Men végeplusset betyder ogsd, at hvis du skal bruge bunsenbroenderen, s& er det
bare at dreje p& bunsenbrcenderens hdndtag, s& behgver du ikke hele tiden at have en lighter pd. Nar
du begynder, er det vigtigt at f& reguleret luftmoengden. Jo mere du dbner for ilttilfgrslen, desto varmere
breender flammen, men det betyder ogsd, at den nemmere gér ud. Det handler derfor om at finde
et leje, hvor flammen breender stabilt.

Nd&r du bruger bunsenbreenderen, er det vigtigt at have udsugning pd, scerligt ved fortinning. Er der
ikke mulighed for udsugning pd dit veerksted, skal du tage broenderen med udenfor, men stadig bruge
&ndedreetsveern.

Sikkerhedsudstyr

Nér du arbejder i veerkstedet, er det vigtigt, at du bruger det rette sikkerhedsudstyr. Til at beskytte
hcenderne har vi forskellige slags handsker. N&r du arbejder med varmt materiale, som ved udgladning
og fortinning, skal du bruge lcederhandsker, da de ikke kan brcende og beskytter mod brandsar. Ved
almindeligt arbejde kan du bruge blgde montagehandsker.

Hvis der er risiko for at f& noget i @jnene, sa skal sikkerhedsbrillerne pd. Og under alt arbejdet bruges
hgreveoern.
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5. Sikkerhed

N&r du bruger bunsenbrcenderen, er det vigtigt at have
udsugning pd, scerligt ved fortinning. Er der ikke mulighed
for udsugning pd dit veerksted, skal du tage brcenderen
med udenfor, men stadig bruge dndedrcetsveern.

Na&r du arbejder i veerkstedet, er det vigtigt, at du bruger
det rette sikkerhedsudstyr. Til at beskytte hcenderne har
vi forskellige slags handsker. N&r du arbejder med varmt
materiale, som ved udglgdning og fortinning, skal du bru-
ge lcederhandsker, da de ikke kan broende og beskytter
mod brandsér. Ved almindeligt arbejde kan du bruge blade
montagehandsker.

Hvis der er risiko for at f& noget i @jnene, s& skal sikkerhed-
brillerne pd&. Og under alt arbejdet bruges hgreveern.
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