Medeltida hyttdrift av nutida hyttdrangar

Strax efter klockan tio pa férmiddagen, l6rdagen den 26 juli sommaren 2008, sa slogs lerpluggen ur
forman och tattorna sattes pa plats i balgbrostet. Med bada dammarna fyllda med vatten for en
korning pa nastan 10 dagar och vattenméangden i rdnnan justerad sa att vattenhjulet fick hjulaxeln att
driva laderbédlgarna med atta slag i minuten sa sattes bladster pa ugnen och diarmed var masugnen pa
Nya Lapphyttan i Norberg i drift.

Under de féljande nio dagarna sa var det hyttdrangarnas uppgift att, dygnet runt, se till att dammar,
ranna och hjul fortsatte att fungera, att balgarna gav ratt antal slag, att tattorna hade ratt riktning
och forman holls ren fran slagg med friska kol innanfor, att en dryg tunna kol tillsammans med en
tredjedels skovel malm (ca ett lispund) fylldes pa uppe pa masugnskransen nar beskickningen
sjunkigt ner sa pass att det fick plats, att malmerna var rostade och bokade till ratt storlek, att
utslagsbrostet var i god ordning med stybb och sand som tdackte dammen mellan dammstenen och

timpeln, att stallet holls rent genom antingen tappning nar smaltan borjade synas i forman eller
genom att rensa stallet pa stelnat jarn och slagg med spett och krokar nar det behévdes och mycket
annat som hor ihop med driften av en masugn.

Beskrivning av anlaggningen och arbetsuppgifter som gjorts ovan ar inte baserad pa en modern
masugn utan en masugn som man tror att den sag ut nagon gang pa tidig medeltid. Det &r en
rekonstruktion som ar baserad pa det som framkommit vid den arkeologiska utgravningen av
masugnsruinen Lapphyttan vid Olsbennings by i Karbennings socken som ligger sydost om Norberg i
kombination med vad som skrivits av Swedenborg och Garnej pa 1700-talet. Utgrévningarna av
Lapphyttan startade redan pa 1970-talet med fokus kring ugnspipan men tiden gick och utgravningen
blev storre och det visade sig att omradet mer liknade en valdigt tidig industriell anldggning for
produktion av jarn och stal med hytta och farskningshardar. Verksamheten verkar ha pagatt fran
mitten pa 1100-talet fram till mitten pa 1300-talet. Att det rér sig om en masugn ar det numera



valdigt fa som betvivlar vilket ocksa flyttat jarn- och staltillverkning via masugnar i Sverige nastan
300-400 ar bakat i tiden.

Rekonstruktionen, Nya Lapphyttan, som ar byggd pa hembygdsomradet i Norberg bestar av en liten
mulltimmershytta med ett utslagsbrost och ett balgbrost, blastersystem med vattendammar,
vattenranna, vattenhjul och laderbalgar, rostgrop for forbehandling av malmen samt ett kolhus. Pa
omradet finns det ytterligare atta hus timrade med medeltida teknik. De representerar de atta olika
farskningshardarna som hittades under utgravningen av Lapphyttan det som ar en av de tidigaste
industrianldggningarna i Sverige. |tva av husen finns var sin farskningshard med handdrivna balgar.
En av malsattningarna med rekonstruktionen ar att den ska visa hur en medeltida industrianlaggning
for jarn- och staltillverkning kunde se ut. Och det i en av Vastmanlands bergsslag dar jarntillverkning
varit ett dominerande inslag under manga arhundraden dven om det idag inte finns speciellt mycket
kvar av modern staltillverkning baserat pa jungfruelig malm. Det som ocksa ar spannande med den &r

att den ar byggd for att kunna kéras. Allt i anlaggningen tillater produktion av tackjarn i full skala
enligt modell hyttdrift pa tidig medeltid.

Det finns dock ett litet problem och det &r att det inte &r helt |att att fa masugnen att producera
tackjarn. De sju tidigare forsoken har visat att det inte bara ar att fylla ugnen med kol och malm for
att sedan blasa in luft, forbranna trakolet, reducera malmen, smalta jarn och slagg for att sedan
tappa ut det som producerats. Utvecklingen av masugnsprocessen under de 700 aren sedan
Lapphyttan var i drift har gjort att vi till viss del forlorat det praktiska kunnandet att kéra en gammal
svensk masugn som chargeras med trakol och styckemalm. Att férsta hur man gjorde och hur ugnen
fungerade ar en stor del i arbetet med att genomféra forsdken i Nya Lapphyttan. Och det ar en stor
utmaning i att fa en gammal svensk masugn att fungera. Det har ingen gjort pa narmare 500 ar.



Det forsta forsoket i Nya Lapphyttan, som anlaggningen kallas, genomférdes 1994 och foljdes av
ytterligare fyra stycken f6rsoék fram till ar 2002. Varen 2004 bildades sedan Féreningen Jarnet pa
Lapphyttan for att utveckla och levandegdra den kunskap som finns om medeltida jarn och denna
forening har, i samverkan med Norbergs Kommun, sedan dess genomfoért forsok under nagra veckor
av somrarna ar 2004, 2007 och nu i somras ar 2008. Foreningen drivs ideellt och ar beroende av sina
medlemmar och deras intresse och engagemang. Det ar foreningen som huvudsakligen bemannar
masugnen under dygnets alla timmar samt genomfér en del férberedande arbete i anlaggningen i
samband med nagra arbetshelger under host och var. Norbergs Kommun star for huvuddelen av
underhallet av omradet och byggnader. Som stod for de forsék som genomférs pa Nya Lapphyttan sa
finns det i Jernkontorets verksamhet inom Bergshistoriska forskningen ett pagaende projekt
(9051/02 - Jarnforsdken i Nya Lapphyttan) som &r tankt att fungera som stod for ledningen av
forsoken. Det ska ocksa ndmnas att dven svensk stalindustri medverkar till att géra det mojligt att
kora dessa forsok. En stor kostnad ar framférallt trakolet dar Ovako, Outokumpu, Sandvik och SSAB
har gatt in och betalat.

Hur gar det da till att kdra ugnen pa Nya Lapphyttan?

Vid forséken sommaren 2008 sa var metodiken att kora masugnen huvudsakligen baserad pa vad
Overmasmastaren Johan Carl Garnej skrev i sin bok “Handledning i Svensk Masmésteri” utgiven
1791. Férsoken borjade med en férvarmning av schaktet genom att fylla det med trakol, tdnda denna
i botten och sedan sakta lata kolet pyra nerifran genom att slappa in lite luft langst ner och i 6vrigt
halla ugnen helt lufttat. Efter en veckas férvdarmning sa var det dags att ta nasta steg. Det mesta av
den kallmurade stenen kdndes da varm nar man satte handen pa den och kring utslagsbrost och
forma var det rejalt varmt. Nu under forsoket sommaren 2008 sa bytte vi plats pa de tva féljande
momenten som Garnej beskrivit. Vi borjade med pablasning, dvs startade vattenhjulet och kopplade



pa laderbélgarna. Dessa fick sta och ga under nagra timmar for att sakerstalla att allt mekaniskt
fungerade som det skulle. Under tiden sa var det dags att 6ppna ugnen. Forst tog vi bort platen som
tackte masugnskransen och sedan rensade vi ur hela formbroéstet for att kunna gora i ordning en
ordenlig lerforma. Med lerforman pa plats sa var det bara att koppla tattorna till balgarna och sa var

ugnen i drift. Den ar pablast som Garnej beskriver det.

Nasta steg ar att fylla ugnen, dvs borja med malmbeskickningen. Fram till nu sa har bara trakol fyllts
pa uppe pa kransen. Under forvarmningen sa fyller man pa ugnen nar det behovs for att bibehalla
nivan i schaktet uppe vid masugnskransen. Det ar en ganska lite kolférbrukning under forvarmningen
sa det gar ca 100 liter kol per dag. Nar ugnen sen ar pablast sa féljer man en procedur som baserar
sig pa att fylla pa med kol uppe pa kransen nar det ryms en tolftedel av schaktvolymen. | vart fall
innebar det att vi ska fylla pa ugnen nar det far plats 180 liter trékol. Nar sedan jarnmalmen laggs till
sa galler det att anpassa mangden malm till dessa 180 liter trdkol. En praktisk sak med att alltid fylla
pa med en tolftedels schaktvolym varje gang ar att det ar enkelt att rakna ut nar kolet kommit ner till
formnivan och hur lang tid det tar for ugnen att omsattas.

Har ar det dags att nédmna lite om de ramaterial som anvants. | ar sa korde vi med tva malmer i var
blandning. Det var dels Dannemoramalm vilket dr en engdande malm med bra nivaer pa kalksten och
dolomit med ganska hog halt mangan och dels en lokal torrsten, dvs malm med hog kvartshalt, fran
Bojmossfaltet som ligger ndra Hembygdsomradet i Norberg. Det ar inte helt Iatt att fa tillgang till
malm att kdra i en sddan har masugn for de flesta stallen dar det finns malm att fa tag pa inte ar
tillgangliga pga av fornminneslagen. Det kravs speciellt tillstand att ta plocka malm fran skradhogar
och liknande stallen. Dock dr de bada malmer som vi far anvanda valdigt lika de som ursprungligen
anvands vid originalugnen ute vid Lapphyttan sa har ar nog forsoken valdigt representativa for det
gamla sattet att kora ugnen.



Bada malmerna ar noggrant rostade for att dels ta bort den lilla mangden svavel som finns men ocksa
for att skapa en battre porositet i malmen for att dels kunna boka ner dessa till ratt storlek och dels
skapa battre mojlighet till bra reduktion fran jarnoxid till metalliskt jarn i ugnsschaktet. Att rosta och

boka malm ar fér vara nutida hyttdrangar nagra av arbetsuppgifterna.

Trakolet dr det andra ramaterialet som kravs for att kunna kéra en gammal svensk masugn. Vi har
inte mojlighet att kdra nagon egen kolmila, dven om det skulle vara intressant, sa vi koper trakolet.
Det ar tillverkat av Vindelkol uppe i Vasterbotten och levererat ner till oss i sdckar. Vad det galler
trakolets egenskaper sa ar det ett antal parametrar som ar viktigare dn andra. Det &r dels storleken
pa kolet dar vi vill ha kol som &r lite mindre an vad Garnej beskrivit. Vi har kort med en kolstorlek
mellan 10 mm och 70 mm. En tanke med det &r att de korta schakt som de gamla Svenska
masugnarna fran medeltiden hade kravdes lang uppehallstid och snabb reduktion av malmen.
Genom att minska kornstorleken pa malmen sa maste kolets storlek minskas nagot for att inte lata
malmen snabbt falla mellan kolbitarna ner genom schaktet. En annan parameter som vi tror ar
viktigt ar fororeningarna i trakolet. Tyvarr ar dagens kol valdigt rent och fritt fran féroreningar.
Troligtvis kom det med en hel del aska och jord i medeltidens kol som paverkade processen pa satt
som vi inte riktigt klurat ut an. Vi har dock forsokt motverka detta genom att helt enkelt satta till lite
extra slaggbildare i form av sand och hyttslagg. Det vi kanske saknar mest dr dock nagon tillsats av
alkalier aven om vi under arets forsok satte till nagra korn av mineralsalt for att fa igang lite
alkalicirkulation.

Tillbaka till sjalva hyttdriften ..... nu ar det dags for nasta fas i korningen: Tillvaktningen. Det &r nu det
ar upp till hyttdrangarna att kdra ugnen sa det produceras jarn och slagg som kan samlas upp i
ugnens stall for att sedan tappas ut i utslagsbrostet. Det huvudsakliga jobbet ar koncentrerat till tre
stallen.



Pa ugnstoppen, hyttkransen, galler det att se till att ugnen fylls pa med ratt mangd material i ratt tid.
| praktiken handlar det om att med néastan tva timmars mellanrum fylla pd med en dryg tunna (180
liter) och en tredjedels skovel (ca 8 kg) malm. Allt chargering noteras pa uppsattningstavlan for att
kunna félja upp hur ugnen driver.

| formbrdostet sker det stora arbetet. Har ar det viktigt att se till att hela vattensystemet fungerar. Det
géller att halla koll pa vattendammarna, vattenrannan, farten pa vattenhjulet och att balgarna slar
med den hastighet och slaglangd som masmastaren satt som dnskvart. Under sommarens férsok pa
nya Lapphyttan har vi legat pa en blastermangd pa runt 2000 liter per minut. Men faktum att
erfarenheten fran férsoken bade i ar och under forra aret har visat att det absolut viktigaste arbetet
av allt pa hyttbacken har varit att vakta forman. Genom att hela tiden ha en hyttdrdng placerad i
formbrostet for att kontrollera riktningen pa tattorna, se till att friska trakolsbitar ligger framfor
forman och att forman halls ren och i god ordning. Nar det sedan borjar synas ett slaggbad i kolet
innanfor forman sa ar det hyttdrangens uppgift att se till att slaggen tappas ur via utslagsbrostet
innan nivan blir s3 hog att forman borjar slagga igen.

| utslagsbrostet sa ar det tre saker att skota om. Genom hela kdrningen sa galler det att se till att det
"blaser ut” lagor mellan dammstenen och timpeln. Med torrt kolstybb, vat kolstybb och sand sa kan
man justera var lagorna "tillrar” ut. Att ta ut Iagor fran stallet och ut genom utslagsbrostet ar ett satt
att varma hela stéllet och se till att stéllet ar tillrackligt varmt for att ta emot flytande jarn och slagg.



Att tappa ut slaggen regelbundet. Som det sag ut i slutet av arets férsok sa ska detta goras med lite
drygt en timmes mellanrum nar hyttdrangen i formbrostet sa kraver. Att tappa jarn sker betydligt
mer sallan. Om allt gar som det ska sa sker det max kanske tva tackjarnstappningar per dygn. Under
arets forsok sa fick vi inte nagon separat tackjarnstappning utan det jarn som rann ur stéllet kom
samtidigt som slaggen tappades.

Blev det nagot tackjarniar?

De forsta dygnen av tillvaktningen handlar det mycket om att se till att det blir rejalt varmt i
schaktinfodringen. Initialt satts en mindre mangd malm fér att sedan dag for dag 6ka andelen malm.
Det ar ocksa viktigt att noggrant rensa ut jarn och slagg som stelnat i stéllet eller fastnat pa
stallvaggarna for att inte stora blasterflodet innanfor forman och darmed tillata ett flode av varm
flytande smalta ner i stéllet. Det borjade riktigt bra i ar for det visade sig att reduktionen i schaktet
fungerade mycket battre an tidigare ar. Med den ombyggnad av schaktet som vi gjort under varen sa
minskade inlackaget av luft markant vilket gjorde att det i stort sett bara var den luft som blastes in
via forman som forbrdande trdkolet i schaktet. Detta gjorde att uppehallstiden fér malmen 6kade fran
storleksordningen sex timmar forra aret upp till mer dn sexton timmar i ar. Den langre tiden i
schaktet gjorde att det mesta av malmen hann metalliseras. Urrensningarna i schaktet de forsta
dygnen visade alla pa val metalliserat jarn med relativt héga kolhalter. Tyvarr var varmen inte
tillracklig for att behalla smaéltan flytande i stéllet. | ar sa fick vi sedan ett haveri pa balgsystemet
under den tredje dagen som gjorde att vi fick sta still i drygt ett halvt dygn. Samtidigt sa tog vi dock
och justerade storleken pa stéllet nagot som gjorde att det blev lattare att forvarma stéllet och
darmed behalla varmen béttre. Efter ytterligare tva dagars drift nar vi tyvarr bara fick ut stelnat
metalliskt jarn med relativt hég kolhalt och lite slagg sa borjade det se riktigt bra ut med mycket
smalta innanfér forman. Nar vi startade med regelbundna tappningar av slagg sa 6kade



temperaturen i stéllet och det gav plats for mer smalta i stéllet. Hela forsoket hade planerats att paga
under 9 dagar fran lordag till séndag sa tyvarr sa var vi tvungna att avbryta forsoket nar vi kande att
vi hittat en metodik att kdra ugnen. Sammanlagt har vi dock mer an hundra kilo jarn med kolhalter
kring 3%. Det mesta uttaget ur stéllet i stelnad form men en liten del har faktiskt tappats ur ugnen.
Den slagg som tappats har lite for hog FeO-halt men det finns slagg som har en inre kdrna som skiftar
lite i blatt och gront vilket tyder pa en lagre FeO-halt korresponderande med "riktig” hyttslagg fran
en trakolsmasugn.

Men faktum ar att vi tappade bade slagg och tackjarn ur masugnen pa Nya Lapphyttan under
forsoket 2008. Efter arets forsok tycker vi nog att vi lart oss ytterligare ndgot om medeltida hyttdrift
dven om vi fortfarande ligger en bit efter de som hade detta som sin naring under varen och hosten
ar 1257. Som masmastare for arets forsok maste jag rikta ett stort tack till alla som medverkat och
det galler framst alla dessa som spenderat en eller flera dagar av sin semester pa att arbeta som
hyttdréang under forsoket. Utan er ar det omoijligt att fa géra nagot sa roligt som att kéra masugn pa
semestern. Och ni som inte var med i ar sa kor vi igen sommaren 2009. Planen ar att kdra ugnen fran
den 22 juli till den 5 augusti. Lds garna mer pa foreningen Jarnet pa Lapphyttans hemsida
(www.jarnetpalapphyttan.se) sa far ni mer information.

Bosse Sundelin/ Masmastare vid Nya Lapphyttan
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