46-04-20 Smedning af spydspids €.4.2

_.Valg af udgangsmaterialets dimension.

Tykkelse og bredde vurderes (og erfares!).
Langden gives et tilleg til dellen pa 20 mm
L | og til bladet ca. 30 mm.

PR Under den gentagne smedeproces bliver materialet
delle biad smedet tyndere og evnt. forbrendt (hetz) pa kanter
og ender. Dette skal fjernes ved finbearbejdningen-
derfor tilleeg-.
2.Udsmedning af delle
J Viftens bredde "o" er udregnet fra o= 3x dellens diameter
= o ] For at sikre at matr. udsmedes i bredden bruges pennen
"vifte'L' pa hammeren og med jevnlig glatning af overfladen.

(smede med pennen)

For at sikre matr. nok til lukning af &bning ved
dellens rod skal "viftens” tykkelse vaere storst ved roden.

< "Viftens" sider rettes inden foldningen foretages,saledes
at samlingen sluttelig forekommer som en streg og ligner
en svejst samling. Der ma IKKE laves en overlapning, da

g en sédan ikke kan smedes ud uden at efterlade en tynd,les
skarp folie.

3. Lukning af "vifte" til konisk delle.

Dollen lukkes / "krolles" rundt ved at forme den
over amboltens affasede ende ved hjzlp af sma slag
af pennen og ved at dreje viften hyppigt indtil den
kan lukkes pd ambolten og sluttelig over en konisk
dorn, som en hj&lper holder / slar ind i dellen med
jeevne meilemrum.

Materialet straekkes ved samlingen,sa den bliver tet.
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Til sidst glattes med sm4 slag og hyppig drejning

af dollen og evnt. abning ved dellens rod smedes
teet.

Husk at der ikke er tale om grovsmedning, men om
finsmedning ndr den sidste finish udferes, og at emnet
kun skal vare kirsebarfarvet varm og at en ikke for
stor hammer anvendes.

4. Smedning af blad med "rygfinne".
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Matrialet fases af ved &ggene uden at smede pa
midten af lengdeaksen. Affasningen skal gore det
lettere at ansla rygfinnen med et hjzlpevarkto;.

Ved smedningen skal man stryge gledeskallerne-
af med en stalberste for at undga sér pa overfladen
- is&r ved de sidste smedninger.

Rygfinnen anslas i et hjzlpevarktaj, og emnet skal
vare godt varmt (gult).

Med mellemrum vendes emnet for at sikre, at finnen
forleber i midten af bladet i hele dets lzngde.
Processen gentages indtil et par mm hgj finne opnas.
Det kan vere nedvendigt at fase zggen af ind imellem
(som vist ovenfor) for at lette anslaningen.)

Det skal sikres, at overgangen fra finne til delle
forlaber jevnt.(Hjxlpevaerktojet er udformet med
"tragtindleb")

Udsmedning af bladet foretages ved at smede over
kanten af ambolten hvor finnen holdes fri. Brug en

glat "hjelpechammer” og en hj&lper til at holde emnet.
Den sidste retning / glatning foretages i det hjzlpe-
varktgj hvor finnen blev anslaet.

Husk at afberste gladeskaller inden de sidste afglatninger
og varm emnet godt kirsebarrodt.

Bladets endelige form tildannes med fil, slibning,
smergellemred og polering sa alle "gruber” er fjernet
og bladet er symetriskt og s& smukt som jernalder-
smeden satte en &re i at fremstille det. (det skal kunne
ofres til guderne!).

J.Skawbo



