Age Johansen forteller om krokproduksjon hos Mustad

Age Johanesn, f. 1943, begynte i Mustad som larling i 1962. Lgnnen til &
begynne med var kr 1,72 pr time. Han tok svennebrev etter to ar og fikk
da gkt timelgnnen til 5-6 kroner. Han arbeidet som maskinstiller pa
krokmaskin og forteller at vanlig produksjon var 120 kroker i minuttet.

Innretning for retting av traden
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Maskinene ble drevet av en aksling gjennom hele lokalet,
oppunder taket, som via reimskiver og reimer overfgrte kraft.
Akslingen ble drevet av en stor motor og gikk hele tiden. For &
stanse maskinen kunne man fare reima over pa et frihjul.
Farstemann pa jobb startet motoren. P& 1960-tallet begynte man
a sette mindre elektromotorer direkte pa maskinene.

Reimer matte skjates slik at skjaten ble sa
slett som mulig for & unnga at den skulle ta
tak i folks kler og forarsake ulykker.
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Traden ble fart inn i maskinen gjennom et trangt rar. Det brukt

engelsk og tysk trad. Den engelske var a foretrekke fordi den tysk
hadde et belegg som ofte tettet roret.
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Traden ble klemt (far kapping) for & kunne lage agnor og (flat) spiss. Pa krok
som skulle ha rund spiss ble traden bearbeider av to «terninger» kalt «deiser» pa
kappet, rund ende. Agnorskjeerer matte hele tiden holdes skarp for & produsere
riktig. Maskinstilleren métte demontere skjaereren, ga pa sliperommet for sliping.
Deretter ble skjeereren montert inn igjen og justert. En riktig oppsatt skjeerer
kunne holde skiftet. Formannen gikk rundt og kontrollerte.



Krokspiss og agnor ble slipt av en smérgelskive. En «stabbe» holdt
traden fast. Denne operasjonen skjedde far emnet ble bayd.
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Den siste del av prosessen var a bgye gye pa kroken



Verktay for kontroll av tradtykkelse
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