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Karetmagerens arbejde.

Den vaesentligste proces for karetmageren er fremstillingen
af hijul.

Fgrst tildannes navet, der er det traestykke, hvor egerne
er fastgjort. Det laves ofte af elmetre.

Navets centerhul - ogsa kaldet bgsningshul eller akselhul -
bores ud med et tyndt bor, f¢r klodsen legges til lagring
ca. 3 - 4 a4r. Udboringen fremmer lagringen og hindrer marv-
ridser. Den lange lagring er vigtig for at sikre, at treset
ikke vrider sig.

Ved den endelige tildannelse af navet, drejes klodsen i fa-
con. "For- og bagpibe" (yderkanterne af navet) drejes med
mindre diameter end den midterste del, hvor egerne skal sid-
de (kaldes egerbanken). Denne proces kaldes at "dreje banken
i forhgjning". Omkredsen deles sa op i1 12 lige store dele,
og der maerkes af til egerne.

Derefter udbores centerhullet med navbor. Sa laver karetma-
geren egerhullerne, der skal bores og "fires" (udstemmes).
Hullerne bores, sd de har en lille smig (vinkel) i forhold
til navets centerlinie. @delagges egerbanken under denne
proces, er navet ubrugeligt og kan ikke repareres.

Smigen i egerhullerne giver hjulet den karakteristiske pa-
raplyform, der er med til at give hjulet sin stabilitet og
elasticitet, der har s@&rlig betydning, hvis vognen kommer
ud for sideverts belastninger.

S& er karetmagerens arbejde med navet til ende, og det sen-
des til smeden for at f£f& lagt navringe pa.

Til egerne bruges gerne egetra. Det lagrede tra rettes op
med hgvl og ligestokke. Det er vesentligt, at trzet er vel-
lagret og t¢rt. Udtrykket "hjulet er gaet lgst 1 navet" be-
tyder saledes, at egerne ikke er lavet af fuldstendig tgrt
tre og derfor er svundet i tgrvejr.

Inden egerne skares i facon (efter model), udmidles der til
navtappen (den tap, der slé&s ind i navets egerhuller).
Efter at tappen er tildannet, anbringes egeren imellem snit-
dupperne i h@gvlbenken, sdadan som det ses her i varkstedet.
Egeren pudses med bandkniv, egehgvl og ziehklinge.

Det fardige tversnit er narmest @agformet. Den bredeste ende

Henvisning til oversigt s. 8 - 14
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skal vende indad mod vognen, da det er her hjulet belastes
mest. Egernes ¢gverste ende tildannes fgrst efter at egerne
er sldet i navet.

Felgen laves af bggetra, der er flakket straks efter fald-
ningen. Den kan tildannes af planker eller af enkeltstykker.

Opmerkningen pé& traet sker med stangpasser, eller formen

opridses efter model. Falgstykkerne udsaves s& med fodsav,
mens trezet er spandt op i hgvliebanken. Derefter rettes styk-
kerne op - med falghgvle p& inder- og yderside (hul- og krum-
hgvl) og pudses fardig med ziehklinge. I nyere tid har man
ogsd kunnet anvende "bgjlefalg". Den er sammensat af to styk-
ker, der er bgjet over damp.

Né&r nav, eger og falg er fardigdannede, samles hjulet. Det-

te foregdr i radstokken. Navet lagges i fordybningen i rad-

stokken, s& forkanten vender om mod karetmageren. Den fgrste

eger slds i navet. Til at sl& med bruges karetmagergksen,

der har en bred nakke, der er god at sli med. Styrtet (vinke-
len som egerne sidder i, i forhold til navet) kontrolleres
med en egeviser (kaldes ogsd stilpind), der er en liste med
indstillelig tvaerpind, og som placeres ved siden af radstok-

ken.

Hjulet lagges da p& siden og med falgens indre radius i stang-

_pPasseren afmerkes rundt pd alle egerne. Denne afmerkning an-

giver placeringen af tapperne.

Efter tildannelsen af disse tapper "kastes hjulet". Det vil
sige, at hjulet placeres pd gulvet med en ka&p gennem navet.
Det drejes rundt, alt mens tapperne skaeres til vinkelret pé
navets centerlinie. Til kontrol anvendes ligestokken (ogsé
kaldet fugestokken), der lagges tvars over hijulet fra &n ege-
tap til den modstdende.

Derefter placeres hjulet i radstokken, og tappernes bredde

opmarkes med brystbor (skebor). Boret skal vere lidt mindre

end egernes tykkelse. Borskeens yderside lagges opad mod en-
den af tappen og med klaphammer (firkantet trakglle) bankes
pa boret, si der skares to linier i egernes tap, vinkelret
pé trzets spejl. P& tappens bagside laves et bryst (d.v.s.
tappen skares lidt smallere i den yderste ende). S& skares
tapperne til med bdndkniv, efter afmerkningen foretaget med
skeboret. Tappen slidses halvvejs ned, til senere forkiling.

Herefter skal hjulet fuges. Falgstykkerne lagges op pa tap-
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perne, og tetheden af samlingerne mellem de enkelte dele
kontrolleres og rettes om ngdvendigt til med bdndkniv. Fel-
ge og eger nummereres, og der laves et merke pa falgen ud
for midten af hver eger.

Felgstykkerne spandes op pé& boreladet. Egetappens bredde

afsettes 1 stikpasseren og overfgres til falgen. Hullerne

i felgen bores med centrumbor eller brystbor.

N&r de er boret igennem svakkes de (kaldes ogsa opsvaks-

ning), d.v.s. at de udvides i den side af hullet, der ven-

der mod falgens bagside. P& faelgens underside far hullet
samme bredde som egertappen har ved stemmerne (fremsprin-
get under tappen).

De enkelte falgstykker slés pa, mens hjulet sidder i rad-
stokken. Stykkerne samles med domlinger. Der bores fgrst et
hul i falgenderne, og domlingerne slas i. Fgrhen var dom-
linger lavet af tre, men i senere tid har man brugt rund-
jern. Derefter slé&s kiler (splitter) ned i slidsen i eger-
tappene. De drives ned med en drivklods, som man slar pa med
bagsiden af gksen. Et af faelgstykkerne er skaret 1/4 tomme
kortere end de andre. Her anbringes en "hjultold" (en lille
trazklods). Denne fjernes, ndr smeden lagger hijulringen pa.
Til sidst pudses hjulet af, og overflgdig tra hugges bort
med tvergkse eller bandkniv. Denne proces kaldes at "Over-
skare hjulet".

Hvis hjulet har sterkt styrt (som de sdkaldte storkereder),
skeres den del af falgen, der rgrer jorden ved kgrsel, ko-
nisk. Falgene hgvles efter med faelghgvl, og hjulet baghug-
ges - d.v.s. at felgen hugges til, s& den bliver bredest pé
bagsiden (indvendig).

Endelig bores bgsningshullet med et bgsningsbor (tilspidset
skebor). Nar bgsningen (metalforing i et hul, hvorigennem
der gar en cylindrisk aksel) er tilpasset, sendes hjulet til
smeden, der lagger ring om. Denne lazgges varm p&d og lukker '
derved den sidste fuge, da jernet ved afkgling trakker sig

sammen.




Karetmagerens varksted.

Karetmagerens varksted har mange lighedspunkter med andre
trezhandverkeres. Helt frem til omkring 1900 var varkstedet
preget af hadndvaerktgj og meget 1lidt maskinkraft.

Selve varkstedet er domineret af hgvlebank, radstok og dre-
jebank. Hgvlebanken er ret stor (stgrre end en almindelig
tgmrerbank) , og md placeres hvor der er nogenlunde godt

lys.

Drejebanken, der er et meget vigtigt redskab, specielt til
fremstilling af hjul, md& ligeledes placeres, hvor der er
godt lys. Nar dagslyset ikke er tilstrazkkelig, m& verksteds-
lampen i brug. Den er anbragt s& praktisk, at den kan svin-
ges rundt i lokalet, alt efter hvor der i ¢gjeblikket er mest
behov for lys. Lampen til petroleum hanger p& en liste, der
er sat fast i et h@&ngsel pd vaggen.

Radstokken, der bestar af et par svaere bjalker, der er havet
over en rammefod pd 4 - 6 svare stolper, bruges til at span-
de hjulet op i, mens det samles.

Rundt omkring p& vaggene hanger tramodeller, der bliver brugt
til at skare tra i facon efter. Der er modeller til falge,
vognstenger, trillebgrhjul o.s.v. Ogsd andre fag, der arbej--
der i tre, har brugt sddanne modeller eller skabeloner, f.eks.
bgdkeren.

Vognstanger blev tidligere skéret efter disse modeller, men

i vognbygningens senere tid gik man over til at dampbgie
vognstanger. Stangerne pa de udstillede vogne er lavet pa
denne mdde. Den lille trakvogns stenger er derimod sandsyn-
ligvis skaret efter model.

Ellers er de mange handredskaber placeret rundt i lokalet

alt efter, hvor der er brug for dem (og plads til dem).
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1. Skruesnittet.
Til skering af gevind.
Har form som en traklods med et hul,

der gar tvars igennem. Ner ved skrue-

gangsindgangen er der et skarpt jern
kaldet gejsfus. Jernet er V-formet.
Snittap og skruesnit kaldes ofte hen-

holdsvis fader- og moderskrue.

2. Snittap.
Bruges til at ska@re skruegangen med.
Den ene del af snittgjet (den anden
del er skruesnittet). Kaldes ogsd snit-
bolt. Stdlstang forsynet med skarpt
gevind pa de fire kanter.
Snitbolten er konisk for at kunne

give skruegangen den rigtige form.

Settes 1 et tvarstillet h&ndtag.

3. Navbor.
Til udboring af b@gsningshullet (ogs&
kaldet akselhullet eller stildearms-
hullet).

4. Kopbor.
Sgmbor eller naglebor, hvis forside er
formet som en skal. Bruges til boring

for sgm eller skruer.

5. Opsvakningsboret
er et kopbor, der bruges til at udvide
borehullet med, sarlig til egerhullerne
i faelgene, der skal vare stgrre i den

indvendige side.

6. Modeller.
° Trazmodellerne blev brugt til at skeare
tre i facon efter. Det kan vare model-

ler til felge, vognstanger, trillebgr-

hjul o.s.v. Ogsd andre fag, der arbej-

der i tre, har brugt modeller eller




skabeloner, f.eks. bgdkerne. (Vognstan-
ger kunne ogsd vare dampbgjede - speci-
elt n&r vogne fremstilledes industrielt
- et lille verksted havde ikke denne

mulighed).

7. Drejerjern.
Bruges til bortskering af overflgdigt
I ——
tre, nar runde former tildannes i dreje-

baznken.

8. [Knibtang.
:::::zgaig Verktgj; findes i forskellige stgrrel-
ser; anvendes f.eks. til udtraekning af

sgm.
(o 9. Stikpasser.

16. Krumpasser.

Passer, hvis ben er indadbuede.

11. Fileklo.
kaldes ogsd fileklemme. En slags lgs
@ skruestik. Savbladet sattes i kloen,
' der spandes op i hgvlebenken, mens

savtenderne files.

12. Drejebeank.
Bruges ved tildannelse af tre; til runde

former.

13. Karetmagergkse
er en usymmetrisk handgkse i lighed med
tgmrerens bredbil, men har bredere nak-
ke, egnet til at sla eger i med. Bruges
nar hjulet baghugges (afretning af fal-
ge).

14. Radstok.

Heri samles hjulet. Den bestar af et par

svere bjalker, som er havet over en ram-
efod pad 4-6 svare stolper.
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15.

lo.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

Vaerkstedslampe.
Er ophangt pd en liste, der kan svinge

rundt i rummet.
Tgjrepale.

Storkereder

‘som betegnelse for de gamle hjul

m/styrt er ret nyt. Det kom frem, da
de gamle vogne med trazaksel blev opma-
gasinerede til fordel for de ny med
jernaksler. Hjulene fra de gamle vogne

fandt anvendelse som storkereder.

Bugthgvl.

Lille hgvl, oftest af stgbejern, med et
handgreb p& hver side af bladet (spdn-
hullet), anvendes til h¢vling af brede
flader.

Rubank.
En ca. 45 - 60 cm lang hgvl. Anvendes
til planhgvling og til fugning.

Borsving.
Sving med bgsning (patron), hvori man

anbringer et bor.

Spiralbor.
Snoet kopbor, kaldes ogsd sgmbor eller

skruebor.

Brystplade.
Til anleg for boring (kopbor).
Betyder, at man under boringen kan ud-

nytte kropsvagten.

Savudlagger.
Apparat, der anvendes ved udlagning af
tenderne i et savblad.

Svejfsav.

Sav med smalt blad til savning i tra




C_ =

M

25,

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

efter buede linier.
Sletsav.

Stemmejern.
Til borthugning af overflgdigt tra.
Mejseldannet stal-varktgj med enkelt

fas.

Huljern.

Traeskaererverktgj, hvor varktgjsstidlets
midtparti danner en hulning af forskel-
lige former, og hvis kant er tilslebet

til en &q.

Lockbeitel.

Ligner et stemmejern, men er kraftigere
i stalet. Bruges til at hugge trazet ud,
ndr héndverkeren har boret hul til en

tap (egentlig et snedkervarktgj).

Skruetrazkker

til iskruning af skruer.

Limpotte.

Bestdr af en gryde til lim, der er an-
bragt i en anden gryde, hvori der fyl-
des vand. Vandet forhindrer, at limen
svides, og det bidrager til, at den kan

holde sig varm i langere tid.

Hgvlebank.
Karetmager-banken er stgrre end en nor-

mal tgmrerbaenk.

Klupholder.
Holder, hvori kan sattes et jern

(til skering af gevind f.eks.).

Arbejdsforklade.

Skruetvinger.

Verktgj, der anvendes overordentlig

1
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35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

meget, ndr noget skal spandes sammen
under arbejdet eller ved limning. Kan
vere af tra eller jern. Formen varierer
efter dens specielle eller alméne an-

vendelse.

Vinkel.
Anvendes ved opridsning i 90° vinkel,

som mal og lineal m.m.

Stangpasser.

Lang traliste, hvorpad passerbenene kan
forskydes; anvendes ved opridsning af
store buer. Bl.a. til opmerkning til

felg.

Stregmdl.
Verktgj, der anvendes ved tilridsning
f.eks. til tykkelseshgvling.

Skrubhgvl.

Hpvl med smal sdl og jern med rundsleb-
ne ska&r; anvendes, hvor meget tra skal
borthgvles; navnlig til borthgvling af
kanterne pé& barkkantede bradder.

Grathegvl.

Egentlig et snedkervarktg]j.

Til at hgvle grater med.

Grat: fure (i trz) med skrat indadgi-

ende sider.

Bandkniv.
Stor kniv med et vinkelstillet hé&ndtag

i hver ende; bruges navnlig af bgdkere.

Klaphammer
eller trazkglle. Kaldes ogsd af tgmrere:

klaphammer

Profilhgvl.
Hgvl, der anvendes til at hgvle profil




43,

44.

46.

47.

48.

med. Eks.: hulkelhgvl, stafthgvl.
Erstattes i dag af kelemaskine eller

freser.

Hulkelhgvl

har halvrund eller kvartrund bane.
Hermed h¢vles hulkel (fordybning i tra-
et), anvendes som regel til udsmykning.

En anden type profilhg¢vl er stafhg¢vlen,

der ogsa bruges til udsmykning.

Felghgvle.

Der er to slags faelghgvle (rundhgvl og
krumhgvl) .

Krumhe¢vl, der bruges til at hgvle den

indvendige side af falgen (pudses fer-
dig med ziehklinge).

Rundhgvlen pudser den udvendige side

af felgen.

Nothegvl.
Til at skere fure i trae. Bl.a. ved sam-

menfgijning af to bradder.

Simshgvl.

Hgvl, der anvendes til hgvling af false
i tre. F.eks. 1 dgr- og vinduestre,
hvori glas og fyldinger kan indlagges.
Egentlig et snedkerverktgi.

Smal hgvl med jern i fuld bredde.

Falshgvl.

Kan indstilles til at false i bestemt
bredde og dybde. Arbejdet udfgres nu
oftest p& maskine.

Fals: fuge, hvori noget skal gribe ind,
f.eks. dgrf. eller vinduesf.)

Skravpinde
til anbringelse p& vogn ved kgrsel

m/hgles.

13
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49.

50.

51.

52.

Fireknagt.

Et stykke trz med stemme (fremspring)
pa, der passer til firingen af hullet
i navet til egeren.

Kontrollerer smigen (styrtet) under

boring og udstemning.
Hammer.

Gratsav.
Speciel sav, der anvendes til savning

af grater. (se ogs& grathegvl).

Snitdupper.
Anbringes i hg¢vleb@&nkens duphuller
og kan fastspaznde et emne under forar-

bejdningen.




Trak af vognens historie.

Her i Danmark har man fundet hjul, der stammer helt tilbage
til stenalderen. Vi ved dog ikke meget om de vogne, hjulene
md have baret.

Fra bronzealderens helle-ristninger kendes to-hjulede vogne.
P& en helle-ristning fra Tanum sogn ses sdledes en vogn med

tospand for. Vognens hjul har eger og falge.

Tospand tegnet uden perspektiv. Hellerist-
ning fra Tanum sogn og herred.

Efter H.C. Broholm: Danmarks Bronzealder -
bind II. Kgbenhavn 1944.

Et andet eksempel pd bronzealderens vogne er solvognen, der
ogsd har hjul med eger og felge. Nu er solvognen jo en lille
model, der sandsynligvis har varet knyttet til en speciel
tro (soldyrkelse), og man kan ikke herudfra slutte, at dens
konstruktion har veret typisk for tiden.

Nogle af de @ldste store vogne, der er udgravet i Danmark,

er de sdkaldte Dejbjerg-vogne. De blev fundet i Dejbjerg pra-
stegdrdsmose ved Ringkgbing 1881 og 1883 og er daterede til
fgr-romersk jernalder (er ca. 2000 ar gamle). De er i dag ud-
stillet som rekonstruktion p& Nationalmuseet.
Dejbjergvognenes hjul har nav af asketra, der er uddrejet.
Om navet sidder en massiv bronzebgsning med to ophgjede kam-
me, der ved stgbningen er udfyldt med ler. Hjulene pa den
ene vogn har 14 eger, pd den anden er der 12 eger. De er dre-
jet af hvidbgg. Fzlgen er af asketra og omsluttet af jernrin-
ge.

Det spandende ved Dejbjergvognens hjul er, at falgene er
dampbgijede af lige stykker tra. En teknik, der af ukendte ar-
sager, gik i glemme og fgrst genopdagedes i 1800-tallet. Hju-
lene vidner om hgj hédndverksmessig kunnen. De er lette og e-

legante og bygget efter principper, der har varet brugt helt
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frem i vort &rhundrede. Jernringen om falgen har varet lagt
glgdende pa, og ved afkpling har jernet trukket sig sammen

0og spandt hjulet sammen.

Rekonstruktion af Dejbjergvogn. Pragtvogn fra fgr-romersk
jernalder med dampbgjede hjulfazlge og rig bronzeudsmyk-
ning.

Efter Henry Petersen: "Vognfundene i Dejbjerg Prastegirds-
mose' . Kgbenhavn 1888.

Séadan som vognen er udstillet i dag, bestdr den af en under-
vogn og en vognkasse. Vognkassen, hvis langsider - ligesom
ogsad vognstangen - er meget smukt ornamenteret med gennem-—
brudte bronzebeslag, har baret en 4-benet agestol med pryd-
toppe og huller til et fletvaerkssade, der nu er forsvundet.
Dejbjergvognene er sandsynligvis stadsvogne, muligvis bereg-
net til brug ved religigse/magiske handlinger.

Den tidlige middelalders vogne var alle stive og bygget ef-
ter samme principper som forrige &rhundredes arbejdsvogne.
Fgrst i midten af 1400-tallet fandt man pd at ophange vogn-
kassen i kader. I begyndelsen af 1500-tallet begyndte man sa
smat at lave vogne med dgr i siden, ja endda med kuskesade.

Kuskevognen blev forgangeren for de laderophangte vogne. Ved

- at ophange vognkassen - fgrst i kader, siden i laderremme -

blev den frigjort fra akslerne, og kg¢rslen blev derved mere
behagelig - kun slingrede den voldsomt p& ujavne veje.
Kuskevognen var en stor fornyelse. Fgrhen gik kusken ved si-
den af hestene, eller han red pa den venstre hest (herfra be-
tegnelsen "den narmer hest"). P4 dette tidspunkt var de danske
vognbyggere kendt i udlandet for deres dygtighed. Der ofredes
store summer pd forgyldning og billedskarerarbejder. Specielt

flotte var brudekareterne. Skg¢nt de danske konger og herre-




me&nd ikke helt kunne leve op til engelske og franske fyrsters
pragtvogne, sd var vi dog langere fremme i udvikling end Sve-
rige og de sydeuropaiske lande. Vi ved siledes, at Christian
d. 3 fik sine pragtvogne fremstillet af en hjulmand (Peder
Hjulmand) p& Koldingegnen. De to @ldste kuskevogne findes i
dag p& Kunstsammlung Veste Coburg i Tyskland. De er sandsyn-
ligvis lavet af Peder Hjulmand. Ihvertfald er de fremstillet
til Chr. III's datter prinsesse Dorotheas bryllup i 1561.
Det var ogsd omkring denne tid, man begyndte at lave karros-
serier med glasvinduer.

I lgbet af 1700-tallet skete der store fremskridt med hen-
syn til vognbygning, og mens man fg¢r mdtte kgre med for-
spand pd 4 - 6 heste, kunne man nu bygge vogne, der lod sig
trxzkke af ferre heste.

Den fgrste store revolutionerende opfindelse var vognfjede-
ren. De fgrste var S-formede tyske fjedre, disse aflgstes

af franske flot-svungne C-fjedre. Tidligt i 1800-tallet
fandt man p& at lave fjedrene elliptiske (var mere effekti-
ve og var mere stabile). Ved anvendelse af vognfjederen o-
vervandt man den slingren, som kendetegnede de ophangte vog-
ne. Denne opfindelse gav stgdet til konstruktion af mange
forskellige vogntyper som Phaeton, Cabriolet, Landauer og de
sdkaldte Wienervogne.

Wienervognen - der som navnet siger, blev opfundet i Wien,
der dengang var kendt for sine vognbyggeres dygtighed, var
beregnet for 4 personer + kusk. Fortil var en hgj buk til ku-
sken.

Wienervognen konkurrerede med Landaueren, der som type er
1idt tungere. Mens Landaueren var beregnet pa bykgrsel, var
Wienervognene eminente til l&ngere rejser.

Den anden store revolutionerende opfindelse var stalakslen.
Hidtil havde man p& transportvogne brugt jernaksler (smede-
jern). P& arbejdsvogne brugtes stadig trazaksler.
Jernakslerne havde den ulempe, at de sa tit skulle smgres.
Endvidere var jernakslen sd ble¢d, at der kun gik kort tid,
fgr den slgrede.

I begyndelsen af 1800-tallet opfandtes stalakslen af en vogn-
bygger i Offenbach am Main.

Helt frem til ca. 1860 var "fjedervogne" dog stadig forbe-
holdt konger og adelsmend. Fgrst omkring 1870 blev de almin-
delig udbredt blandt de store gardejere.
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De vogne man fandt pd& gdrdene i 1870'erne var jagtvogne til
4 - 6 personer, Landauerne og Charabancer til 4, 6, 8, 10 og
12 personer.

Bortset fra arbejdsfjedervogne var Charabancen den mest over-
kommelige i pris, og den vandt derfor stor folkelig udbredel-
se. I 1874 kostede en 4-personers Charabanc 24 rigsdaler,
mens en 6-personers jagtvogn kostede 28 rigsdaler. Landauere
var mere end dobbelt si dyre!

Ogsd ponyvogne vandt udbredelse i disse ar.

Lige omkring &rhundredeskiftet nédede produktionen af vogne
sit hg¢jdepunkt, og ud over de allerede navnte typer frem—
stilledes drosker, gigger og Jjumber.

Jumben var helt speciel dansk. I "Dansk Haandvark" redige-
ret af Erik Hansen, kan man la&se:

"Ingen af vore Nabolande har i saa h¢j Grad slaaet sig paa
jumben som vi. Egentlig er den gangse Type skabt i Danmark
til Aflgsning af Giggen, og ganske tilfaldigt. Det gik saa-
ledes til. En Teglvarkseijer udenfor Aalborg skulde bruge en
lille lav Vogn for at k¢re sine Bgrn til Skole i Aalborg,

og en lille Islanderhest skulde vare Drivkraft. Fabrikant
Petersen i Aalborg, der skulde levere Vognen, spekulerede
over Opgaven og kom til det Resultat, at det maatte vare no-
get i Retning af Gumpekassen, en tohjulet Vogn, der bruges
til Lertransport fra Lergraven til Elteverket, og den blev
kaldt "Jumbe", et Navn der ikke findes i andre Lande".
Videre l@ser man: "Fordelen ved at kunne befordre 4 Personer
med een Hest er indlysende, tilmed kg¢grte man mere sikkert i
denne lave Vogn end i Giggen, der var farlig, hvis Hesten
ikke var helt paalidelig”. ‘

Fra 1910 og fremefter blev det almindeligt med gummibelag-
ning p& luksusvognenes hjul - en opdagelse der var lige sa

vasentlig som vognfjederen og patentakslen.

Vi har séledes set, at de hestetrukne kgretgjer vandt almin-

delig udbredelse i 1870'erne, og i 1lgbet af meget kort tid
skete der en vasentlig udvikling af mange vogntyper. Vogn-
byggeriets fald kom lige pludseligt, og hvis man ser bort
fra krigsdrene 1940 - 45 og denne periodes befordringsmaessi-
ge vanskeligheder, s& ophgrte den traditionelle vognbygning
for ca. 35 - 40 &r siden. Karetmagerne blev nu ikke arbejds-
lgse af den grund. Man gik over til at bygge sporvogne, tog-
vogne og biler. Betegnelsen karetmager blev lidt misvisende,




og mange kaldte sig i stedet karrosseribygger. Mens man fgr
udelukkende arbejdede i trz, begyndte man nu at arbejde i

materialer som stal, letmetal, glasfiber og plastikmateria-
ler. Hermed er vi kommet over i en anden epoke, som vi ikke

skal beskaftige os videre med her.
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