


Tegl er som traditionelt byggemateriale treengt ind i vor
bevidsthed. Det er materialet vi anvender til vore bygninger,

et materiale vi kender og er fortrolige med. Den fortrolig-
hed vi neaerer til teglet ger, at vi vel naeppe taenker narmere
over, hvordan det fremstilles. Teglindustriens Tekniske Tje-
neste har derfor taget dette emne op og vil | narvaerende 1.
piece illustrere fremstillingen af tegl.

Teglbreendingen er et handvaerk, en kunst om man vil,
som kraever arelang erfaring. Nutidens omstilling aof tegl-
breendingen fra héndvaerk til industri har kraevet og kraever
stadig en meget betydelig investering, som yderligere skaer-
per kravet om kyndighed hos teglproducenten.

Denne ganske korte pjece er ikke nogen hdndbog i tegl-
fremstilling. Den nedterftige gennemgang raekker vel heller
ikke ud over den viden, som flertallet of teglveerkernes kun-
der pd forhdnd besidder om emnet. Pjecens vigtigste formdl
er da ogsd at give leeseren el mere visuelt indiryk af teglets
tilblivelsesproces.

Denne pjece udsendes som den ferste i en serie af pjecer,
der vil give anvisninger pad den rette anvendelse og be-
handling af tegl.

Pieceserien vil sdledes for den projekterende veaere et nyt-
tigt supplement til TEGLREGISTERET, men raekker — i kraft of

det sterre oplagstal — ogsd vd fil murerfogets udevere.
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rile her i landet. Fra Frankrig bragte munkene tegl-

breendingsteknikken og murerhéndvaerket med herop,
og da leret, dengang som nu, fandtes i rigelige maengder
og let tilgeengeligt, aofleste teglstenen snart de tunge og
vhéndterlige kampesten som byggemateriale, Teglbraendin-
gen foregik dengong under meget primitive former, som
oftest i smd murede ovne opfert i neerheden af bygge-
pladsen, hvor leret ogsé blev opgravet, en metode, som har
vaeret anvendt pd landet endnu i forrige drhundrede.
Det stadigt stigende behov for teglsten nedvendiggjorde
permanente produktionssteder, og efterhdnden opstod de
farste egentlige teglvaerker. Siden da er teglveerkerne blevet
s mangfoldige, at mon nzppe kan finde mange egne i
landet, hvor teglveerkets markante profil ikke er med til at
preege landskabet.

Arsagerne fil teglets store betydning som byggemateriale
er mange. Teglstenen besidder som materiale asstetiske veer-
dier, der kan mdle sig med de langt mere kostbare naturstens,
og desuden har den som keramisk materiale pd en gang
stor trykstyrke forenet med poresitet, ringe vaegt og en god
isoleringsevne over for kulde, varme og lyd. Nér dertil leeg-
ges bestandigheden overfor det omskiftende danske vejrlig,

I mere end 700 &r har tegl vaeret onvendt som byggemate-

har man billedet af et byggemateriale, som fuldt ud opfylder
de meget vidigdende astetiske og tekniske krav, som stilles
til et konkurrencedygtigt produkt i dag.

Teglindustriens evne til at felge med byggeindustriens
skiftende krav, har ikke vaesentligt pévirket produktions-
princippet, men ensket om en rationel drift er for mange
teglvaerkers vedkommende imedekommet ved, at de enkelte
teglvaerker har specialiseret sig i fremstillingen aof feerre pro-
dukter, der er bestemt af de lokale lerforekomsters sarlige
beskaffenhed.

Teglproduktionen af i dag er en storindustri. Skovlen er
aflest af gravemaskinen og trilleberen af gaffeltruck’en, men
endnu i mange &r vil vi kunne gleedes ved den skenhed og
romantik, de gamle teglveerker besidder, fordi disse i stor
udstraekning har kunnet indpasse nye produktioner inden-
for de gamle bygningers rammer. De nyeste teglvaerks-
anleeg er derimod meget praget af storindustriens profil,
men er ikke mindre magtfulde i deres arkitektur.

Det ler som anvendes pé teglvaerket kan i sin sammensast-
ning vaere ret forskelligt fra egn til egn, men de almindeligst
anvendte lerarter er redleret og mergelleret. Redleret bruges
pé grund af sit jernindhold til fremstilling of rede teglsten,




hvorimod mergelleret med sit store kalkindhold ved breen-
ding giver de flammede og gule teglsten.

Lergraven findes som regel i neerheden of teglveerket, og
opgravningen foretages of grovemaskiner. Fra lergraven
transporteres leret fil teglvaerket i tipvogne eller lastbiler,
og ndr leret ankommer fil teglvaerket, begynder den egent-
lige bearbejdning.

Leret tippes i kassefederen, hvorfra det gdér videre til
lerberedningsmaskinerne, hvor det altes of knive, knuses af
valser, tilssettes vand eller blandes med forskellige tilslags-
stoffer, for ot opnd den rette formbarhed. Nér leret er feer-
digbehandlet gér det til strengpressen, hvor det af en
snegleaksel presses gennem et mundstykke, der kan forme
lerstrengen til mursten, murblokke, daekblokke, dreenrer og
andre produkter. Strengen glider over et afskarebord, hvor
den af lodretgdende stéltréde afskeeres i de rette laengder.

Den aeldre form for murstensfremstilling er héndstrygning,
hvor det vade ler klaskes i en traeform, der almindeligvis er
indrettet til to sten. Det overfledige ler afstryges, og de
formede sten laegges over pd et braet. Dette er selvsagt en
ret langsommelig fremstillingsmetode, og som oftest anven-
des i stedet for en sdkaldt bledstenspresse, som maskinelt
kan fremstille sten med omtrent samme smukke stofkarokter

som de hdndstregne sten. | bledstenspressen tilferes del
véde ler ovenfra og presses ned i forme, der er fremstillet
som huller of murstensformat i et vandret, cirkuleart dreje-
bord af en stens tykkelse. Nér formhullet er fyldt med ler,
drejes det hen under et stempel, som presser stenen ud.

Tagsten fremstilles bdde ved strengpresning og formpres-
ning. Vingetagsten udferes ved strengpresning efter samme
princip som mursten. Falstagsten udferes derimod ved form-
presning i en revolverpresse, i hvilken der indferes streng-
pressede rdemner.

Efter formgivningen bringes stenene til terring af kreds-
transporterer eller elekiriske ofsaettervogne. Terringen kan
foregd enten ved den atmosferiske luft eller opvarmet luft.
| det forste tilfaelde stables lerprodukterne pd hylder i dbne
terrelader, sa luften frit kan stryge omkring dem. Denne
terringsform er dog ret afhaengig of arstiden, luftens fugtig-
hedsgrad og temperaturen. Den kunstige terring foregdr i
lukkede terrekamre, hvor man dels anvender varm luft fra
ovnen, hvor de braendte sten afkeles, og dels varm luft fra
specielle kedelanleeg. Nér produkterne har afgivet det me-
ste af fugtigheden, er de klar til breendingen, som de fleste
steder foregdr i en sdkaldt ringovn. Ringovnen kan veere
cirkuleer eller aflang og bestér i princippet af en stor braen-




dingskanal med hvaelvet loft. Kanalen ligger omkring en mu-
ret kaerne med reg- og luftkanaler i forbindelse med skor-
stenen. De ré sten indseettes i afsnit = kamre — som adskilles
med papir, og 54 snart et kammer er fyldt, tilmures ovnpor-
ten. Ringovnen arbejder kontinuerligt, sdledes at man i
ovnen altid kan finde sten i alle breendingens facer, lige fra
de nyindsatte sten til den faerdigbraendte tegl. llden vandrer
ovnen rundt, og stenene bliver udsat for en gradvis stigende
temperatur, indtil de gennembraendes ved 950-1100 grader,
alt efter lerartens beskaffenhed,

Fyringen sker gennem er raekke huller i avnens hveelving.
Breenderen kan ved hjeelp af sine méaleinstrumenter til stadig-
hed kontrollere ovntemperaturen og skorstenstraekket, og re-
gulere filfarslen of braendstof. Fyringen sker enten med kul
eller olie, i sin enkleste form ved at branderen med skovl
halder kul ned igennem fyrhullerne, men oftest anvendes
dog automatiske kul- eller oliefyringssystemer.

De nyeste teglovne er tunnelovne, hver godset pd vogne
med ildfast bund transporteres gennem en tunnel, i hvis
midte ildzonen befinder sig. Disse ovne har en gunstig
arbejds- og breaendselsekonomi og vil fremover i stigende
omfang aflese ringovnen.

Foruden den almindelige teglbrending foretages ogsa
seerlige brendingsprocesser som glassering og blddampning.
Begge disse braendinger anvendes iszr til tagsten, som man
ensker at give en seerlig overflade eller farve.

Nér de ferdigbraendte teglprodukter er taget ud af avnen,
sorteres de. For murstens vedkommende sorterer man efter
kvalitet i halvbraendte, fuldbraendte, hardtbrandte og klinke-
brandte sten, endvidere frasorteres de sékaldte vragsten, der
pd grund aof for megen varme er for deforme. Foruden sor-
tering efter breending, sorteres efter farve og sterrelse, dette
geelder sarligt for facadesten. Udover de her navnte almin-
delige teglprodukter, fremstilles en raekke specialsten fil sar-
lige formdl, bl. a. kan navnes munkesten til restaurering af
middelalderbygvaerker.

Et sarligt ofsnit of den nyere teglproduktion er fremstil-
lingen of armerede teglbjeelker. Herved forstds bjaelker, ud-
fert of teglblokke med indstebt armeringsiern, med eller
uden forspending. Disse bjeelker anvendes dels il etage-
adskillelser og dels som dragere over ébninger i murvaerk.

De feerdige teglprodukter stables til slut pa lagerpladsen,
hvorfra de transporteres til de mange arbejdspladser.

Teglet glider fortsat naturligt ind i en ny tids kreevende
rammer.
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Gravemaskinen leesser




Lertransport til teglveerket
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Kamre i teglovn
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