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Kurs i tegelbyggnad.

Har tegelhuset nagra fordelar framfor trihuset?

Detta dr vad redaktoren fragar denna géng.

Varfor just stilla upp trdhuset som jamforelse? Det finns ju ménga
andra konstruktionsmaterial i marknaden.

Ja — men det finns inget s& gammalt och beprovat material som tri,
om vi undantar natursten. Natursten som konstruktionsmaterial har
emellertid for linge sedan undantringts av teglet. Naturstenar av olika
slag ha sina speciella anvindningsomraden framfor allt till beklddnader.
Det rader ocksa alltjamt ett samspel mellan tegel och natursten, i synner-
het da det giller monumentalbyggnader.

I detta sammanhang skola vi emellertid halla oss till byggnader av
enklare slag och da torde trid utan gensigelse vara teglets starkaste
konkurrent.

Kan tegel sl ut denna konkurrent?

Vart land har ovirderliga naturtillgdngar av olika slag. Tegelleran
och triet dro tva av dem.

I skogsdistrikten har trahuset naturligt nog mojlighet att st pa” sig
kraftigast. Men man kan fraga sig varfor inte tegelhusen dominera
i tegelbruksdistrikten — pé slattbygden.

Synes det inte sjdlvfallet att bebyggelsen borde aterspegla ortens natur-
liga tillgangar pa byggnadsmaterial ?

Hur se byggmaéastarna pa saken?

Denna fraga for oss egendomligt nog till foljande fraga, som forst
maste besvaras:

Hur rekryteras t. ex. lantbyggmaéastaren?

Oftast dr det nog timmermannen, som har den mest mangsidiga utbild-
ningen och som darfor tar initiativet och etablerar sig som byggmistare.
Det dr da naturligt, att han samlar triarbetare omkring sig och mureri-
arbetet inskrinker sig till spis- och skorstensmurning. Man kan helt
enkelt inte bygga ett tegelhus.
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Hur vore det om en och annan murare i tegelbruksdistrikten skulle ta
initiativet till egen verksamhet i stéllet for att folja den stora skaran till
stdderna? Detta utesluter icke timmermannen och snickaren. For dem
finns arbete dven i ett tegelbygge.

Bortser man fran de lokala forutsittningarna eller mojligheterna och i
stallet betraktar saken rent tekniskt, kan man till fragan ’tegel eller tra
eller annat material” icke ta stallning vare sig for eller emot.

En fackman bor i detta fall vara neutral. Man kan bygga bra, och man
kan bygga ddligt oavsett vilket material man dn hanskas med.

Det finns méanga byggnadsmaterial, som i visse avseenden dro over-
lagsna tegel, men — det finns mahinda inget material, som i sig férenar
s& mdnga for en byggnads bestidnd och andamaélsenlighet viktiga egen-
skaper som just tegel.

Lat oss taga nagra exempel.

Tegel har:

God tryckhdllfasthet.
Detta dr ju av stor bety-
delse for konstruktioner,
som ha att upptaga belast-
ningar sasom ytterviggar
och bédrande innerviggar,
pelare o. d.
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En heltvanlig tegels zn. %
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God wvdarmetisoleringsfor-

maga, vilket gor, att tegel ez
lampar sig for murning ///
av ytterviggar. Tegelmu-

ren har ocksd god virme-
kapacitet, d. v. s. formaga
att magasinera virme, vil-
ket ar av betydelse vid
korta sarskilt harda kold-
perioder, dd denna maga-
sinerade varme kan kom-
ma byggnadens utrymme
tillgodo.

men l‘lom hade

entegelpdg
mellan sig scl
S an

e 77
han dog han

Viderbestindighet. T. o. m. hogporost tegel lir enligt vissa uppgifter
kunna erhéallas frostbestindigt. Fasadtegel, hdrdbrint tegel och klinker-
tegel dro material, som alltid garanteras frostbestindiga. (Vi maste
emellertid ha klart for oss, att fasadtegel och klinkertegel har mindre
varmeisolerande formaga dn vanligt murtegel).
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God motstandsfor-
maga mot  brand.
Detta dr av betydel-
se icke blott ur eko-

nomisk synpunkt
utan ocksd framfor
allt med hansyn till
att risken for de in-
neboende vid eldsva-
da dr betydligt min-
dre i tegelhuset &n
t. ex. i trihuset.

Ger bra putsfiste. Teglets skrovliga yta dvensom fogarna i ett tegel-
murverk bidraga till ett gott putsfidste. Den goda vidhaftningen mellan
putsbruket och teglet beror dven i hog grad pa teglets formaga att suga
vatten.

Volymbestindighet. De volymfordndringar, som tegel undergir vid
olika fuktighetshalt eller pa grund av temperaturvixlingar dro si obetyd-
liga, att de icke ha nagon praktisk inverkan pa konstruktionen. En tegel-
mur fir i samband med uppforandet en viss sammantryckning, dels ge-
nom egenvikt och belastning, dels genom murverkets uttorkning. Sedan
tegelmuren ’satt sig”, 4r den diremot praktiskt taget volymbestindig.
Detta dr av utomordentlig betydelse for bestindigheten hos beklddnads-
materialet, d. v. s. putsen. En trikonstruktion t. ex. har ju benigenhet
att rora sig” under inverkan av olika fuktighetshalt. Detta giller f. 6.
icke endast trd utan dven manga andra material.

Hdardheten hos undermaterialet 4r &ven av betydelse for beklidnads-
materialets héllbarhet. Putsen pa en tegelvigg blir sdlunda mera mot-
standskraftig mot mekanisk averkan &an t. ex. puts pa vassrorat tri.

Plats for rattor och ohyra finns inte ] /
i tegelviggen.

de funno kuset vara av fegel.

Livsldngden hos en tegelbyggnad &r praktiskt taget obegransad, under
forutsédttning att grunden ar stabil och av bestindigt material samt att
isoleringar, beklddnader och taktickning icke giva anledning till onormal
vattensugning.

Hur &r allmidnhetens instéllning till fragan “byggnad av tegel eller av
annat material?”’ I fraga om allménhetens stillningstagande s& géller ju
detta vanligen den mindre bostadsbyggnaden, privatbostaden eller egna
hemmet, d. v. s. det byggnadsproblem, som ligger den enskilde narmast
om hjartat.
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De flesta ha nog i allménhet for sig, att de skola ha ett putsat hus,
d. v. s. huset skall kladas med kalkbruk eller annat bruk utviandigt. Sasom
ovan framhallits s& r tegel ett mycket ldmpligt stommaterial att anbringa
puts pa. Emellertid tinker sig den byggande oftast icke tegel utan tra
som stomme. Man har i allmédnhet den uppfattningen, att tegelhuset blir
for dyrt, men man vill ha en byggnad som verkar stenhus, och man tycker
kanske ocksa att ett putsat hus dr vackrare an ett med triabeklidnad.

Skall man se pa kostnaden for ett tegelhus jamfort med trahus, si torde
det bli svart att uppdraga en generell skillnad.

Byggnadsorten spelar en stor roll. Géller det en skogstrakt, dir tegel-
bruk saknas, si att teglet maste transporteras langa vigar, kommer
givetvis trahuset i gynnsammare position, framfor allt om ldmpligt bygg-
nadsvirke finnes pa platsen.

Ar marken & byggnadsplatsen sédrskilt 16s, kan ett tegelhus, som ju blir
avsevirt tyngre dn triahuset, tarva en stabilare grund. Tegelhuset dr ju
ocksd kinsligare for eventuella sattningar i marken an det rena triahuset.
Géiller det en mindre byggnad, som skall uppforas pd plats, dir marken
ar fast eller kanske rentav bestdr av berg, blir kostnaden for grunden i
stort sett densamma for tegelhus och trdhus.

Ga vi sa till en jimforelse mellan sjilva byggnadsstommarna, s& méaste
vi forst gora klart for oss, hur trihuset skall utforas.

En yttervigg av trid utan putsbeklddnad pd yttersidan kan utféras pa
olika satt. (Vi bortse har helt fran s. k. monteringsfirdiga trihus).

Den billigaste platsbyggda triaviggen dr utan tvivel den s. k. fyllnads-
vaggen, d. v. s. den som utgéres av en stolpkonstruktion med beklidnad
a bada sidor och med fyllning av sagspan e. d. i mellanrummet. Denna
vigg ger ett forhallandevis gott virmemotstdnd men har diaremot ringa
varmekapacitet jamford med tegelviggen.

En mera gedigen yttervigg av trd dr den s. k. resvirkesviiggen, som
har en stomme av staende spantad plank. Planken har sedan erforderlig
beklddnad & omse sidor for astadkommande av viarmeisolering samt 1dmp-
lig yta & fasad- och rumssida.

Om denna vigg i ren trakonstruktion jimfores med en 1-stens vigg av
hogporost tegel, putsad & bada sidor, torde tegelviggen stilla sig 5 ev.
10 9% dyrare an traviggen.

Skall travaggen diaremot & fasadsidan forses med puts, d. v. s. en be-
klddnad av kalkbruk pa reveteringsmatta och spriackpanel blir kostnaden
ungefidr densamma for tegelvigg och trivigg. Lat oss dessutom inte
glomma, att det alltid finns en viss risk for sprickbildning i putsbeklad-
nad pa triunderlag och att underhallskostnaden déarfor kan bli storre i
detta fall.

Den ur teknisk synpunkt lampligaste bekladnaden & tegelviggen &r
puts (ehuru dven annan bekladnad later sig gora). D& man ur utseende-
synpunkt givetvis helst bor ha en likartad yta & samtliga rumsviggar, blir
alltsd konsekvensen vid yttervigg av tegel, att dven lattviggarna (d. v. s.
de icke barande) maste putsas. Detta kan medfora en fordyring, om man
t. ex. jamfor en cloisonvigg med en enkelt utford travige, som pappspin-
nes for tapetsering. Jamféra vi ddremot en enkel cloisonvigg eller en

(Forts. a sid. 55.)



ANTIKFORMAT

TAKTEGEL

Nar taktegel forsta géngen tillverka-
des i Sverige ar ej latt att sdga. Det for-
sta som anviandes var 1-kupiga pannor
importerade frdn Holland. Namnet “hol-
lindska pannor” levde kvar langt inpd
1800-talet och anger formens hirkomst.

Gamla 1-kupiga tegeltak aro utan tve-
kan de vackraste tak som finnas. De ge
med sina varma farger och sina mjuka
linjer ett betagande intryck.

Nar vi skulle skaffa oss en ny 1-kupig
modell, sokte vi darfor efter ett typiskt

" gammalt tak och utformade darefter var

nya modell som vi kallat antikformat
1-kup.

Det karakteristiska for detta taktegel,
ar den breda Overliggande vingen, som.
dels ger mjuka vigformiga linjer it ta-

ket och dels &ar synnerligen foérdelaktig °

ur tatningssynpunkt.

Vart antikformade 1-kup. passar pa sa-
val stora som smi hus, det ger ett lugnt
och fornimt utseende &t huset, det ger
ej blott forstklassig taktackning, det ar
en prydnad.

SALA Tegelbruks A.-B.

Tel. 718 och 12

- Sala
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“Tenoorenstorns T egelbruk

4 TEGEL

VANERSBORG Tel. 1251, 1252 1'

TILLVERKNINGSKAPACITET:
DIV. MURTEGEL ... 5.000.000
TAKTEGEL s 3.000.000
DRANERINGSROR . 1.500.000
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OVER 60.000.000 MURTEGEL

produceras arligen av de tegelbruk, vi representera.

ROTT FASADTEGEL VANLIGT MURTEGEL
GULT FASADTEGEL LATTMURTEGEL

fran Skanes fé6rnimsta fasadtegelbruk. fran ett 20-tal vilkinda skanska bruk

Skanska Tegelforsalinings Aktiebolaget

MALMO Tel. 71425—vixel
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Vissa murstenars lamplighet
for skorstensstockar.

Tidigare har ratt en viss diskussion,
huruvida &ven andra murstenar &n
vanligt tegel skulle vara lampliga for
skorstensstockar. Frén vissa hall har
det havdats, att andra murstenar an
tegel skulle vara farliga ur brandsi-
kerhetssynpunkt, under det att for-
siljarna av resp. material bestimt péa-
statt, att deras material var absolut
fullgott.

Klarldaggande provningar ha nu ut-
forts. Resultatet av dessa framgi av
nedanstdende synnerligen beaktans-
viarda artikel.

Nedanstdende &r en sammanfatt-
ning av en undersékning publicerad i
Statens Provningsanstalts Meddelan-
de nr 79. Undersokningen &r utford
av professor J. O. Roos af Hjalmsa-
ter och civilingenjér Nils Odemark.

Vid Statens Provningsanstalt har ut-
forts en utredning av vissa murstenars
lamplighet for murning av skorstens-
stockar. I samband harmed har en
serie provningar utforts pd de olika
skorstensmaterialen och nedan limnas
en redogorelse for resultatet av dessa
provningar. Bedomningen av de er-
héllna resultaten har utforts i samrad
med en delegation av brandsakkunniga,
utsedda av Kungl. Byggnadsstyrelsen,
Stockholms Stads Brandkar, Stock-
holms Stads Byggnadsnamnd, Sven-
ska Brandskyddsforeningen, Svenska
Brandtariffforeningen och Sveriges
Skorstensfajarméstares Riksforbund.

Av utredningen har framkommit, att
de pafrestningar, som forekomma pi
ett skorstensmaterial, uppkomma dels
till foljd av skorstenseldar och avsikt-
liga urbrianningar, dels till £6ljd av ke-
misk fratning genom inverkan av rok-
gaserna.

Skorstenseld ar att anse som en normal
foreteelse. Frekvensen av skorstens-
eldar ar i hog grad beroende pa det slag
av brénsle, som anvindes vid eldningen
samt pa det satt, pa vilket forbran-
ningen sker, vilket i sin tur dr beroende
av typen pa eldstad och dennas kon-
struktiva utférande.

Eldning med koks ger ringa sotbild-
ning i1 skorstenen och till f6ljd hirav
ringa risk for skorstenseld. Vid eld-
ning med kol &ar sotbildningen storre
och skorstenseldar mera vanliga.

Eldning med ved ger sotbildning och
avsitter tjara och s. k. blanksot i skor-
stenen, vilket i regel icke kan avldgsnas
genom sotning pa vanligt sitt utan
maéaste bortskaffas genom avsiktlig ur-
brinning. Risken for skorstenseld vid
vedeldning dr darfor i allménhet stor.
Vid vedeldade kakelugnar &r frekven-
sen av skorstenseld tiamligen liten, vid
spislar betydligt storre och vid vedelda-
de virmeledningspannor sarskilt stor.
Skorstenseld kan vid dessa senare eld-
stider forekomma en gang i manaden
eller annu oftare.

Enir det ofta hidnder att en for koks-
eldning avsedd eldstad, t. ex. en virme-
panna, kortare eller lingre tid eldas
med ved och endr det under kristid kan
bliva nodvindigt att allmint overga till
vedeldning, bora alla skorstenar vara
utforda for eldning dven med ved. Av
skorstensmaterialet bor darfor bl a.
fordras, att det uthirdar den vid skor-
stenseldar uppkommande hettan utan
att avseviart minska i hallfasthet.
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Vid eldning med svavelhaltiga brinslen
sasom koks och kol innehalla rokgaser-
na svaveloxid, vilken vid l4g tempera-
tur pa rokgaserna med vatten bildar
svavelsyra, varigenom risk uppstar for
sonderfratning av skorstensmaterialet.

Vid vedeldning, sérskilt i virmeled-
ningspannor, bildas tjdrdmnen som
innehé&lla syror, bl. a. dttiksyra. Héirav
kan s& stark friatning uppkomma, att
icke syrabestindigt skorstensmaterial
skadas och sonderfaller.

Av utredningen har foljande framkom-
mit betriaffande de provade stenarnas
lamplighet till skorstensmurning.

Murtegel av brand lera.

Sedan gammalt har skorstenar utforts
av vanligt brant rodtegel, lagt i kalk-
bruk, och denna typ av skorsten har i
praktiken visat sig motstd savil skor-
stenseld som kemisk friatning pa be-
tryggande sétt. Detta fordom anvan-
da tegel motsvarar ndrmast vad som
numera i gillande normalbestdmmel-
ser benidmnes vanligt murtegel med
volymvikt 1,8 kg/dm?2.

De utforda provningarna ha utvisat,
att detta vanliga murtegel med volym-
vikt 1,8 savil som ldttmurtegel med
volymvikt 1,6 och hogporost murtegel
med volymvikt 1,2 kg/dm? icke nidmn-
vart fordndras vid en upphettning till
resp. 600 och 800° C under en tid av 1
tim. Tegel av briand lera har dessutom
god motstandsformiga mot inverkan
av syror, varfor samtliga ovanndmnda
material kunna anses lampliga till
skorstensmurning. Det hogporosa teg-
let &r mjukare och har mindre mot-
stdndsformaga mot skrapning &n de
tyngre tegelsorterna, vilket i viss man
begrinsar dess anviandbarhet for skor-
stensmurning.

Kalksandsten.

Av de utforda provningarna framgar,
att kalksandsten tdl en upphettning
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till ligre temperaturer utan att héall-
fastheten avsevirt minskas. Vid upp-
hettning till 400° under 4 dygn hade
stenarna blivit hardare i ytan, medan
tryckhallfastheten endast obetydligt
minskas. Vid upphettning till 600°
under 2 tim. erholls en ringa minsk-
ning 1 saval motstdndsformiga mot
skrapning som tryckhallfasthet. Vid
upphettning till 800° under 2 tim.
uppmjukades didremot stenarna i hog
grad och tryckhéllfastheten minska-
des till c:a 40 % av hallfastheten hos
obrinda stenar. For ogat synliga
sprickor i1 stenarna uppstodo icke i
nagot fall.

Vid den av provningsanstalten utfor-
da inspektionen av skorstenar till in-
dustribyggnader och bostadshus har
framgatt, att kalksandsten i vissa fall
uppmjukats och forstorts i ytan av het-
tan fran rokgaserna. Kemisk fratning
i form av upplosning av kalkbinde-
medlet mellan sandkornen och kraf-
tig minskning av kalksandstenarnas
hallfasthet har konstaterats i skorste-
nar vid eldning med ved i vdrmeled-
ningspannor.

Av utredningen framgér, att kalk-
sandsten har mindre motstandsforma-
ga mot hoga temperaturer och kemisk
fratning #n tegel av brand lera och
maste till £6ljd harav anses vara min-
dre lamplig for skorstensmurning.

Cementmurstenar.

Provningar pa murstenar av ovain-
namnda typ ha utforts dels pa s. k.
nopsastenar, tillverkade vid cement-
varufabrik, dels p& av provningsan-
stalten tillverkade liknande stenar i
form av cementbrukskuber med 7 cm
kantsida. De av provningsanstalten
tillverkade stenarna hade i obréant till-
stand betydligt ldgre tryckhallfasthet
an nopsa-stenarna. Da emellertid
nopsasten oftast .tillverkas pa bygg-
nadsplatserna utan noggrannare kont-
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att VALLI-(-pIattorna iaro litta att
hugga och sa dro de raka*...

7

goda egenskaper hos vara
mellanviggsplattor

l Brandsiikra

2 Ljudisolerande
3 Volymbestindiga
4 Spikbara

5 Fria fran fukt

6 Kemiskt neutrala

7 Litta att hugga och
bila

huset.

403 norom

Walla-plattornas manga vardefulla egenska-
per erkannas av alla byggmastare och bygg-
herrar. De utgora ett tillforlitligt mellan-
vaggsmaterial, som ar brandsakert, ljudisole-
rande, fritt fran fukt, lattarbetat och volym-
bestandigt. Tala med en fackman om Walla-
plattornas egenskaper. Da far ni veta varfor
de aro de mest salda i landet.

X

* Var patenterade tillverkningsmetod gor
att vdra plattor dro absolut raka.

Landets storsta tillverkare av
tegelmellanviggsplattor.

En siffra som talar:

70,000 kvm. = 560,000 st.
hogporosa tegelmellan-
vaggsplattor aro levererade
av oss till Karolinska Sjuk-

TEGELBRUKSAKTIEBOLAGET WALLA — Katrineholm

Postadress: Katrineholm. Telefon: Tegelbolaget.
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Grdumaskiner

Djup-och Hojdardvare
for Tegelbruk

Rdls
Tippvagnar
Diesel-lok
All Svrig

CARL STROM A.-B. Stockholm ¢.  To. vnazssen  Jarnvégsmateriel

(X} o
Lattgaende
dro vara rullager
"WESCO” med
hardade rullar i rullkorgen.
Varaktiga. — Oljebesparande.

. 7 < 114/
A-B. WILH. SONESSON & C.o
Stockholm Malmd Goteborg

Aktiebolaget

Hallsbergs
Tegelbruk

Murtegel, Reveteringstegel,

Taktegel, Drdneringsrdr
av prima kvalitet Telefon Hallsberg 113

A.-B. HARGE BRUK

HAMMAR e TELEFON 6

TEGEL

alla slag
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roll, kan man foérutsatta, att manga
i praktiken framstdllda cementste-
nar icke hava battre hallfasthet &n
de provade cementbrukskuberna. Vid
bedomning av nopsa-stens lamplighet
till skorstensmurning bor darfor han-
syn aven tagas till resultatet av prov-
ningarna av cementbrukskuberna.

Provningarna utvisa, att motstands-
formagan mot hoga temperaturer hos
murstenar, tillverkade av cement och
granitsand, icke avseviart dr beroende
av cementhalten. Salunda var for-
storelsen och minskningen i hallfast-
het i det ndrmaste lika stor for stenar
av samma typ men med olika cement-
halt, vilka upphettats till samma tem-
peratur.

Redan vid en upphettning till 400°
under 4 dygn minskades tryckhall-
fastheten och i synnerhet motstands-
formagan mot skrapning i hog grad

Vid upphettning under 2 tim. till
600° eller 800° uppstodo sprickbild-
ningar och materialet forlorade mer
eller mindre fullstandigt sin hallfast-
het. Forstorelsen 6kade efter kuber-
nas avsvalnande och lagring i luft, och
sd gott som samtliga stenar sonder-
follo med tiden i smastycken.

Av utredningen framgar, att cement-
murstenar, bl. a. nopsa-sten, &ro
olampliga for murning av skorstens-
stockar pa grund av, dels att vid skor-
stenseld och urbridning stor risk fore-
finnes, att stenarna spricka och upp-
mjukas 1 ytan och smaningom sonder-
falla, dels att skador genom kemisk
{fratning kunna orsakas av i rokgaser-
na bildade syror.

Slutsatser.

Provningsanstalten har vid samman-
tride med den ovannidmnda delega-
tionen av brandsakkunniga framlagt
de erhallna provningsresultaten for
bedomning av murstenarnas limplig-
het for skorstenmurning.

Branddelegationen forordade — hdrvid
enhdlligt, att av de provade murstenar-
na skola godkdnnas for skorstensmur-
ning samtliga murtegel av brind lera
enligt gallande normalbestdimmelser for
tegel, varvid dock framhélles, att det
hogporosa teglet 4r mindre ldmpat for
detta dndamal an de tyngre tegelsor-
terna pé grund av det hogporosa teglets
mindre motstandsformaga mot skrap-
ning.

Delegationen ansdg, att kalksandsten
och murstenar av cementbruk, bl. a.
nopsa-sten, icke bora godkinnas for
skorstensmurning.

Kurs i tegelbyggnad. (Forts. fr. sid. 48.)

vigg av porosa tegelplattor med en triavigg, som & omse sidor ar kladd
med t. ex. halvhard trafiberplatta som underlag for tapet, blir kostnads-

skillnaden obetydlig.

Det dr icke mojligt att uppdraga en generell kostnadsjamforelse mellan
tegelhus och trahus, d4 s& manga olika faktorer kunna inverka i ena eller

andra riktningen.

Det som har i all korthet framhallits torde moéjligen kunna vara en
tankestillare for den som sjalv tinker bygga eller av ndgon far i upp-
drag att bygga ett trihus. Gor Eder besvir med att utreda kostnaden
for en motsvarande tegelbyggnad och glom inte heller att en smula
reflektera over det virde, som ligger i minskade underhéallskostnader.

E. Auby.
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Modern tegeltillverkning.

Av civilingenjér Sven Sandgren

Det avsnitt av kursen i tegelbyggnad, som Aaterges pd annan plats i
detta nummer, dr det sista av mer allmidn karaktar. I fortsdttningen kom-
mer tegelhusets olika element att genomgds mer ingdende. Framstéllnin-
gen av tegel har icke berorts och kommer ej heller att berdras i denna
artikelserie. Red. har darfor ansett det lampligt att genom en speciell
artikel ge en orientering om modern tegeltillverkning

Nedanstdende artikel fyller detta syfte. Red. hoppas ocksd, att den skall
ha synpunkter att ge aven &4t tegelmannen.

Det viktigaste ramaterialet vid tegeltillverkningen #r leran. Lerans
huvudbestandsdelar dro lersubstans, dvs. kiselsyrad lerjord, faltspat och
kvarts. Dessutom forekomma i vara tegelleror dmnen, vilka egentligen
bora betraktas som fororeningar, men som #dro avgorande for brénn-
firg, smiltpunkt m. m., t. ex. oxider, sulfider, karbonater och andra
salter av huvudsakligast jirn, kalcium, magnesium och alkalimetaller.
En del av dessa dmnen, sdsom kalcium- och magnesiumkarbonat, gips
samt svavelkis, verka direkt skadligt, i det de ge anledning till spring-
ningar och missfargningar av de fardigbrinda tegelvarorna. Dessa
skadeverkningar dro svarare ju storre kornstorleken hos dmnena i fraga
dr. I de flesta leror forekommer dessutom inblandning av grova sand-
och gruskorn.

Om man gor ett vertikalsnitt genom en lerforekomst, finner man, att
det dr hogst sillan, som leran #r av samma utseende och beskaffenhet i
de 6vre och undre skikten. Vid vara svenska lerforekomster &r det i
regel si, att de ovre skikten ha relativt stor inblandning av sand och
andra mineralkorn, eller populirt talat leran dr mager, medan de undre
skikten dro fattiga pa dessa inblandningar och i stillet ha en hog halt
lersubstans samt partiklar av mycket liten kornstorlek, dvs. leran &r fet
och krymper vid torkning och brianning kraftigt. Vill det sig riktigt
illa, kan ett tunnare eller tjockare sandskikt ligga mellan tvenne lerskikt.
For det mesta dr det dessutom sd, att bottenskikten ha hog vattenhalt,
medan de ovre skikten aro relativt torra.

Med dessa ord om lerornas forekomst och sammansittning hoppas
jag ha klargjort, vilka stora ojimnheter i rdmaterialet man méaste rikna
med vid tegeltillverkningen, och att man alltsd maéste rétta upparbet-
ningen av leran efter dennas forekomst i lertaget.

For uppgravning av leran ha numera s gott som alla tegelbruk over-
gitt till maskingridvning. Hirfor anvandes grivmaskiner av olika typer,
men vanligast dr den flerskopiga grdvmaskinen grivande nerifran och
uppat samt utrustad for parallellgravning, dvs. grdvarmen #r hoj- och
sinkbar parallell med sig sjilv, s att skoporna alltid taga med lika
mycket av leran fran de olika skikten. Dessutom anvidndes pa sina hall
grivmaskiner med endast en grivskopa. Att hir ingd ndrmare pa dessa
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maskiners konstruktion torde ej lona sig, ty de torde i regel vara vil-
bekanta for herrar byggnadsfackmén.

Den forsta blandningen och homogeniseringen av leran sker redan Upparbetnin-
vid uppgrivningen och skall nu efterféljas av en mycket omsorgsfull genavleran.

upparbetning, dvs. de olika skikten skola intimt blandas, eventuella icke
onskviarda inblandningar skola oskadliggoras, ojamnheter i vattenhalt
skola utjamnas, varjamte de eventuella tillsatserna skola goras. Enklaste
och vanligaste sédttet att nagot si nir oskadliggora de farliga inbland-
ningarna dr att nedkrossa dessa s& mycket som mojligt. Tillsatser till
leran kunna &dven goras for att oskadliggora dessa dmnen, men de flesta
tillsatserna goras, antingen for att ur torknings- och brinningssynpunkt
forbattra lerans egenskaper eller for att f4 fram sirskilda egenskaper
hos de fardiga teglen. Blandning och homogenisering av en lera med en
annan eller med ett frimmande #dmne erbjuder stora svarigheter pa
grund av lerpartiklarnas forméiga att mycket kraftigt fiasta vid var-
andra, varfor stora ansprak maste stillas p& upparbetningsmaskinerna.
Inforandet av konsttorkning har gjort, att ckad uppmirksamhet méiste
dgnas it forbehandlingen av leran, ty endast med en fullstdndigt homogen
blandning utan stora lerklumpar, stenar eller dylikt, kan man driva tork-
ningen s& snabbt, att en konsttorka blir ekonomisk. Med detta vill jag
alltsd understryka, att redan vid upparbetningen av leran ligges forsta
grunden till de firdiga tegelvarornas egenskaper, och felar det hir, &r
Jdet for sent att senare korrigera misstagen.

Vilket dr nu det ldmpligaste upparbetningssittet for vara svenska
leror? Upparbetningen blir naturligtvis beroende av, vad for sorts varor
man onskar framstélla, och jag skall dirfor i det foljande nimna nagot
om maskinerna vid tillverkning av vira tva viktigaste tegelfabrikat,
porosa tegel med sagspansinblandning och taktegel.

Forst skall jag da beskriva ett upparbetningsmaskineri, som med gott
resultat anvéndes vid flera av vara tegelbruk. Leran, som ankommer
till bruket i tippvagnar rymmande 0,5—1 m?, tippas i ena #ndan av en
4—6 m lang blandare, vars utseende framgér av fig. 1. I denna sonder-

Hig.: 1. Fig. 2.

krossas alla stora lerklumpar, varjamte leran gives den ritta vatten-
halten. Ar leran for blot tillsdttes sdlunda mald torkad lera, och dr den
for torr sker en bevattning. For framstillning av vissa tegel-
sorter har det visat sig lampligt att magra leran for att forbattra dess
torknings- och brénningsegenskaper. Som magringsmedel ldmpar sig
béast malt brant tegelskrot av viss kornstorlek. Detta tegelmjol tillsdttes
dven i denna blandare. Fran denna, som befinner sig i maskinhusets
andra vaning, gir leran till tva valsverk. Forst ett s. k. stenavskiljande
valsverk med ett valsavstand av ca 15 mm. Dettas valsar dro forsedda
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med upphojda spiraler, vilka fora ut gréovre stenar och dylikt till valsar-
nas ena inde, dir de bortfalla. Omedelbart under detta stenavskiljande
valsverk befinner sig ett finvalvsverk med ett valsavstand av ca 4 mm.
I detta sker den slutliga nerkrossningen av alla grovre partiklar. Fran
finvalsverket gar leran ned till en enkel snickpress, vilkens uppgift ute-
sutande &r, att giva en lerstrang for att underldtta den efterféljande
sagspanstillsatsen, och gora denna fullstindigt jamn. Ovanfor lerstriangen
i fraga mynnar nederdelen av en konisk silo for sigspanen (fig. 3). Genom
en skjutlucka pa denna silo kan onskad mangd sagspan tillforas, och pa
detta séitt erhalles over den forut omtalade lerstringen en lika bred
string av sdgspan, vilkens tjocklek godtyckligt kan varieras. Dessa bigge
stringar av lera och span ga ner i ena dnden pa en andra ca 6 m lang
blandare, i vilken den slutliga hoparbetningen av lera och span dger rum.
Tack vare blandarens lutning och stora ldngd blir blandningen absolut
homogen. Innan sagspanen kommer till silon har den noggrant sallats,
s att alla stickor, barkbitar och dylikt skaffats bort. Fig. 2 visar sche-
matiskt upparbetningsgangen.

For att ett murtegel med konstant volymvikt skall erhallas, fordras
ett sdgspan med jamn vattenhalt och kornstorlek. Mindre variationer i
dessa bada faktorer kan man sjilvfallet aldrig komma ifrdn, men en
tillrdckligt jamn span erhalles, om man har tillgdng till ett storre span-
upplag, diar spanen allteftersom den ankommer till bruket skiktvis ut-
bredes over en stor yta. Né&r spanen sedan skall anvéndas, fir man d&
en blandning av flera dylika ovanfor varandra liggande skikt. Av spa-
nen ar det huvudsakligast tva sorter, som komma ifraga, sadan fran
klingsdg och ramsag. Ur tillverkningssynpunkt ar hirvid, atminstone
for 1,4 och 1,6-tegel ramspanen att foredraga, emedan den forhaller sig
battre vid saval torkning som branning.

Naturligtvis finnas andra upparbetnings- och blandningssatt vid tiil-
verkning av sagspanstegel, vilka ha bade sina for- och nackdelar. De
flesta bruk ha endast en blandare, i vilken de dven tillsitta sigspanen
och lata darefter savil lera som span ga igenom valsverket. Detta har
den nackdelen, att valsverken onddigtvis belastas med sdgspinen, val-
sarna kunna dessutom ej stdllas tillrdckligt tiatt, med pafoljd att kross-
ningsarbetet blir otillrackligt. Valsarna vilja dessutom litt slira. Dar-
emot bor med detta sitt lera och span bli mera hopgnuggade med var-
andra.

g

Lera.

A\f@“/o )

Fig. 3. -
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RAUPACH-GRAVMASKINER

for alla andamal

den ekonomiska maskinen fér uttagning av lera,

grus, sand, kol m. m. samt fér grdvning av
kanaler och all slags jordschakining.
Drifts- och slitagekostnader minimala.

Forstklassiga referenser.

RICHARD RAUPACH

Maschinenfabrik Gorlitz GmbH, Goérlitz 45

Werk |: Gérlitz. Werk Il: Warnsdorf/Sudetengan
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En apparat, som dven anvindes for proportionering av lera och Sig- Lidmataren.
span, ar den s. k. l4dmataren (se fig. 4). Denna bestdr av en avling
lada medelst vertikala luckor indelade i fack. Dessa luckor kunna stillas
olika langt fran den som ett transportband utbildade bottnen. Vill man
med denna apparat blanda t. ex. lera, sdgspan och ett magringsmedel, tip-
pas i det forsta facket lera, och spjillet for detta fack instélles s&, att
transportbandet, nar det ror sig framat, medtager en lerbddd av onskad
tjocklek. I niista fack tippas det eventuella magringsmedlet, och medelst
ett annat spjall kan slunda en godtyckligt tjock strédng av detta erhéllas
ovanpa lerbdadden. Slutligen tillféres fran ett tredje fack sdgspanen. I ma-
tarens avloppsénde sitta skovelliknande armar, vilka skidra bort vertikala
stycken av de pa varandra frammatade stringarna av lera, magringsmedel
och s&gspan, varefter denna blandning far g vidare till de 6vriga uppar-
betningsmaskinerna, valsverken och eventuellt en dltare. For vara blota
svenska leror torde denna apparat vara mindre lampad, ty en forutsatt-
nirg, for att proportionen mellan lera och spéan alltid skall bli lika, dr, att
leran, nir den tippas i mataren alltid packar sig lika hart, vilket hogst
sédllan ar fallet. Dessutom vill leran l4tt kleta fast vid matarens vaggar.
Forbattringar i syfte att f& en alltid lika packad lerbadd ha gjorts, si
t. ex. far en jarnvals packa ihop lerklumparna och slita till lerytan o. s. v.

Betraffande valsverken kanske ytterligare nagra ord skulle ndmnas. Valsverken.
De idldre valsverkens krossningsarbete skedde uteslutande genom tryck,
vilket hade den oldgenheten, att leran hade 14tt att anta bladstruktur, och
péd grund av det stora trycket pd densamma forsvirades den likformiga
genomfuktningen. Vid de moderna valsverken gé de bigge valsarna med
olika hastigheter, och hirigenom erhalles dven en viss rivverkan pi leran,
vilken ar mycket gynnsam for upparbetningen. P& senare tid ha vals-
verken aven borjat forses med kullager, vilket har den stora fordelen,
att den en ging instéllda spaltbredden haller sig konstantare dn vid enkla
glidlager, vilka latt slitas ner. TUtvecklingen gar dessutom mot storre
valsdiametrar, vilka for en och samma valsbredd ha en betydligt battre
avverknings- och krossningsformaga dn valsar med mindre diameter.

Det, jag i det foregdende sagt om upparbetning och blandning, har Upparbet-

huvudsakligast hinfort sig till tillverkningen av porosa tegel med tillsats ?(.‘jﬁaaelgeerf
av sagspan. Jag vill dock dven nidmna nagra ord om upparbetningen av
lera for taktegel. Hir anvindes leran enbart, eventuellt endast med
tillsats av nagot magringsmedel sdsom sand eller malt briant tegelskrot.
Som man pa taktegel har stora fordringar betraffande vattentithet, frost-
bestdndighet m. m., maste lerurvalet ske med storsta omsorg, och det &r
dessutom viktigt, att upparbetningen sker si, att de skadliga inbland-
ningarna sasom kalk-, gips- och svavelkiskorn, gruskorn m. m. fullstin-
digt oskadliggoras, och att ett absolut homogent material erhélles. Fin-
valsverkets valsar stilles darfor i regel mycket titare, 1—2 mm, vid upp-
arbetning av taktegelleror. For upparbetning av mycket hardarbetade
leror anvandes dven kollergangar, vilka dock hir i landet ej dro si van-
liga, varfor jag ej nidrmare dmnar gi in pa deras arbetssitt.

Ofta ar det dirjamte vid taktegeltillverkning ldmpligt med en s. k.
sumpnings- eller maukningsprocess.
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Vid sumpning lagras leran i stora 6ppna rum eller bassdnger under
en eller flera veckor. Leran kan antingen sumpas direkt i det tillstand
den har, nir den kommer fran lertaget, eller ocksé far den forst passera
upparbetningsmaskinerna sasom &#ltare, valsverk eller kollergdng. Vill
man magra leran, kan tillsatsen av magringsmedlet ske vid sumpningen,
varvid lera och magringsmedel utbredas i tunna skikt 6ver varandra.

Med maukning forstdr man en lagring i morka kéllarlokaler, varvid
leran i regel forst har fatt passera upparbetningsmaskinerna. Vid sump-
ning och maukning sker en utjamning av eventuella ojamnheter i vatten-
halt, varjamte vissa kolloidkemiska processer aga rum, vilka bidraga till
att oka lerans plasticitet. Genom anvidndning av sumpning eller mauk-
ning har man dessutom alltid ett storre forradd av uppgravd lera, vilket
sikerstéiller driften i héndelse av ogynnsam véderlek, di arbetet i ler-
taget kan bli omdjligt. Sumpningen forekommer vid en hel del svenska
taktegelbruk, medan maukningen ej fatt nagon storre utbredning hir i
landet. ;

Efter upparbetningen och blandningen &r ramaterialet fardigt for
formgivningen, vilket sker i de s. k. tegelpressarna. De viktigaste typerna
hiarav dro snickpressen och valspressen. For framstillning av murtegel
dr snickpressen den mest effektiva. Som nammnet angiver dr det hér en
snicka, som pressar leran genom en cylinder och ut genom ett lampligt
format munstycke. Vid hastig torkning #r det synnerligen viktigt, att
ordentlig omsorg dgnas at att fa bort si mycket som mojligt av anled-
ningarna till struktur i de nyformade teglen. Genom speciell utform-
ning av framsta delen av pressnickan, insidttning av motknivar i press-
cylindern, langt avstidnd mellan snickan och munstycket samt noggrann
skotsel av det sistndmnda, har man lyckats mycket bra i detta avseende.

Valspressen anviandes huvudsakligast for framstillning av tunnare
varor sasom taktegel, ror m. m. Den bestar till sina huvuddelar av tvenne
valsar, vilka pressa in leran i en mindre kammare och fran denna ut
genom munstycket. I snickpressen sker under transporten genom den-
samma en viss blandning och arbetning av leran, vilket ej i lika hog
grad ar fallet vid valspressen. Vid anviandning av valspressar maste
diarfor leran forarbetas omsorgsfullare. Om man t. ex. framstiller tak-
tegel pa valspress, och forst upparbetar leran i en ldngre dltare samt
stenavskiljande- och finvalsverk, ar det diarfor mycket formanligt, att
mellan valsverken och pressen ligga in en mindre dltare, vilken bidrager
till en ytterligare homogenisering och borttager den bladstruktur, leran
far efter passagen genom valsverken.

Vid de moderna murtegelbruken ar avskirningen av den fran pressen
kommande lerstringen till rategel fullstdndigt automatiserad. Ler-
stringen avskires av en skiarbygel, vars hastighet fullstindigt anpassas
efter den hastighet, varmed leran matas fram fran pressen. Fig. 5 visar
skarbygeln i fraga, samt hur de nyformade murteglen falla ned pa tvenne
parallellt frammatade traplattor. Pa varje sddant lattpar kommer tio
tegel. Lattparen med teglen lastas sedan automatiskt upp till en hojd av
10 stycken G6ver varandra, varefter sisom fig. 6 och 7 visa, ett
sddant ”paket” med sammanlagt 100 tegel overfores till en s. k. bort-
sattningsvagn. Vid helt automatiserad drift koras dessa vagnar till en
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Tegelmistare

sokes for fabrik i Skane med 6 & 7 millioners tillverkning, huvud-
sakligast gult och rott fasadtegel.

Svar till ”Duglig”, denna tidnings kontor f. v. b.

TEGELMASTARE

som genomgatt tegelmdstareskolans férberedande och ordinarie kurser samt é&r i besittning av

praktisk yrkeskunskap i tillverkningen av taktegel, tegelrér o. murtegel, erhéller anstéllning.

Svar fill ““Arbetsledare”, Tidskriften Tegel, STOCKHOLM
STATENS PROVNINGSANSTALT

(f. d. Tekn. Hogskolans Materialprovningsanstalt)
Tel. 23 0100 BYGGNADSTEKNISKA AVD. STOCKHOLM Tel. 23 01 00

Provningar o. undersokningar av material o. konstruktioner. Besiktningar o. provtagningar
Drottning Kristinas Vig, Valhallavigen. Godsadress: Stockholm

For trycksaker
A.-B. THELIN & BECKMAN

BOKTRY CKERI
Tel. 114189 LUNTMAKAREGATAN 14 - STOCKHOLM

REM-, KUGGHJULS- och LINSMORJOR
PRESENNINGS- o. REMOLJOR,REMVAX

A. E. Fernstedt & C:o, Motala

Tel. 107 Motala Tekniska Fabrik Etabl. 1890
STARIK
var forsvarskraft! Teckna
£ 12 FORSVARSOBLIGATIONER!
A.-B. Forenade Tege”)rul(en
LINKOPING = TERLEEEG@N 201

rekommenderar sina tillverkningar av

3'x5"x10" lattmurtegel 1,6 W
3"'x5"x10" hogporost murtegel 1,2
och Mmellanvaggsplattor

BEGAR VARA BROSCHYRER :-: INFORDRA PRISUPPGIFTER
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Enkoping. Tel. vixel 57.

Filialen i Stockholm: (f. d. Broderna Rasch)
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fliktbehov

Det finns fi maskiner som arbeta
under sa varierande forhallanden som
flaktar. Luftméngden som skall tran-
sporteras varierar. Luftmotstandet
varierar. Den lampliga lufthastigheten

varierar. Arbetsuppgiften varierar —
det kan vara ventilation, uppvéarm-
ning, kylning, torkning, befuktning,
pneumatisk transport och en mingd
specialfall.

Endast en omfattande, allsidigt rus-
tad flaktindustri som Bahco med 6ver
50 ars erfarenhet och en stab av tri-
nade specialister kan garantera en
ekonomiskt och tekniskt riktig 16s-
ning av varje forekommande flakt-
problem. Over 400 standardtyper av
Bahco-fliktar.

Se Edert flikiproblem
klarlagt © en Bahco-kalkyl!

NINGAR AV ALLA SLAG

Sveavigen 44 (Thulehuset) Tel. viixel 23 19 50.
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Fig. 5. Fig. 6.

elektriskt driven travers, som gir pa skenor lidngs torkanlaggningen.
Bortsédttningsvagnarna koras fran denna travers in i torkfacken, och
lattorna med teglen avlastas pa lings torkfacket lopande utstdende flan-
sar, vilket béttre dn ord sidga torde framgd av fig. 7 och 8.

Med en dylik helt automtiserad drift kan man med normal storlek pa
pressen och 6vriga maskiner komma upp till en tillverkning av 30—40 000
murtegel pa 8 timmar.

s

Fig. 7. Fig. 8.

Taktegel daremot avskires hir i landet vanligen for hand. Fig. 9 visar
avskérning och borttagning av taktegel. En valspress med tvd mans
betjaning kan framstéilla 6—7 000 taktegel pa 8 timmar. P& senare ar
har en del tyska maskinfabriker slippt ut helautomatiska avskarnings-
anordningar dven for taktegel, vilkas kapacitet med en mans betjining
ar ungefar den dubbla mot vid handavskirning. Dessa maskiner ha dock
dnnu ej fatt nadgon anviandning i Sverige men ha otvivelaktligen fram-
tiden for sig.

Min framstéllning av de moderna formgivningsmaskinerna inom tegel-
industrien vore ej fullstindig, om jag inte ndmnde nagra ord om de s. k.

Vakuum-
pressarna.
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vakuumpressarna. Tanken hir dr, att man, genom att suga bort i leran
innesluten luft, skall erhalla ett imera plastiskt material. Dessutom skulle
bortskaffandet av luften bidraga till en minskning av strukturen i de
formade tegelvarorna. Vakuumpressarnas debut vid taktegeltillverkning
hir i landet var ej sa lyckad, ty det framstillda teglet var ej frostbestin-
digt. Sedan dess ha dock pressarnas konstruktion avsevirt forbattrats.
Deras storsta anviandningsomrade i Sverige torde bli vid tillverkning av
haltegel av olika slag. Vid tillverkning av dessa sorters tegel forekomma
ofta svarigheter, vilka kunna beméistras genom vakuumpressarna.

Betraffande torkningen 6vergar den moderna tegelindustrien alltmera
till konsttorkning i kammartorkor med tvingad luftrorelse. Detta sitt
att torka har sa stora fordelar framfor den naturliga torkningen, att dessa
val torde uppviaga nackdelarna. Konsttorkornas storsta fordelar dro:

1. Billigare anldggningskostnad.

2. Torkningen kan helt drivas oberoende av yttre viderleksfor-

hallanden.

3. Mindre arbetskraft och enklare skotsel.
4. En kontinuerligare tillverkningsprocess.
5. Fullstandigare torkning.

Som jag redan forut ndmnt fordrar konsttorkningen, att mycket stor
omsorg idgnas at upparbetningen och blandningen av leran och tillsats-
dmnena, ty de vid den snabba torkningen uppkommande spidnningarna
i torkningsgodset bli ofta mycket stora och ge vid ojamnt eller otillrick-
ligt upparbetat material ofelbart upphov till sprickbildningar. Normalt
krympa atminstone vira mellansvenska leror 8—10 9, vid torkningen,
och att spdnningarna darvid bli stora siger sig sjilvt.

Av konsttorkor finnasenmangd
olika typer, vilka alla ha sina giv-
na for- och nackdelar. Tyvirr
hinner jag ej hir gi in pa dessa
olika torksystem, utan inskranker
mig till att i korta drag redogora
for en konsttorka, som anvindes
vid ett av vara storre tegelbruk.

Torkan ar byggd i tva vaningar
over varandra. I den undre tor-
kas murtegel och i den ovre tak-
tegel. Murtegeltorkan bestar av
33 st. torkkamrar 15 meter langa,
1,5 m breda och 3 m hoéga, var-
dera rymmande 5 000 murtegel.
Taktegeltorkan bestar av 30 dyli-
ka kammare med ungefiar samma
dimensioner vardera 2100 tak-
tegel. Insdttning och uttagning
av teglet sker medelst bortsitt-
ningsvagnar, vilka jag forut visat
i fig. 7. 1 transportgangen lings
varje torka gar en elektriskt dri- Fig. 9.
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ven travers, vilken transporterar bortsidttningsvagnarna till och fran

torkan. For erhallande av den for torkningen erforderliga varma luften

finnas tre varmekéllor :

1. Forbridnningsgaserna fran briannugnarna f3 g8 igenom en virme-
vixlare, s. k. kalorifar, dir de virma friskluft till ca 100°.

2. Genom det fardigbranda teglet, som skall avkylas, suges friskluft,
vilken da viarmes dven till c:a 100°.

3. Den viarme, som ytterligare erfordras, erhdlles fran en automatiskt
eldad forbranningsugn, vars rokgaser ledas genom en annan virme-
vixlare och dir virma ytterligare friskluft.

All denna varma luft inblases meddelst fliktar i en lings den nedre
torkan géende kanal ”A” (se fig. 10 och 11). I denna kanal finnas
spjall, genom vilka varmluften kan inledas i onskade torkfack. Luften,
som fordelas utmed botten av torkfacken, stryker igenom teglet samt
utgér till en kanal ”B” genom ett spjill i motsatt dnda av facket mot
ddr den inkommit. Under forsta dygnen av torkningen har den till
kanal B utgdende luften en temp. av c:a 35° och en relativ fuktighet
av c:a 70 9. Senare stiger naturligtvis denna temp. samtidigt som
rel. fuktigheten sjunker. I kanal B erhilles en blandluft av 40—45°
temp. och rel. fuktigheten av 40—50 ¢,. Denna luft ledes nu till
en med kanalen A parallell kanal C, i vilken spall finnas, genom
vilka luften kan ledas in i torkfacken for taktegel, didr den an-
vandes vid fortorkningen. For sluttorkningen av taktegel anvindes
en ringa mingd 100°-ig luft fran kanal A, vilken luft genom spjill i
taket pd denna kanal kan ledas upp i taktegeltorkan. Sedan luften pas-
serat torkfacken for taktegel, ledes den ut i en samlingskanal F, varifran
den vid tillrdcklig méattning far gi ut i det fria. Ar luften i denna
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Frg. 10, Fig. 11.

kanal daremot varm och daligt méittad, finnes en anordning for Ater-
forande av den till flikten, som trycker friskluft genom en av de forut
omtalade virmevéxlarna.

I den nu beskrivna torkanldggningen torkas murtegel p&d 6 dygn och
taktegel pd 4 &2 5 dygn med ett mycket gott resultat.

Jag har nu hunnit till det sista fabrikationsstadiet ndmligen brénning-
en. De brannugnar, som anvindas hir i landet dro huvudsakligast av tva
slag, ringugnar och flamugnar. Ringugnarna dro till sin drift kontinuer-
liga, medan flamugnarna &ro periodiska. Ringugnen bestar som fig. 12 och

Branningen.

Ringugnar.

67



TEGEL

Flamugnar.

Sortering.

68

3 e B
T 0 7
250 2500 ! j 27
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13 visar, av tvenne parallella kanaler, vilka i dndarna dro forbundna med
halvecirkelformiga kanaler av samma tvirsnitt. Normal lingd pa brann-
kanalen dr 80—100 m. Runt ugnen finnas med jimna mellanrum inkors-
portar. I ugnens mitt gd lingsgiende kanaler, en for forbranningsgaser-
na och en for varmluft. Denna varmluft erhalles fran det fardigbranda
teglet och anvindes for urtorkning av de sista vattenresterna i det nyin-
satta teglet. Brinningen &ar, som nimnts, fullstindigt kontinuerlig.
Brinnzonen flyttar sig fram en viss stricka pr dygn, samtidigt uttages pa
ett stédlle i ugnen efter eldzonen fardighrint tegel och insattes framfor
eldzonen det torkade tegel, som skall brannas. Forbranningsluften stry-
ker genom det fardigbrianda teglet, vilket alltsd avkyles, och kommer for-
varmd fram till eldzonen.  Forbranningsgaserna bortgd genom det dnnu
ej brinda teglet, vilket alltsd harigenom erhaller en succesivt stegrad
temp. For att kunna leda forbrinningsgaserna onskad vig spinnes med
jamna mellanrum tvirs over brannkanalen tjockt papper. Den del av
ugnen, som ligger mellan tvd sadana papper, kallas en kammare. Fran
varje sddan kammare finnes ett spjall till den gemensamma rokgaskana-
len. Allteftersom brannzonen gar framét bortbrinnas de insatta pappers-
viggarna. Brinslet, vilket vanligen utgores av kolstybb, tillfores genom
eldhal i ugnens tak. Vid brinning av sagspanstegel har man ju en stor
bréansleméingd i den inblandade sagspanen, vilken dven tillgodogores, var-
for kolatgdngen i detta fall blir ratt liten. Det erforderliga draget erhal-
les numera ofta medelst flaktar, vilka tillforsdkra ugnen en mycket jam-
nare gang an vid skorstensdrift. I ringugnarna kunna alla sorters tegel-
varor brinnas, men mest anvindes de for murtegelbrinning.

Den andra ugnstypen var flamugnarna, och om dessa skall jag fatta
mig kort. Branningen i dessa tillgar si, att hela ugnsrummet séattes fullt
med tegel, varefter inkorsporten igenmuras. Genom eldhal i taket in-
fores branslet, i regel ved, till fickor langs ugnens viggar. Lagorna och
de heta forbranningsgaserna stryka upp lings det vilvda taket, g& ner
genom tegelmassan samt bortgd till skorstenen genom over hela golvet
jamnt fordelade springor. Flamugnarna anvindas huvudsakligast for
brinning av taktegel. En flamugn av normal storlek rymmer 15—20,009
taktegel, och rundkérningstiden for en dylik ugn dr 9—10 dygn, varav
till sjalva branningen atgar 3—4 dygn. Resten av tiden atgar for av-
svalning av det brinda teglet samt in- och utkérning av ugnsinsatsen.

I och med branningen ar tillverkningsprocessen avslutad, och tegelva-
rorna underkastas till sist sortering. Sorteringen sker efter farg, ut-
seende och kvalitet. Murtegel sorteras vanligen endast i prima och se-
kunda medan takteglet sorteras i 1:a, 2:dra och 38:dje sort med fyra
fargnyanser inom varje sort.

A.-B. Thelin & Beckman, Boktr., Sthlm 1940
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ar ett gott byggnads-
material, allmant er-
kdnt och uppskattat.

Men tillverkningen av ett
gott tegel fordrar forst-
klassiga och &ndamalsenliga maskiner. De som b&ra namnet
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och produktiva.
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