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Forsegsmollens Korrespondance, Af For- | spondance med Mwnd, Prakiikere oy Teoretikers, som

sopamallens Knrrunpnndnnca har eand. Appe| uddragel
folgende:

*Fra det @jeblik, den forsie Bevilling il Forsopa-
mallen blev given, have Brogere af Vindkealt fra Landets
forakellige Egne henvendt sig (il Forsogaledoren maed Spoarga-
manl og Anmodninger om Raad og Vejledning angnanende
Vindkraftens Regulering og Udnytivlse. Du det herved op-
stunodo  Arbejde, Beavarelsen af Sporgsmuaslens, Vejled-
ning med Hensyn til fremsatte Projekter o, s v, har
vieret og er ret betydeligt, og da det kan tjene til Op-
lysning om den Oplugthed, der findes Landet over til |
en viders Udulrmkning ond hidiil at benytie Vindkrafien,
meddeles nedenstanendo ()vnrn‘ll over Korrespondanoens
At

) Foraogalederens Opfindelse af Kralostaten har givet
rig Anledning til Foresporgaler angaaende Reguleringen ;
iswr ere Foresporgalerne strommade rigeligt ind pan Grund
af, at Opfinderen af Hensyn il den Statsundersogelss,
Vindforsegene modioge, har givet Tilladelse for nlle og
enhver til at Iade forfmrdige og opstille Kratostater til
Regulering af Vind-, Vand- eller Hostekraft hor i Landet.

I forate Linio har det vmret do mindre Vejrmeller og
Vindmotorer, der bruges il Drift af Twrakemaskiner, Save-,
Spinde- of Kurtomaskiner, antrifuﬁnr o, |, som hava
varel interessoreds i Reguloringen.

Som Eksempel pna, ot ogsaa storre Moller ere
interenserede og kunno hosts Nytte af Kratostatregule-
ring, henvises il den omialle Molle | Gudhjem paa
Bornholm. Foresporgsler fra Mollebyggere vidne om, at
man ved Nybygning al sterre Vejrmeller mer og mer
bliver opmerksom pan, at Sigle- og Valseverker udmmrket
kunne drivea tilfredsstillende af saadanna,

I Forbindelse hermed kan nmvnes, al el sterre Antal
Opfindere af Regulatorer for Vindkraft har fra Forsogs-
mallen segt Oplysning om Betydningen af deres Opfindelser,
mun intel af Projekterne har vmret af praktisk Verdi,

b) Forsogamellens Formaal; at befordre Vindkraftens
Udnyttelse, er Almenhedon bekendt, o man forhorer sig
stadig, om der or Udsigt til ny Arbejdsmarker for Vind-
kraften, - i

Gennem den ved Kralostaten opnanede Repulering er
der allereds Muligheder for en noget storre Udnyllelse af
Vindkraften, men selvfolgelig er Vindens Upaalidelighed
overalt i Vejen. Dai, man oensker, er en prakiisk Op-
bavaring af dens Arbejdaevne. —

Som omialt i Beretningen har der paan Forsogsmellen
i ot Anrs Tid vmre praklisarst en Opbevaring sf Vindens
Arbejdsevne i Form af IIt og Brint, Du der herom —
uden Forsegsmellens Medvirkning og Billigelse — er til-
flydt Dagbladena tit overmande forhastede Meddelelser,
som fromstillede Opbevaringssporgsmualet og Udnytlelsen
af Opbovaringsmidlerne© som lest, er der til Forsogs-
mollen indganet of Utal of Anmodninger om at vere
medvirkende ved Lysanlmg o, lign. ved Vindkrafi. Hertil
har Forsegsmellen ikke kunnet svare andet, end at hele
denne Sug ondnu stanr pan Forsogeatadet, Den fore-
liggende Beroining vil manske kunne veere de mange |
denna Eng stwerkt Intereaserede el Udirgk for, al Sagen
vil blive lagt frem for Offentligheden, saasnart den er
moden dertil.  Gennem mange af Foresporgslerne faar
man Indtryk af, st der findes ikke faa, som af Dag-
bladenes Meddelelser have fanet den Opfatielss, at For-
sogsmollen arbejder pan Grundlag af en ny Opfindelse;
den foreliggende Berelning vil | saa Henseende virke rat-
ledende ved at klarlmgge, at Forsegamellen arbejder virke-
ligt forsogende, idet der atadig tages op (il Provelss, hvad
der andre Steder kommer [rem. Sualedes kan honvises
til Kalk-Kulsporgamaalel, som er omtalt i Beretningen, og
som Forsogamallen har sikrat sig al kunne gennemnrbojde
uden at lindres af mulige Patontor her i Lundat.

¢) Da Forsogslederen foler sig forpligtet fil at yde
Raad og Vejledning i Sporgamual, der direkle eller ind-
direkte hore hen under Opgaven:; UdnyUelse af Vind-
kraften, hur der udviklet aig en megel betydelig Korre-

have Foralag til Forbedringer eller Oplindelser at tilbyde,
Ikke sjmldent kommer sundunne Personer tlstede for
at forhandle om deres Projekier, og der medgaar et ikke
ubetydeligt Arbejde Gl skriftlig og mundtlig Forhandling;
men det or Foraogslederens Opfatlalae, al Forsogsmollen
ikke bor unddrage sig disse Forbindelser, fordi den hors
ipennem  faur (JpIYM}ing om, hvad for Mungler der ere

meal fremirmdendo yod den nuvierende Udnylielse af
Vindkralten, og soni Forsogsmollen maa have ain Op-
mmrksombed henvend! pan, ligpsom der jo kun viore
Mulighed for, at der blandt de mange Projekter kan vimre
ol og andet af Vardi

Denne  Side af Moellons  Korrespondunce har —
mmrkeligt nok - strakt aig langt videre, nemlig til Be-
avarelsen af andro fysiske Sporgsmanl, som ofto ikke
have med Vindkeaft eller Molleri at gore. Men naar
Forsogsmollon snuvidt muligt ogean har indladt sig pas
anndanne Sager (hvor end ikke perpetuum mobile har
viorot udelukket), da or det i Erkendelss nf, at der findes
en ikke ringe Iderigdom i vort Folk, som tidt kan trmngo
til Vejledning og Rand, og at Forsogasmollon heller ikke
bar afvise denne Arl af Konsulentvicksomhed, som naturlig
har udviklet sig.< |

Dedsfald.

Teglvierksimgonior, cand, polyt. Frits Christian Borup,
M. Ing. F. er don 18. December d. A. afganet ved Doden
efter kun fan Dages Sygdom, :

Han var fodt den 16, Marts 1867 i Sore, hvor hans
Formldre, duvmrends Lewrer ved Akademiet, nuvmrende
Sogneprmst il Skamsirup og Frydendal, Julius Theodor
Borup og Hustru Marie Rosa Caroline, fodt Trier, dengan
vare bosatte, 1 1876 blev Borup polyteknisk Eksaminan
og forlod i Januar 1881 Lmreansialion som Kandidat
med - forate iKarakler i Ingeniorfaget. Han kom straks
ind”pan det Spor, han_giden stadig fulgle, idet hani 1881
blev ansat pan Frederiksholms Teglverk ved Kjebenhavn.
Her arbejdeds han med slor Interesse i Teglveorksindustriena
Tjeneste og”siuderede med megon Iver denna Industris
Teknik. Han blev den Forste, der her hjemme gjorde
dette Fag og specielt seolve Brmndingen til Genstand for
et virkeligt Btudium. Efteral han i 1884 huvde forladt
Frederiksholms Teglvwrk udvidede han sine Kundskaber
og Erfaring ved forskellige tyske Teglvmrker, og kunde
saaledes efter sin Hjemkomst skabe sig en unsel og smuk
Stilling som Teglvwrkaingenior; navnlig i Slesvig og Hol-
aten byggede han ikke fan Ringovne, Fra 1. Maj 1800
overlog han Ledelsen af det kjobenhavnske [ngeniorfirma
F. L. Smidth & Co.s Ovnbygninger, efterhuanden gled
dette Forhold over dertil, at Borup fuktisk ledede Ind-
reiningen af alle de Teglverker i Danmark, Norge o
Sveriga, som udfortes uf del nmvnle Firmp, Iunuval hva
Maskinanlwgene som hvad Ovnbygningen angik.

I 1886 udgav don tekniske Forening i en nogel om-
arbajdet Skikkelse og med Understottelss af den Rauben-
Lovetzauske Fond under Titlen »Teglvmrksindustri« Borupa
Beavarelse af Foroningens Prisopgave_for 1884: sEfter un
kort Redegerelse for Teglvierksindustrions Standpunkt her
i Landel at give en instruktiv Fremailling af de Midler,
hvorved den’ kan bringes pualHejde med Udlandets.s

Borup]blev, borireven 1 sin kraftige Manddomsulder ;
han var ot swrdelos dygtigt Monneske i »il Fag og al-
holdt uf alle, dor kom i Berering moed ham anavel |
Forretningsanliggender som i det private Liv, pin Grund
af hans retsindige Jog elskverdige Korakior.

Onsdag den 25. de. udgaar intet Nummer af
\ Ingenieren.




R o Fi B

= = g

TEENISK BIBLIOTEK

__-;

|

¥ . .

. Teglveerksindustri,

| !

— :ss

S *'f

! Kortfattet Vejledning for Teglbrendere |
, . f

! " af

i

l

. f) Teglveerksingenior, Cand. pale |

Udgivet af den tekniske Forening.

i nl—— S r—— "

-.--ri{

Kjsbenhavn.
1 Wilhelm Priors Hof-Boghandel
52, Ejebmagergade. K. -
1886.

DANMARKS
TEKNISKE BIBLIOTEK

!ll-".--'FI et |




Den danske Teglveerksindustri omfatter Fabrikationen af
Fagadesten, Mursten, Tagsten, Ror samt nogle mere specielle
Sorter. Medens Tagsten og Ror til Dels ogsaa kunne hen-
fores til de specielle Sorter, spille hos os som i andre Lande
Fremstillingen af Facadesten og Mursten den mest fremtree-
Udgivet med Understottelse af den Baben-Levetzanske Fond, dende Rolle. Af disse stilles med rette de storste Krav. ti
Fagadestenene, hvis Anvendelse berettiger de mest yderlig

; - gaaende Fordringer til Styrke, akkurat Form og smuk Farve;
d ‘de to sidst nevnte Egenskaber ere derimod af underordnet
‘Betydning for almindelize Mursten. Man kan derfor sige, at
et Lands Teglverksindustri som Enhed preeges af det Stand-
punkt, som Tilvirkningen af dets Facadesten indtager. - Ville
¥i derfor drage en Sammenligning imellem de tyske og de
danske Fagadesten, af hvilke de sidste i saa hoj Grad staa
under de forste, saa er det tillige paafaldende, i hvor hej
Grad hele den danske Teglveerksindustri staar under den
5 tyske. '

Som Raamateriale. for vor Teglveerksindustri findes de
bekjendte Lersorter, der, fremstillede i rene Farver, blive gule
0g rode, i ureme henholdsvis flammede og brogede. Disse
Sorter have en meget varierende Beskaffenhed med Hensyn
til Renhed, Fedhed, Plasticitet og Tldfasthed, og modtage der-
for i det hele en mnoget vexlende Behandling. Der findes
saaledes paa enkelte Steder Ler af en saa uren 0g mager
Hoffensberg & Traps Etabl. — Kjobonbavn, } Beskaffenhed, at det maa slemmes, hvilket sker ved dets
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Omroring 1 Vand af de bekjendte roterende River, hvorved
man opnaar at skille de groveste Urenligheder (Kalk. Flint,
Rullesten), Sandet og Leret fra hverandre. Paa vore fleste
Teglvierker anses dog Leret for at have en saadan Beskaffen-
hed og Sammensmtning, at det direkte fra Lergraven kan
tiliores Dearbejdningsapparaterne. Disse ere af forskjellig
Art efter Formningens Natur. Lerets KElining til Haand-
strygning og Klapning foretages saaledes enten i Trosse,
hivorved belastede Hjul beveege sig rundt i Massen, eller ved
en Molle med roterende lodret Axel og skruestillede Knive,
bvori Leret kastes; ved begge disse Methoder seger man at
tilfredsstille de Krav til Lerets Ensartethed. der her i Lan-
det anses for tilstreekkelige. I Modsmining hertil staar den
Methode, hvorved det samme onskes opnaaet samtidig med,
at Stenene formes, nemlig ved Maskinstrygning. Denne ud-
fores ved en lignende Melle med roterende. vandret Axel,
forsynet med skruestillede Knive, hvortil er fastgjort et
formgivende Mundstykke, som Leret passerer igjennem umid-
delbart efter at vere eltet af Mollens Knive. Efter denne
Formning ved Maskine henswmttes Stenene til Terring i over-
dekkede Rum. Formning ved Haandstrygning benyttes her
i Landet endnu meget og foretages i dertil indrettede 2 eller
3 Steps Forme, hvorefter Stenene henlmgges til Torring paa
aabne, planerede Baner. Den vaesentligste Forskjel paa det
Ler, som formes ved Haandstrygning, og det, som formes
paa Maskine, er den, at det forste maa vere magrere og
blodere end det sidste; disse Ejendommeligheder ved Haand-
strygningen kunne begge have en uhbeldig Indflydelse paa
Stenens Styrke og Udseende, hvorfor man nu efterhnanden
fanr @jnene op for Fordelene ved Maskinstrygning. Klap-
ning, der som bekjendt ogsaa foregaar ved Haandkraft, og
hvorved Leret ikke trykkes, men bankes ind i Formen, le-
verede tidligere de smukkeste Sten, men gaar nu efterhaan-
af Brug. Efter Terringen foretages Breendingen af Stenene
enten i periodiske eller i kontinuerlige Ovne. De forste an-
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vendes mest paa mindre Teglvaerker, efterdi disses ringe
Produktion staar i et passende Forhold til de Kvanta, som
saadanne Ovne kunne prestere brendte.  De periodiske
Ovne, der ere af firkantet Form, og enten ere aabne for oven
eller overhvlvede, fyres i Regelen med Kul fra Indfyrings-
steder paa Ovnens Sider, forsynede med Rister. Da For-
breendingsluften, som treeder ind under Risterne, er ganske
kold, og da Regen efter at have passeret de glodende Sten
gaar direkte ud i Luften, indeholdende en hoj Varmegrad,
er Breenselsforbruget meget stort. Der bruges i Regelen 2'/q
Tonde pr. 1000 Sten. Dette er en betydelig Ulempe for de
mindre Teglveerker, som ere henviste til saadanne Ovne
Paa sterre Teglveerker benyttes derimod hovedsagelig de vel
bekjendte Ringovne (Rund- eller Langovne), hvis Prineip
gnar ud paa gratis Opvarmning af Forbrendingsluften og
Afgivelse af den Varmemingde, som findes i Forbreendings-
produkterne, til ubreendte Sten. Vore Ringovne have endnu
i Almindelighed den samme Indretning som de oprindelige

" Hoffmannske. I okonomisk Henseende tilfredsstille disse

fuldsteendig. Derimod klages der bestandig over de mange
ureng Sten, de frembringe; derfor ser man undertiden den
Merkelighed paa et storre Teglveerk, hvor Ringovne i
ovrigt breende Stenene ved 1 Tonde Kul pr. 1000 Sten, at

der ved Siden af disse ogsaa forefindes periodiske Ovne til

Brending af finere Varer, idet man endnn bestandig her i
Landet nerer den Anskuelse, at Ringovnen udelukkende kan
benyttes til simplere. Hvorvidt denne Anskuelse er korrekt,
vil senere blive omtalt. Efter Stenenes Breending under-
kastes de en Sortering, og de kunne derefter afgaa til
Byggestedet. _

At den danske Teglvaerksindustri, hvis Arbejdsmaader i
det foregaaende ere antydede, i en ikke ringe Grad bar

veeret forsomt, er en Kjendsgjerning, der begynder at gan’

op for den almindelige Bevidsthed. Der er ganske vist paa
nogle af de betydeligere danske Teglveerker gjort anerkjen-
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delsesverdige Fremskridt i Lobet af de sencre Aar; men
som Helhed staar Industrien endnu paa et lavt Standpunkt.
medens den i sydligere Lande allerede i Oldtiden var en Art
Kunstindustri, saaledes som den i vore Dage paa ny begyn-
der at fremirmde hos vore sydlige Naboer. Disse have imid-
‘lertid en Betingelse frem for os: der findes nemlig i Tysk-
land det saa kaldte Brunkulsler, der i brendt Tilstand frem-
treder med en hos os aldeles ukjendt ledergul eller lederbrun
Farve, lige som der ogsan af vore bekjendte gule og rode
Sorter findes saa fine og velegnede Sorter (f. Ex. den be-
romte Rathenower Ler), at der her til Lands ikke kan fremvises
Magen dertil. Det er derfor intet Under, at vore Arkitekter
og Bygmestre med Beundring se hen til de tyske Tegl-
varer som noget, vi ogsaa burde fremstille. Selv om vi
paa Bornholm og maaske paa enkelte andre Steder have
ret ejendommelige, for storste Delen endnu uprevede Ler-
sorter, som maaske have en Fremtid for sig, saa er det i
Folge det foregaaende dog usikkert, om vi nogen Sinde helt
ville kunne vinde med; vi savne noget af Tysklands bedste
Raamateriale. og der vil derfor sandsynligvis altid blive en
vis Afstand imellem tyske og danske Fabrikata paa dette
Omraade. Men derfor bor det dog ingenlunde tabes af
Svne, at denne Afstand i Ofjeblikket er meget for stor.
med andre Ord, at vi med de Hjelpekilder, som staa os
til Raadighed, langt fra ere nasede vidt nok. Tyskernes
Overlegenhed beror nemlig ikke alene paa det bedre Raa-
materiale, men ogsaa paa bedre Apparater og Arbejdsmaader.
Vi staa tilbage i okonomisk og i teknisk Henseende, arbejde
til Dels for dyrt i Forhold til Produktets Kvalitet, og samtidig
er dette jkke serlig egnet til de Forhold, som folge med
vort vanskelige Klima. Dette fordrer meget af Stenene, og
vi ville derfor vere vel tjente med sterkere Sten i vore
Facader end de, der hidtil benyttes. I Berlin forlanges
f. Ex. af en gul Sten, at den skal veere klinkebrendt, hvad
der ingenlunde er noget ubilligt Forlangende, hvilket oven i
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Kjobet giver en smuk Facade, uimodtagelig for Smuds. Her til
Lands er en saadan Fordring til Stenene noget swrdeles sjel-
dent, lige som Fordringerne til Ensartethed i Stenenes indre og
vdre Egenskaber ogsaa have veeret stillede temmelig lavt. Denne
Mangel paa Interesse fra Forbrugernes Side for Stenenes
Kvalitet, der har fundet sit Udtryk derved, at gode og daar-
lige Sten betaltes ens, har selviolgelig ikke haft nogen hel-
dig Indflydelse paa Industriens Fremskridt. Derfor har denne
oftest veeret i Henderne paa udelukkende praktisk nddan-
nede Mestere, medens dannede, intelligente Folk ikke have
unset det Umagen verdt grundig at studere Lerets Egen-

- gkaber og hejst ere blevne Dilettanter i Faget. Den tekniske

Udvikling af vort Teglverksvesen vil derfor forhaabentlig
i Fremtiden lmgge Beslag paa mere udviklede Folk, der
sette sig ind i Faget, stettede af den Interesse, som nu
synes at findes for bedre Fabrikata.

Det, som giver vore Teglvarer et saa fattigt Preeg i
Sammenligning med Tysklands, er da forst og fremmest den
mangelfulde Behandling af de hidtil her i Landet fremstil-
lede Produkter og dernsst den Omstendighed, at vi endnu
ikke have begyndt at betrmde ny Bauer ved navnlig til
vore Facader at fremstille andre Farver end de almindelige
gule og rode. Hvad det forste Punkt angaar, saa levere
Stenpladserne det tydeligste Vidnesbyrd herom. De mange
Fejl, som vore Sten ere i Besiddelse af, hidrere fra meget
forskjellige Aarsager; lige som vort Teglveerksvesen som Hel-
hed staar tilbage for Tysklands, er der, konsckvent i hvert
enkelt af de med Stenene foretagne Arbejder, Fejl at paavise
af storre eller ringere Betydning. For at undersoge ved
hvilke Midler Industrien kan hwmves, er det derfor nodven-
digt at gjennemgaa alle Stenenes Stadier, lige fra” Lerets
Gravning til de feerdige Stens Laesning paa de Vogne, som
fore dem til Byggepladsen. Hvorledes disse Arbejder foretages
her i Landet er forelobig antydet, og det vil i det folgende
Punkt for Punkt blive undersogt, om heldigere Methoder burde
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benyttes. Saadanne almindeligst forekommende Fejl ved vore
Sten som let og uensartet Branding, Mangel paa Ligestor-
hed, Revner, indblandede Kalk- og Flintstykker, for stor
Magerhed, slet Klang, uensartet og takket Brud, mangel-
fuld Evoe til at hugges, Skevhed i Formen, afbrokkede
Kanter, o. 5. v. kunne selvfolgelig kun afhjmlpes ved ad-
skillige Forbedringer af Fabrikationen. Men allerede ler
skal dog bemsrkes, at de omtalte Svagheder som Regel kunne
henfores til, 1) at der anvendes et Minimum af Kraft til at
opheve Lerets uensartede Beskaffenhed, og 2) at Valget,
Indretningen og Benyttelsen af Breendeapparaterne ikke er
den heldigste. Naar der dernmst klages serliz over, at
der her i Landet ikke findes tilstreekkelic mange Faiver af
Fagadesten, som skulde kunne bidrage til at bringe noget
mere Afvexling ind i vore Facader, saa er denne Klage oz-
saa berettiget, naar der hensés til, hvad der i den Henseende
af Tyskerne er tilvejebragt ved Hjwlp af deres forskjelligar-
tede Brunkulsler, deres blaa Sten, glasserede Sten, Mosaik-
sten, 0. s. v. Hvorvidt vi skulde veere i Stand til at opnag
noget i den Henseende, vil ogsaa senere blive gjort til Gjen-

stand for Omtale,
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Den storste Svaghed, hidrorende fra Raafabrikationen,
som ‘vore Sten ere i Besiddelse af, er manglende Ensartet-
hed. Vort Ler treenger til en meget mere omhyggeliz For-
beredelse forinden Formningen, end det faar. Ganske vist
findes der paa enkelte Steder Ler med en sasdan Sammen-
sietning og Konsistens, at det uden vmsentlig Forberedelse
kan benyttes til Formming; men i de overvejende fleste Til-
feelde gaar dette ikke an, hvorimod man ved mekaniske Mid-
ler ber bortskaffe finere og grovere Urenligheder, forstyrre
Lerets maturlige afvexlende Lejringsforhold, blande og for-
dele Ler og Sand i passende Forhold, o. s. v. Idealet for
dette mekaniske Arbejde er, at Massens Beskaffenhed bliver
en saadan, at hver enkelt Partikel viser samme kemiske og
fysiske Forhold, med andre Ord: der maa i hver lille Del af
Massen flndes samme procentiske Forhold imellem Ler, Sand
og Vand. Er denne Betingelse ikke tilnwrmelsesvis opfyldt,
vil der vise sig Fejl i Stenene af meget forskjellig Art: ulige
Svind baade i Torringen og Breendingen, Revner i Stenene
paa Grund af disses Indhold af terre Skorper, Flint- og Kalk-
stykker, af livilke de sidste oven i Kjobet efter Breendingen
leske sig og derved spreenge Stemene itu, Farven bliver
uensartet, Stenene lade sig slet hugge og lystre ikke Ham-
merens Slag, deres Overflade bliver ikke jevn og glat, og Ste-
nen er i det hele uholdbar, idet manglende Ensartethed frem-
bringer indre Spmndinger, der under de mangehaande Paa-
virkninger, den ved sin Brug er udsat for, kunne bevirke
cller i alt Fald fremme dens Uholdbarhed.
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Der lmgges paa vore Teglveerker for liden Veegt paa
Lerets Ensartethed, og at paapege dette Forhold er derfor af
sierlig Betydning for os. Det er ved en grundig Behand-
ling af Raamaterialet, at Maalet naas; men af hvad Art end
disse Forberedelsesarbejder med Leret ere, maa de altid tage
Sig‘;e paa at meddele dette en aldeles bestemt Karakter, som
prevciseres ved en bestemt Grad af alle de for Produkter
nyttige — saa vel som de mere eller mindre uovervindelize
skadelige — Egenskaber, saaledes at man opnaar den storst
mulige Ensartethed. Med desto storre Lethed og Sikkerhed
vil da Fabrikationen foregaa, og Produktets gode Egenskaber
i vasentlig Grad foroges.

Lerets Forberedelse.

Der skal i det nermest folgende vises tre forskjellige
Midler, der ved Lerets Forbindelse staa til vor Raadighed
forat tilvejebringe en virkelig Ensartethed i Lermassen, den
Egenskab, om hvilken det med rette tor siges, at den er
ensbetydende med Stenenes Holdbarhed.

I. Slzmning

af Raamassen benyttes for Tiden her i Landet kun under
den Forudsmtning, at Fabrikation overhovedet vilde vere
umulig, saafremt en saadan ikke gik forud. Fra en Lerart
af denne Beskaffenhed til den for Urenligheder fuldstendig
befriede Art findes en Mengde Sorter, hvor Urenheden vel
ikke er af den Beskaffenlhed, at den er nogen absolut Hin-
dring for Fabrikationen, men hvor ikke desto mindre Slem-
ning bor foretages af Hensyn til det fierdige Fabrikats Egen-
skaber. Der synes her i Landet at vere en vis Engstelse
for denne Behandlingsmaade af Leret. Ganske vist er det
noget kostbart at foretage dette Extra-Arbejde; ligeledes er
det ogsan muligt, at Slemning vil medfore andre Fabrika-
tionsulemper, som navolig pleje at yire sig derved, at Leret

-.ﬂl-‘l-i--
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i Slemmegravene enten bliver for bledt eller for stivt til Form-
ning. Men Slemning er paa den anden Side det eneste
Middel, hvorved man fuldsteendig kan fjmrne saadanne Uren-
heder af en Lerart som Flint, Kalk og grovt Sand, hvis Til-
stedevrelse besveerliggjer Fabrikationen og formindsker
Produktets gode Egenskaber.

I Indledningen er antydet, at paa vore Slemmeteglver-
ker foretages Arbejdet ved roterende Rivers Beveegelse
Denne foregaar i murede Bassiner, livor Riverne ere op-
heengte i et Kryds, der bevaeger sig om en lodret Axel
med Sporleje i Bassinets Midte. Ler og Vand tilfores Bas-
sinet kontinuerlig, og Riverne sonderdele derved Leret, saa
at dette danner en tyndflydende Velling, medens grovere
Bestanddele paa Grund af deres sterre Vegtfylde ophobe sig

- i Bassinets Bund, hvorfor man Tid efter anden maa heve

Riverne, indtil Bassinet omsider er saa fuldt af Slemme-
affald, at dette maa tommes ud; dette er et besveerligt
Arbejde, som tilmed standser Bassinets Virksomhed og der-
for helst maa udfores om Natten. Samtidiz med Aflag-
ringen i Bassivets Bund leber Lerveellingen fra dets
Overflade ud til serlig indrettede Grave, hvori Leret kan
afsmtte sig og bundfwlde, medens Vandet fra Overfladen
lober bort. For at naa hen til disse Grave maa Leret pas-
sere igjennem lange Render, hvori det — navnlig naar Ren-
dernes Fald er ringe — afsmtter en Del af det finere Sand,
som ikke er bundfeeldet i Bassinet. lkke desto mindre viser

“det sig dog oftest, at en Mmngde Sand folger med ud i

Slemmegravene, hvor det da paa Grund af sin sterre Veegt-
fylde aflejrer sig ved Rendens Udlob, medens det fede Ler
lmgger sig 1 storre Afstande derfra.

Man slemmer i Tyskland ogsaa med Fordel Ler ved
Hjwlp af et Apparat, som er konstrueret af Schmelzer, og
bvoraf findes Afbildning i Fig. 1. Det bestaar af 3 Dele.
I den bageste kastes Leret ind og bearbejdes med Knive paa
en vandret Axel under Tilstromning af lidt Vand, hvorved
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Leret bliver tykt flvdende. Knivene ere saaledes skruestillede,
at det tykt flydende Ler derfra trykkes ind i en Nabobeholder.
hvor det ved rigelig tilflydende Vand bliver gjort tyndt fly-
dende, idet det smttes i Bevmgelse af en Rwkke Knive paa
samme vandrette Axel. De groveste Bestanddele gaa til Bunds
og bortfjernes lejlighedsvis ved Borttagelsen af et Skod i Si-
den. [Lerveellingen lober derimod hen til et eylindrisk Sold,
igjennem hvilket den fine Slam fores hen til Sllemmegravene,
medens de til Soldet medbragte grovere Dele kastes ud og
Jbortfjmrnes. )

Vanskelighederne ved at faa det sllemmede Ler bragt til
passende Stivhedstilstand ere af storst Betydning, naar Leret
bliver for bledt til Formningen. Det er derfor det rigtigste
at anvende et stort Areal til Slemmegrave, saa stort, at man
dels ikke behover at slemme i tykke Lag (f Ex. Maximum
I—1'/+) og at man dels kan vere saaledes i Forskud med
Ler, at man bruger af det, som er slkemmet Aaret i Forvejen.
Desuden er det vigtigt at liegge Slemmegravene saaledes, at
te faa gode Vandafleb, helst paa sandet Grund, og mulig
draine under dem. Skulde Leret derimod blive for stivt, saa
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sker dette kun for oven, hvor der let danmer sig en haard.
vanskelig oploselig Skorpe, medens Leret under denne sand-
synligvis endnu ikke har opnaaet Normalstivheden. For at
raade Bod pau Skorpedamnelsen lonner det sig at sprede Sand
(tagen fra Omegnen af Rendeudlobet) i en Tommes Tykkelse
ud over det fede Ler i Graven paa alle de Steder, hvor
Skorpedannelsen er begyndt. En paafolgende Regnbyge vil
da tilintetgjore denne.

Til Trods for Opfyldelsen af alle disse Hensyn kan det
endda veere, at Leret er for blodt til Formning, og man har
da intet andet Middel til at afhjwelpe denne Vanskelighed
end ad anden Vej at skaffe sig et Tilsetningsmateriale af tort
Lerpulver, som ved Sumpningen, der semere nsrmere vil
blive omtalt, blandes ind i det slemmede Ler og derved
giver dette den il Formningen passende Stivhedstilstand.

Det Materiale, hvoraf dette Pulver fremstilles, er efter
de ulige stedlige Forhold forskjelligt, men bestaar enten af
torre Lerbrokker eller af paa anden Maade lufttorret eller
kunstig torret Ler.

Til at fremstille Lerpulveret kan benyttes Stengange og
Kuglemoller, som ogsaa snvendes i Fajanceindustrien. 3en
disse preestere dog i Regelen for lidet i Forhold til Forbruget
paa Slemmeteglveerker. Det bedste Apparat er Disintegra-
toren, oprindelig konstrueret af Carr, og fremstillet i hosstaa-
ende Fig. 2. Apparatet bestaar af to Skiver a og b, hver be-
feestet til sin Axel, af hvilke den ene, a,, bevmger sig rundt
i den anden, bi,, som er hul, og i modsat Omdrejningsretning
af denne. Til Skiverne a og b er der hefestet steerke Jeern-
bolte, som forbinde disse med de koncentriske Skiver « og
B. Axlerne lebe rundt med ¢. 400 Omdrejninger i Minut-
tet. - Apparatet er omsluttet af en Smedejernskasse d. Naar
nu det torre Ler indkastes igjennem Aabningen e, falder
dette ud imellem de hurtigz omdrejende Bolte, slynges af
disse fra den ene til den anden, senderslaas og pulveriseres
derved og falder sluttelig (i Pilretningen) ned paa et Sold,
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Fig. 2.

som opstilles under Disintegratoren, og ved hvilket de grovere
Dele adskilles fra de finere. En Disintegrator, hvis vderste
Bolte sidde paa en Diameter af ca. 1 Meter, kan levere /e
Kubikfavn i Timen oz broger dertil ¢. 5 HKr.

2. Vintergravning.

Hvad enten Leret siden skal slemmes, sumpes i° Behol-
dere, eller det skal benyttes til Formning direkte fra Lergra-
ven, er Vintergravning en Proces, der ikke nok som kan til-
raades den Fabrikant, der har det smukke, ensartede Produkt
for @je. Dette gjmlder navnlig ved fedt Ler, som i det hele

viser storst Vanskelighed ved at élaammes, sumpes og blan-"

des ensartet med Sand og Vand. I den naturlige Tilstand i
Lergravene har nemlig Leret meget liden Evne til at optage
Vand i sig, hvortil man egentliz ikke kan give nogen ratio-
nel Forklaring, men dog maa antage, at der i denne Tilstand
man finde en vis Ligeviegt Sted imellem Ler- og Vanddelene,
som vanskeliggjor yderligere Indtreengen af Vand, og det er
denne Evne, som besverliggjor Sumpning og Slemning af
fede Lersorter. Dette er i langt ringere Grad Tilfeeldet med
magert Ler, der i Henseende til Vands Indtrsengen forholder
sig modsat det fede Ler. Vintergravningen, som bestaar af

P .
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en Omgravning og Opkastning i Efteraarstiden af Leret i Bede
med storst mulig Overflade, fremkalder da den Virkning, at
det indeholdte Vand fryser, hvorved altsaa en Forstorrelse af
dette vil indirsede; ved en paafolgende To vil derved hels
den forhen frosne Masse blive los og sprod, saa at Vinter-
gravningen har fremkaldt en Forvitring, hvilket i desto hajere
Grad finder Sted, jo lavere Temperaturen og jo sterre Indhol-
det af Vand i Leret have veret. Sidst nmvnte er saa vigtigt,
at man endog ad kunstig Vej bor tilfore Leret Vand, saafremt
Vinteren er meget tor, og muligvis ledsage en saadan Tilfor-
sel af Vand med en Omstikning af Massen. Naar ved Vin-
tergravning, udfort paa denne Maade, de enkelte Lerpartikler
ere leste fra hverandre og hele den naturlige Formation for-
styrret, da er Leret ndmerket eguet til yderligere Behandling.
Lerbedene bor ikke gjmrme gjores mere end 1 Alen hoje
0g 2 Alen brede for at skaffe Maximum af Overflade, lige
som der belst maa findes smaa Gange til Vandatlob imellem
dem og Plads til Omstikning. Ved magert Ler er Nodven-
digheden af Vintergravning vel ikke saa stor; men da den
dog gjer sin gode Virkning, bor den ikke helt overses.

3. Sumpning.

Som det tredje meget vigtize og meget forsomte Forbe-
redelsesarbejde med Leret bor nsevnes Sumpning, der tilsigter
at bibringe Leret den til Forarbejdningen passende Stivhedstil-
stand, enten ved Tilswtning af Vand, naar Leret er for stivt,
eller ved Tilsetning af tort Lerpulver, naar Leret er for blodt.
Under Indsumpningen kan for ovrigt ogsaa inddrages Mag-
ringsprocessen, altsaa Indblandingen af Sand, for saa vidt saa-
dant gjores Behov. Paa disse Operationer anvendes her til
Lands kun paa faa Steder den Omhu, som denne vigtige Sag
er veerd. Som oftest afliesses Vognene med Leret ved Siden af
Mollen i en lille Beholder, i hvilken der findes lidt Oplag af
Tilsmtningsmateriale (tort Ler eller Sand), samt muligvis en
Vandbeholdning. Antages nu £ Ex., at Leret er for stivt,
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saa udfores Blandingen paa den Maade, at hvert enkelt aflaes-
sot Lmes overstienkes med Vand ved Hjelp af en Spand, hvor-
paa Ler og Sand med Skovle afvexlende kastes op i Mollen,
der da maa udfore Resten. Det er klart, at der umuliz ad
denne Vej kan opnaas virkelig Ensartethed Hvad enten Le-

. ret i Forvejen er slemmet eller vintergravet eller begze Dele,

fordres der i de allerfleste Tilficlde en ombyggeliz Sumpning
i en Beholder, hvori de forskjellige Materialier i saa tvode
Lag som muligt spredes over hinanden og derved opnaa en
forelobiz Blanding. Leret maa indtil sine inderste Partikler
blandes med og gjennemtrenges af Vand, saa at ingen torre
Skorper findes deri, hvilke allerede under Stenenes Torring
vilde fremkalde Revner i disse, og desuden maa hver enkelt
Del Ler forenes med lige Kvantiteter Sand. Der maa derfor
ved Anlmget af Maskinen, Mellen, eller hvad der i det fore-
ligzende Tilfwlde skal behandle Leret, tages tilborligt Hensyn
til, at en saadan Sumpning kan finde Plads, saa at ikke
Bemme, Udvexlinger, el. lign. komme i Vejen for Beliolde-
ren. Disse maa nemlig ligge i storste Neerhed af Apparatet:
De bestaa af cementmurede Bassiner — 2 4 3 Sthr. — som
have en saadan Storrelse, at der er Plads til, at Leret Lan
henligge deri en vis Tid, som er afhengig af Lerets Evne
til hurtiz eller langsomt at sumpe. Leret bredes da ud i
ikke for tykke Lag, og oven paa disse leegges efterhnanden Lag
af Blandingsmaterialet i Overensstemmelse med det én Gang
vedtagne Blandingsforhald. Skal Vand tilfores, maa det ikke
ske ved Spand, men med Vandkande eller andet Apparat,
forsynet med Bruse. Man ber vere indrettet paa at have
mindst 2 Sumpe, sna at man af den ene tager Ler til Blan-
dingsapparatet, medens den anden fyldes med friskt Ler.
Naar Sumpningen udfores paa denne Maade og faar Lov at
foregaa saa lenge, som Erfaringen har vist at veere tilstreekke-
lig, for at de torre og fugtige Dele virkelig bave blandet sig,
da er man sikker paa den forste Betingelse for at faa et
smukt oz ensartet Produkt frem.

e — i, e e

Raafabrikationen

tilsigter 1) en Fuldendelse af Ensartetheden ved Hjelp af
Lerets Gjennemarbejdning eller Eltning og 2) den derpaa
folgende Formning. Den sidst nvnte udfores, som bekjendt,
pu til Dags oftest 1 direkte Forbindelse med Eltningen af Le-
ret, altsaa ved mekaniske Hjmlpemidler. Foregaar imidlertid
Formpingen ved Haandarbejde, saa bliver en tilsvarende
Gjennemarbejdning at foretage forinden. Da imidlertid Ma-
skinformning nu er almindeligst og synes at have Fremtiden
for sig, vil der i det folgende nermest blive taget Hensyn
til denne Methode, fra hvilken imidlertid Forholdene med stor-
ste Lethed overfores paa Haandarbejdet.

I. Gjennemarbejdning.

Forst og fremmest maa det fastslaas, at naar ikke de for-
skjellige Materialier: Ler, Sand og Vand eller tort Lerpulver
i Forvejen ved en ombyggelig Sumpningere blandede sammen,
med andre Ord, naar ikke den kvalitative og kvantitative
Sammens@tning af Massen i Henseende til Ler, Sand og Vand
er den onskede, saa maa den ogsaa efter at have passeret
Gjennemarbejdningsapparatet forblive utilfredsstillende. De
Apparater, som bruges, ere de bekjendte liggende eller staaende
Moller eller Valser, og Virkningen i disse bestaar vesentligst
i, at Smaadelene blive forskudte i deres relative Stilling og
overfort i en ny Ligeveegtstilstand, hvilket ganske vist kan
betegnes som en Blanding, men af en gunske anderledes mi-
nutios Beskaffenhed end den, der hidrorer fra Sumpningen.
Gaa vi nu ud fra den paa alle storre Teglvoerker her i Lan-
det almindelizgste Behandling af Leret paa en liggende Melle,
saa er det selvfolgelie ganske afhengigt af Lerets ejendomme-
lige Egenskaber, af om Slemning, Vintergravning eller Sump-
ning har fandet Sted, samt af selve Mollens Leengde, Antallet
af Knive, disses Form o. 8. v, om den virkelig kan tilfreds-
stille storre Krav. Det er som Folge deraf heller ikke muligt

2




18

at angive nogen Norm for en saadan Maskines Indretning;
men det tor som Regel fastslaas, at en enkelt liggende Maskine
ikke er i Stand til at gjere Ensarfgtheden fuldstendig, da
den for at blive fuldkommen kraver en mere gjennemgri-
bende Behandling end den, som her er omtalt Hvorvidt
Maskinen udforer Arbejdet tilstreokkelig, iagttages med Let-
hed ved en Betragtning af Bruddet i Massen og giver sig
desuden til Kjende i Afskeringsfladen ved de saa kaldte -Aar-
ringes, d. v. 5. Snoninger (se Fig. 3), som hidrere fra uens-
' artet Beskaffenhed af de imellem de forskjel-
lize Ringe beliggende Dele. Denne sidste
===/l Egenskab viser sig saa ofte i vore brendte
Sten, som da altid ere meget slette at hugge.
1 sterk Modsetning til vore tarvelige Ap-
parater staa Tyskernes fortrinlige Maskiner, hvis Indretning
er meget varierende efter Egenskaberne ved de foreliggende
Raamaterialier, og til Dels ogsaa efter de forskjellige Maskin-
fabrikanters Anskuelser om Sagen. Saaledes kan nmvnes,
at Nienburger Actiengesellschaft, Groke i Merse-
burg og Bolze i Braunschweig lade Slutningsarbejdet fore-
tage af en liggende Molle, Gebriider Sachsenbery i Rosslau
igjennem et Par store Valser, Schlickeysen i Berlin under-
tiden gjennem en staaende, undertiden gjenmem en liggende
Molle, idet de alle fastgjore det formgivende Mundstykke
paa denne Indretning. Dog ere de Arbejder mere ejendom-
melige, som foretages inden Slutningsarbejdet, alle tilsigtende
Lerets omhyggelige Gjennemarbejdning. Disse Arbejder ud-
foves dels med Lermeller (stasende eller liggende) og dels
med Valser, kombinerede paa de forskjelligste Maader.
Lermollerne ere i Princippet saa vel som i Udforelsen
veesentlig of lignende Art som de, vi for Tiden benytte. 1
Fig. 4 er vist en stanende Lermolle, som er af Jern. Leret
lcastes ind for oven ved A og treder — efter at vere gjen-
nemarbejdet af de paa den lodrette Axel W anbragte Enive
m — ud gjennem en Aabning for neden, B. Denne er for-

Fig. 3.
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synet med et Skod § saa-
ledes, at Aabningens Star-
relse kan formindskes eller
forstorres efter den hen-
holdsvis sterre eller rin-
gere Gjennemarbejdning,
som onskes. Man benyt-
ter ogsaa undertiden lig-
gende Lermoller af lig-
nende Indretning. Medens
Lermollerne saaledes ho-
vedsageliz ere i Stand til
at bevirke den mere mi-
nutiose Blanding af de
Dele, som ere bevagelige
paa hverandre, saa er det
Valsernes Ojemed at
sonderdele de Stykker i
Leret, som ikke ere helt
sumpede igjennem og alt-
saa forekomme i Leret
som Skorpe. For at op-
naa dette ber man ikke
gjere Valsernes Diameter
for lille, da i saa Fald
Indgribningsvinklen bli-
ver for stor, og Skor-
perne maa trykkes ind imellem Valserne. Minimum for
Diameteren smttes = 40°=, Maximum = 100 Forslaar
Maximumsdiameteren ikke, maa man forstorre Gjennem-
gangsarealet imellem Valserne, det vil sige forstorre Val-
sernes Afstand. Naar Leret er gaset igjennem difse Val-
ser, er det groveste af Arbejdet udfort, og man kan da lade
det passere andre Valser med mindre Afstand, idet man be-
standig iagttager at lade Gjennemgangsarealet imellem Val-
ge
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serne stan i omvendt Forhold til digses Periferihastighed.
Jo finere man onsker Leret malet. desto tmttere er det sidste
Valsepars Gjennemgangsareal, desto storre er Periferihastig-
heden og Kraftforbruget. Ofte drives Finheden saa vidt, at
Gjennemgangsarealet kun er '/s" bredt, da blive alle Skorper
som saadanne tilintetgjorte. For yderligere ved Hjmlp af
Valsen — foruden denne sonderdelende, sammentrykkende:
og fortmttende Virkning — ogsaa at opnaa en sonderrivende
Virkning bruges undertiden at give Valserne forskjellig Peri-
ferihastighed; derved forbruges selvfelgelig ogsaa stofre Kraft.
Desuden have Valser ogsaa den Opgave at sonderdele grovere
Indblandinger af Kalksten, Flint eller Rullesten, hvilke altid
Junne tenkes at veere til Stede, selv om Leret er skemmet
eller i evrigt anses for at viere saa rent, at dette ikke beho-
ves. Valserne gjores ofte haardstebte, da de ere under-
kastede meget Slid. De tyske Fabrikanter aubringe 1 Regelen
den ene af dem bevmgelig paa den Maade, at dennes Lagere
stade imod Gummipuffer, som efter Behag kunue speEndes;
dette gjores, for at ikke store og haarde Stene, som Valserne
ikke kunne fatte, skulle tilvejebringe Breek paa Axlerne.
Som Exempel paa, hvorledes de tyske Teglverker kom-
binere Apparater af nmvnte Axt, skal anfores Forholdene paa
Dr. Kunheims Teglveerk »Allaunwerkes ved Berlin. Der fin-
des én Maskine til almindelige og hule Fagadesten. Til denne
bliver Leret i flere Dage sumpet, passerer da et grovt Valse-
veerk, derpaa et fint Valseverk, en ligzende og en staaende
Molle og gaar til sidst igjennem et Par Valser efter Sachsen-
bergs Konstruktion, hvortil det formgivende Mundstykke be-
frostes. Dernwst findes der to Maskiner til simplere Sten;
til disse forarbejdedes Leret paa folgende Maade: Leret pas-
serer forst 2 Par grove Valsevmrker, derefter en Maskine
efter Nienburger Konstruktion, bestaaende af 2 Par fine Val-
ser, og dernmst en liggende Molle, forsynet med Mundstykke.
Alle tre Maskiner drives af en 50 Hestes Dampmaskine og
levere et fortrinligt, ensartet Produkt.
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2. Formaing
af Sten foretages her i Landet ved Haandstrygning, Klapning
og Maskinstrvgning. Haandstrygning vil, som tidligere
nevnt, rimeligvis mere og mere forsvinde, fordi Methoden er
for dyr i Forhold til Fabrikatets Kvalitet. Som det drives
her i Landet ved Henlegning paa planerede Baner, er det
nodvendigt, at Leret er meget magert, da ellers Stenene ville
ean i Stykker, hvilket desuagtet finder Sted i temmelig stor
Udstrekning. Det derved indvundne Produkt opnaar altsaa kun
ringe Styrke og tillige en tarvelig Form. Der maa dog neev-
nes den Fordel ved vore haandstrogne Sten, at de ere alde-
les fri for Struktur, og hvor man derfor serlig af den Grand
kunde onske at beholde Haandstrygning og paa den anden
Side ogsaa onske at fremstille smukke Sten, vilde folgende
Fremgangsmaade, der anvendes i Omegnen af Berlin, kunne
anbefales: Leret stryges blodt i enkelte 1 Stens Forme og
trykkes fladt nd paa et Bredt; derefter afpudser Strygeren
med en serlig dertil egnet Polerekniv alle 4 Sider af Stenen,
saa at denne' bliver fuldkommen glat og nejagtiz. Stenene
paa Breedtet beeres bort af Drenge og blive liggende fladt,
indtil de ere saa torre, at de kunne rejses op paa Hoj-
kant. Denne Methode er simpel og giver et overmaade smukt
Resultat. 1 Forbigasende skal angasende Klapsten be-
meerkes, at disse allerede i flere Aar have vmret overgaaede
af Maskinsten, men at de dog vedblivende ville faa en vis
Betydning ved Formsten, som ikke i alle Tilfwlde med Held
kunne fremstilles pan Maskiner. Hovedinteressen ber imid-
lertid veere henvendt paa Maskinstrygning, hvorved alt-
saa det formgivende Mundstykke befrstes paa det sidste Ele-
ment af Gjennemarbejdningsapparatet. Hertil bruges, navnlig
til hule Sten, Sachsenbergs Valser meget; disse ere viste i
Fig. 5—70g bestaa af 2 stobte Stativer aa’, hvorimellem Val-
serne bl beveege sig rundt med lige Hastighed og modsat
Omdrejningsretning.  Dette foranlediges af Tandhjulene e,
der igjennem Hjulene efgh faa deres Beviegelse fra Remski-
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ven d. Leret, der selvfolgeligi For-
vejen er vel giennemarbejdet, kastes
bag fra ind imellem Valserne, pas-
serer imellem disse og trader ud
igjennem Mundstykket. Dette Ap-
parat kan ogsaa anbefales til al-
mindelige Mursten, efter som den
ensartede, til Dels retlinede Bevee-
melse af de enkelte Partikler ikke foranlediger Dannelsen af
Aarringe. Det maa imidlertid atter indvendes her imod, at
Valseveerkets blandende Evne (Bredde af Lerets Gjennem-
gangsareal = c.![s") er meget ringe, samtidig med at Kraft-
forbruget er lige saa stort som Lermellens, og da man nu
med god Grund gjemrne vil tage sidst navote Evoe i den
Retning med, saa er det indlysende, at Lermollen dog mest
bor anbefales. Denne forer den oftere omtalte Ulempe ved
Dannelsen af Aarringe, som Knivenes Skruestilling foran-
lediger, med sig; men, som ligeledes berort, forsvinder denne
Fejl vesentlir ved ensartet Ler. Ved selve Mollens Kon-
struktion kan man ogsaa opnaa at blive Herre over denne
Ulempe, nemlig ved at forsge Afstanden imellem Axlens
Endepunkt og Mundstykkets Udtrmdelsesaabning og ved til-
lige at gjore Mundstykket saa konisk, som Hensynet til Kraft-
forbruget tillader. Leret tvinges derved til at opgive sin Til-
bojelizhed til at danne Aarringe, og Klagerne fra Murerne
over Stenens mangelfulde Evne til at lade sig hugge bortfalde.

Den liggende Molle, der nu oftest bruges. som sidste

Fig. 7.

g
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Element af Gjennem-
arbejdningsredskaberne,
1 og som navnlig leveres
af de udmerkede Fa-
brikker: Groke, Nien-
burg og Bolze, er op-
rindelig konstrueret af
Hertel og vist i hosstaa-
ende Fig. 8 hvor a er
de skruestillede Knive.
De nmvnte Fabrikkers Maskiner ligne hverandre og den felles
Type og afvige kun i mindre Enkeltkeder. Saaledes er Op-
stillingen af Maskinen i Fig. 9 (Side 24) fwlles for Grokes Fabrik
og Nienburger Actiengesellschaft; foruden de andre mulige For-
beredelsesapparater, som i hvert givet Tilfelde yderligere maatte
tilfajes, bestaar denne Maskine af den liggende Melle, hvortil er
knyttet ot Par Valser A, hvorigjennem Leret ved en Tragt
kastes ned. B er en enkelt Valse, den saa kaldte Fodevalse, an-
bragt ved Mollens Fodeaabning. Idet denne Valse drejer sig
rundt, trykker den Leret ned i den liggende Molle; denne

Fiz. 8.

er konisk, hvorved Leret fortmttes. Kfter at have passeret -

alle Knive trykkes det ind 1 Mellemstykket K, i hvilket den
af Knivene foranledigede Struktur ophves, og naar omsider
Maalet for den maskinelle Behandling, nemliz Mundstykket
M og Afskeringsbordet §, som former Leret til Sten.
Formuingen af Stenene spiller ved den finere Fabrikation en af-
giorende Rolle for disses Udseende, idet der nemlig forlan-
ges Glathed i Overfladen, skarpe Kanter og Retvinklethed.
Tvyskernes Mundstvkke og Afskerebord egne sig smrdeles
til at tilfredsstille disse Fordringer. Mundstykket, som gjores
af baardt Tree, er vist i Fig. 10 paa Side 25 i Snit. I lige
store Afstande fra hverandre er der i dettes indveondige Side
hovlet Noter ¢, som ved borede Huller I i det everste Trm
forbindes med Mundstykkets opad vendte Flade, der er for-
synet med en Fordybning. Indvendig er Mundstykket be-
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AUHAEL:
> T

slanet med Blikpla-
der a, der ligge nd
over hverandre lige
gomy  Fiskeskwl of
ere loddede sammen
i Kanterne; Lodnin-
gen er navnlig meget
omhyggelig udfort 1
den vyderste Blik-
plade, som er den,
der giver Stenene
den endelige Form.
Under Arbejdet
drypper bestandig
Vand fra en over

s rr——

25

Orden, noget, som der i evrigt maa
legges stor Viegt paa. Efter at Levet
saaledes er formet til en Strieng, treeder
denne frem paa Rullebordet med Af-
skeeringstraadene. De nyere tyske Ap-
parater staa her atter i stor Mods=t-
ning til de gammeldags danske. T hos-
stagende Figurer 11 og 12 er Streengen
teenkt at beviege sig frem, lodret paa
Papirets Plan, og Afskeringstladen er
skraveret. Ved vore wmldre Apparater
er (som vist i Fig. 11) Traadenes Cen-
trum ¢ beliggende midt under Streen-
gen; idet nu Traaden De, befmstet til

en Bojle, under sin Bevegelse

Mundstykket  vee- [ i Pilens Retning woder det It
i i 4 T o rende Beholder (W | forste Hjorne o af Streengen, !
= = 51 Mg 9) ned paa ?', ses den at udove et Tryk paa i
SETT = Fordybningen i | samme, som enten kan foran- i
' i Overfladen, hvorved l ledige en Forskydning af Stren- ‘
- Vandet holder Ka- ] gen i vandret Retning eller en
T nalerne bag ved : Loftning af Strengen op fra
bl Blikpladerne fyldte, ‘ Rullerne r; den forste Om-
 treder ud imellem . steendighed vil bevirke en skjev
disse og bidrager 1 Afskeering, medens begge kunne
= som en Art Sme- | gjore det nodvendigt, at Arbej-
relse til at gjore Si- i deren legger sin Haand med
derne glatte og Kan- ! Kraft ned paa Strengen, hvor-
h s terne rene, og der- ? ved han meddeler denne et Ind-
ved samtidig letter . tryk, som den ikke burde have.
T Arbejdet for Damp- ‘ : Idet Traadcentret hos de tyske
maskinen. Dette er Fg. 12. Apparater faar den i Fig. 12
ot ypperligt Apparat, 1 viste Plads ved Siden af Rullen, optreder ganske vist
som ikke er vanske- den for nevnte Komposant i vandret Retning, men sam- ;
lig at holde i god P tidig skabes ved den lodret nedad gaaende Komposant en Frik-
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F tionsmodstand, der saa at sige

‘ ophever Forskydningstilboje-

¥ie 11 0. ¥ig. 12 a. ligheden. 1 Forbindelse med
Traadeentrets Plads staar og-

saa den storre eller ringere Grad af de Udrivninger, der altid -

fremkaldes, idet Traaden passerer ud af Stenen, og som altid
er storst, jo mindre £ a er (L a er Vinklen imellem Traa-

den og den Flade af Stenens Sider, som Traaden just har °
passeret). £ « = 90° giver ingen Udrivning. I Fig.12a.

Fiz.13.

findes kun 1 Side, som faar saadanne, hvilke oven i Kjobet

paa Grund af Z a's Storrelse ikke er af megen Betyd-
ning. I Fig. 11a findes derimod 2 Sider med Udrivning,
af hvilke navnlig den ene er temmelig sterk fremtraedende.
Foruden disse de vmsentligste Fordele ved de tyske Afskere-
borde besidde disse en hel Del mindre Ejendommeligheder,
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der baade tilsigte Betjeningens Simplifikation og Produktets
Godhed; men det vilde fore os for vidt at gjennemgaa alle
disse Smaating. Dette saa kaldte Universalafskierebord er vist
i Fig. 18. Angasende Formningen maa til Slutning blot an-
fores, at der maa vaages neje over den Behandling, som
den ferdige, endnu blode Sten modtager af Arbejderen
under Flytning hen til Terringsstedet; man ser her ofte
en stor Ligegyldighed med disse Arbejders Udforelse, under
hvilke Stenene blive stedte skjeve og beskadigede i deres
Form, hvad de ved en omhyggelig Behandling burde fii-
tages for,

Efterpresning anvendes, naar man vil give Stenene
en saa vidt mulig fejlfri Form. Derved er altsaa iRetning af
Skjonhed opnaaet noget, der desveerre til Dels tabes i Henseende
til Soliditet. Efterpresning kan nemlig ikke foretages med
helt blode Sten, saaledes som de f Ex. treede ud af Stryge-
maskinen, men de maa have veret lidt udsatte for Terring for at
opnaa den Stivhed, i hvilken de kunne modtage Efterpres-
ning. Den Tilstand af Ligeveegt i Stenenes enkelte Dele.
som under denne Torring opnaas, forstyrres delvis af Efter-
presningen og opnaas atter vanskeligere i den stivere Sten.
Det er dette Forhold, som er Grunden til det Faktum, at de
efterpressede Sten altid ere noget skjorere end de upressede.
Det bliver maaske til syvende og sidst en Smags Sag, om
man vil finde sig i denne Svaghed sammenlagt med Merud-
giften ved Efterpresningen forat opnaa den smukkere Sten;
men det synes dog, som om der er mest, der taler for hel-
lere at anvende den omtalte Merudgift paa selve Fabrika-
tionen, ved Maskinens Befjening eller Haandarbejdets Ud-
forelse, derved faa en smukkere formet Sten, undlade Efter-
presningen og saa opnaa et Resultat, der tilfredsstiller baade
i Retning af Soliditet og Skjonhed.
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Terringen

af Stenene er en Proces, som ved en flygtic Betragtning
ikke skulde synes at have nogen Indflydelse paa deres Kva-
litet; en nejere Undersogelse viser dog, at dette ikke for-
holder sig saaledes.

Det maa da erindres, at Fordampningen foregaar paa
Stenenes Overflade, og Vandets Forsvinden skrider frem i
samme Grad, som ved Haarrersvirkningen det indvendige
Vand befordres ndad. Gaar derfor Terringen meget hurtig
for sig paa Overfladen, saa kan ikke aitid det indvendige
Vand folge hurtiz nok med, og i saa Fald er det udvendige,
steerkest svundne Lervolumen ikke lmngere i Stand til at
omslutte det indvendige, i ringere Grad svundne Volumen.
Derfor er det, at Stenene ofte revne ved Torringen og i desto
hojere Grad, jo skarpere denne er, medens man altid faar
den sundeste Sten ved langsom Terring. Det er i alt Fald
nodvendigt at serge for, at Torringen ikke bliver stmrkere,
end at det ydre og indre Svind kunne holde Skridt med
hinanden. Disse Forhold staa i ovrigt i Forbindelse med
selve Lerets Egenskaber. dets Tmthed eller Magerhed, blode
eller stive Formningstilstand o. s. v. Men i Almindelighed
gjelder dog den Regel, at man, foruden at vere forsynet
med Jalousier, Flager el lign. til at hindre altfor pludselig
Torring i Laderne, maa sorge for saa megen Torreplads som
muligt for ikke at nodes til at smtte vaade Sten i Ovnene.
Anvendelsen af denne Regel har imidlertid den Ulempe ved
sig, at den kreever stor Anlegskapital.

Det er derfor intet Under, at man i adskillige Aar har
spekuleret paa kunstig og hurtig Terring, hvorved man har
villet indskrenke Torrepladsen og samtidig ophemve den uhel-
dige Indflydelse af den hurtige Terring ved at blive i Stand
til at lede Treekket og Varmen paa en ensartet og regel-
messig Maade. Forseg i denne Retning, udforte af Dannen-
berg, have ikke fort til noget heldigt Resultat. Men i de
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sidste Aar har Tyskeren Colrs gjennemfort Sagen paa en
praktisk og billig Maade, idet han i oven nmvnte @jemed be-
nytter sig af den Varme, der befinder sig oven over Ovnen,
og som ellers bestandig gaar til Spilde: denne Varmemengde
er saa betydeliz, at den f Ex. paa Ringovne er en stor Gene
for Fyrboderen. Hvorledes dette Arrangement trieffes for en
Langovn er vist i hosstasende Skitse (Fig. 14). Overbyg-

ningen over Ovnen er forlenget til begge Sider og dmkkes
af Tagpap. I Rummet abed staa Stenene paa Gulvet ad,
som bestaar af smalle 3—4" Brmedder, af hvilke etbvert Par
har *(s" Mellemrum. Under dette Gulv findes et andet ef,
som er tmt, og paa hvilket der ligger et Lag Ler til Isola-
tion. 1 lige store Afstande fra hverandre anbringes paa hver
Side af Ovnen f Ex. 4 Stkr. Skorstene eghf, som ved for
neden beveegelige Klapper kunne bringes i eller settes nd
af Forbindelse med Rummet adef. ¢ er en los Flage. Teen-
ker man sig nu Rummet over Ovnen opvarmet — som det
altid er Tilfeldet, naar Taget er teet — til ¢ 15 & 20° saa er
det klart, at naar alle Skorstenene virkede paa én Gang, vilde
der fremkaldes en Lufteirkulation, som vist ved Pilene, og der-
ved tilvejebringes Torring af de vaade Sten. Denne Torring
kan da naas fuldstendiz paa c. 8 Dage, hvilket er til-
strekkelig Tid til at undgaa de oven nmvnte Ulemper — vel
at meerke, naar Terringen ledes regelmwmssig, foroges eller
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forminskes ved Bundklapperne, efter som det behoves. Da
Stenene ikke faa saa lang Transport til Ovnen, og da tillige
Fabrikationstiden kan foroges betydeliz (fordi man nemlig
ikke er saa afhmngig af en indtreedende Frost), saa er denne
Arbejdsmaade meget billiz, og da tillige Stenene ved den
ensformige Torring ikke ere saa udsatte for at revne, og de
ved den meget forkortede Transport og forholdsvis ringe
Haandtering ikke ere saa meget udsatte for Beskadigelser,
saa indvirke disse Omstendigheder meget gunstiz paa deres
Kvalitet. Ved dette Apparat har altsaa det tekniske og det
okonomiske paa en meget smuk Maade forsonet sig med hin-
anden, to Ting, der hver for sig kunne bidrage til at heve
Teglverksindustrien. I Tyskland lizesom ogsaa her til Lands
fungere adskillige af disse Torreapparater med Held.

Breendingen.

Hvad der under Brendingen vemsentligst seges opnaaet,
er: Stenenes Styrke og Vejrbestandighed, smuk og ensartet
Farve samt ensartet Haardhed. hvilke Egenskaber onskes op-
naaede ved Hjelp af et Minimum af Brenselsmateriale. Alt
efter som nu Veegten lmgges paa den ene eller den anden af
disse Egenskaber, og under Hensyn til de Fordringer, der i
Ekvantitativ. Henseende stilles +il Breendeapparatet, vil den
ene eller den anden Art og Storrelse af Ovn veere at an-
befale. Inddelingen af Ovne falder naturlig i periodiske og
kontinuerlige: de sidste have vesentliz veeret knyttede til

de storre Teglveerker; paa mindre Teglveerker, som produ-'
cere under 1 Million Sten aarlig, kunne kontinuerlige Ovne

vanskelig betale sig. Forelobig skulle disse 2 Klasser Ovne
betragtes hver for sig, oz de bedste Arter fremheves.

I. Periodiske Ovne.

Af disse benyttes hos os mest de gammeldags tyske
Ovne, der enten ere aabne for oven eller overhvelvede, og
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som navnlig karakteriseres ved, at de sluge en Mamngde
Brendsel og levere et meget uensartet Produkt. Der findes
imidlertid et Par nyere periodiske Ovne, som fortjene swrlig
Omtale. ) '

Den forste saa kaldte 20 vn med overslaaende Flamme:
egner sig mest til finere Varer. Den i hosstaaende Tegning
(Fig. 15) viste Anordning af Indfyring, Ildbro, Ovnrum og Af-
treek til Skorstenen viser,
at de overste Sten faa den
steerkeste Varme, de ne-
derste den svageste, en
Omstendighed, der paa
alle andre Ovne er lige
modsat, og som har den
" Fordel til Folge, at de
sterkest belastede Varer
fan mindst Varme, og om-
vendt: derfor krunmmes og
deformeres Stenene ikke saa lef, som det ellers sker, naar de
steerkest belastede Varer faa stmxrkest Varme. Denne Ovn egner
gig derfor bl a. til at breende saadanne specielle Varer som
Vandledningsrer, der have deres Hoveddimensjon i Flamme-
retningen. Ligeledes brendes i denne Ovn Klinker og Va-
rer af forskjellig Ildfasthed, hvorved iagttages, at de mindst
ildfaste swettes for neden, de mere ildfaste for oven. Disse
Ovne udfores i Tyskland af Burghard! og kunne rumme ind-
til e. 50000 Sten.

Dernwst er den saa kaldte -Partialovn- et godt Breende-
apparat, der ligesom den foregaaende kun er lidet kjendt i
Danmark. Den bestaar af 4—6 Afdelinger, indrettede som
Ringovnskamre; foran er der en Indfyring paa Rister, og
bagved et Aftreek til en Skorsten. Ilden avancerer som ved
Ringovnen, og Fyringen foregaar ligeledes delvis oven fra,
saa snart der nemlig er Gled i et Par Kamre. Man har her
alle de samme Fordele, som ved Ringovnen senere ville blive
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omtalte. Vel er denne Ovnikke saa braenselsbesparende som
Ringovuen, men dog (paa Grund af sin Lwengde) mere end
Burghardts Ovn. Paa den anden Side ére alle Vanskelig-
heder ved for hurtiz Afkoling, som undertiden findes ved
Ringovnen, derved forhindrede, at man kan Iukke til ved
Indfyringsstedet, naar man efterhaanden der lader Ilden gaa
ud. Denne Ovn egner sig derfor i det hele til den mindre
Teglveerksdrift og til finere Varer. ' :

2. Kontinuerlige Ovne.

Her i Laudet bor Hovedopmarksomheden vmre hen-
vendt paa at bringe noget mere ud af Ringovnen, end der
hidtil er opnaset, og i den Henseende er der unegtelig
meget at gjove for at heve vor Teglvaerksindustri, baade med
Hensyn til Ringovnenes Konstruktion og til Ledelsen af dem
under Breendingen; thi hvad de sidste 10 Aar have bragt
for Dagen i saa Henseende, er endnu ikke taget til Folge.
Dette er dog ikke saaledes at forstaa, at Ringovnen (ved
denne forstaas lige saa vel Rund- som Langovne) skulde
viere et saadant Universalbrendeapparat, som kan bygges
efter en bestemt Model, og hvori der efter en bestemt Re-
gel kan brandes med et godt Resultat. Tvert imod har der
med god Grund vemret rejst en Mengde Indvendinger imod
disse Ovne, mavnlig i Anledning af Fabrikatets Farve, som
altid har veret mangelfuld i Ringovnene i disses oprinde-
ligste og simpleste Skikkelse. Sikkert er det dog, at Lr-
faringerne angasende Ringovnsbrending ikke vare afsluttede
samtidig med dens Fremkomst, og at sna meget efterhaanden
har klaret sig, at intet andet Breendeapparat kan fremstille
et saa billigt, rensmoget og klangfuldt, ensartet brndt Fa-
brikat som Ringovne, Periodiske Ovne, der af mange prises
saa hojt, men som dog egentlig kun have deres Betydning
under serlige og under smaa Forhold, kreve ogsaa nodven-
dig, at man setter simplere Mursten som Fyldemateriale
imellem de bedre Sten, og da disse Ovne bruge c. 3 Gange
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saa meget Kul, vil man altid bestrwbe sig for at forringe
Mamngden af saadant; men herved ville atter de finere Varer
faa en langt uregelmmssigere Brending end i Ringovnen. ’
I Tyskland er det vemsentlig 2 Slags almindelige Ring-
ovne, som konkurrere med hinanden, nemliz Hoffinanns og
Dannenbergs; der bygges vel ogsan Ringovne af andre, men
enten have disse Ovne ingen swmrlig Betvdning, eller ogsaa
afvige de san ‘af sige ikke fra de hoffmannske. Forskjellen
paa Hoffmanns og Dannenbergs Systemer bestaar vamesentligst
i deres forskjellize »Smogesystems, som senere vil blive om-

talt. DBegge Arvter bygges oftest i Form af Parallelovne. I
Fig. 16 er vist Grundplan af en hoffmannsk Ringovn med
12 Afdelinger, saaledes som den oprindelig byggedes og til
simplere Varer endnu ogsaa godt kan benyttes. Skorstenen
staar i Midten og forbindes ved Rogsamleren og dertil sva-
rende Kanaler og Ventiler med hver Afdeling. Alle Afde-
linger have lndgangsporte f, som ere provisorisk tilmurede
undtagen ved de 2 Afdelinger, hvori der arbejdes. Imellem
Nr. 12 og 1 findes et flytteligt Joornskod & 1 Nr. 1 swmttes
8
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paa Sten ind, i Nr. 2 tages breendte ud; i Nr. 3, 4, 5 og 6
staa breendte Sten til Afkeling; i Nr. 7 og 8 er der fuld
11d, fremkaldt ved Nedkastning af Kul oven fra; i Nr. 9, 10,
11 og 12 opvarmes de raa Sten ved Ildens Forbreendings-
produkter, der ved Aabning af Ventilen i Aftreekskanalen
fores til Skorstenen. Naar Nr. 1 er sat fuld af raa Sten,
Nr. 2 tomt, flyttes Skoddet hen imellem Nr. 1 og 2, og hele
Ownens Drift avancerer i Forhold dertil.

Stenenes Smoguing omfatter den Periode af Breen-
dingen, hvorved Stenene forvarmes indtil 100 & 200% ved
hvilken Lejliched storste Delen af det i Stenene vmrende
Vand fordamper. Hensigten med en saadan Smogning er da
folgende: 1) at drive Vandet ud af Stenene ved lempelig
Varme, saa at disse ikke gaa itu eller slaa Revner, 2) sam-
tidig at forcere Ovnens Drift, hvorved den altsaa bliver i
Stand til kvantitativt at prestere mere og 3) at forebygge
enhver Kondensation af Vand eller Syrer, hidrorende fra For-
breendingsprodukterne, eller Fastklmben af Askedele paa Ste-
nen ved at skaffe disse en saa hoj Temperatur, inden For-
breendingsprodukterne faa Lov at passere igjennem, at saadant
bliver umuliggjort. Smogningen bor derfor foregaa i et, med
friske Sten besat, ved Hjwmlp af 2 Jmrn- eller Papirskod af-
lukket Kammer, umiddelbart foran det, bvorigjennem For-
breendingsprodukterne feres ind til Skorstenen, og den maa
drives san vidt (ved at det aflukkede Kammer paa en eller
anden Maade opvarmes), at der ikke kan finde Kondensation
af Forbreendingsprodukter Sted, naar disse efter endt Smeg-
ning af det aflakkede Kammer fores ind i defte. Forbren-
dingsprodukterne indeholde dels Aske og Sodpartikler, som
kunne klwbe fast ved Stencne, hvis disse endnu ere fugtige,
og senere brende fast paa disse, hvorved de blive til en
Ulempe. De indeholde desuden Syrer; hvis disse konden-
seres og altsna suges ind i den porese Sten, der maa tenkes
nogenlunde ter og kold, dannes paa Overfladen Salte, og
naar da igjen senere mulig Fugtighed fordamper, blive
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Saltene siddende og ere da altid efter Brendingen kjen-
delige ved deres fra Stenenes Grundfarve afvigende Ud-
scende. Dette Forhold finder her 1 Landet meget ofte
Sted ved rode Sten, hvis Overflade derved kan blive hvid-
skimlet. Den afsatte Substans er her Gibs. Paa den i
Danmark almindelig benyttede Ringovn har man ledet Smog-
ningen paa den Maade, at man, naar en Afdeling var fyldt’
med friske Sten, og et Skod derpaa var sat foran denne,
trak det foreganende Kammers Skod bort og fik saaledes
det ny Kammer strax gjennemstrommet af Forbreendings-
produkterne. - Disse havde kun ringe Varme, vare starkt
mettede med Vanddamp og droge derfor langsomt bort ved
at komme i Berering med de kolde eller fugtige Sten; de
maatte altsaa afsette Fugtighed, hvorved Stenenes Farve for-
fejledes eller Aske afsattes. Det er indlysende, at ingen af
de tre tidligere omhandlede Opgaver lostes paa denne Maade.
Man har derfor brugt at anbringe en interimistisk Fyring i
Portaabningen og behandle Smogekamret for sig selv ved
Hjelp af 2 Skod. Derved opnans i Virkeligheden kun Les-
ningen af den ene Opgave, nemlig at Ovnens Drift forceres,
og som den eneste Maade, der fortjener at paaagtes, skal kun
nmvnes Anvendelsen af en Smogekanal, d. v. s en i sig selv
tilbagelobende Kanal, som ved et eget System af Ventiler
kan smttes i eller ud af Forbindelse med ethvert Kammer.
Det er derved muligt at tappe Varme af Afkelingskamrene
ind i Smogekanalen, fore denne derfra ind i det Kammer,
hvor Smogningen skal foregaa, og som altsaa er aflukket
ved 2 Skod, og efter at have passeret Kamret lade den
trmkke ud i Skorstenen, medtagende Stenenes Fugtighed.
Denne Smogekanal bor vel isoleres for Varmetab.

Allerede tidlig har Hoffmann benyttet en saadan Kanal
og paavist Betydningen af den. Senere har Dannenberg i
ganske vmsentlig Grad forbedret denne.

Hoffmann anbringer sin Smegekanal under Ovngulvets
Niveau. Er det en nybygget Ovn, faar Kanalen sin Plads
3"
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imellem Fundamentet af den ydre
Vg og Hvelvingens Fundament
(Fig. 17). Er det en seldre Ovn,
som snskes forsynet med Smege-
system, legges den uden for den
ydre Vags Fundament (Fig 18),
Kanalens Forbindelse med det indre
af Ovnen sker ved lodrette Aab-
ninger o i Kanalen ¢, af hvilke der
findes 1 i hver Ovnport. Denne
Aabning dmkkes af. en Ventil d
(Fig. 19), som ligger i Sand.
Det hele afdekkes ved en
Jernplade b. Lukker wman
nu op for en saadan Aabning

Kammer, hvorfra Varmen
onskes taget, og tmnkes en
Jarnplade ¢ uden for Porten
at lukke denne lufttet til,
medens en Del af den provi-
soriske Mur brydes ned, saa
er Forbindelsen imellem
Ovpafdelingen og Smoge-
kanalen tilvejebragt. Ten-
ker man sig derneest, at et

smoges, saa foretages ved
dette ganske det samme som
ved det forste, blot at Aab-
ningen i den provisoriske
Portmur tilvejebringes for
neden. Den Afdeling, som smeges, er selvfolgelig indesluttet

af Skod paa begge Sider, og Treekket tilvejebringes ved Aab-

ning af Ventilen ind til Skorstenen.

(Fig. 287, lige uden for det /7

B
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andet Kammer (Fig,17] skal /. -
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Imod dette Smegesystem har man med rette gjort gjel-
dende, at Smogekanalens Beliggenhed i Jorden let kunde
give Anledning til Varmetab og vanskelig Isolering fra Fug-
tighed , ligeledes at den varme Luft viesentliz passerer lige
igjennem Smegekamret, folgende den nmrmeste Vej fra Por-
ten til Skorstenstrckket, saaledes at der bliver en stor Del af
Eamret, den slet ikke kommer iBeroring med, og da navnlig
den overste Del.

Med disse Forhold for Oje har Dannenberg konstrueret
sit Smogesystem paa folgende Maade. Han lmgger sin Smoge-
kanal i Hojde med Hvmlvingen og uden om denne. I Fig.
20 er vist en Langovns Herd eller Gulv i et enkelt Kammer,
hvori der er anbragt f Ex. 16 Stkr. Huller, der alle ved
Hjzlp af smaa Kanaler under Herden (punkterede) staa i
Forbindelse med den felles Tvarkanal (ogsaa punkteret), der
ligeledes under Herden forer ind til Regsamleren. Fig. 21
viser oven fra et tilsvarende Antal af 12 Stkr. Fyrhuller i
Hveelvingen, tilhorende det samme Kammer. Ved punkterede
Linjer er her altsaa antydet et System af Kanaler over Hval-
vingen, som smtter Smogekanalen igjennem Fyrhullerne i
Forbindelse med selve Ovnrummet. Smogekanalen befinder
sig, som ovenfor nmwnt, i Hojde med Hvelvingen og paa
dennes udvendige Side, og den kan altsaa efter Behag swmttes
i eller ud af Forbindelse med Ovnrummet Igjennem Ka-
nalsystemet Fig. 21 tappes da Varme fra et Afkolingskam-

mer ind i Smogekanalen, hvorved Pilretningerne maa vendes

om; denne passerer hen til Smogekamret, ind i hvilket den
fores ad de paa Skitsen antydede Pilretninger, og Varmen be-
viger sig da ned igjennem Kamret og drager igjennem Bund-
hullerne ind i Skorstenen. Ved paa denne Maade at lade
Varmen ensartet trmde ind over Hvemlvingens horisontale
Dimensjoner og drages ud i Gulvet gjennem hele dettes
Flade, vil hvert enkelt Sted i Kamret faa sin Andel af Smeg-
ningen. Dette opnaas yderligere derved, at man lader den
vandrette Projektion af et Fyrbul falde i Skeringspunktet
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af 4 Bundhullers Diagonaler. Denne Methode seetter os i Stand
til at drive Tiden 4'/: & 5 Metre frem i Dogoet. For at af-
gjore, om et Kammer er smoget frerdig behoves blot en Rund-
jeernstang, som oven fra swmttes ned paa Bunden af en Fyr-
skakt. Naar denne har staaet der i 5 Minutter, trekkes den
atter ud; er da Stangen i hele den Leengde, hvormed den
befandt sig i Ovnen, varm og ter, saa er Kamret udsmoget.
1 den Hojde, hvor Stangen endnu er kold og ter, har Smog-
ningen endnu ikke begyndt. Hvor Stangen er fugtiz og varm,
befinder Kamret sig i Smegning, og hvor Stangen er fugtig
og kold, vil der vere Tilbojelighed til Kondensation.

Af den foregaaende Udvikling vil det ses, af hvor stor
Betydning det er at fyre med torre Kul

Det er af stor Vigtighed ved Brending i Ringovne (som
i alle Ovne) at opnaa en regelmsssig, ensartet Breending
af en bestemt onsket Haardhed. Vi skulle nu gaa over til
at paavise, ved hvilke Midler dette kan naas.

Erfaringen viser, at i Ringovne blive de nmrmest Bun-
den anbragte Produkter meget haardt brendte, og alle de
hojest liggende svagere. Der er under
lige Forhold altid en konstant Differens
@ | |evenfre  imellem Haardhedsgraden af de breendte
=L Sager for neden og for oven, og denne
Differens er saa stor, at hvis man for
oven ensker fuldt breendte Sten, faar man
i Bunden sammensmeltede, og hvis man
for neden blot ensker fuldt brandte Sten,
a blive de everste kun halvt breendte. Dette
Forhold hidrerer vaesentlig fra den Maade,
man s@tter Fyrskakterne paa, som vist i
a vedfojede Skitse (Fig. 22). Det er let

: forstancligt, at Kullene ved at nedkastes
igjennem disse Fyrskakter ville passere
lodret ned igjennem Rummet a, indtil det
naar Bunden, uden paa Vejen at lmgge

| fra Siden.

e o —
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Fig. 2. : bor derfor indrette

Fyrskakterne paa en
saadan Maade, at Kullene tvinges til ikke alene at falde
til Bunds, men ogsaa at blive liggende i hvert enkelt
Lag af Fyrskakten og derved fordeles over hele Ovnens
Tversnit. Dette lader sig f Ex. udfore paa folgende Maade
(Fig. 23). Efter at forst Luftkanalen i Bunden er sat 3—4 Sten
hojt, swettes 4 Sten a paa tvwers (). Dernsmst settes 1 nmste
Laz 4 3 Sten, hvoraf 1 i Midten b oz 2 ved Yderkanten
¢. Derpaa atter et Lag (B), og derpaa Laget C, som bestaar
af 2 Sten ¢ og 2 Sten d, saaledes at Dimensjonen « g — c.
1'fs" 0. s fr. Denne Opstilling foretages ved fra oven at
sette 2 Legter (1'/2* tykke) ned igjennem Fyrhullerne;
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uden om disse bygges da Fyrskakterne, hvorefter Leegterne
atter trmkkes ud. Fyrhullet bygges pea denne Maade fort-
sat indtil helt op under Hvwxlvingen, saa at Kopstenene
(b og d) komme til at danne en Art Trapperist, paa hvilke
Kullene falde og forbreende, hvorved Varmen fordeles over
hele Ovnens Tvaorsnit. Naar denne Smttemaade forenes med
en omhyggeliz og paapassende Betjening under Brendingen,
med Anvendelse af slie de Erfaringer med Hensyn til Glodens
Udseende, Treekkets Sterrelse o. s v. for hvilke der kun i de
enkelte Tilfielde kan gives bestemte Regeler, san er man
derved med Ringovnen kommen saa langt forud for de
periodiske Ovne med Hensyn til Fabrikatets Ensartethed, at
ingen af dem (Partialovnen maaské undtagen) i denne Hen-
seende kan konkurrere med den.

Hvad Afkelingen af de brendte Sten angaar, sua
sker denne, som bekjendt, ved, at atmosferisk Luft fra Ud-
tagningskammeret trenger ind i disse og optager lidt efter
lidt Stenenes Varme, hvorefter Luften fuldt opvarmet ankom-
mer til det Sted, hvor Kullenes Forbrending skal foregaa.
Det er da klart, at den koldeste og tungeste Luit hovedsa-
geliz beveeger sig paa Bunden af Ovnen, at den her van-
skeligst opvarmes, oz at den optreder i san meget storre
Mengde, efterdi der i Ovnens Bund findes opsatte Trekkanaler
i Stenene, hvilke ere fortlebende under Fyrhullerne. Den kolde
Luft bevieger sig da let i disse Trekkanaler og treenger sig ofte
saa langt frem, uden at veere opvarmet, at den tilvejebringer
en for-tidlig Afkeling af Sten, der endnu ikke ere feerdig
brendte. Derved kan det hande, at Kullene ikke ville breende
i Bunden, lige som det ogsaa kan medfore andre Ulemper
baade med Hensyn til Stenenes Styrke og Farve. For at imede-
raa dette bor man ikke sette disse Treekkanaler hejere end nod-
vendig, dels for at saa meget mindre Luft kan passere igjennem
dem, men dels ogsaa for at Asken under Fyrhullerne kan
fylde disse og derved spmrre for Luftens Gjennemgang, hvor-
ved denne tvinges i Vejret. - Lykkes denne Fremgangsmaade
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ikke tilstreekkelig, eller fordre Varerne (f. Ex. gule Sten af
kalkholdigt Ler, Tagsten eller Ror) en ganske swmrlig forsigtiz
Afkeling, saa maa det anbefales enten at besverlicgjore
eller at tilintetzjore Luftens Fremadskriden i Afkelingskam-
rene. Dette kan udfores paa flere Maader, hvoraf to skulle
anfores. Den ene bestaar i, at Luften, hvorved Kullene skulle
forbreende, tages direkte fra Atmosfieren ved et System af
Kanaler, beliggende under Ovngulvet og korresponderende
med Fyrskakterne. Der tages da Luft ved et Bundhul i
Portaabningen, hvorigjennem den fores ind til de omtalte
Kanaler, der (lige som ved det for omtalte Smegesystem) staa
i Forbindelse med Huller i Herden, hvorigjennem Luften tree-
der op i Kamret; det er da nedvendigt at forsyne disse
Huller med Rister. Det er i saa Fald indlysende, at der
igjennem Afkolingskamrene vil passere saa meget mindre
Luft, som det igjennem Risterne passerende Kvantum ud-
gior, altsaa Afkelingen forsinkes. En anden, endnu radikalere
Maade bestaar i at opstille en of Formsten swerlig konstrueret
Sandgitterveeg i nogle af Kamrene tveers over Ovnen, hvilken
under Breendingen frit lader Luft treenge igjennem, men,
efter at denne er foretagen, kan fyldes oven fra med Sand, saa
hele Ovnens Tversnit afsperres, Lufttilforsel bag fra bliver
umulig, og Luft udelukkende maa tages direkte ude fra.
Der kan ogsaa indtreffe det Tilfwlde, at Afkelingen
skrider for hurtiz frem oppe under Hvelvingen samtidig
med, at den forreste Glod i Stenene tidligere indtreffer for
oven end for neden. Dette sker navnliz ved Ler, som i Bren-
dingen svinder betydelig, idet der da for oven bliver stor
Passage for Loft bag fra. Man imedegaar dette ved at af-
bryde den fortlobende Hvealving ved Enden af hvert Kam-
mer med 1'/z Sten tyk, fremspringende Bue, som maa rekke
12* ned under de ved Svindet sammensunkne overste Sten.
Breending af Mursten ved Hjelp af Generatorgas er
noget her i Landet hidtil uprovet. I Tyskland fungerer en
stor Mangde af de saa kaldte Gasovne, som navnlig benyties

‘:-‘E.
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ved Breending af alle Slags finere Mursten, og som anvendes
med stort Held. Fordelen ved at breende med Gas er mavn-
lig den, at Kullene ikke komme i direkte Berering med Ste-
uene, medens samtidig alle Fordelene ved den kontinuerlige
Drift bibeholdes. I de almindelige Ringovne udspares nemlig
under Hvwlviogens Fyrhuller de for omtalte Fyrskakter, i
hvilke Kullene kastes ned. Derved swtter der sig altid Slakke
fast paa de nmrmeste Sten, denne brender sig fast og for-
mindsker derved Varernes Verdi; ligeledes fores af Ovn-
treekket Askedele frem til de foran Ilden verende Kamre, i
hvilke det allerede tidligere er omtalt, at disse — navnlig
ved mangelfuld Smogning — klwmbe fast og derved skader
Stenenes Udseende. At disse Ulemper fuldstendig fjmrnes

~ved en Ovn, hvori der brmndes ved Gas. er indlysende.

Det vilde derfor veere meget onskeligt, om nogen vilde gjore
det forste Skridt her hjemme med at bygge en hensigts-
messig Gasorn. Den vilde sikkert snart efterfolges af flere.
Kaar der netop i vore Dage stilles store Fordringer til Ste-
nenes Udseende, saa er der nmppe noget Middel, hvorved
dette Krav i hejere Grad vilde tilfredsstilles end ved Gas-
breending.

Enhver Gasovn bestaar af 2 Dele nemlig Generatoren. hvori
Gassen udvikles, og Ovnen, hvori den forbrendes; disse 2
Dele anbringes helst saa n@r ved hinanden som mulig.

En Generator er vist i Fig. 24. En muret Skakt er
for neden forsynet med Rister, hvorunder befinder sig et Aske-
fald ¢.” Paa Risterne ligger et Lag Kul af 4—5 Hajde.
Idet atmosfwerisk Luft tra:der op igjennem Risterne, for-
breende de glodende Kul i Balterne 1 oz 2. I Bmltet 3 ere
Kullene svagere glodende og reducere her den udviklede
Kulsyre til Kulilte. I Bemltet 4 udvikles Kulbrinte. Oven
over Kullene, der efterhaanden, som de udbrende, fornyes
ved Nedkastning igjennem en Ventil for oven, samles Gassen
i Rummet a: den bestaar da af Kulilte, Kulbrinte, Kvelstof

.0g Kulsyre. Af de to sidste hidrerer Kvelstoffet fra den at-
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mosferiske Luft, og Kulsyren
fremkommer derved, at Vand-
_ damp — forekommende i den
atmosferiske Luft og 1 Kullene
— dekomponeres i sine Bestand-
dele, sanledes at Brinten- der-
efter forbinder sig med Kul-
leng, medens Ilten forandrer
reduceret Kulilte til Kulsvre.
Igjennem Kanalen U drage disse
Luftarter hen til Breendeovnen,
hvor de under Tilstromning af
Luft og under Indvirkning af
den i Stenene verende hoje
Varmegrad forbrende.

Af Breendeovne findes flere
SBystemer. Intet af disse har
dog vundet den Anerkjendelse
og Udbredelse som den Gas-
ova, der er Lonstrueret af Georg Mendheim. Denne Ovn
er udferliz beskrevet i en Afhandling om Teglveerks-
industri i den tekniske Forenings Tidsskrift, 7de Aargang, 4de
Heefte, hvortil her kan henvises. Mendheims Ovn findes i
Tvskland udfort i overordentligt Antal; exempelvis skal naev-
nes: Splauer Thonwerke i Prov. Sachsen, Grube Ilse,
Senftenberg i Prov. Sachsen, Greppiner Werke ved Bitter-
feld o Dobien ved Wittenberg.

Som en anden meget interessant og anerkjendt Ovn skal
nevnes den af Esclierich konstruerede, som bl a. findes udfort
paa Siegerdorfer Werke i Schlesien, Schwandorf i
Bayern og Dobien ved Wittenberg. Tvarsnit af Ovnen er vist
iFig. 25. Ovnen er en Parallelovn; fra Generatoren strommer
Gassen ind i Kanalen g, som ved Jxroror swttes i Forbin-
delse med cen indre Ovn. Paa de Steder, hivor man i almin-
delige Ringovne anbringer Frrskakter, er her anbragt ildfaste
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Ror, de saa kaldte Piber p, som vinkelret paa Ovnens Trmk-
retning ere forsynede med smaa runde Huller, igjennem hvilke
Gassen treeder ud og forbreender i smaa tynde Flammer. For
at regulere Gastilforselen er der i Jernrorene anbragt Drovl-
klapper d.  Forbrendingsluften tilfores bag fra som ved Ring-
ovnene, Forbrmndingsprodukterne bortfores lizgeledes som ved
Ringovnene til Regsamleren. .
Dernest skal endou Sorteringen af Stenene omtales,
idet der gjeres opmarksom paa den lose og vilkaarlige Maade,
hvorpaa navulig Sorteringen af Fagadesten foregaar her i
Landet. I Almindelighed er det at anbefale, at der sorteres
saa_skarpt som muligt og i saa mange Sorter som mu-

lig, i hvilken Henseende Haardhedsgraden af Breendingen
og den dermed forbundne specielle Anvendelse maa vemre be-
stemmende. Jo flere Farver af Fagadesten det foreliggende
Kvantum deles i, desto smukkere og mere ensartet ville Ste-
nene i Fagaden se ud  Det er i vore Fagader i hej Grad
‘paafaldende, hvor ofte en haard og en let breendt Sten kunne
sidde ved hinandens Side.

En serlig Opmerksomhed maa slutteliz skjmnkes Arbej-
dernes Haandtering af Varerne lige fra det Ojeblik, disse ta-
ges fra Maskinen, til det, hvor de lesses paa Vogne til Bygge-
stedet, i hvilken Mellemtid Stenene atter og atter tages i Hoen-
derne. Det er sorgeligt at se, hvor lidt Interesse der fra de
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overordnedes Side {(og som Felge deraf ogsaa: fra Arbejdernes)
vises, for at Stenene ikke beskadizes. I de blode Sten

gjere £ Ex. Arbejdernes Fingre Indtryk, oz hvad de haarde

itorrede eller breendte) angaar, saa kastes og slaas disse
imod hverandre, saa Kanterne springe af. Et skarpt Til-
syn med Folkene er i denne Henseende nedvéndigt. saa
meget mere, som forsigtiz Haandtering ikke krmver en
Smule mere Tid og Kraft end uforsigtig; det hele beror
blot pan Vanen.

I det foreganende er der under seserligt Hensyn til den
egentlige Murstensfabrikation — og da navnlig Fabrikationen
af Facadesten — paavist, hvad der paa hvert enkelt Punkt
af Fabrikationen kan faa Indflydelse paa det endelige Resul-
tats Godhed, og der er frembwmvet en Maengde Enkeltheder,
nogle af storre, andre af ringere Indflydelse herpaa. I Al-
mindelighed maa det siges, at det bedste Resultat opnaas ved
Hensyntagen til alle de nmvnte Enkeltheder. Man lever
her i Landet endnu bestandig i en gammel Slendrian med Hen-
syn til Udforelsen af Teglveerksarbejde, og en stor Del Teglverker
leve saa at sige udelukkende aof at levere til Kunder, for
hvem Hovedsagen & at fan Sten saa billig som muligt uden
ringeste Hensyn til disses Kwvalitet. En af de forste Betin-
gelser for at naa videre frem med vore Teglvarer er derfor
ubetinget den, at der bliver betalt bedre for de gode end for
te daarlige Varer.

Hvad de i det foregnaende omtalte Detailler angaar
maa slutteliz endnu bemmrkes, at selvfolgelig forskjelligt
Haamateriale, Kul, Lokaliteter, o. s. v. ere bestemmende for
de enkelte Methoder, og at derfor ingen bestemt Regel eller
Rettesnor — ensgyldig for alle Teglveerker — kan fastsmttes.
Sagen er derfor ogsaa i det foregasende behandlet i sin Al-
mindelighed og i den Orden, hvori Arbejdet i Virkeligheden
udfores; for hvert enkelt Tilfelde vil der da veere en Del af
disse Forhold at liegge swerliz Merke til, enkelte maaske at
udelade.

; ,.l..'.,_...__,,...___._._...._...e i

47

Format og Dimensjoner.

I. Normalformat.

De almindelige Mursten have Dimensjoner, som variere -
imellem: 8!/s—9* Liengde, 4—4'/s* Bredde og 2—2%/u~
Tykkelse. . Der synes altsaa at veere en vis Uensartethed i
Henseende til Stenenes Storrelse, og i Virkeligheden cve
de Forandringer og Afvigelser, som de enkelte Fabrikanter
i Aarenes Lob foranledige, af en saa vilkaarlig Natur, at
man intet rigtizt Fodfwste foler under sig i den Henseende.
Dette Forhold giver baade vor Teglveerksdrift og vort Byggeri
en vis Usikkerhed derved, at Sten fra ét Teglveerk i mange
Tilfeelde ikke kunne formuves sammen med Sten fra et andet.
I Virkeligheden vilde det dog vere naturligt og gavnligt for
baade Teglveerksbestyrere og Bygmestere, om de bavde en be-
stemt Model af Sten at holde sig tiL Dette bar ogsaa veret
erkjendt i Tyskland og har foranlediget, at man der har sogt
at bode paa denne Usikkerhed ved for alle Statsbyguningers
Vedkommende at vedtage et Normalformat (Lengde — 250,
Bredde = 12e= Tykkelse == 6Gs°=), hvorefter Sten af
andre Dimensjoner “ikke komme i Betragtning ved Opfe-
relsen af disse. Virkmingen af dette Paabud har vist sig ved,
at mange af de betydeligere Teglveerker have opgivet deres
gamle Former og udelukkende holde sig til Normalformatet
for eventuelt at kunne konkurrere ved Opforelsen af Stats-
bygninger. I den tekniske Forenings Tidskrifts 7de Aargang,
1ste Hepfte, har Ingenior Pawlsen fremsat et Forslag angaaende et
dansk Normalformat, hvilket ogsaa i et af Foreningens senere

‘Moder har veeret omtalt . Dette Forslag gaar forst ud paa at

fastslaa Dimensjonerne efter Metermaal, hvis Indforelse her i
Landet kun er at betragte som et Tidssporgsmaal. Dernzst
onsker Forslagsstilleren at anvende saadanne Dimensjoner,
som give Anledning til simple Regninger, og som derfor
baade for Konstruktoren og Haandvarkerne ere lette at ma-
povrere med. Han foreslaar derfor: Lwengde — 24
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Bredde = 11s*= og Tykkelse — 5. Disse Dimensjoner.

ere i Virkeligheden ikke langt fra de nuverende gengse
og opfylde ved nmymere Eftersyn meget vel de oven nmvnte
Fordringer, idet Fugetykkelsen er 1= Der er fra Tegl-
verkernes Side intet at indvende mod disse Dimeusjm:én
saa Sporgsmaalet vel vasentlig vil blive, om Arkitekter og
Entreprenorer kunne gaa ind derpaa. Det er i san Hense-
ende tvivlsomt, hvorvidt Tykkelsen — BHas™ w 2¢ vil til-
fredsstille. Den er af Ingenior Paulsen valgt saaledes, fordi der
derved bliver 16 Skifter pr. Meters lejde, hvilket unemgtelig
er meget praktisk. Der synes dog i de sidste Aar at have
veeret en Tendens til en noget sterre Tykkelse, saa at Ste-
nene snarere have vieret noget over end under 2 tykke.
Det vil derfor vist viere heldigere at opgive Lettelsen ved de
16 Skifter pr. Meter og hellere foroge Tykkelsen lidt. En Tyk-
kelse = 55°% = 273" svarer omtrent til den, der i de sidste
Aar har veret brugt, og denne giver 15 Skifter pr. Me-
ters Hojde. Tyskernes Normaltykkelse 6. — 2'/s* synes
mindre heldig, da den giver 13'fc Skifter pr. Meter, og fordi
den i det hele er for tvk til at gjennembrende. Hvilke Di-
mensjoner man end vilde velge, saa‘er Indforelsen af et
Normalformat en Sag af en vis Betydning for den danske
Teglveerksdrift, og det vilde derfor vere heldigt, om dette
Spergsmaal atter maatte blive taget under Overvejelse.

2. Verblendere.

Et af de Midler, hvorved Tyskerne have skaffet deres
Facadesten den Udbredelse, som de for Tiden bave, og som de
ogsaa burde have hos os, be-

ror paa, at de give Facadeste-

g 98] nene (saa kaldte Verblendere)
et helt ‘andet og meget mindre
Fig. 26. Format end almindelige Mur-

sten, nemlig et saadant, som vist i vedfojede Tegning (Fig. 26).
Der gives ganske vist flere Arter af Verblenderformater,

4%

men dette sines at veere det heldigste, efter som det har
vundet mest Indgang Hete i Fagade vise denne Slags
Sten siz som et Kopverband; Ejendommeligheden ved dem
er i evrigt den, at hvert andet Skifte, bestaaende af de
san kaldte Kvarterstykker, kun naar 'fu Sten, og lvert
andet, bestaaende af de saa kaldte halve Yerblendere.
1{y Sten ind i Murveerket. Verblendere findes kun fremstillede
i Tyskland af det fineste og kostbareste Ler; der er givet
dem det lille, gjennemhullede Format for at bringe Kvantum
Ler til 1 (™ Facade ned til et Minimum, og derved for-
haje Muligheden for at kunne forsende saadanne Verblen-
dere i store Afstande, hvilken Mulighed for de store Fagade-
sten af almindeligt Format jo er meget begreenget. Det vilde
vare onskeligt, om nogen vilde paabegynde denne Fabrika-
tion her i Landet; den vilde bl a egne sig godt for afsides
liggende Teglveerker med smrlig godt Ler. lige som ogsaa paa

‘Steder, hvor der er Grund til at spare paa et godt Raamate-

riale. Da der her i Landet f Ex. ikke synes at vere sau
overmaade store Masser af rodt Ler mere. saa maatte
denne Omstendighed vel vare en Opfordring til med dette
at begvnde Fremstillingen af Verblendere. Overhovedet er
der noget unaturligt ved den almindelizge Anvendelse af Fa-
cadesten, ved hvilken der i hvert andet Skifte anvendes /s
Stens Tvkhkelse, i hvert andet 1 Stens Tvkkelse, altsaa i Gjen-
nemsnit ¥4 Sten, hvilket er en meget tyk Skal. Ved Auven-
delse .af Verblendere af oven nmvnte Art gaar der i det ene
Skifte '/; Stens Tykkelse, i det andet '/: Stens Tykkelse, i
Gjénnemsnit *s Sten. Tages dernsst Hensyn til Hullerne i
Verblenderne, bliver sidst nmvnte Tyvkkelse - ¢ *fis Sten.
Altsaa bliver Forholdet imellem Vegtene pr. [0™ Facade af
hale Verblendere og almindelige Fagadesten — *fu : s =
5 :12. Det ses heraf, i hvilken vesentliz Grad Udgifterne
ved Fabrikation af Verblendere (selve Haamaterialet, Raafabri-
kationen, Transporten under Fabrikationen, Kulforbruget, Trans-
port til Brggeplads, o. = v.) pr. 1000 Sten, eller rettere pr.

4
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0™ Facade blive forminskede, hvorved dog naturligvis
maa erindres, at man ingen Nytte faar af de gjennemsnitlige
*/s Stens Tykkelse, som man vilde faa med, hvis man brugte
Facadesten af almindeligt Format. Der opstaar imidlertid ved
Fabrikationsbesparelsen Mulighed for, at disse til Dels kunne
overfores paa at anvende en hel Del mere Omhu paa Forar-
bejderne ved og Gjennemarbejdningen af Leret, paa Stenenes
Haandtering. o. s. v.. at selv om Forholdet. mellem Prisen pr.
[O= Fagade ‘ved Hjzlp af hule Verblendere og ved Hje=lp
af almindelige Facadesten ikke just kan ansmttes == 5 : 12,
men snarere noget hejere, saa vil der dog tillige vindes be-
tydelig derved, at Verblenderne have faaet en mere omhygge-
lig Behandling, storre Ensartethed og bedre Gjennembren-
ding. Den smukkeste Facade faas frem ved, at Fugerne ikke
fyldes helt med Kalk, men at man lader disse staa tilbage i
Murveerket, bvorved man altsaa faar hule Foger. Herimod
indvendes fra bygningskyndige her i Landet, at dette ikke
vilde egne sig for vort Klima, efter som Fugtighed og Frost
derved vilde angribe Stenene mere, end naar Fugerne helt
ere fyldte med Kalk. Men Faktum er dog, at det i stor
Maalestok finder Sted i Nordtyskland, hvis Klima ikke kan
siges i vasentlig Grad at vere forskjeliigt fra vort. Men
det, som det kommer an paa, er selvfolgeliz god Ensartethed
i Massen og steerk Brending, og disse Egenskaber kunne vi
her opnaa lizge saa godt som i Nordtyskland. Det skal endnu

bemarkes, at Fagaderne efter nogles Smag yderligere for-

skjonnes ved, at disse hule Fuger ere san smaa som mulig,
altsaa mindre end 1°™ Da der imidlertid maa mures i

Forbandt med Bagmuren, som ikke kan nejes med mindre,

end 1% Fuge, saa opnaas de mindre Fuger i Facaden
derved, at man forsterrer Verblendernes to Dimensjoner,
Bredde og Tykkelse. Antages saaledes efter tysk Normalfor-
mat disse at wviere henholdsvis 12°® og 64, saa gjeres
samme Dimensjoner af Verblendere henholdsvis 125 og
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6.4%, hvorved Liggefuger og Stedfuger blive henholdsvis
N op 0.7°% tyvkke.

Verblendere fremstilles ved Anvendelse af de sammie Ap-
parater og Methoder, som allerede ved Murstensfabrikationen
have veret omtalte, dog selvfolgeliz med en Del Modifika-
tioner. Det er saaledes nedvendigt at legge ganske saregen
Veegt pan Forberedelsesarbejderne og Gjennemarbejdningen,
som begge maa ndfores meget omhyggeliz Til de sidst
nevnte tjene de for omtalte Bearbejdningsredskaber; navnlig
maa anfores, at Valser med lidet Gjennemgangsareal ndove
en meget gavnliz Virkning ved at tilintetgjore alle mulig
fremkommende Skorper som saadanne; om Tilintetgjorelse af

Sten og Flint bliver der her vanskeligere Tale, da man tor
forudseette, at saadanne ikke forefindes i det Ler, som skal
benyttes. Formningen foretages ved Hjelp af Sachsenbergs
Valsevaerk eller Hertels liggende Lermolle, til hvilke Appara-
ter Mundstykkerne befmstes. Disse indrettes enten som al-
mindelige Mundstykker med indvendige Vandingskanaler el-
ler af massivt Stobejern uden saadanne. For at tilvejebringe
Hullerne i Verblenderen anbringes i Udtrzdelsesaabningen
én eller flere Kjerner, som ved Hjwlp af en Bajle (se Fig.
27) skrues fast til Mundstykket. Tewenker man sig nu Ler-
strengen at treede ud af Mundstykket i en komplet akkurat
4‘
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Bkikkelse, saa er der endou nogle Vanskeligheder at over-
vinde, for at Afskeringen kan blive fuldkommen. Erfarin-
gen bar nemlig vist, at Verblenderler helst maa stryges noget
blodere end Ler til almindelige Mursten: deraf bliver imidlertid
Folgen. at medens Streengen bevieger sig frem paa Rullerne,
har den Tilbojelighed til at beskadiges i de to nederste Hjor-
ner, som ere i Beroring med Rullerne.  For at undgaa denne
Berering kan man give Rullerne en Form som vist i Fig. 25:
de fremstilles da af Gibs, hvilket ogsaa

| Bl = ofte anvendes til almindelige Mursten.

W Bedre er det imidlertid at give Verblen-
deren den i Fig. 29 viste Form. hvorved

—— samme Resultat opnaas; i sidste Tilfielde
| B beholde Rullerne deres smdvanlige Form.

=

Fig. ?;_ — Da den smalle Lerstreng passerer fremad

uden Styring, har det vist sig. at Afske-
ringen ikke sker nojagtiz vinkelret, paar den foretages paa
et almindeligt Universalafskerebord; man bruger derfor
en swregen Efterskering af Verblenderne. som desuden
ogsaa tilsigter at forminske den Udrivning, som altid finder
Sted, naar Afskeringstraaden bevieger sig ud af Leret.
Man benytter da fil forelobiz Afskering et ganske sim-
pelt Rullebord af lignende Art som det, der anvendes ved
Rorfabrikation, hvori Afskeretrandene befiestes 1 Afstande fra
hinanden, der ere lidt storre end den Lengde, som Verblen-
derne skulle have. Ved Siden af dette opstilles Efterskareren.

som er vist i Fig. 30. B er en Opstander, fast forbunden

med Apparatets Ramme €'; paa &3 ere Traadene fastspiendte
i de givne Afstande i er en Slede, som beveeger sig frem
i Pilretningen og tilbage igjen, og paa hvilken Anlmgspladen
¢ er befrestet. Temnkes nu som i Fig. 30 en balv Verblender
forelobig at veere afskaaret paa Rullebordet, derpaa taget ved
en i Hullerne nejagtiz passende Gaffel og lagt hen paa Ef-
terskeereren i den viste Stilling, saa beveeges dennes Slede i
Pilretningen. hvorved Verblenderen passerer igjennem de
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fastspaendte Traade.  Under Forudsetning af disses nojagtige
Indstilling maa da Snittet blive aldeles akkurat og vinkelret.
Udrivning ved Traaden undgaas derved, at Anlegspladen ¢
har sin Bredde saa nojagtiz tilpasset, at Traaden saa at sige
berarer den paa begge Sider Traadene kunne i ovrigt stilles
om og Pladen » vexles ud til at afskere hvilke som helst
Leengder. Yderligere blive ofte Verblenderne beskaarne paa
Udrivningskanterne  ved serlig egnede Knive. lige som
man ogsaa har Presser, hvori de fan en lignende Efterpres-

ping som den, almindelige Mursten er Gjenstand for. For
sluttelig at hindre al Formforandring swttes Verblenderne ef-
ter deres Fuldendelse paa smaa hovlede Briedter. som atter
anbringes i Toerrerummene, bvor de alle opstilles paa Legte-
veerker og forblive der, indtil de direkte kuune fores ned
i Brmendeoven.

Til at breende Verblenderne benyttes de Ovne, som i det
foreganende ere omtalte. Som den vesentligste Ulempe ved
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de periodiske Ovne saa vel som ved almindelige Ringovne op-
trieder den for omtalte Omstendighed, at Kullene og disses
Slagge og Aske komme i direkte Berering med Verblenderne.
For at hindre dem i at gjore Skade, bruger man at lade de
Verblenderflader. paa hvis Udseende det hovedsageliz kom-
mer un, dekke hinanden saaledes, at de overhovedet vanske-
lig kunne bereres af Forbrendingsprodukterne. En anden.
lidt besveerligere Maade er at indrette murede Rum il at
siette Verblenderne i blandt de andre Sten: saadanne gjeres

dog aabne i den Ende, som vender mod Trekretningen; Ver-

blenderne blive paa denne Maade indkapslede. T det hele &r
det dog mest bensigtsmessigt at bruge Gasovne til at brende
Verblendere i; dette er i Tyskland overalt Tilfeldet. hvor Fa-
brikationen er bragt til et nogenlunde hojt Standpunkt.

I Tyskland benyttes i Verblenderfabrikationen ofte at
sengobere« Stenene; herved forstaas, at Verblenderen i halv
tor Tilstand dyppes ned i en Velling af Ler, som ved Slem-
ning eller ad anden Vej er bleven befriet for sit Indhold af
skadelige Substanser, og som derfor under Brandingen anta-
ger en serliz smuk Farve Samme Methode anvendes ogsaa
til at fremkalde swmrlige Farver. idet Verblenderne dvppes i
lLerveelling, som enten paa Grund af sine naturlige Egenska-
ber eller ved Tilswtning af farvende Metalilter foranlediger
ejendommelige Farver paa Verblendernes Overflade. Dog
undgaas saa vidt mulig at fremstille morke Farver paa lyst
Grundmateriale eller omvendt, da en tilfreldig afbreekket Kant
bringer Modssetningen for sterkt frem. Hovedsagen ved En-
gobering er, at man paa et rigtigt Tidspunkt i Verblendernes
Torringsperiode dypper dem, for at Grundmaterialets og Engo-
bens Svind kunne passe til hinanden, og at altsaa Engoben kan
siwtte sig godt fast og ikke senere skalle af. Som Regel pas-
ser den halvt terre Tilstand af Verblenderen bedst; men i de
enkelte Tilfelde maa saa vel Verblendernes Torhedstilstand
som Engobens Konsistens fastswttes ved Forseg; er dette én
Gang for nlle rigtiz udfert, brendes Engoben aldeles fast i
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Grundmassen og skaffer derved Verblenderen den onskede
Farve. Exempelvis kan nmvnes, at her 1 Landet undertiden
findes Lag af rodt Ler, af hvilke det overste breendes smukt
rodt, medens det nederste har Tilbojelizhed til urene Farver;
med andre Ord, det everste Lag er efterhannden blevet udva-
sket, det nedersteikke. 1 et saadant Tilfelde vilde man med
Lethed kunne engobere Verblendere af det nederste Lar med
Ler af det overste.

At indfere raat Brunkulsler fra Tvskland for her at for-
arbejde det kan ikke anbefales, da man maa erindre, at man
altid faar et vist Procent Udskadsvare, der som Verblendere
ere umulige, altsaa overhovedet veerdilose: man vilde da bedre
Enone importere de ferdige Varer. saaledes som det fandt
Sted ved Istandsmttelsen af Kjobenhavns Bers, hvis Verblen-
dere hidrore fra Ullersdorfs Werke i Scllesien. Derimod
findes der paa Bornholm adskillige ejendommelige mesozoi-
"ske Lerarter, hvis Egenskaber imidlertid enduu ikke ere rig-
tig kjendte, men som dog muligvis vilde kunne afgive Mate-
riale for en Verblenderindustri og bringe nogen Afvexling
ind i vore bestandig gule og rede Facader.

3. Formstensnormalformat.

Der har i de senere Aar her i Landet varet en stigende
Eftersporgsel efter Formsten til Anvendelse ved Siden af vore
Fagadesten. Fabrikationen af saadanne foregaar enten ved
Maskiner eller ved Klapning og har paa adskillige Steder hos
0s naaet en ret betvdeliz Udvikling. En Ting vilde imidler-
tid sikkert fremme denne Afdeling af Teglverksindustrien.
Arkitekterne benytte nemlig hver for sig en Mangde For-
mater, af hvilke en Del have fielles Grundform, men ulige Di-
mensjoner. Det vilde derfor lette Formstensfabrikationen me-
get, hvis Arkitekterne kunde blive enige om disse Grundfor-
mers Dimensjoner, saaledes at der opstod et vist Antal Nor-
malformsten, hvorved det vilde blive muligt for Teglverkerne
for disse Formstens Vedkommende at fore et Lager. hvilket
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Fig. 81.

itﬁjehlikket er meget vanskeligt. Saaledes har Berling Ar-
kitektforening vedtaget 12 Normer for Formsten, som nu fo-
res paa Lager paa alle Tysklands Verblenderfabrikker, og som
er vist i Fig. 31, paa hvilke Dimensjonerne {angivne i Milli-
meter) ere paaskrevne,

Specielle Sorter af Teglvarer,

_ Skjont Grensen imellem den egentlige Teglvarksindu-
stri og den saa kaldte Lervareindustri er lidt ubestemt, maa
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det dog hevdes, at alt, hvad der forarbejdes i Ler til Brug
ved Bygningsviesenet, bor inddrages under Teglverksindu-
strien, hvor dets naturlige Plads er.  Der er saaledes flere
specielle Sorter, der i det folgende skulle antydes.

I. Afvexling i Facader ved szrlige Farver og Former,

Det er tidligere anfort. at Bornholm muligvis kunde
vde Bidrag til at skaffe den saa meget enskede Afvexling i
vore Facader ved Hjelp af de ejendommelige Lersorter, som
findes der ovre. Der er di ogsaa en Mulighed for, at dette
Ler. overfort raat til Teglveerkerne omkring i vort Land, og
i mindre Kvantiteter blandet med de gule og rede Sorter,
kunde afgive Materiale for en videre udstrakt Verblenderfa-
brikation. karakteristisk ved de Farver, som Indblandingen
af bornholmsk Ler maatte foranledige. Om dette skulde
koune tenkes muligt, uden for stor Bekostning, ved Hjalp
af det tvske Brunkulsler, er maaske mere tvivlsomt, men dog
ikke umuligt. Engobering er tidligere omtalt.

Af glasserede Varer har man her i Landet ikke set
meget fra Teglveerkerme, og her staa vi ubetinget tilbage.
Uden her nermere at gaa ind paa Glassurernes Sammenswt-
ning skal blot n®vnes; at paar denne forst er fustsat og gjen-
nemprovet, da er Breendingen i og for sig simpel. Dog kan
i dette Tilfelde hverken Ringovnene eller Partialovnene be-
nyttes, hvor imod Ovnen med overslapende Flamme er vel
egnet.

En anden Maade at skaffe Farveafvexling paa er ved
Hjmlp af blaadampede Sten. Det er her i Landet kun
opnaaet paa enkelte Steder at tilvejebringe en meget lys blaa
Farve, som ingenlunde er tilfredsstillende. Man er gaaet frem
paa den Maade, at man har briendt Stenene i mindre, perio-
diske Ovoe og umiddelbart for Afslukningen ved Indkastning
af friskt Ellekvas tilveiebragt en steerkt rvgende Atmosfere.
I Tyskland bruges nu hertil med udmeerket Resultat mindre




58

periodiske Ovne, konstruerede af Bock, il ¢. 12000 Normal-
sten; disse breendes paa seedvanlig Maade, og efter Afslukningen
og derpaa folgende Tillukning af Fyrderen indhldes i Ovnen
visse Meamngder af tjwreagtige Bestanddele, Affald fra Paraf-
finfabrikationen, Petroleum, el lign. Under Afkolingen staa
da Stenene under Indvirkning af den derved fremkomne
steerkt reducerende Luft, og ved Udtagningen ere Stenene blaa.
skifergran eller glinsende sorte.

En sterre Udvikling af Murstensfagader vil — foruden
de ovenfor omtalte Formsten — ogsaa nodvendigvis medfore
Ornamenter af forskjellig Art. Disse formes af silig ind-

ovede Arbejdere i Gibsformen og glasseres undertiden. Saa--

danne kunne godt brendes sammen med glasserede Varer,
men ogsaa i Ringovoe, idet man da anbringer dem i Mufler
eller paa anden Maade afsperrer dem fra Askepartiklerne.

2. Tagsten.

Disse udgjere en ikke uvasentlig Del af vore Teglvarer, til
Trods for den store Konkurrence, som andre Arter af Taghe:
kledning (Pap, Spaan, Skifer) have budt disse, og som i Virke-
ligheden ogsaa har forminsket Forbruget af gammeldags
Tagsten. :
En smregen Art Tagsten ere de saa kaldte Falsetegl,
som i de senere Aar ere komne saa meget i Mode i Tvsk-
land, og som ogsaa her hos os vilde veaere i Stand til at op-
tage Konkurrencen med de mangehaande Tagbeklredninger.
Fulsetegl have den store Fordel ikke at beheve Understryg-
ning, fordi Nabotegl med False og Noter gribe ind i hinan-
den; de give et swrdeles let og tet Tag, lide ikke pea Grund
af de daglige Bevegelser ved Temperaturforandringer, og
kreve saa at sige ingen Reparationer.

Ikke enhver Lerart egner sig til Fremstilling af False-
tegl; den maa saaledes ikke vemre for fed, fordi den i saa
Fald let vil undergaa Forandring under Braendingen. Der

vil derfor blive Tale om at tilsmtte magrende Substanser,
hvorved man dog maa holde sig inden for visse Granser, for
at Teglen ikke skal blive for pores og derved blive gjennem-
tremgeliz for Vand. Som Tilsmtningsmateriale kan vel be-
nyttes Sand, men endnu bedre er det yderligere at iblande
Chamotte af almindeligt eller ildfast breendt Ler. Ved Valget
af Ler bor ogsaa tages Hensyn til Farven; en smuk red
Farve egner sig bedst, men man kan dog selv ved andre
Farver skaffe sig smukke Tegl ved Engobering, Glassering
¢ller Blaadampning. Til Fremstillingen horer en forberedende
Gjennemarbejdning, der i Omhyggelighed svarer til den, der
bliver Verblenderler til Del

Falsetegl ere oprindeliz fremkomne i Frankrig og over-
fortes derfra til Tyskland, hvor det oprindelige Format (se




Fiz. 32) endnu bestandig har den storste Udbredelse. Denne
Art Falsetegl tilvirkes paa en Art Skrueslagpresse, vist i Fig.
33. Efter at Leret paa en almindelig Lermolle er delt i tynde
Plader, lmgges en saadan hen paa den fast understottede Gibs-
underform, hvorefter en tilsvarende Overform, befmstet til
Skruen, med Kraft fores ned imod den forste, og derved
tvinger Leret til at ndfvlde Rummet imellem de to Former.
For at fjerme Teglen fra Formerne, drejes Overformen op
izjen; Teglen bliver da liggende i Underformen. Denne, som
er forskydelig i vandret Retning, treekkes ud af sin Stilling
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ud paa en Axel. om hvilken den kan drejes; et Bradt leg-
ges oven paa Teglen. og Underformen drejes omkring Axlen
saaledes, at den nu kan borttages, liggende paa sit Bredt
Derpaa underkastes den en Beskmring, stadig liggende paa
Bradtet, hvorefter den henlmgges paa Leegteveerker i Torre-
rummene. En saadan Maskine leveres af Fabrikken Nienburg,
og er i Regelen forsynet med 2 Underformer, som afvexlende

- skydes ind for at modtage Slaget, og som hver betjenes af 1

Mand: en tredje er anbragt ved Svinghjulet. Der fabrikeres
¢. 100 Stkr. Tegl i Timen. Af Gebr. Sachsenberg i Rosslau leve-
res en Presse -- ligeledes med dobbelt Underform — dreven
ved Maskinkraft, hvilken overfores til Skroen ved Hjwmlp af
Friktionsskiver; denne Presse fordrer kun 2 Mand og leve-
rer ¢. 120 Stkr. i Timen.

Foruden det i Fig. 32 viste franske Format findes der
nu i Tyskland et Utal af forskjellizge mere eller mindre der-
fra afrigende og mere eller mindre hensigtsmessige Forma-




ter, for hvilke imidlertid Princippet i Tilvirkningen er felles
med Originalen.

Derimod er i Fig. 34 vist en anden Art Falsetegl, som
nu anvendes en Del i Tyskland, og som fremstilles ved Hjelp
af de almindelige Murstensmaskiner, forsynet med et til
Falseteglen svarende Metalmundstykke; disse Falsetegl afskee-
res paa ot ejendommeligt Afskerebord, der — hgesmu Mund-
stvkker — leveres af Bock i Cassel.

Breending af Falsetegl er ikke nogen let Sag. da der paa
den ene Side maa stilles Krav til steerk Breending, og dette
paa den anden Side let giver Anledning til Formforandring
af Teglene. Det er i den Henseende hensigtsmemssigt at an-
vende den for omtalte Blanding af Leret med magrende Mid-
ler, medens man i evrigt seger at undgaa Formforandring ved
at smtte Teglene saaledes for oven iOvnene, at de ikke i no-
gen viesentlig Grad blive belastede.

3. Guivfliser og Trottoirsten.

Disse indfores her til fra Tyskland, uden at der forelig-
ger nogen seerlig Grund til, at vi ikke selv skulde kunne
fremstille dem. De maa breendes til Klinker, uden at For-
men lider derved. Det vil derfor veere heldigst at indblande
et mindre Kvantum ildfust Ler eller Chamotte Brendingen
bor foretages i Ovn med overslaaende Flamme.

fkonomiske Betragtninger,

For en flygtiz Betragtning af det i det foregasende ud-
viklede synes det, som om Fabrikationsudgifterne saa at sige
paa cthvert Punkt af de enkelte Processer maa stige. Der
er stillet storre Fordringer til Lerets Behandling for Form-
ningen, til de terrede og breendte Stens Haandtering, til Bren-
dingsgradens Haardhed, til Sorteringen, o. s. v. Alt dette
maa selvfolgelig fordyre Fabrikationen. Det er da at under-
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soge, om ikke andre Omstmndigheder kunne have en gavuli-
gere Indflydelse i denne Retning.

Forst maa da omtales. at den fornd for Lerets Formning
gaaende homogeniserende Behandling foranlediger et mindre
Kraftforbrug af Maskineriet; tillige, at selve Maskinformnin-
gen er billigere end Haandstrygning og Klapning. Dernest
maa mindes om den Fordel i ekonomisk Henseende, som det
kunstige Torreapparat frembyder, idet dette ikke alene gjor
Anlmget af de mange dyre Terrelader overflodigt, men og-
saa bringer Transportafstanden til Ovnen ned til et Minimum.
Endelig er der forskjellige Ting, som faa Indflydelse paa Kul-
forbruget ved Brandingen. Da Ringovnen vasentligst er
anbefalet, skal der gjeres opmerksom, paa hvilken Maade
man i en saadan kan breende billig. Forst og fremmest spiller
da Brugen af de for omtalte Fyrskakter en veesentlig Rolle,
idet derved Varmen fordeles mest ensartet over Ovnens
Tveersnit. I Almindelighed bestaar en Ringovn af 1t Afde-
linger, og under denne Forudsetning vil felgende Inddeling
af denne pive det storste okonomiske Udbytte:

3 Kamre i Ild
4 =  foran Tldeno, altsaa i Forvarme.
2 = i Smegning.
2 - til Ind- og Udtagning.
5 »  til Afkoling.
I alt 16 Kamre.

Dette Forhold maa saa vidt mulig strengt paaagtes.
Breendemesteren finder det i Almindelighed bekvemmere at
have 3 Kamre til Ind- og Udtagning; Falgen deraf er, at der
f Ex. kun bliver 3 Kamre i Forvarmen, og det er for lidt,
da Forbreendingsprodukterne i saa Fald gaa bort uden at faa
Lejlighed til at afgive saa megen Varme, som de for Trak-

kets Bkyld kunne undvere. Naar Temperaturen af Forbreen-
dingsprodukterne i en vel isoleret Skorsten for neden er c. 100",
saa er dette tilstrakkeligt til at tilvejebringe fornedent Trek
i denne; Temperaturen ber derfor nu og da kontrolleres,
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og Ovnen i Henhold dertil inddeles. Man vil da i Reglen
komme til det oven anforte Resultat. Dernmst bor man
fyre saa ofte og saa lidt som muligt og paa den Maade, at
hver anden Fyvrrmkke den ene Gang fyres, og den anden
Gang springes over; derved vil der ske en fuldstendigere
Forbreending, end naar der fvres kraftigt i alle Rekker paa
én Gang, hvorved den fuldstendige Forbreending i de forre-
ste og iltfattigste Dele af Ovnen svikkes.

Opgaven har veeret at paavise de Methoder, hvorved vore
Teglvarers gode Egenskaber kunne foroges; man kunde alt-
saa paa Forhaand vente, at Forbedvingerne vilde forege IFa-
brikationsomkostningerne.  lkke desto mindre skulde disse
sidste Bemwmrkninger have antydet, at der paa et rationelt og
tidsvarende Teglvierk -ogsaa kan finde Besparelzer Sted; og
Idealet for al Industri er dog til syvende og sidst, at arbejde
godt — men billigt.

R

—




