Vittinge tegelbruk

KERSTIN BERG

Vittinge tegelbruk ligger i Vittinge i
Upplandsdelen av Vistmanlands lan.
Vittinge tegelbruk dr det enda i landet
som tillverkar taktegel och det ar till-
sammans med Haga tegelbruk i Svinne-
garns socken, som tillverkar fasadtegel,
de enda tegelbruk i Uppland som fortfa-
rande dr i drift.

Vittinge tegelbruk dokumenterades
av Upplandsmuseet 1986. Undersok-
ningen var den sista i en rad undersok-
ningar av foretag inom den en gang sa
betydande upplidndska lervaruindustrin.
Tidigare hade Wickmans kakelfabrik i
Tierp, Uppsala-Ekeby AB och Bergs-
brunna tegelbruk dokumenterats, och
nu ville museet som avslutning underso-
ka ett modernt och expanderande fore-
tag.

Vittinge tegelbruk ligger i en traditio-
nell tegelregion. I Sala—Heby—Vittinge-
omradet fanns dnnu pa 1940-50-talen
19 tegelbruk. Taktegeltillverkning var
en specialitet for regionen, som hade en
for detta dandamal sarskilt lamplig lera.
Idag dr Vittinge tegelbruk det enda som

finns kvar. Tidigare fanns i Vittinge soc-
ken ytterligare fyra tegelbruk, Lund-
quist & Huddén som hade tva tegel-
bruk, Boksta tegelbruk och Skattmanso
tegelbruk.

Vittinge tegelbruk har drygt 35 an-
stdllda och tillverkar strangpressat en-
kupigt och tvdkupigt taktegel samt
nocktegel av olika typ. Produktionen ar
modern och automatiserad och uppgar
till ca 7 miljoner tegel om aret. Férutom
egna produkter sdljer foretaget dven
andra tegelprodukter, framst taktegel.

Nir Upplandsmuseet gjorde under-
sokningen dgdes Vittinge tegelbruk av
bréderna Carl Johan och Ragnar Wall.
Ar 1991 silde de foretaget till den stora
tyska takpannetillverkaren Braas. Braas
avser att driva Vittinge Tegel AB vidare
under dess nuvarande namn och med
de gamla dgarna i ledningen.

Historik

Vittinge tegelbruk har funnits sedan slu-
tet av 1800-talet, da det var ett bonde-
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Tegelarbetare vid Vittinge tegelbruk pa 1950-talet. Foto Bernt Brunn.

dgt sommartegelbruk. Pa 1930-talet
kom Carl Johan och Ragnar Walls far
Karl Erik Wall dit. Hans slikt hade
travarurorelse i Stockholm och kopte
Vittinge Angsig. Avfallet fran sagen,
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ribbveden, anvindes som brinse i te-
gelbruket. Det var vanligt pa den tiden
med denna koppling mellan sig och te-
gelbruk. Karl Erik Wall drev angsagen
ett antal ar. Tegelbruket gick daligt, och



familjen Wall kopte det. Vid mitten av
30-talet gjorde Karl Erik Wall om te-
gelbruket till aret-runtbruk med konti-
nuerlig drift. Fér det dndamalet bygg-
des en inomhustork och en sump for
mellanlagring av lera. Tegelbruket var
av den traditionella Svedala-modellen,
en hog triabyggnad med flamugnar i
botten, tillverkning ovanfér dem och
tork langst upp. Denna typ av tegelbruk
var mycket eldfarlig och brann ofta.
Aven Vittinge tegelbruk eldhérjades ar
1955. Efter branden stod bara sumpan-
laggningen och ugnarna kvar. Bruket
byggdes upp igen genast efter branden
pa rekordtid. Efter uppbyggnaden var
bruket modernt fér den tiden. Det var
dimensionerat for en tillverkning av
5-51/2 miljon tegel om aret. Om man
jamfor med forhallandena idag, sa var
tillverkningen halvmekanisk med fortfa-
rande mycket handarbete, och arbets-
miljon var i flera avseenden dalig.
Broéderna Carl Johan och Ragnar
Wall, 6évertog faderns foretag i slutet av
1960-talet tillsammans med brodern
Bengt Wall som limnat foretaget. Pa
den tiden bedrevs inte ndgon egentlig
forsaljningsverksamhet, menar Ragnar
Wall. ’Det var sa pa den tiden. En bra
produkt sdljer sig sjdlv, sade man.”
Men tiderna forindras, och det rack-
te inte ldngre med att ha en bra pro-
dukt. Den maéste sdljas ocksa. Broderna
fick vara med om en kris for foretaget i
mitten av 70-talet, dd de maste permit-
tera anstéllda och var tvungna att tdnka
om och satsa mer pa forsiljningsverk-

samheten. De utarbetade vid denna tid
ett omfattande program for nyinveste-
ringar i bruket.

Ragnar Wall berittar att de tre bro-
derna satte sig ned och tdnkte framat.
En nackdel var att de bara hade en pro-
dukt, taktegel. Vi var enbenta. Vi fun-
derade pa nagon ytterligare produkt,
for att fa ett ben till att std pa.” De
overvidgde att borja tillverka ocksd be-
tongpannor,eftersom betongpannetill-
verkningen expanderade pé 70-talet. De
forkastade emellertid detta alternativ,
darfor att kapitalkostnaderna skulle bli
stora. Och eftersom de inte ansag det
lampligt att tillverka bade taktegel och
betongpannor. De beslot att satsa pa
taktegel.

Ar 1978 fanns det 3—4 taktegelbruk i
Sverige, och bréderna Wall menade att
det borde finnas marknad fér atminsto-
ne ett tegelbruk i Sverige. De bedémde
det sa att Vittinge hade de bidsta forut-
sattningarna att bli det bruket. Genom
att Vittinge tegelbruk brunnit 1955, i
ratt tid”’, var det nu modernare in de
andra bruken, som var relativt nedslit-
na. Vittinge ligger ocksa i en region som
har goda kommunikationer, och dar
byggnadsaktiviteten dr stor. Har finns
kunskap om taktegel, eftersom det dr en
traditionell taktegelregion, och det
finns darfér ockséd tillgdng pa kunnig
arbetskraft.

Det visade sig sa smaningom att bro-
derna Wall hade ritt, nar de bedémde
att det fanns en 6veretablering av be-
tongpannetillverkare i Sverige och dar-
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for satsade pa taktegeltillverkning. Pa
70-talet var byggverksamheten stor med
mycket bostadsbyggande och stor efter-
fragan pa byggmaterial. Men sedan
minskade byggandet, och betongpanne-
tillverkarna har fatt problem. De senas-
te aren har byggkonjunkturerna varit
daliga.

Det var ar 1976 som broderna Wall
borjade rusta upp tegelbruket. De bor-
jade med att bygga en tunnelugn som
blev klar ar 1978. De ordnade ocksa sa
att sorteringen av teglet kunde ske
inomhus. Tidigare stod sorterarna ut-
omhus i kylan och arbetade, och det var
arbetsmiljémaissigt inte acceptabelt.

Nir tillverkningen av taktegel i Heby,
Oskarshamn, Hogsby och Vebberod
successivt upphorde i slutet av 70-talet
och borjan av 80-talet, 6kade trycket pa
de kvarvarande taktegelbruken. Leve-
ranstiderna blev allt lingre. Vittinge
kunde inte 6ka produktionen om inte
hela anliggningen byggdes om. Forst
nir hela processen fran beredning till
ugn byggts ut kunde man oka produk-
tionen.

Niar tunnelugnen var klar byggde
man om bearbetningsanlaggningen.
Nar den var klar investerade man i tva
nya tillverkningslinjer for taktegel och i
nya och storre torkor. Till slut férlang-
des tunnelugnen. I och med att hela
produktionskedjan var klar 1985-86
okade produktionskapaciteten fran 6
miljoner tegel till 10 miljoner tegel per
ar. ”’Det ar viktigt att investera’, siger
Ragnar Wall, ”annars hinger man inte
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med i utvecklingen. Da finns det risk for
okad import av tegel.”

I och med att man nu har 6kat pro-
duktionskapaciteten, kunde man mera
aktivt g& ut pa marknaden och silja.
Man kunde ocksa tillimpa en mer flexi-
bel prispolitik med ldgre priser pa stora
objekt. Forsiljningsutvecklingen har va-
rit positiv och Vittinge tegelbruk har
okat sig marknadsandel.

Administration

Carl Johan Wall dr verkstdllande direk-
tor och Ragnar Wall ar férsiljningschef.

Till administrationen hér en produk-
tionschef eller driftsingenjér och tva
forsaljare. Vidare finns en heltidsan-
stilld och tva halvtidsanstillda tjdnste-
mén, som skoter reception, orderbe-
handling och expedition, samt en sekre-
terare, som ocksa dr kamrer. Sekretera-
ren och de tva halvtidsanstéllda ar kvin-
nor, de 6vriga man.

Eftersom foretaget ar relativt litet ar
granserna mellan olika arbetsuppgifter
inte sa starkt markerade. ’Man far gora
allting.”” De anstillda sitter i ett kontors-
landskap och har alltsa daglig nira kon-
takt med varandra. Nagra av dem bor i
Vittinge liksom bréderna Wall, andra i
Heby, Sala eller Térnsjo.

”Vi bor hir och hér hemma i byg-
den”, siger Ragnar Wall. ’Var styrka ar
att vi inte dr sa fruktansvirt stora. Vi dr
mer flexibla. Och nagot som jag tror ar
betydelsefullt: Det hdr dr vart leve-
brod.” Vittinge tegelbruk dr en viktig



Leran kirs in i sumpen ddr den far
ligga och maka sig i ett par veckor.
Foto Tommy Arvidson.

arbetsplats i kommunen. I Vittinge ar
det den enda industrin, och de flesta av
de anstillda bor i Vittinge. Tegelbruket
betyder oerhort mycket for orten. "For-
svinner det hir dr det ju bara en sov-
stad.”

Produktion

Produktionsflodet vid tegeltillverkning-
en ar foljande: Brytning av lera sker i
foretagets egna lertdkter. Leran kors
forst med dumper till sumpanliggning-
en, dar den fér ligga i minst 14 dagar for
att ’maka sig”. Darefter foljer bearbet-
ning av leran. Leran fors pa band fran
sumpen till bearbetningslinjen, som be-
star av en stenavskiljare, en bearbet-
ningsmaskin, som blandar och knddar
leran, och ett finvalsverk, varefter leran
samlas i ett mellanlager, rundmataren.
Dérifran fors leran pa band till de olika

tillverkningslinjerna. Teglet framstills
med strangpressningsteknik. Till pres-
sarna hor automatisk frantagning och
teglet kors pa bortsdttarvagnar till tork-
ning 1 kammartorkar. Direfter foljer
sattning av det torkade teglet pa tunnel-
ugnsvagnar. Detta dr det forsta momen-
tet i tillverkningen, da teglet maste han-
teras manuellt. Darefter foljer branning
av teglet i tunnelugnen och sortering av
det brinda teglet. Sorteringen gors ma-
nuellt. Sorterarna packar teglet i kar-
tonger som kors ut pa fabriksgarden
och lagras dar for utlastning med lastbil.

Brytning av lera

Vittinge tegel tillverkas av ren oblandad
lera som bryts i trakten, i tegelbrukets
egna lertdkter. Innan man borjar bryta
lera tar man bort matjorden och ner till
ca 2 meters djup dr leran mycket lamp-
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Tegelpressarna arbetar automatiskt.
Tommy Hellbom dvervakar “enku-
pan” i nya maskinhallen. Foto Tom-
my Arvidson.

Nya maskinhallen. Leran gar pa ett
band fran sumpen till bearbetnings-
linjen och pa ett annat band fran
mellanlagret till pressarna. Till
vanster syns torkorna. Foto Tommy
Arvidson.
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lig som ravara for tegeltillverkning. Pa
storre djup finns blalera som inte kan
anvindas. Leran dr rodbridnnande. Den
gravs med gravmaskin och kors i dum-
per till sumpanldggningen. Sedan leran
gravts upp aterstalls lertaget. Matjorden
laggs pa igen och efter 3—4 ar ar dar
jordbruksmark igen. ’Den gamla tidens
lergropar ir ett minne blott.”

Sumpanliggningen

Genom sumpanlidggningen, “’sumpen’
blir man viaderoberoende och behéover
inte grdva lera under den kallaste arsti-
den. Det dr ocksa en fordel att leran far
ligga till sig och ’maka” som det heter.
Den blir mer plastisk om den far vila.

Bearbetning av leran

Leran gir pa band frdn sumpanligg-
ningen till bearbetningslinjen i ’nya ma-
skinhallen”, dar den bearbetas i forilta-
ren och stenavskiljaren och dérefterien
bearbetningsmaskin dar den knadas och
far rdtt konsistens genom tillsats av vat-
ten eller lermjol. Sedan passerar leran
ett valsverk och lagras sedan i ett buf-
fertlager, rundmataren.

Hela bearbetningslinjen skots av en
person fran ett manoéverbord. Han tar
ocksa prover pa leran for att kontrollera
att den har ritt konsistens.

Tillverkningslinjerna

Fran bufferttornet gar leran pa band till
pressarna. Lerforsorjningen styrs auto-
matiskt fran pressarna.

Det finns fyra tillverkningslinjer for
taktegel, och en tillverkningslinje for
nocktegel samt en dldre nocktegelpress.

Vittinge tillverkar enbart strangpres-
sat tegel. Leran trycks genom ett mun-
stycke, och lerstringen loper pa ett
band fram till ett skdrbord. Dar skérs
teglet av med trad, ett hérn skirs av och
det skirs bort for klacken. Nere i Euro-
pa dr formpressning vanligare. Detta
gor att man pa Vittinge sjdlva fatt sta for
mycket av utvecklingsarbetet i den fort-
gaende modernisering man genomfort
och genomfor av tillverkningen.

I “gamla maskinhallen” finns tre
valspressar som installerades pa 50-ta-
let. De har en kapacitet pa 8820 tegel
per press och dag.

Det automatiska avskdrningsbordet
installerades pa 50-talet. Den automatis-
ka frantagningen med en spade som pla-
cerar det nytillverkade rateglet pa tork-
hyllor i en hiss installerades i slutet av
60-talet. Torkhyllorna placeras i en hiss
och kérs med bortsdttarvagn till torkor-
na.

I dessa tre pressar tillverkas tvakupigt
tegel.

I ”’nya maskinhallen” finns tva till-
verkningslinjer. Dels en sndckpress "’en-
kupan” for framstillning av enkupigt
tegel, som installerades pa 1980-talet
och har en kapacitet pa 13 122 tegel per
dag, dels en nocktegelpress, ’nocken”,
som dr av samma typ, har samma kapaci-
tet och installerades samtidigt. Bada
dessa pressar har automatisk frantag-
ning och bortsittning liksom pressarna
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1-3, men dr modernare 4n dessa, och
de bortséttarvagnar och torkor som hor
till tillverkningslinjerna har stérre kapa-
citet.

I den “’nya maskinhallen” finns ocksa
en dldre halvautomatisk nockpress,
“gamla nocken”, for nocktegel av dldre
typ och tillverkning av x- och y-nock, sk
”special”. Den pressen har inte automa-
tisk frantagning och bortsittning och
kors bara ibland.

Torkning

Det nytillverkade teglet kors pa bortsit-
tarvagn in i kammartorkarna. Torkning-
en tar fran 45 till 90 timmar, lingre tid i
de dldre torkarna och kortare i de nya
som dr datorstyrda.

En svarighet vid torkning av lera ar
att leran krymper 10% och det kan da
uppsta sprickor i godset. Problemet
med krympning och deformering ar
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Bo Johansson kor bortsdttarvagnen
med nytillverkat tegel till torkan och
hémtar torrt tegel till sdttaren. Foto
Tommy Arvidson.

mer accentuerat med taktegel dn med
murtegel. De nya torkorna dr datorstyr-
da, de dldre skots manuellt efter ett visst
program och temperatur och fuktighet
regleras flera ganger under torknings-
perioden.

Sdttning

Nir teglet ar fardigtorkat sitts tegelpan-
norna pa tunnelugnsvagnar. En vagn
med torkat tegel lossas automatiskt fran
torrtegelhissen med vakuumsug och te-
gelpannorna placeras fem och fem pa
ett band som gar till sidttaren. Den auto-
matiska avplockningen med en vakuum-
sug konstruerades ca 1985. Sittaren,
som star pa en plattform Over tunnel-
ugnsvagnen, sitter pannorna pa ugns-
vagnen for hand. Detta dr forsta gangen
i tillverkningsproceduren som teglet
hanteras manuellt.

P4 en tunnelugnsvagn ryms ca 2300



Pa ett spar star vagnar med tegel som skall briannas och pa ett annat vagnar med brant tegel som skall sorteras. Foto
Tommy Arvidson.

tvakupiga tegel eller ca 2600 enkupiga
tegel. Ndr vagnen dr lastad viager den 10
ton.

Branning

Med hjéalp av en travers kors den lastade
tunnelugnsvagnen till ett spar intill ug-
nen. Dirifran hdmtas tunnelugnsvag-
narna en efter en och matas in i ugnen.
Vagnarna gér pa ett spar genom ugnen

och skjuts, en sektion eller halv vagn i
taget, genom tunnelugnens olika zoner
med férvarmning, branning och nedkyl-
ning. Branningen tar 65—70 timmar och
styrs av ett dataprogram. Tunnelugnen
kors hela dygnet och skots automatiskt.

Sortering

Efter brianningen kommer det andra
momentet i tillverkningen dir teglet
hanteras manuellt, ndmligen sortering-
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en. Man har sex sorteringsstationer dar
sorterarna star och sorterar och packar
teglet. Varje panna sorteras individu-
ellt. Sorteraren star och ”bliddrar” i
pannorna och tittar ned pa dem och slar
dem mot varandra for att kolla klangen.
En hel panna utan kylsprickor ger en
ren klang. Om det finns sprickor ar
klangen fadd och dov.

Teglet sorteras i forsta sortering, and-
ra sortering och skrot. Ca 90 % av teglet
ar forsta sortering. Varje sorterare sor-
terar 5200 tegel per dag eller drygt tva
tunnelugnsvagnar.

Vid undersokningstillfillet pagick ar-
bete med att automatisera sorteringen.
Foretaget holl pa att ta fram en maskin
som skall lossa en rad tegel fran vagnen
och stdlla den i ett sorteringsfack i be-
kvim arbetsh6jd for sorteraren. For
narvarande maste sorteraren bdja sig
ned for att ta upp de nedre lagren tegel
pa vagnarna. Maskinen skall sedan lyfta
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Brannaren dvervakar ugnen fran
kontrollrummet. Foto Tommy Arvid-
son.

teglet vidare fér emballering tio och tio
och bandning.

Sorteraren forpackar teglet i well-
pappkartonger. Kartongernas framsta
syfte dr att tjana som stod vid forpack-
ningen. Forpackningen halls slutgiltigt
ihop genom att band slds runt om den.
Det tegel som skall exporteras plastas
dessutom med krympplast.

Det fardigpaketerade teglet lagras pa
fabriksgarden dar utlastning sker med
lastbil.

Transporterna av teglet sker till allra
storsta delen med langtradare. Endast
da tegel skall transporteras till orter
med besvirliga kommunikationer som
Troms6é och andra orter norr om
Trondheim och pa Norges vastkust frak-
tas det pa jarnviag. Ett problem ir att
det inte gar att lasta jirnvdgsvagnar i
Vittinge, utan teglet maste forst koras
med langtradare till Sala eller Uppsala
for att lastas om dar.



Lars-Henry Eriksson sorterar och packar
det firdiga teglei. Foto Tommy Arvidson.

Tegelkartongen bandas. Foto Tommy Ar-
vidson.

Lars-Henry Eriksson avslutar sorteringen
med att dammsuga den tomma tunnel-

ugnsvagnen. Foto Tommy Arvidson.
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Sorteraren Arne Ekholm. Foto Tommy Arvidson.
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Arbetsstyrkan i produktionen

Arbetsstyrkan i fabriken dr 26 man. I
’nya maskinhallen” arbetar ett lag pa
tre man med beredning av leran, press-
ning och sittning. De byter om mellan
de olika arbetsuppgifterna varje timme.

I ’gamla maskinhallen” arbetar tva
man pa var och en av de tre pressarna
och byter om mellan pressning och sitt-
ning. Dessutom finns en man som hjal-
per till med passningen av pressarna
och byter av vid raster samt skoter tor-
ken.

Det finns tre brannare. De arbetar i
skift. Brdnnaren transporterar tunnel-
ugnsvagnarna till och fran sittningen,
ugnen och sorteringen, och ser till ug-
nen och torkorna. En brinnare arbetar
till klockan sex pa kvillen, sedan gar
arbetet automatiskt. Han har personso-
kare och gar jour till ndsta morgon.
Hinder det nagot sa far han larm.

I sorteringen arbetar sex personer.
Vidare finns det tre man som vixlar
mellan olika arbetsuppgifter och som
bla graver lera. Det finns fyra reparat6-
rer, darav en elektriker.

Arbetsledare i fabriken dr tegelmadsta-
ren som ocksa skoter ugnen. Produk-
tionschef ar driftsingenjéren, som har
sitt kontor i kontorsbyggnaden, men
ofta dr pa fabriken. Han har huvudan-
svaret for tillverkningen och har ocksa
hand om personalfragor.

Sedan 1980 har man minskat antalet
anstdllda med fem man, men produktio-
nen har okat. Alla de som arbetar i pro-
duktionen dr mén. Det har tidigare fun-

nits kvinnor i tillverkningen. For nagra
ar sedan arbetade fyra kvinnor med att
plocka av hissarna. Nocktillverkning och
rortillverkning var ldngre tillbaka ocksa
“ett fruntimmersjobb”. Nu finns det
kvinnor bara pa kontoret. Den enda
kvinnan pa fabriken dr en stdderska.
Manga av arbetarna ar dldre och har
arbetat linge pa fabriken. Nagra har
tidigare arbetat pa andra tegelbruk i
trakten. En del tillhor riktiga tegelarbe-

Stéaderskan Maj-Britt Hemlin dr den enda kvinna som
arbetar i fabriken. Foto Tommy Arvidson.
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tarsldkter ddr flera generationer arbetat
med tegeltillverkning. Det finns néagra
unga anstdllda som ar soner till dldre
anstallda.

Behovet av yrkeskunskaper ar mindre
nu an tidigare. Arbetet dr ocksa mindre
tungt. Manga arbetare nidmner detta
och jamfor dagens arbetsmiljoé med tidi-
gare diliga forhallanden. Aven yngre
arbetare har varit med om stora forand-
ringar. ’Det dr en djivla skillnad nu
mot forut.”

Foretaget har satsat mycket pa att for-
bittra arbetsmiljon, och arbetet ar myc-
ket mindre fysiskt anstringande nu in
det var férr. ”’Aven om man blir éldre si
ar man piggare nu nir man gar hem”,
sager en arbetare. Plockningen av torr-
tegel fran torkhyllorna var tex ett tungt
jobb. Numera skots det automatiskt av
vakuumsugen. Och for 10 ar sedan stod
en man och tog emot pannan vid pres-
sen och vred sig 90 grader 7 500 ganger
om dagen. Nu flyttas teglet av en ma-
skin.

Det var tungarbetat pa tegelbruken
forr i tiden, det talar manga om. I den
gamla typen av byggnad i flera vaningar
var det besvirligt. Man fick aka hiss och
sankstol upp och ned. Tunga vagnar
skots for hand. Och vagnarna lastades
med flera rader tegel upp i héjd, vilket
tog pa armarna.

Bullret var forr mycket besviarande
och dammet likasa. ’Det var ett djavla
slamrande’, och det fanns inte heller
nagra skyddsanordningar. Nu upplevs
inte bullret som nagot problem och inte
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heller dammet. Det stddas ofta och "allt
ar inkapslat av flaktar”.

Ar 1940 gjorde tre man tillsammans
550 nocktegel per dag. Idag gér en man
ensam 1700 nocktegel per dag pa den
aldre nockpressen i nya maskinhal-
len”. P4 den nya helautomatiska pres-
sen gors 13000 tegel per dag.

Ar 1952 automatiserades avskdrning-
en vid pressarna. Dittills var det fem
arbetare vid varje press, tva bortsittare,
en avskdrare, en frantagare och en hiss-
avplockare. Nar avskdraren inte behov-
des blev det fyra min vid pressen. Av-
skiararens arbete var tungt. Sedan blev
det tre och nu tva vid pressarna.

Sorterarna stod utomhus och sortera-
de forr i tiden. De hdmtade vagnarna
vid ugnen dar det kunde vara ’sa hett
att det tog eld i mosskdrmen’ och drog
dem ut till i extrema fall —20°C utom-
hus dir de stod och sorterade.

Sorteringen krdvde da mycket kun-
skap och erfarenhet. Teglet sorterades
dels efter firg, dels i forsta, andra, tred-
je och fjarde sort samt skrot och sadant
som krdavde ombrinning. Sorteraren
hade en ling bink dir han sorterade
upp pannorna och dérifran bars de till
olika fack.

Om arbetet utomhus siger en sorte-
rare: ’Var, sommar och host var det
fint, men den forskrickliga vintern ...
Man fick skotta undan snén och kora
igang.” Men “det var friskt pa négot
vis”’. ’Man var aldrig foérkyld da.”

Som foérut ndmnts holl man pa att
utveckla en maskin for att automatisera



Dick Nystrom och Bernt Soderberg har kafferast. Foto Tommy Arvidson.

sorteringen och forbittra sorterarnas
arbetsmilj6. ”En sddan investering ar
inte en investering i 6kad eller forbatt-
rad produktion och kan aldrig bli 16n-
sam’’, siger Ragnar Wall, "men arbets-
miljomassigt sd dar det vettigt att gora
den”. Yngre arbetare vill inte arbeta i
sorteringen under nuvarande foérhéllan-
den. De dldre arbetarna ar dock tvek-
samma till féorandringen.

Pressarna styr dem som arbetar vid
dem. Det dr ’maskinen som bestammer
takten”. Den som arbetar vid en press

kan inte ga ifran den. Sorteraren dér-
emot har ingen maskin som styr honom.
Han kan jobba pa for att sedan ta sig en
rast nér han sjélv tycker det dr lampligt.

Men dven de som jobbar vid pressar-
na talar om en viss frihet som traditio-
nellt hor till arbetet i ett tegelbruk. Det
finns inga stimpelklockor. Gar arbetet
bra pa dagen kan man duscha pa arbets-
tid. Man skall gora ett visst antal tegel
per dag och fler gar inte in i torkorna.
“Det ar mycket friare pa ett tegelbruk
dan tex pa en mekanisk verkstad.” Vi
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kunde observera hur arbetet avstannade

vid halvfyra-tiden och hur arbetarna se-
dan satt paklidda och vintade pda att
klockan skulle bli fyra sa att de kunde ga
hem.

Forsdljning

Forsiljningssasongen dr fran april till
oktober, “’icke-vinter-delen av aret”,
med tva toppar, en i slutet av maj eller
bérjan av juni och en nagon gang under
manaderna september och oktober.

Tillverkning av tegel sker hela aret,
men pa vintern tillverkar man for lager.
November och december dr de lugnaste
manaderna pa aret.

Vittinge tegelbruk har tva forsiljare.
De delar Sverige mellan sig och ar an-
svariga for var sin region. De reser ock-
sa i Norge och Finland. Ragnar Wall har
sjdlv hand om Danmark.
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Arbetsdagen dr slut. De flesta bor i
Vittinge och har néra hem. Foto
Tommy Arvidson.

Det dr tre omraden i Sverige, dar man
saljer sarskilt mycket: Stockholm, Malmo
och Géteborg. Aven Milaromradet,
Vistkusten och Sédra Sverige ar viktiga
avsittningsomraden, liksom Norrko-
ping—Link6ping. En forsiljare menar
dock att storstiderna inte dr de basta
omradena. Stockholm ar plat, plat,
plat. Dar ar det svart att sdlja tegel.
Goéteborg ar ndgot bittre, och Vaist-
sverige 4r riktigt roligt. Det finns en te-
geltradition ddr. Sydsverige dr ocksa ett
tegelomrade.”

Foérdelningen mellan forséljningen av
enkupigt och tvikupigt tegel brukar
vara omkring 50-50, ibland 40-60,
ibland 60—40. De senaste dren har det
emellertid skett “en vindkantring mot
tvakupigt”’. Det har att géra med att
man sdljer mer till stora objekt.

Vittinge tegelbruk siljer enbart ge-
nom aterfoérsiljare. Man har ca 500 akti-



Kontoret. Foto Tommy Arvidson.

va aterforsiljare. Med en aktiv aterfor-
siljare menar man en som minst en
gang om dret tar en leverans fran Vit-
tinge. Antalet aterférsiljare har okat
under senare ar. Det enda krav som Vit-
tinge stdller ar att de skall sélja byggma-
terial. I Uppsala dr Vittinges aterfor-
sdljare Jdrlasa sag, Beijer Byggvaror,
Hallsj6 Brdadgard, Forsell snickeri och
Cash byggvaror. Man férsoker undvika
grossister och liknande mellanhédnder.

Externa produkter

Vittinge tegelbruk kompletterar sina
egna produkter med en rad andra grov-
keramikprodukter, framst importerat
taktegel, men dven marktegel, fasadte-
gel och draneringsror.

Framfor allt sdljer Vittinge taktegel.
Vi skall vara duktiga pa tak i Sverige.”
Men eftersom man siljer genom ater-

forsiljare, som helst vill kopa det mesta
pa samma stille for att komma ifran
lager och forbilliga frakterna, dr det for-
delaktigt att kunna erbjuda ocksé exter-
na produkter. Av foretagets forsiljning
utgor 25—-30 % externa produkter.

Den forsta externa produkten, som
man boérjade sdlja, var utlindskt takte-
gel. Broderna Wall bérjade importera
sddant redan nagra ar efter det att de
overtagit foretaget. De sokte agenturer
for europeiska tillverkare av framst tak-
tegel. Sortimentet har successivt ut-
Okats. Framfor allt importerar man fran
Holland och Tyskland. Glaserat hol-
landskt tegel ar den storsta produkten.

Export

Vittinge tegelbruk exporterar till
Norge, Finland och Danmark. I Norge
och Finland finns ingen inhemsk till-
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verkning, men det finns fem tegelbruk i
Danmark. De danska bruken exporterar
tegel till sodra Sverige, men Vittinge ex-
porterar mer tegel till danskarna dn de
till Sverige.

Nagon export gar dven till andra lan-
der, tex Japan, men inga stora volymer.

Forsaljningsbeframjande
atgarder

Som en f6ljd av att Vittinge tegelbruk
okat sin produktion bkar férsiljningen
andrat karaktdr. Man siljer mera aktivt,
inte bara till ROT-sektorn (reparation
och tillbyggnad) utan satsar ocksa hart
pa objektsmarknaden, den professionel-
la byggbranschens omrade.

Halften av foérsdljarnas tid gar at till
att besoka arkitektkontor och bearbeta
arkitekter, byggare och fastighetsforval-
tare.
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Utstallning av produkter i kontorets
entré. Foto Tommy Arvidson.

Man talar om en konsumentmarknad
och en objektsmarknad. Objekten ar
stora nybyggen. Vid nybyggnad spelar
prisnivan en stor roll, man “jagar kost-
nader”’. Tegel kan da ha svart att havda
sig. Man ridknar nu med att Vittinge
skall kunna sanka priserna som f6ljd av
den 6kade produktionen och de skal-
vinster man dirmed goér, och kunna
offerera tegel till samma pris som be-
tongpannor.

Foretaget annonserar 6ver hela lan-
det, dels ensamt, dels tillsammans med
aterforsiljarna, och man genomfér oli-
ka aktiviteter kring ~’manadens tegel”.
Man har kontinuerliga forsdljningsak-
tiviteter, ’erbjudanden som avl6ser var-
andra, sa att byggvaruhandlarna stdan-
digt dr uppméirksamma pa Vittinge te-
gel”.

Man genomfoér ocksa storre tidsbe-
gransade reklamkampanjer.



Man forsoker ocksd oOvertyga fastig-
hetsbolagen om att de inte bor byta ut
gamla tegeltak utan bara ligga om dem
och komplettera dem. Det ar ett sitt att
arbeta langsiktigt for tegel. ”Om vi kan
bevisa for en bostadsforvaltare att det
gar att spara pengar genom att ater-
anvinda tegel, da har vi vunnit att tegel
ar inne och inte dr nagot gammalt och
foraldrat.”

Varje ar lagger Vittinge tegelbruk
ned 11/2 miljon kronor pd reklam.
“Det tjanar ingenting till att man o6kar
produktionen och férbéttrar produkten
om man inte séljer den.”

Produktutveckling

Vittinge holl ndr museets undersokning
gjordes pa att utveckla en ny tegelpanna
for produktion, KTH- eller S:t Eriks-
pannan. Den dr gjord efter modell av de
tegelpannor som ligger pa taket pa
Kungliga Tekniska Hogskolan i Stock-
holm och som tillverkades av S:t Eriks
tegelbruk i Uppsala.

Man holl ocksd pa att utveckla den
enkupiga tegelpannan, som ligger lite
vingligt. Man skall lagga till en stodklack
pa undersidan sa att den ligger stadigare
och édven blir lattare att packa. ’Manga
reagerar for att pannan ser ut som den
alltid gjort. Men den har férdndrats un-
der ytan. Vad vi vill géra ar att utveckla
den, bibehalla den gamla formen och
forbéttra funktion och tekniska egen-
skaper.”

Konkurrenssituationen

Eftersom Vittinge tegelbruk dr det enda
i Sverige som tillverkar taktegel sa ar de
ensamma om att goéra reklam for sadant
tegel. De konkurrerar med 12-13 till-
verkare av betongpannor, varav fyra rik-
tigt stora, och med foretag som tillver-
kar plattak som liknar tegel” och som
har stora resurser. *’Da skall vi, lilla Vit-
tinge, dra en lans och ensamma kdmpa
for tegel. Reklamkostnaderna for oss dr
oproportionerligt stora.”

En stor del av marknadsféringen
handlar om att jaimféra tegel med de
andra takldggningsmaterialen och pavi-
sa teglets fordelar.

“Det starkaste argumentet for tegel
ar att det dr vackert.” Men en bygg-
entreprenor ser ofta mest pd priset och
“priset dr var akilleshdl”, siger Ragnar
Wall. Dirfor forsoker Vittinge tegel-
bruk nu sidnka sina priser sa att kostna-
den inte skall bli avgérande vid valet
mellan tegel och betong. I reklamen gar
man ut och sdger: “Akta tegel ir inte
dyrare dan betong. Inte nu lingre.”

Vi har haft en gynnsam situation nir
det giller renoveringar’”’, siger Ragnar
Wall, ’dar har vi nidstan automatiskt fatt
vara med. Aven nir det giller nypro-
duktionen tycker vi det dr viktigt att vara
representerade.”

De satsningar pa reklam som Vittinge
gor har resulterat i att forsdljningen
okat. Bade Ragnar Wall och forsdljaren
uttrycker sin tillfredsstillelse och talar
om att det varit roligt att vara med om
den positiva utvecklingen.
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Bra att veta om akta taktegel.

Tegel och tegelkinsla.

Det gar inte att efterlikna. Teglets egen-
skaper dr unika.

Tegel ar latt.

En tegelpanna viger ca 2,8 kg. En betong-
panna ca 4,5 kg. Tegel frestar mindre pa
taket helt enkelt.

Tegel ar starkt.

. Tegel tal att ga pa. Det dr lika starkti vatt

som torrt. Dir skiljer sig tegel fran be-
tong, som tappar i styrka nir den utsatts
for vita.

Tegel haller taket friskt.

Tegel suger upp och ventilerar ut den
kondensluft som bildas. Det gor inget
annat takmaterial.

Tegel har jamn och slit yta.
Nedfallande skrip fastnar inte utan
bldser litt av. Ytan pa betong bestér ofta
av sand och firgpigment som gor den
ojamn och knottrig. Vilket gor att 16v
och barr latt fastnar.

Tegel aldras vackert.

Firgen djupnar och far patina. Betong
blir gratt eller bleknar och tappar sin
farg efter nagra ar.

Tegel behover inte malas

och rostar inte.

Teglets farg tillkommer vid brinningen
och kan darfor aldrig blekas.

Tegel ar bestandigt.

Ett vilskott tegeltak héller under husets
hela livslangd och med 6kad charm.

Tegel har god ekonomi.

Akta tegel gor de flesta hus bade vack-
rare och vérdefullare. Taktegel bidrar
till att ge ett hus lite exklusivare prigel.
Andrahandsvirdet dr ofta hégt och rota
i takkonstruktionen kan inte uppkomma
da teglet ventilerar bort kondensen.

Du har manga sorter

att valja pa.

Vi har enkupigt och tvikupigt taktegel.
Vi har flacktaktegel och vi har glaserat
taktegel. Vi har manga olika farger. Rott,
brunt, gront och svart. Och manga olika
nyanser.

Garanti.

Allttegel fran Vittinge ar frostbestiandigt
och vildmnar 10 ars garanti pa savil eget
som importerat taktegel.

FAKTAOM:
ENKUPIGT TEGEL (E 13) NOCKPANNOR
Mitt mm 420%235  Vike kg/st 2,8
Laktavstand mm 375  Antal/Ispmeter S
Vikt kg/st 2,5
Antal/m? 13,3
Gor det sjalv.

Att sjdlv lagga ett tak av dkta tegel dr
inte svart. Vittinge har anvisningar som
beskriver liggning av ett nytt respektive
gammalt tak.

Sveriges vackraste tegeltak
kommer fran Vittinge Tegelbruk.

.
Vittinge Tegelbruks AB

VITTINGE, 740 41 MORGONGAVA. TEL 0224-612 80.

Vittinges annonser handlar om teglets fordelar.



Kvalitetskraven

I sparen efter andra virldskriget upp-
levde vi i Sverige en byggrusch, och ef-
terfragan pa taktegel var darfor mycket
stor pa 50-talet. Nar bilarna stod utan-
for tegelbruken och vintade pa last sa
var det frestande att slarva med kvalite-
ten pa det tegel som skulle sdljas. Det
har funnits mycket daligt tegel.

Vittinge tegelbruk arbetar nu pa att ta
dod pa det daliga rykte som teglet fick
pa 50-talet. Man vill klargora att “’teglet
ar en god produkt”. Ddrfér har man
satsat mycket pa kvalitet och kvalitets-
kontroll. Vittinge var férst med att lan-
sera en garanti pa sitt tegel. Redan 1954
boérjade man med fem ars garanti och
nagra ar senare utstracktes garantitiden
till tio ar.

Vittinge har en egen provningsan-
laggning, dar framfor allt teglets frost-
hirdighet prévas. I reklamen framhalls
den noggranna testningen och de hoga
kvalitetskraven.

Taktegel ser likadant ut som det gjor-
de for 50 ar sedan, sidger en forsiljare,
men kvaliteten ar vasentligt battre och
jamnare idag 4n vad den var férr.

Bara Vittinge tegelbruk kvar

Det har legat manga tegelbruk i trakten
kring Vittinge, Heby och Sala, men alla
har lagts ned. Vittinge tegelbruk ar en-
samt kvar. Pa fragan varfor det blivit sa,
fick vi ofta svaret att Vittinge klarat sig
déarfor att det var modernare 4n de and-
ra tegelbruken.

”De moderniserade hela tiden. Kan-
ske var det darfor de klarade sig. Men
det var nog behévligt med att moderni-
sera. Annars skulle det vara svart att fa
arbetskraft.”

Manga arbetare sdger: “Det brann i
ritt tid.” Aven en del tjinstemin talar
om hur branden 1955 kom vid en laglig
tidpunkt. Det var da stor efterfragan pa
tegel och anldggningen byggdes darfor
genast upp. Den blev modern och fick
ett forsprang gentemot de andra gam-
malmodiga tegelbruken.

Pa 50-talet producerade Vittinge ca 4
miljoner tegel med 45-50 anstillda,
medan Olsson & Rosenlund i Heby pro-
ducerade 2 1/2-3 miljoner tegel med
90 anstdllda. ’Det var inte konstigt att
Olsson & Rosenlund lades ned”, siager
en arbetare. ”’Det var ett museum. Det
sag ut som en ladugird dar inne.” Ar-
betsformedlingen i Heby skickade ar-
betslosa till Olsson & Rosenlund. ’De
oppnade dorren, tittade in och stingde
dérren och gick ddrifran. Arbetsmiljon
var mycket dilig pa Olsson & Rosen-
lund.”

Lundquist & Huddéns tegelbruk i
Vittinge hade 6ver 100 anstdllda. Det
horde en sag till tegelbruket, som det
ocksa gjorde till Vittinge tegelbruk. I
Boksta tegelbruk arbetade 40 man.
Skattmanso tegelbruk var aldrig stort.
Dir tillverkade man pa traditionellt sdtt
bara pa sommaren. Teglet lufttorkades
och man “rumskot” tegel, vilket inne-
bar att man stillde undan torrt tegel pa
sommaren och briande det under vin-
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tern. Pa det sdttet arbetade manga te-
gelbruk forr. Pa Skattmanso tegelbruk
tillverkades handslaget tegel pa bestdll-
ning dnda in pa 1960-talet.

Vittinge tegelbruk moderniserades ti-
digt och har fortsatt att modernisera
och automatisera tillverkningen. En
tjansteman framhaller att ’’Vittinge
hénger med” och rationaliserar. ’Stille-
stdnd i rationaliseringen dr detsamma
som tillbakagang.” Foretaget dr myc-
ket investeringsvilligt i forhallande till
sin storlek.” Produktionschefen berdt-
tar entusiastiskt om genomférda och
planerade forbéttringar.
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Vittinge tegelbruk har 6kat sin andel
av marknaden, och detta har varit sti-
mulerande for de anstillda, som kant
att de bidragit till féretagets positiva ut-
veckling. ”’Det har varit skojigt att vara
med. Det kdnns bra att jobba i ett starkt
foretag.”

Manga anstéllda talar med erkdnnan-
de om dgarna, ’Wallarna”, bade ’gamla
Wall”” och ”Wall-pojkarna”. ”’De har va-
rit pahittiga.” ’Pappa Wall var forutse-
ende.” ”’De har tagit kloka beslut. Lite
tur skall en skicklig foretagsledare ha
ocksa.” ’Vittinge var s litet att det gick
att trixa sig fram under de svara aren.”



